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gen von —. G. Nenzel. (D. R. 
P. 407 961.) S. 323. 
Holzstoff. H. F. J. Puttaert. 
Amerik. Pat. 1 587 799.) S. 634. 
Holzstoffbehandlung. F. Barnes. 
(Amerik. Pat. 1 549 103.) S. 542. 


Ligninderivate. Ch. F. Croß und 


A. Engelstad. (Oesterr. Pat. 
104 131.) S. 717. 

Schleifer. Amme, Giesecke & Ko- 
negen A.-G. (Oesterr. Pat. 
104 263.) S. 718. 

— J. M. Voith. (Oesterr. Pat. 
104061.) S. 703. 

Schleiferstein aus Kunststein- 
massen. Hermann Amos. (D. 


R. P. 428 350.) S. 359. 


Walzenstampfwerk. R. Eickmann., 


(Tschechosl. Pat. 14 840.) 
S. 807. 

Zerfasern von Holz. W. H. Ma- 
son. (Amerik. Pat. 1578609.) 
S. 478. 

Zucker aus Holzabfällen. Dr. R. 
Römer (Brit. Pat. 240 475.) 
S. 828. 


Fickers. Verfahren zur Herstel- 
lung genießbaren —. L. Pink. 
(D. R. P. 423 023.) S. 165. 


b) Laugenbereitung jeder Art, 
Ablaugen, Abgase. 


Abgase von Sodaöfen. O. Nord- 
ström und A. Mörch. (Schwed. 
Pat. Nr. 50 691.) S. 524. 

Alkalisierte Abfallaugen. Dr. E. L. 
Rinman. (Schwed. Pat. Nr. 
39923.) S. —. 

Chlor. Lösen von flüssigem —. 
Dr. G. Ornstein. (D. R. P. 
437 689.) S. 807. 


Sulfitablauge. 
(Oesterr. Pat. 


Düngemittel aus 
E. Ch. Krebs. 
103 471.) S. 621. 


Gase. Nutzbarmachung der —. 
H. Clemm und A. Schneider. 
(Amerik. Pat. ı 581 511.) S. 591. 


Me- 
und Metallurgische 
(D. R. P. 


Kalkgehalt von Sulfitlaugen. 
tallbank 
Gesellschaft A.-G. 
437 531.) S. 702. 

Kocherabgase. Verwertung der 

Metallbank und Metallur- 


— 
. 


gische Gesellschaft A.-G. (D. 
R. P. 423 198.) S. 46. 

Kühler. H. Eberhardt. (D. R. 
P. 428 219.) S. 324. 

Laugen. Reinigung von —. I.G. 


Farbenindustrie A.-G., Frank- 
furt a. M. (D. R. P. 432413.) 
S. 621. 

N:atroncellulose - Fabrikation. 


Destillation von alkalisierten 
Laugen der —. Dr. E. L. Rin- 


man. (D. R. P. 431 217.) S. 510. 


Schwarzlauge. Prof. Dr. Hägglund. 
(Brit. Pat. 258035.) S. 748. 
Sulfitablauge. Aktiengesellschaft 
für Zellstoff- und Papierfabri- 
kation und —. Ing. M. Stein- 
schneider. (D. R. P. 427 540.) 


S. 394. 
Ikoholherstellung aus —. E. 
S. Sandberg und H. E. A. Nils- 
son. (D. R. P. 430 076.) S. 510. 
— Aufhellen von —. U. Jordan. 
(D. R. P. 422328.) S. 13. 
Sulfitkochern. Wiedergewinnung 
von Gas und Wärme aus —. 
L. B. Decker. (Amerik. Pat. 
1 576 643.) S. 494. 


— 


Sulfitlauge. Lurgi Apparatebau- 
Gesellschaft m. b. H. (D. R. 
P. 426386.) S. 262. 


— unter elektrischer Entstaubung 
der Röstgase. Lurgi Apparate- 
bau-Gesellschaft m. b. H. (D. 
R. P. 422620.) S. 30. 

— Vergären von —. O. Hautzsch- 
mann. (D. R. P. 402 086.) S. 668, 

Sulfitzellstoffablauge. Aufarbei- 
tung von —. C. G. Schwalbe. 
(D. R. P. 414772.) S. 290. 


Verkohlung von Sulfitzellstoff- 
ablauge. Dr. C. G. Schwalbe. 
(D. R. P. 428 206.) S. 359. 


Wiedergewinnung der Lauge aus 
Strohstoff. G. Mosebach. 
(Amerik. Pat. 1 587 345.) S. 622. 


c) Zellstoffkocher, Kocherfüllen, 
Dämpfen, Zellstoffabrikation, 
Zellstoffe und Faserstoffe aller 
Art, Veredelung, 


Bagasse. F. C. Lathrop und T. 
B. Munroe. (Amerik. Patente 
1 572 539, 1572540 u. I 574 254.) 
S. 200. 

— J. K. Shaw. (Amerik. Pat. 
I 572565. S. 262. 

Bastfasern. Dr. G. Frank. (D. R. 
P. 431862. S. zıı. 

Beschweren von Seide. J. Roscow. 
(Amerik. Pat. ı 602 840.) S. 734. 


Cellulose leicht esterifizierbar zu 
machen. Societe Chimique des 
Usines du Rhone. (Schweiz. 
Pat. 115706.) S. 684. 


— mittels Chlorierung. E. R. 
Clark. (Amerik. Pat. 1 587 631.) 
S. 632. 


Cellulosefasern. H. Silbermann. 
(D. R. P. 432052 Zus. z. Pat. 
407 500.) S. 524. 


Drehkocher für das Sulfitverfah- 
ren nach Morterud. E. Morte- 
rud. (Amerik. Pat. 1 566 339.) 
S. 183. 


Entfasern von Pflanzenstengeln, 
Dr. E. Gminder. (D. R. P. 
437 931.) S. 827. 

Entschlichten pflanzlicher Fasern. 
I. G. Farbenindusturie A.-G. 
(D. R. P. 434067.) S. 652. 


Esparto. Societa Anonima A. L. 
F. A. (Brit. Pat. 256 570 und 
259 452.) S. 792. 
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Fasermaterial. P. Beere. (Amerik. 
Pat. 1595375.) S. 635. 

— leicht leimend zu machen. Cen- 
tralgruppens Emissionsaktie- 
bolag. (Schwed. Pat. 59 580.) 
S. 524. 

Fasern von tropischen Saitpflan- 
zen. Friedr. Krupp Grusonwerk 
A.-G. (D. R. P. 425 808.) S. 231. 

Faserstengel. C. Vansteenkiste u. 
F. Küchenmeister. (D. R. P. 
423 361.) S. 94. 

Faserstoffe. M. Postiglione. 
R. P. 426 800.) S. 261. 

Faserstoffen. Veredelung von —. 
Heberlein & Co. A.-G. (D. R. 
P. 433 180.) S. 589. 

Flachs. Rösten von —. J. C. Far, 


(D. 


benindustrie Akt.-Ges. (D. R. 
P. 433 366.) S. 589. 

Halbstoff. A. M. Kay. (Amerik. 
Pat. 1599831.) S. 669. 

— R. Runkel. (Amerik. Pat. 
1 602 253.) S. 734. 

— und Zellstoff. R. Runkel. 


(Amerik. Pat. 1 557 338.) S. 340. 
Harzextraktion. Jos. H. Wallace. 
(Amerik. Pat. 1 560 447.) S. 166. 
Holzzellstoff. Ch. F. Croß. 
(Amerik. Pat. 1 547 907.) S. 133. 
— H. R. Williams. (Amerik. Pat. 
1 605 491.) S. 828. 
Hydratisierungsverfahren für Cel- 
lulose. J. A. de Cew. (Amerik. 
Pat. 1580814.) S. 378. 


Kochen von Zellstoff. E. Morte- 
rud. (Norweg. Pat. 42743.) 
S. 462. 

Kocher. Sulfitzellstoff- —. J. W. 
van Altstyne. (Amerik. Pat. 
1579261.) S. 591. 

Kochern. Füllen von Zellstoff- —.. 
S. Svensson. (Amerik. Pat. 


1 593 147.) S. 6609. 
Kochers. Schutz des — bei der 
Herstellung von Sulfitzell- 


stoff. F. G. Rawling. (Amerik. 
Pat. 1566 118.) S. 340. 


Koniferenholz. F. K. Fish jr. 
(Amerik. Pat. ı 574026.) S. 435. 


Langfasern. P. Köppel und FEF. 


Wuensch. (D. R. P. 435 688.) 
S. 702. 
Ligno. Reinigung und Löslich- 


machung mit Chlor behandelter 
oder Pectocellulose A. 


R. de Vains. (Amerik. Pat. 
1593 487.) S. 635. 

Lumpen. Entstauben von —. H. 
Schirp. (D. R. P. 431 406.) 


S er 


Mercerisieren pflanzlicher Fasern. 
J. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. 
(D. R. P. 433 733.) S. 608. 


Papier aus Gras. Gesellschaft für 
mechanische Cellulose m. b. H. 
(Schwed. Pat. 61633.) S. 766. 


Pflanzenfasern. Paul Köppel. 
(Amerik. Pat. 1 53820533.) S. 606. 
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Reisschalen. R. Morgenier. 
(Amerik. Pat. ı 570 389.) S. 231. 

— Puttaert. (Amerik. Pat. 
1588 335.) S. 623. 

Rösten von Flachs. G. Auster- 
weil und L. Perfaillit. (Amerik. 
Pat. 1593788.) S. 635. 

— H. Thellier. (Amerik. Pat. 
I 594 389.) S. 653. 


Sulfitkochen. G. Sivola. (Amerik. 
Pat. 1590987.) S. 634. 

Sulfitkochverfahren. W. D. Gre- 
gor, M. Osborne u. A. J. Kem- 
zura. (Amerik. Pat. 1 565 090.) 

© S. 340. 

Sulfit- und Sulfatstoff. B. S. Sum- 
mers. (Amerik. Pat. I 597 840.) 
S. 654. 

Sulfitverfahren. Schnellkocher für 

-© das —. Ph. C. Ulmen, H. H. 
Becker u. R. T. Mann. (Amerik. 
Pat. 1560881.) S. 12I. 

Sulfitzellstoff. Koholyt-Akt.-Ges. 

. (Oesterr. Pat. 104 129.) S. 718. 

Sulfitzellstoffkocher. Zellstoff- 

« fabrik Waldhof, Dr. A. an 

‘ der und C. Hangleiter. (D. 

E P. 195 Zus. z. Pat. Eon 


Textilpflanzen. V. Roche. (D. R. 
P. 435616.) S. 703. 

— Rösten von —. Dr. C. Auster- 
weil und L. Peufaillit. (D. R. 
P. 432 227.) S. 589. 


Verfärbungen. Schutz von Höl- 
zern vor —. Georg Grau. (D. 
R. P. 432 300.) S. 559. 


Wiedergewinnung der Säure und 
Wärme aus Sulfitzellstoff- 
kochern. C. Hangleiter und A. 
Schneider. (Amerik. Pat. 
1576970.) S. 340. 


Zellstoff. L. Bradley und E. P. 
Mc. Keefe. (Amerik. Pat. 
1572890.) S. 232. 

— J. A. de Cew. (Amerik. Pat. 
1578405.) S. 438. 

— Chemische Fabrik Griesheim- 
Electron und Dr. 
(Brit. Pat. 256 757.) S. 633. 

— J. Th. Jäger. (Amerik. Pat. 
1572723.) S. 262. 

— Köln-Rottweil A.-G. und Dr. 
E. Opfermann. (D. R. P. 
436804.) S. 748. 

— ki A. Peetz. (D. R. P. 432 239.) 

541. 

— G. A. Richter. (Amerik. Pat. 
1 508 880.) S. 6534. 

— J. Stephansen. (Amerik. Pat. 
1506 773.) S. 670. 

— B. S. Summers. (Amerik. Pat. 
1584002.) S. 608. 

— aus Holz. L. Bradley und E. 
F. Mc. Keefe. (Amerik. Pat. 
1581671.) S. 606. 

— Filtration von Natron- und Sul- 
fat- —. J. B. Beveridge. 
(Amerik. Pat. 1 603 507.) S. 807. 

Zellstoffabrikation. Chlorierung 
von cellulosehaltigem Material 
für die —. A. R. de Vains. 


H. Wenzl. 


(Amerik. Pat. 1556498 und 
1556 497.) S. 182. 

Zellstoffkocher. P. A. Fresk. 
(Oesterr. Pat. 104 141.) S. 717. 

— Albert Fresk. (Schweiz. Pat. 
115 323.) S. 684. 

— Königsberger Zellstoffabriken 
und Chemische Werke Koholyt 
A.-G. (D. R. P. 422 179.) S. 13. 

— K. K. Morterud. (Amerik. Pat. 
1548 477.) S. 166. 


d) Sortierer, Astfänger, 
Sandfang, Zelistoffaufbereitung. 


Knotenfänger. E. W. Lindqvist. 
(D. R. P. 436742.) S. 748. 


Schleudersichter. A. Biffar. (D. 
R. P. 435824.) S. 702. 

— H. Stub. (D. R. P. 431 462.) 
S. 494. 

— M. Wenzel. (D. R. P. 435 825.) 
S. 702. 

Schleudertrommeln. E. Gminder. 
(D. R. P. 430958.) S. 652. 
Sichtzylinder. E. M. Lamort. 

(Schweiz. Pat. 115 324.) S. 684. 
Sortierapparate für Zellstoff. F. 
Pytterud und A. Th. Thollef- 
sen. (Norweg. Pat. 42564.) 
S. 462. 
Stoffbrei. Wilh. Thaler. (Amerik. 


Pat. 1556 372.) S. 197. 

Zellstoff. Sortieren von —. K. 
Nebrich. (Tschechosl. Pat. 
17284.) S. 574. 


e) Bleichverfahren, Bleich- 
materialien. 


Bleichapparat. R. B. Wolt. 
(Amerik. Pat. ı 591 070.) S. 669. 

Bleichen. Dr. Ferdinand Schoof. 
(D. R. P. 426 120.) S. 231. 

— R. B. Wolf. (Amerik. Pat. 
1576018) S. 396. 

— vegetabilischer Fasern. Che- 
mische Fabrik Milch A.-G. und 


Dr. K. Lindner. (Brit. Pat. 
246 155.) S. 621. 
— von Gewebstoffen. Chemische 


Fabrik von Heyden A.-G. (D. 
R. P. 423 464.) S. 337. 

— Waschen und — von Papier- 
stoff. W. J. Herrbold. (Amerik. 
Pat. 1586051.) S. 622. 

Bleichmittel. C. Philipp, R. Fei- 
belmann u. R. Haller. (Amerik. 
Pat. 1554401.) S. 232. 

— Chlorperoxyd als —. R. Ham- 
burger. (Amerik. Pat. 1580 136.) 
S. 419. 

Bleichverfahren. J. R. Mc Millan. 
(Amerik. Pat. ı 547 138.) S. 340. 

— für Zellstoff. W. D. Gregor, 
W. M. Osborne und A. J. Kem- 
zura. (Amerik. Pat. 1 597880.) 
S. 053. 


Mischbatterie zum Bleichen von 
Papierstoff. A. D. Merrill. 
(Amerik. Pat. 1 556 235.) S. 339. 


Papierstoff. Waschen und Blei- 
chen von —. W. J. Herrbold. 
(Amerik. Pat. 1 586 951.) S. 622. 


Stoffbreis. Behandlung des — vor 
dem Bleichen. W. D. Gregor, 
W. M. Osborne und A. L. 
Kemzura. (Amerik. 
1579525.) S. 360. 


Pat. 


f) Leimen, Füllstoffe, Färben, 
Kleben, Drucken. 


Druckerschwärze. O. Weish. 
(Amerik. Pat. ı 601 193.) S. 734. 

— Entfernung von —. J. E. Plum- 
stead. (Amerik. Pat. ı 376 994.) 
S. 495. 

Druckfarben. Chemische Fabrik 
auf Aktien vorm. E. Schering. 
(D. R. P. 423611.) S. 94. 


Füllmittel. H. R. Rafton. (Amerik. 


Pat. 1595416 und 13598 104.) 
S. 653. 
Klebmittel für paraffinierte Pa- 


piere. Paer & Co., A.-G. (D. 
R. P. 421 682.) S. 12. 


Leimen. B. Kremler. 
427 531.) S. 323. 
— von Cellulosefasern. J. A. de 
Cew. (Amerik. Pat. 1585 469, 

1 589 947.) S. 607, 622. 

Leimungsverfahren. J. A. de Cew. 
(Amerik. Pat. 1558845 und 
1558846.) S. 277. 


(D. R. P. 


Pflanzenleim. Dr. W. Leonhardt. 
(D. R. P. 412125.) S. 323. 


Vordruckwalze. Reichsdruckerei. 
(D. R. P. 427016.) S. 261. 


g) Holländer, Rührvorrichtungen, 
Mahlwerke. Kollergänge, Zer- 
faserer, Auflockerungs-, Brech- 
und Schwingmaschinen. 


Brech- und Schwingmaschine. Jo- 
hann Sigl. (D. R. P. 436 469.) 
S. 734. 


Grundmesser. C. R. Kranz. 
(Amcrik. Pat. 1 600 986.) S. 734. 


Holländer. F. B. Dilts.. (Amerik. 
Pat. 1 576 101.) S. 495. 


— J. Höferle. (Tschechosl. Pat. 
16 189.) S. 574. 

— K. B. Howell. (Amerik. Pat. 
1 568 068.) S. 107. 

— S. Mitchell. (Amerik. Pat. 
1595 2099.) S. 718. 

— J. T. Murphy. (Amerik. Pat. 
1599 141.) S. 634. 

— Ch. M. Nelson. (Amerik. Pat. 
I 340725.) S. 166. 

— W. C. Staley. sach Pat. 
1 577 002.) S. 408. 

— und Kegelmühle. G. L. Bid- 


well. (Amerik. Pat. 1 583 771.) 
S. 623. 

Holländer- und Kegelmühle-Fr- 
satz. L. Grafflin. (Amerik. 
Pat. 1603 534.) S. 807. 

Holländerwalze. W. Werner. 
(Amerik. Pat. 1 552658.) S. 306. 

Jordanmühle. A. L. R. Bolton. 


(Amerik. Pat. 1 588 207.) S. 623. 


Kegelmühle. L. W. van Buskirk. 
(Amerik. Pat. ı 560 743.) S. 418. 

— J. T. Gamble. (Amerik. Pat. 
1 548 135.) S. 215. 


Mahlen von Cellulosefasern. J. 
A. de Cew. (Amerik. Pat. 
1 398 267.) S. 654. 


Papierstoff - Schlagmaschine. Ch. 
WwW. Morden. (Amerik. Pat. 
1581 464.) S. 591. 

Pflanzenblātern. Entfleischen von 
—. G. Seymoure. (Brit. Pat. 
255 123 und 255 124.) S. 58ọ. 


Pulvern von Faserstoffen. C. B. 
Putt. (Amerik. Pat. 1 565 864.) 
S. 338. 

Raffincur für Papierstoff. J. T. 
Murphy. (Amerik. Pat. 


13588044.) S. 623. 


h) Papierfabrikation, Papier- 
maschinen, Filze, Siebe, Pressen, 
Sauger, Stoffregler, Verteiler, 
Abstreifer, Anfeuchter. 


Ah-treicher für Papiermaschinen. 
Vickery’s (1920) Limited. (D. 
R. P. 4320955.) S. 559 

Abstreifer. F. H. Hoberg. Amik 
Pat. r 588 732.) S. 622. 

— für Papiermaschinen. John 
White. (Amerik. Pat. 1 566 338.) 
S. 121. 


Anfeuchten von Papierbahnen. 
Königsberger Zellstoffabriken 
u. Chemische Werke Koholyt 
A.-G. (D. R. P. 429 017.) S. 378. 

Auffrischen gebrauchter Filze. W. 
P. Feeney. (Amerik. Pat. 
1267 584.) S. 337. 


Bewegung bei dauernd geförder- 
ten Bahnen. G. Spieß. (D. R. 
P. 423 436.) S. 63. 


Deckeiriemen. S. C. Wentz. 
(Amerik. Pat. 1 603 226.) S. 827. 

Diaphragmasieb für Papierstoff. 
C. Fancher. (Amerik. Pat. 
1378390.) S. 478. 

F:iserzut. Entfernung von — aus 
Schleudern. E. Gminder. 


(Schweiz. Pat. 115 686.) S. 684. 
Fasermaterial. Auspressen von —. 
F. P. Klund. (Amerik. Pat. 
1505 804.) S. 670. 
Faserstoffbahnen. E. M. Hall. 
(Amerik. Pat. ı 383 977.) S. 608. 


— M. W. Pryor. (Amerik. Pat. 
1399 383.) S. 669. 
— CI. H. Smith. (Amerik. Pat. 


13090 376.) S. 670. 

Feuchten von Papierbahnen. Ko- 
holyt Akt.-Ges. (Schwed. Pat. 
61 336.) S. 766. 


Filz. H. Ph. Shnopneck. (Amerik. 
Pat. 1574126 und 1 574 208.) 
S. 408. 

— Vickery’s (1920) Limited. (D. 
R. P. 426 754.) S. 261. 


Filze. Chemikalienbeständige —. 
Säureschutzgesellschaft m. b. 
H. (D. R. P. 431306 Zus. z. 
Pat. 421 512.) S. 510. 

— Reinigen der —. G. Morns und 
E. E. Berry. (Amerik. Pat. 
1 606 172.) S. 828. 

— Waschverfahren für Papier- 
maschinen- —. E. I. Wilson. 
(Amerik. Pat. ı 568 259.) S. 231. 

Filzes. Reinigen des —. Vickery’s 
(1920) Limited. (D. R. P. 
429890.) S. 434. 

Filzreiniger. H. E. Eurich. 
(Amerik. Pat. 1 586 358.) S. 622. 

Filztüchern. Reinigung von —. 
K. Seligmann. (D. R. P. 
427 222.) S. 395. 

Fördermaschine. E. A. Albrecht. 
(Oesterr. Pat. 103 871.) S. 668. 


Gautschpresse. C. Barlow und E. 
Clapp. (Amerik. Pat. 1 600 529.) 
S. 668. 


Kreppapiermaschinen. W. A. Lo- 
renz. (Amerik. Pat. ı 550 084, 
1 582 858 bis 1 582843.) S. 307, 
605. 

Kreppmaschine. W. A. Lorenz. 
(Amerik. Pat. ı 601 633.) S. 718. 


Langsieb. A. Aldrich. (Amerik. 
Pat. 1584 345.) S. 608. 
Langsiebes. Reinigung des —. W. 


J. Dolan. (Amerik. Pat. 
I 550 304.) S. 196. 
Langsiebmaschine. A. Aldrich. 


(Amerik. Pat. 1 589 921.) S. 624. 
— G. Lamoureux. (Amerik. Pat. 
1 586 204.) S. 608. 
Langsiebpapiermaschine. Maschi- 
nenfabrik A.-G. vorm. Wagner 
& Co. (D. R. P. 431 408.) S. 477. 
Langsiebpapiermaschinen. Ban- 
ning & Seybold. (D. R. P. 
428 843.) S. 394. 
— E. E. Berry. (Amerik. Pat. 
1579 204.) S. 3ç0. 


— Papierherstellung bei —. Ban- 
ning & Seybold. (D. R. P. 
431407 Zus. z. Pat. 428843.) 


Luftnaßpresse. M. T. Weston. 
(Amerik. Pat. 1 563 130.) S. 337, 
378. 


Metalltücher. C. Kurtz-Hähnle. 
(D. R. P. 433516.) S. 621. 


Naßmaschine oder Walzenpresse 
mit selbsttätiger Schneidvor- 
richtung. I.E.Surius. (Amerik. 
Pat. 13533 391.) S. 277. 

Naßpresse..e. W. H. Millspauch. 
(Amerik. Pat. 1 600 689.) S. 668. 


Packpapier. Ed. H. Angier. 
(Amerik. Pat. 1 603 932.) S. 735. 

Papier. Einseitig geglättetes —. 
J. M. Ward. (Amerik. Pat. 
1598 793.) S. 654. 

— Mustern von —. L. Casella & 
Co. (D. R. P. 433 441.) S. 580. 

Papierbahnen. W. A. Dechau. 
(Amerik. Pat. ı 604026.) S. 808. 

— A. Lemberger. (Tschechosl. 
Pat. 9700.) S. 767. 
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Papierbahnen. Aufwickeln von —. 
Hutter & Schrantz. (Tsche- 
chosl. Pat. 17 290.) S. 574. 

Papierbahnen. Aufwickeln von —. 
Hutter & Schrantz. (Tsche- 
chosl. Pat. 17 290.) S. 574. 

— mit verschiedener Dicke. R. 
B. Daniels. (Amerik. Pat. 
1 587 699 und 1 587 700.) S. 633. 

Papiermaschine. A. Aldrich. 
(Amerik. Pat. I 595 593) S. 653. 

— C. Barlow und E. R. Clapp. 
(Amerik. Pat. 1 590 875.) S. 684. 

— E. E. Berry. (Amerik. Pat. 
1 599 402.) S. 654. 

— I. M. Cathcat. (Amerik. Pat. 
1 568 363.) S. 216. 


— J. K. Darby. (Amerik. Pat. 
I 436 240, Neuausgabe 16218 
vom I. 12. 25.) S. 360. 

— R. E. Hall. (Amerik. Pat. 


1600731.) S. 668. 

— M. F. Herb. (Amerik. Pat. 
1544904.) S. 263. 

— E. H. Lansing und J. R. Reh- 


fuß. (Amerik. Pat. 1600 415.) 
S. 668. 
— A. L. Lewthwaite. (Amerik. 


Pat. 1563095.) S. 419. 

— H. Liebeck. (Amerik. Pat. 
1583 981.) S. 607. 

— H. I. Meader. (Amerik. Pat. 
1 600 689.) S. (68. 

— Mead Pulp and Paper Co. 
(Brit. Pat. 249 070.) S. 621. 

— F. W. Mc Namara und E. 


Sheahan. (Amerik. Pat. 
1582846.) S. 592. 
— A. E. Ryberg. (D. R. P. 


426 556.) S. 247. 

— V. D. Simons. (Amerik. Pat. 
I 504 473.) S. 654. 

— J. D. Tompkins. (Amerik. Pat. 
1 509 503.) S. 718. 

— E. I. Wilson und E. A. Rees. 
(Amerik. Pat. 1 589 450.) S. 622. 


— Finrichtung der — zum 
Schutze der Saugkästen. J. 
A. Devine. (Amerik. Pat. 


1582 583.) S. 420. 
— mit fahrbarem Siebtisch. A. 


Aldrich. (Amerik. Pat. 
1571362.) S. 575. 
— ohne Naßfilze. J. T. Lobb. 


(Amerik. Pat. I 553 048.) S. 277. 
Papiermaschinen. P. Adamek. 

(Tschechosl. Pat. 6318.) S. 767. 
— E. A. Ironside und J. W. Rose. 

(D. R. P. 426609.) S. 269: 


— Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Wagner & Co. (D. R. P. 
43609539.) S. 766. 

— I. O. Mason. (Amerik. Pat. 


1552629.) S. 107. 


— F. W. Monachan.. (Amerik. 
Pat. 1 581 655.) S. 502. 
— W. Okuura. (Schweiz. Pat. 


115 120.) S. 684. 

— F. W. Vickery. (Amerik. Pat. 
1504 284.) S. 669. 

— Vickery’s (1920) Limited. 
(Amerik. Pat. 1 566 338.) S. 263. 

— M. J. Weston. (Amerik. Pat. 
1 504395 und 1594390.) S. 635. 

— Rüttelmechanismus für —. 
A. Aldrich. (Amerik. Pat. 
1601098.) S. 734. 
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Papiermaschinen. Saugvorrich- 
tung für Langsieb- —. J. M. 
Voith. (D. R. P. 436 743.) S. 748. 

— Wellen- und Blasenvernichter 
für —. R. M. Putnam. (Amerik. 
Pat. 1563 436.) S. 526. 

Papierstoff. J. B. Callahan. 
(Amerik. Pat. 1 595 448.) S. 653. 

— B. T. Mc Bain, J. E. Alexander 
und C. Genberg. (Amerik. Pat. 
I 560091.) S. 166. 

— A. Muirhead und E. K. Mans- 
field. (Amerik. Pat. ı 577 344.) 


S. 560. 

— aus Holz. E. Lambert und W. 
E. Mathews. (Amerik. Pat. 

© 1582336.) S. 606. 

— aus Rohstoff aller Art. E. B. 
Fritz. (Amerik. Pat. 1 550927 
und 1556926.) S. 525. 

Preßwalze. R. B. Adams und F. 
R. Woodward. (Amerik. Pat. 
1563 943.) S. 306. 

Preßwalzen. R. E. Wagner. 
(Amerik. Pat. 1 532098.) S. 183. 


Reinigen des Filzes. J. T. Ayers. 
(Amerik. Pat. 1 560 331.) S. 307. 

Reinigung des Langsiebes und der 
Filze. G. Morns. (Amerik. 
Pat. 1 582186.) S. 592. 

— von Papierstoff. V. Bermot 
und P. R. Fournier. (Amerik. 
Pat. 1533976.) S. 270. 

Rundsiebmaschine. A. Aldrich. 
(Amerik. Pat. 1 576 126.) S. 389. 

— W. S. Crandell. (Amerik. Pat. 
ı 589 119 und 1589 120.) S. 634. 

— zur Herstellung nasser Bahnen. 
A. J. Haug. (Amerik. Pat. 
1578729.) S. 359. 

Rundsiebmaschinen. Regelung des 
Betriebes von —. E. J. Wilson 
und E. A. Rees. (Amerik. Pat. 
1573 469.) S. 590. 


Saugapparat. R. B. Heys. (Amerik. 
Pat. 1 591 921.) S. 669. 


— H. Parker. (Amerik. Pat. 
1572847.) S. 306. 
— St. Anne’s Board Mill Comp. 


und R. B. Heys. (Schweiz. Pat. 
115 119.) S. 684. 


— für Papiermaschinen. R. B. 


Heys. (Amerik. Pat. 1 567 948.) 
S. 338. 
— J. G. Jones. (Amerik. Pat. 


1572238) S. 338. 
Saugrkasten. M. D. Pigman. 

(Amerik. Pat. 1 563 649.) S. 542. 
Saugwalze. E. E. Berry. (Amerik. 

Pat. 1 602875.) S. 734. 
— G. D. Kilberry. (Amerik. Pat. 
1551405.) S. 410. 
F. W. Monaghan. (Amerik. 
Pat. 1 581 0530.) S. 603. 
Schaumbildung. Verhinderung der 
J. A. de Cew. (Amerik. 


Pat. 1373814.) S. 420. 
Schaumplatten für  Papierma- 
schinen. H. G. van Ornum. 


(Amerik. Pat. 
Schutzrand 
Lübcke. 
S. 30. 
Sieb für Holzstoff und dergil. S. 
Thune. (Amerik. Pat. 1 306929.) 
S. 183. 


t 564728.) S. 419. 
an Papierbogen. E. 
(D. R. P. 417753. 
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Siebtrommel. F. M. Lamort. 
(Amerik. Pat. 1 394 782.) S. 6052. 
Spannwalze. F. Warren. (Amerik. 


Pat. 1582322 und 1 582 323.) 
S. 606. 
Spritzrohr. J. T. Murphy. 


(Amerik. Pat. ı 565 863.) S. 305. 

Spritzrohre. G. J. Lenz und C. 
J. Thomas. (Amerik. Pat. 
1 594 306.) S. 653. 

Spül- und Spritzrohr. J. Olig. 
(D. R. P. 430 362.) S. 461. 
Stoffauflauf. A. Danninger. 

(Amerik. Pat. ı 577 897.) S. 478. 
Stoffbahnen. J. T. Charleson. 
(Amerik. Pat. 1 599 378.) S. 683. 
Stoffbehälter. Entleeren offener 
—. S. Winsnes und E. Hägg. 
(Schwed. Pat. Nr. 58443.) 
S. 524. 
Stoffregler. F. J. Wallace. 
(Amerik. Pat. 1 544703.) S. 190. 
Stoffsieb. A. J. Fuller. (Amerik. 


Pat. r 601 207.) S. 634. 

— A. J. Haug. (Amerik. Pat. 
1551953.) S. 276. 

— H. J. Reed. (Amerik. Pat. 


1571736.) S. 305. 

Stoffstrom. Gleichmäßige Dichte 
in einem —. W. E. Beadle. 
(Amerik. Pat. 1577 555.) S. 479. 

Transportwalzen. Ch. R. Griffith. 
(Amerik. Pat. 1 568 401.) S. 307. 


Zentrifugalsieb. H. Stub. (Amerik. 
Pat. 1 559 328.) S. 231. 

Zylindersieb. Bird Machine Com- 
pany. (Brit. Pat. 252313.) 
S. 748. 


i) Trocknen, Entwässern, 
Entlüften, Eindampfen, Filter. 


Entwässerungsapparat für Papier- 


stoff. C. F. Mc. Clay und H. 
V. Haight. (Amerik. Pat. 
1 572 498.) S. 338. 

Feuchtigkeit. Entfernen von — 
E. E. Tasker. (Brit. Pat. 
257 449.) S. 668. 

Stoffentwässerungsapparat. G. 
H. Walker. (Amerik. Pat. 
1550293.) S. 183. 


Trockenzylinder. Linke-Hofmann- 
Lauchhammer A.-G., Abt. Füll- 
ner. (D. R. P. 431065.) S. 511. 

Trocknen. J. T. Murphy. (Amerik. 


Pat. 1602 545.) S. 734. 

Vakuumtrockenvorrichtung. O. 
Minton. (D. R. P. 426 610.) 
S. 290. 

k) Pappenfabrikation, Pappen- 

maschinen. 

Pappe. O. J. Salisbury. (Amerik. 
Pat. 1 347613.) S. 215. 

— D. M. Sutherland. (Amerik. 
Pat. 1398 260.) S. 633. 

Pappen. O. Günthel. (D. R. P. 


423 457. 


1) Abwässer, Stoffänger. 


Stoffänger. H. B. Wadsworth. 
(Amerik. Pat. 1 604 250.) S. 808. 

Stoffwasser. C. Bücking. (D. R. 
P. 424355.) S. 121. 


m) Kalander, Glättwerke. 


Faserstoffscheiben für Kalander. 
C. G. Haubold A.-G. (D. R. 
P. 429557.) S. 418. 


Kalander. H. W. Butterworth jr. 
(Amerik. Pat. ı 575 539.) S. 340. 
— C. Haubold. (D. R. P. 423 857.) 


S. 95. 

— E. Mahler. (Amerik. Pat. 
1 587 784.) S. 623. 

— Schaber für —. R. E. Read. 


(Amerik. Pat. ı 603 067.) S. 808. 

Kalanderwalze aus Stahl zum 
(Hlätten von Papier. C. G. Hau- 
bold A.-G. (D. R. P. 416 282.) 
S. 359. 

Kalanderwalzen. W. Osthoff. (D. 
R. P. 436160.) S. 717. 

— F. W. Vickery. (Amerik. Pat. 
1 352363.) S. 262. 


— Abstreifer für —. J. A. 
Frossard. (Amerik. Pat. 
1561513.) S. 395. 

— Wärmeübergang an — 
(Oesterr. Siemens-Schuckert- 


Werke. (Oesterr. Pat. 103 808.) 
S. 574. 


Papierkalander. Norma-Compag- 
nie G m. b. H. (D. R. P. 
426 515.) S. 201. 


n) Schneidemaschinen, Roll- 
maschinen, Walzen, Abreiß- 
vorrichtungen., 


Abreißvorrichtung für Cellulose- 
und andere Bahnen. J. Berg- 
mann-Knobel. (D. R. P. 


431 290.) S. 541. 


Querschneider. Haubold A.-G. 
(D. R. P. 437941.) S. 807. 
Querschneider. F. Lerner. (D. R. 


P. 433 802.) S. 021. 


Querschneidvorrichtung. W. E. 


Molins. (D. R. P. 433000.) 
S. 573. 
Schneidapparat. J. N. Foutain. 
(Amerik. Pat. 1 607 193.) S. 827 
— Marks. (Brit. Pat. 260 008.) 
S. 828. 


— für aufgewickelte, nasse Stoff- 
bahnen. R. A. North. (Amerik. 
Pat. 1549791.) S. 339. 

Schneidemesser für endlose Pa- 
pierbänder. F. Lerner. (Oesterr. 


Pat. 103811. S. 573. 
Schneiden. G. Laroche. (Brit. 
Pat. 257872.) S. 703. 
Walzenbezüge. Hutter & Schrantz. 
(Tschechosl. Pat. 17 290.) 
S. 374. 


o) Buntpapiere, Spezialpapiere 
und Spezialpappen aller Art, 
Pappenguß. 


Asbestpapier. N. 
(Amerik. Pat. 
15381618.) S. 


Sulzberger. 
1556973 und 
340, 606. 


Bakelit-Papier. L. V. Redman und 
H. C. Cheetham. (Amerik. Pat. 
15351 428.) S. 291. 

Bechern. Massenfabrikation von 
—, Flaschen, Körbchen, Torten- 
platten und dergl. aus Papier- 
stoff. G. H. Kirsch. (Amerik. 
Pat. I 590 383.) S. 635. 

Belegen von Papier. Fürther Blatt- 
metallwerke J. Heinrich. (D. 
R. P. 429 279.) S. 394. 

Brmustern von Webstoffen, Pa- 
pier und dergl. Rhein. Kunst- 


werkstatt Bäsken & Brink- 
mann. (D. R. P. 431 348.) 
S. 310. 

Dächpappe. L. Kirschbraun. 
(Amerik. Pat. 1 549992.) 

— T. W. Morse. (Amerik. Pat. 


I 363 642. ) S. 197. 
Dachpappenschindel. A. L. Clapp. 
(Amerik. Pat. 1 389 513.) S. 633. 


Dachschindel aus Pappebahnen. 
Ch. E. Rahr. (Amerik. Pat. 
1 396 449.) S. 653. 

Dach- und Bodenbelag. A. L. 
Clapp. (Amerik. Pat. 
147708385.) S. 478. 


Doppelkreppapier. Kurt Wandel. 
(Amerik. Pat. 1554246.) S. 232. 

Drahtnetzeinlagen. E. C. Noonan. 
(Amerik. Pat. 1 3550041.) S. 197. 

Durchsichtigmachung von Papier- 
blättern an bestimmter Stelle. 
O. Poeppel. (Schweiz. Pat. 
114919.) S. 621. 


Farbeffekte. J. J. Warren. (Amerik. 
Pat. 1373208.) S. 530. 

Faserstoff. Hohlkörper aus 
Baumgärtner. Dr. Katz & Co. 
(Brit. Pat. 242994.) S. 621. 

Faserstoffen. Platten aus —. F. 
Kave. (Amerik. Pat. ı 600 047.) 
S. HR. 

Fensterbriefumschlagpapier. W. 
E. Swift. (Amerik. Pat. 
1344700.) S. 396. 

Feuersichermachen organischer 
Stoffe. H. Stelling. (D. R. P. 
429918.) S. 511. 


G.iäßen. Herstellung von — aus 
Faserstoffbrei. W. Roy. 
(Amerik, Pat. I 590956.) S. 635. 

Gummipapier. Es Hopkinson. 
(Amerik. Pat. 1 367 646.) S. 210. 


Dr. 
Pat. 


Hohlkörper. Baumgärtner, 
Katz & Co. (Oesterr. 
104235.) S. 717. 

— Baumgärtner, Dr. Katz & Co. 
D. R. P. 437839.) S. 827. 

— F. Louisot. (Amerik. Pat. 
I 6o05 358.) S. 792. 

— aus Papierstoff. M. Jacger. 
(Amerik. Pat. 1 396 976.) S. 684. 
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Kabelpapier. Felten & Guilleaume. 
(Oesterr. Pat. 103 613.) S. 559. 

Kartonpapier und dergl. W. G. 
O’Brien. (Amerik. Pat. 
1 587 027.) S. 622. 

Kreppapier. W. H. Cannard. 
(Amerik. Pat. 1 595 991.) S. 653. 


Lignocelluloseprodukten. Gefäße 
aus —. A. Tingle. (Amerik. 
Pat. 1575290.) S. 340. 


Luxuspapier. F. Thunert. (D. R. 
P. 437 223.) S. 766. 

Mundstückbelagbobinen für Zi- 
garettenmundstücke. Kork- 


waren - Gesellschaft m. b. H. 
(D. R. P. 422601.) S. 30. 


Oelpapier. L. L. Leadbetter. 
(Amerik. Pat. 1593 128.) S. 635. 


Papier aus extrahierter Gerber- 
lohe. R. Wolf. (Tschechosl. 
Pat. 15750.) S. 574. 

— für Schecks. R. E. Liesegang. 
(D. R. P. 422374.) S. 12. 

— Metallisiertes M. Hoch- 
städter. (Tschechosl. Pat. 
11038.) S. 807. 

— mit Metalleinlage. Archimedes. 
(Tschechosl. Pat. 2033.) S. 574. 

— Streckbares —. P. J. Christ- 
man jr. (Amerik. Pat. ı 582 970.) 
S. 607. 

— Wasser- und fettfestes —. L. 
Kirschbraun. (Amerik. Pat. 
1561 728.) S. 292. 

— Žweiseitig glattes 
Kartons. J. Weibel. 
433 123.) S. 573. 

Papiere. Geaderte, genarbte oder 
gemaserte Thunert. 
(D. R. P. 435843.) S. 702. 

— Herstellung gemusterter 


oder 
(D. R. P. 


Dr. E. Fues und Giesecke & 
Devrient. (D. R. P. 422294.) 
S. 12. 
— Wasserdichte Umschlag- —. 
A. L. Clapp. (Amerik. Pat. 
1592 294.) S. 635. 
Papierhohlkörper. F. Foy. 


(D. R. P. 428 416.) S. SII. 

— P. E. Winnertz. (D. R. P. 
430 757.) S. 511. 

Papiermasché. Herstellung von 

E. Nishima. (Amerik. Pat. 
1553 403.) S. 512. 

Papierstoffgefäßen. Schutz von 
— gegenüber Wasser. Baum- 
gärtner, Dr. Katz & Co. (Brit. 
Pat. 241876.) S. 621. 

Pappe. Fett- und wasserabstoßen- 


de —. J. Gannon, L. B. 
Mahle und F. Wells. (Amerik. 
Pat. 1606162 und 1606 163.) 
S. 8o8. 

Paraffinpapier. Herstellung von 
farbigem —. Dr. H. Fleischer. 
(D. R. P. 423 158.) S. 46. 

Photographisches Papier. Ezra 
B. Fish. (Amerik. Pat. 

1552286.) S. 27 

Sicherheitspapier. A. J. Cone. 


(Amerik. Pat. ı 384 830.) S. 607. 
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Sicherheitspapier. M. Reinheimer. 
D.R.P. 416302 und D.R.P. 
416 303.) S. 94, 133. 

— The Todd Company Inc. (Brit. 
Pat. 232 246.) S. 828. 

Stoffbahnen. Wasserdichte —. E. 


Stern. (D. R. P. 435 799.) 
S. 717. 

Streichen von Papier. J. Mar- 
schall. (Brit. Pat. 231 180.) 
S. 767. 


Streichpapier. Ch. C. Colbert und 
G. E. Preston. (Amerik. Pat. 


1594048) S. 685. 

Tapeten. E. Mahler und Ch. G. 
Bright. (Amerik. Pat. ı 595 207.) 
S. 652. 

Tassen. Herstellung von —, 


Krügen und dergleichen aus 


Pappe- oder Papierstoff. H. 
Smith. (Brit. Pat. 256 806.) 
S. 633. 

Umschlag- und Kreppapier. W. 


M. Wheildon. (Amerik. Pat. 
1 595 637.) S. 685. 


Verpackungskörpern. Herstellung 
von Ch. Fr. Sherwood. 
(Amerik. Pat. 1 574 124.) S. 575 


Wasserdichte Faserstoffbahnen. 


L. Kirschbaum. (Amerik. Pat. 
1 606 428.) S. 792. 
— Produkte. L. Kirschbaum. 


(Amerik. Pat. ı 606 427.) S. 792. 
Wasserdichtes Papier. W. W. 
Carter. (Amerik. Pat. 1 598 640.) 


S. 654. 
— C. Ellis. (Amerik. Pat. 


1 607 517, 1 607 518 u. 1 607 519.) 
S. 817. 

— A. E. Maze. 
1 607 352.) 


(Amerik. Pat. 
S. 827. 


Wasserdichtmachen. Dr. R. 
Wolffenstein & Dr. A. Mar- 
cuse. (D. R. P. 426428.) 
S. 261. 

Wasserfestes Papier. A. Vohl & 


Co. (D. R. P. 433 983.) S. 652. 


Wasserzeichen. . L. Fearing. 
(Amerik. Pat. 1 571 715.) S. 232. 

‘— Nachahmung echter — P. 
Erkens. (Amerik. Pat. 
1581 004.) S. 590. 

— Nachahmung von —. A. Allen. 


(Amcrik. Pat. 1 5753518.) S. 378. 


Wellpappe. Wasserdichte —. R. 
P. Perry. (Amerik. Pat. 
1550648.) S. 512. 


Zellstoffplatten und daraus her- 
gestellte Gegenstände. A. L. 


Clapp. (Amerik. Pat. 1 566 310 
und 13566 300.) S. 420. 
Zigarettenpapier. L. Unger. 


(Amerik. Pat. 1 605 085.) S. 808. 


p) Lumpen, Altpapier, Drucker- 
schwärze, Faserabfälle. 


Altpapier. G. Hammond. (Amerik. 


Pat. 1572 478.) S. 263. 

— J. F. L. Moeller. (Brit. Pat. 
238 630.) S. 767. 

— G. D. Ryther. (Amerik. Pat. 
1 5723600.) S. 3095. 
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Altpapier. Zerfasern und Reinigen 
von O. C. Winestock. 
(Amerik. Pat. 1 579461.) 

Aufarbeitung von bedrucktem 
Papier. G. Hammond. (Brit. 
Pat. 257 774.) S. 703. 


Entfernung von Druckerschwärze. 
L. E. Granton. (Amerik. Pat. 
1585 092.) S. 607. 

— R. W. G. Stutzke. (Amerik. 
Pat. 1545707.) S. 339. 

— und Paraffin aus Papier. 
E. Kellner. (Amerik. Pat. 
1 555674.) S. 339. 

— von Fett. R. A. Phair. 
(Amerik. Pat. ı 598 305.) S. 654. 


Papierstoff aus Lumpen. Ch. W. 


Shartle. (Amerik. Pat. 
1582 351.) S. 592. 
Schäben. Entfernen der —. A. 


Ch. Boeken. (D. R. P. 432 944.) 
S. 559. 


Zerfasern von Altpapier. C. W. 
Unkle. (Amerik. Pat. ı 547 848.) 
S. 525. 


q) Kunstseide, Vulkanfiber, Cellu- 
loseprodukte, Textilien. 


Acidylcellulosen. Gebilde aus —. 
I. G. Farbenindustrie. (Schweiz. 
Pat. 115 676.) S.684. 

Alphacellulose.e. G. A. Richter. 
(Amerik. Pat. 1 602 553.) S. 734. 

— G. A. Richter und M. O. 
Schur. (Amerik. Pat. 1 599 489.) 
S. 654. 


Celluloseätherlösungen.Courtaulds 
Limited. (D. R. P. 430 009.) 


S. 
S. A. Ogden. 


434. 
Cellulosederivat. 


(Brit. Pat. 246 476.) S. 707. 

Cellulosederivate. Dr. L. Lilien- 
feld. (Brit. Pat. 252654.) 
S. 828. 

Celluloscestern. Aufnahmefähig- 
keit von — für Farbstoffe. I. 
G. Farbenindustrie. (D. R. P. 
433 144.) S. 573. 


— Herstellung von Fäden aus —. 
Courtaulds Limited. (D. R. P. 
428 883.) S. 378. 

Celluloseverbindungen. Herstel- 
lung von Folien aus Lösungen 
von —. Wolf & Co. Dr. E. 
Czapek und R. Weingand. 
(Oesterr. Pat. 103 225.) S. 541. 


Derivate der Cellulose. I. G. 
Farbenindustrie. (D. R. P. 
433 147.) S. 573. 

Fäden aus Viskose. W. P. Dre- 
aper. (Schweiz. Pat. 113 086.) 
S. 684. 

— H. Voß. (D. R. P. 421 800.) 
S. 13. 

— durchscheinend zu machen. 
Pathé Cinéma. (Brit. Pat. 
247 974.) S. 0621. 

— Herstellung von —. Courtaulds 


Limited, L. Clément und C. I. 
Rivière. (D. R. P. 434224.) 
S. 633. 


Fasermassen. Herstellung kaut- 
schukhaltiger —. Vultex 
Limited. (D. R. P. 426 8053.) 
S. 461. 

Kunstfäden aus Viskose. Dr. 
Steimmig, Dr. H. Karplus. 


Erste Böhmische Kunstseiden- 
fabrik. (Tschechosl. Pat. 17654.) 


S. 574.) 
künstlichen Fäden. Herstellung 
von —. Dr. E. Burkard, Dr. 


W. Dehn und Dr. H. Raths- 
burg. (D. R. P. 432 180.) S. 324. 

Kunstseide. H. Karplus. (Amerik. 

Pat. 1391922.) S. 635. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten. E. V. 


Nr. go. Papierfabrikation in Rußland. 


Nach amtlichen Angaben betrug die Papier- 
fabrikation in Rußland im abgelaufenen Wirtschafts- 
1924.25 etwa 220 000 Tonnen Papier und Karton. Im 
laufenden Wirtschaftsjahre 1925/26 ist folgender 
Produktionsplan vorgesehen: 220000 Tonnen Pa- 
Pier, 24000 Tonnen Karton, 73000 Tonnen Cellu- 
lose und 17000 Tonnen Holzmasse. Zwecks Stei- 
gerung der Produktion der russischen Papierindu- 
strie ist im Laufe der nächsten Jahre der Bau einer 
ganzen Reihe neuer Fabriken vorgesehen, und zwar 
t. eine Fabrik in Balachna mit einer Jahresproduk- 
ton von 52 5co Tonnen Papier und 50000 Tonnen 
Cellulose; 2. eine Fabrik am Flusse Sjas im Gou- 
vernement Leningrad mit einer Jahresproduktion 
von 27000 Tonnen Papier und 50000 Tonnen Cellu- 
lose (der Bau dieser beiden Fabriken muß bis 
192728 beendet sein). Ferner liegen Projekte über 
den Bau neuer Papierfabriken in der Karelischen 
Republik, im Nishni-Nowgoroder Gouvernement, 
ım Kamagebiet usw. vor. 


Nr.41. Das Heft 29 der „Veröffentlichungen des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie“ ist mit 
dim Titel „Deutsche Wirtschafts- und Finanzpolitik“ 
erschienen. Zweifellos wird die Druckschrift in der 
Frörterung über die kommende Gestaltung der 
deutschen Wirtschafts- und Finanzpolitik einen 
breiten Raum einnehmen. Der Bezug dieses Heftes 
zum Preise von 250 M. vom Reichsverband der 
Deutschen Industrie, Berlin W 10, Königin-Augusta- 
strabe 28, wird daher unseren Mitgliedern empfohlen. 


AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Aus Anlaß des bevorstehenden Jahreswechsels 
wünschen wir unseren verehrten Gönnern und 
Ehrenmitgliedern, Ehrenrundnern, unserer Aktivitas 
und allen AH ein glückliches Neujahr. Möge das 
neue Jahr alle wirtschaftlichen Schwierigkeiten be- 


. heben und es jedem unserer Mitglieder vergönnt 


sein, befriedigende Stellung zu haben oder zu finden. 
Wir danken unseren Mitgliedern für das rege In- 
teresse im vergangenen Jahre; möge es sich im 
neuen Jahre in steigendem Maße kundtun, zum 


. besten des AH V und der Papiermacher-Tafelrunde 


Altenburg und dadurch für die ganze Papier- 
macherei. 


Eberstadt, Dezember 1925. 


Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, 


gez. Schürk, Geschäftsführer. 


Handelspolitik. 
England. Der englische Premierminister 


. Baldwin bestätigte auf eine Anfrage im Unterhaus 


die Absicht der Regierung, dem Parlament in der 
nächsten Session den Antrag auf einen Schutzzoll 
für Pack- und Umschlagpapier erneut zu unter- 
breiten. 

Deutschland. Durch eine Regierungs- 
verordnung vom 12. Dezember mit Gültigkeit vom 
24. Dezember 1925 ist das noch bestehende Aus- 
fuhrverbot für Altpapier (Tarifposition 673) auf- 
gehoben worden. Ausfuhrverboten bleiben nur noch 
Waren aus den Tarifpositionen 153 (Felle und 


al 
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Hänte), ı56 (Knochen), 238 (Kohlen), 244 (Stein- 
kohlenteer) und 843 (Schrott). 


Türkei. Ein vorläufiges deutsch-türkisches 
Handelsabkommen wurde in Angora auf Grund der 
seit Juli 1925 geführten Verhandlungen ab- 
geschlossen. Das Abkommen beruht auf gegen- 
seitiger unbeschränkter Meistbegün.- 
stigung in zolltariflicher Hinsicht. Außerdem hat 
Deutschland den Zollsatz für Rosinen (Pos. 52) 
herabgesetzt. Diese Herabsetzung kommt auf dem 
Wege der Meistbegünstigung auch allen anderen in 
Frage kommenden Ländern zugute. Bekanntlich 
war mit dem ı5. Mai 1925 zwischen Deutschland 
und der Türkei die gegenseitige Meistbegünstigung 
aufgehoben, aber vorläufig mit dem ı0. Juli 1925 
wieder hergestellt worden. Durch das vorläufige 
Handelsabkommen tritt also eine zolltarifliche Aen- 
derung in den Handelsbeziehungen beider Länder 
nicht ein. 

Portugal. Das mit dem 31. Dezember 1925 
ablaufende Provisorium ist um drei Monate, also 
bis zum 31. März 1926, verlängert worden. Es ist 
zu hoffen, daß in dieser Zeit der Abschluß eines 
Definitivums möglich wird. | 

Griechenland. Mit dem ı. Januar 1926 
tritt der neue griechische Zolltarif in Kraft, der in 
Nr. 50/24 im Auszuge wiedergegeben wurde. Einige 
Aenderungen der Zollsätze auf Grund der griechi- 
schen Verordnung vom 11. Oktober 1925 folgen un- 
tenstehend. Dieser Tarif, der schon am 10. Dezem- 
ber 1924 in Geltung treten sollte, ist ein Doppel- 
tarif mit Maximal- und Minimalzollsätzen. Auf 
Grund des deutsch-griechischen Handelsabkommens 
vom 15. Mai 1925 mit gegenseitiger unbeschränkter 
Meistbegünstigung kommen für deutsche Waren die 
griechischen Minimalzölle in Frage, die aber gegen- 
über den jetzigen Vertragssätzen durchweg höher 
sind. Bekanntlich hatte Griechenland das deutsch- 
griechische Vorläufige Handelsabkommen zum 
7. Februar 1926 gekündigt. Diese Kündigung ist 
inzwischen wieder zurückgezogen worden, so daß 
mindestens noch bis zum 27. Mai 1926 das Abkom- 
men in Kraft bleibt. Es sind aber Verhandlungen 
über den Abschluß eines endgültigen deutsch-grie- 
chischen Handelsvertrages beabsichtigt, die voraus- 
sichtlich im Februar beginnen werden. 


Zölle in Metalldrach» 

Er a 1 

Nr. Bezeichnung der Waren "Tarif 5 
176 a) Wortlaut unverändert . 1,— 0,50 
179 b) ı. Wortlaut unverändert 50.— 35.— 
179 b) 2. Wortlaut unverändert 45,— 30,— 
179 c) 1. Wortlaut unverändert . 60, — 45, — 
179 c) 2. Wortlaut unverändert 50, — 35, — 


Polen. Am ı. Januar ist der neue polnische 
Zolltarif in Kraft getreten. In diesem in Nr. 48/25 
ım Auszuge für das Papierfach wiedergegebenen 
Tarif sind noch folgende Aenderungen (im Sperr- 
druck) eingetreten: 

177, 6a) Mit einem Holzmassegehalt von über 
30 %, im Quadratmetergewicht von: usw. 

b) Ohne Holzmassegehalt oder miteinem 
Holzmassegehalt von 30% und 
weniger, im Quadratmetergewicht von: 
usw. 

177, 7a) Mit Holzmassegehalt von über 30 %: 
usw. 

b) Ohne Holzmassegehalt oder miteinem 
Holzmassegehalt von 30% und 
weniger: usw. 

Anmerkung zu Punkt 6 und 7 der 
Position 177: 

Den in den Punkten 6a und 7a ge- 
nannten Waren ist eine Analyse bei- 
zufügen, die den Holzmassegehalt 
vonüber 30% feststelltund die durch 


das zuständige polnische Konsulat 
beglaubigt ist. Die Proben der nach 
diesen Vorschriften abgefertigten 
Waren sind zwecks Prüfung an das 
polnische Finanzministerium zu 
übersenden. v. W. 


Verzollung von Zeitungspapier in Spanien. 

Eine spanische Regierungsverordnung, die in 
der „Gaceta de Madrid“ veröffentlicht ist, enthält 
folgende Bestimmungen bezüglich der Einfuhr von 
Zeitungspapier, um die genaue Einhaltung der Ver- 
ordnungen vom 26. März und ı5. Juli 1921 zu 
sichern: 1. Das Wasserzeichen des Papiers, welches 
aus dem Namen der importierenden Zeitung zu 
bestehen hat, muß gemäß den Vorschriften des 
Artikels 6 der Verordnung vom ı5. Juli 1921 
unvollendet sein. 2. Entsprechend den Bestim- 
mungen des genannten Artikels darf ein Vertreter 
der einheimischen Papierindustrie bei der Verzollung 
zugegen sein, um gegebenenfalls ihm nötig erschei- 
nende Reklamationen beim Arbeitsministerium gel- 
tend zu machen. 3. Um zu vermeiden, daß die mit 
der Verzollung von Zeitungspapier zum ermäßigten 
Tarif befaßten Zollverwalter die Zollabfertigung 
aufschieben, wenn sie die in Artikel 6 erwähnten 
Anweisungen nicht erhalten haben, sollen die In- 
teressenten künftig ein vom Arbeitsministerium ge- 
nehmigtes Duplikat des Antrages erhalten, auf 
Grund dessen sie die sofortige zollamtliche Ab- 
fertigung des Papiers zum ermäßigten Tarif ver- 
langen können. 


Tarifänderungen für Sulfitablauge und Packstoft. 


I. Mit Gültigkeit vom ı. Januar 1926 werden 
unter Streichung der bisherigen Tarifstellen „Sulfit- 
ablauge der Zellstofferzeugung“ der Klassen C und 
E des Deutschen Eisenbahn-Gütertarifs, Teil IB 
neu aufgenommen: 

a) In die Klasse E: 

„Sulfitablauge der Zellstofferzeugung, auch 

entgeistet, eingedickt, neutralisiert oder an- 

gesäuert, mit einem Gehalt an Erdalkalien von 
höchstens 2% auf Trockensubstanz berechnet.“ 
b) In die Klasse F: 

I. „Sulfitablauge der Zellstofferzeugung, auch 
entgeistet, eingedickt oder neutralisiert, mit 
einem Gehalt an Erdalkalien von mehr als 
2% auf Trockensubstanz berechnet; 

2. Sulfitablauge, wie in Klasse E genannt, im 
Falle der Ausfuhr.“ 

II. Die Reichsbahndirektion Dresden hat nach - 
langen Verhandlungen nunmehr anerkannt, daß der 
als Packstoff verwendete Holzzellstoff in Papier- 
form tatsächlich noch kein Papier darstellt und hier- 
für dementsprechend mit sofortiger Wirkung die 
Wagenladungsklasse C zuerkannt. v. W 


Tarifpolitik. 

Der Aufsatz in Heft 51/52 des „Papier-Fabri- 
kant“ vom 21. Dezember 1925 (Seite 869) ist leider 
durch ein Versehen völlig sinnentstellt.e In der 
rechten Spalte gehören die Zeilen (etwa in der 
Mitte des Aufsatzes) „Seehäfenausnahmetarif zu 
erwirken‘“ bis „Schaffung des Tarifs überhaupt ein 
Interesse hat“ nach der achten Zeile von oben, so 
daß es also heißt „dauerte es zwei Jahre, bis es ge- 
lang, auch für Zellstoff einen Seehäfenausnahme- 
tarif zu erwirken, ..... usw.“ Der zweite und 
dritte Absatz dieser Spalte, beginnend „Durch Ge- 
währung ..... und „Es sind deshalb... ..“ 
schließen sich als Ende an die obengenannte letzte 
Zeile „Schaffung des Tarifs überhaupt ein Interesse 
hat“ an. Wir bitten unsere Leser, das Versehen 
freundlichst entschuldigen zu wollen. 

Die Schriftleitung. 
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Internationaler Forstkongreß in Rom. 


Es liegt nun endgültig fest, daß der internationale 
ForstkongreßB in diesem Jahre vom 29. April bis 
5. Mai in Rom tagt. Die internationale Forst- 
ausstellung findet dagegen in Verbindung mit der 
Mailänder Mustermesse vom 12. bis 27. April statt. 

Fast alle Mitgliedstaaten des internationalen 
Landwirtschaftsinstituts — also fast die gesamten 
zivilisierten Staaten der Welt — haben bereits ihre 
Zusage erteilt und werden durch eine Spezialkom- 
mission, die vorwiegend aus Forstfachleuten besteht, 
vertreten sein. Außerdem ist auch die Teilnahme 
zahlreicher Deleglierten höherer Forstschulen, Forst- 
verbänden, -vereinigungen, -unternehmungen usw. 
zugesagt. 

Trotz der Fülle des nach der Geschäftsordnung 
zu behandelnden Materials werden doch nur wenige 
Themen zur Diskussion gestellt, da man sich stark 
auf jene beschränkt, die in erster Linie von inter- 
nationalem Interesse sind, und deren eingehende 
Behandlung der Forstwirtschaft der Einzelstaaten 
besonders dienlich sein kann. Das Organisations- 
komitee konnte auch bereits anerkannte Referenten 
von internationalem Ruf gewinnen, um so durch 
deren Teilnahme dem Kongresse ein gutes Gelingen 
zu sichern. Alle eingereichten Berichte, Referate, 
Monographien usw., die nicht Gegenstand öffent- 
licher Diskussion sein können, werden in den Kon- 
greßBakten Veröffentlichung finden. 

Den ordentlichen Kongreßteilnehmern wird ein 
Auszug aus den Kongreßakten gratis zugestellt 
werden, während die anderen Veröffentlichungen mit 
den Berichten und Referaten zu einem von dem 
Komitee später noch zu bestimmenden Preise zum 
Verkaufe gelangen. 

Auch die Ankündigungen der internationalen 
Ausstellung für Verarbeitungsmaschinen von Holz 
und sonstigen Forstprodukten hat allenthalben beste 
Aufnahme und Zustimmung gefunden. Zahlreiche 
Firmen aller Länder werden ihre Produkte zur 
Schau stellen, so daß mit gutem Grunde angenom- 
men werden kann, daß auch diese Veranstaltung 
höchstes Interesse finden und hinsichtlich der 
Bessergestaltung des internationalen Handels in 
Holz aller Arten und in gegenwärtig gebräuchlichen 
Maschinen der WVerwertungsindustrien forstlicher 
Produkte einen Erfolg bedeuten wird. 

Zwecks genauerer Informationen über die fest- 
gesetzten Ausstellungsbedingungen wende man sich 
an das „Comitato della Fiera Cam- 
pıonaria Internazionale“ Via 
Amedei N.8 Milano (6) —, das die Haupt- 


Neujahrs - Betrachtung über die 


organisationsstelle der Ausstellung ist. Die Kon- 
greßteilnehmer werden gemäß eines Sonderpro- 
gramms, das das Kongreßkomitee zur gegebenen 
Zeit unter die Teilnehmer verteilt, der Ausstellung 
am 27. April 1926 ihren Besuch abstatten. 

Die Zustellung der Anmeldebogen für die Teil- 
nahme an dem Kongreß nebst Geschäftsordnung 
und Programm geschieht durch die: Segreteria 
Generale del Congresso Internazio- 
nale di Selvicoltura presso !Istituto 
Internazionale di Agricoltura, Villa 
Umberto I. Roma (ıo), an die sich die Inter- 
essenten jederzeit wenden können. Berichte, 
Referate usw. müssen bis spätestens ı5. Februar 
1926 vorgelegt werden. Die Einberufer des Kon- 
gresses hegen das lebhafte Vertrauen, in Rom die 
Forstwirtschaftler aller zivilisierten Staaten vereinen 
zu können, um im Verein mit ihnen der Forstwirt- 
schaft der gesamten Welt starke Förderung zuteil 
werden zu lassen, das Vertrauen in die Zukunft des 
Waldes, der dem menschlichen Schaffen Schutz, 
Rohstoffquelle und Kraft bedeutet, neu zu stärken. 

% 

Gleichzeitig mit dieser Mitteilung liegt uns die 
Geschäftsordnung und das Programm für den Kon- 
greß vor. Das letztere gliedert sich wie folgt: 

Abt. ı. Forststatistik, Forstpolitik, Forstwissen- 
schaft und forstliche Gesetzgebung, forst- 
wissenschaftlicher Unterricht. 


Abt. 2. Industrie und Handel in Holz und sonstigen 
Forstprodukten. 

Abt. 3. Forsttechnik und Forstnutzung. 

Abt. 4. Kulturfördernde Maßnahmen im Gebirge, 
Wildbachverbauung, Pflanzenkrankheiten, 
Verschiedenes. 


Von besonderer Bedeutung ist der Artikel 10 
der Geschäftsordnung, laut welchem die Kongreß- 
teilnehmer berechtigt sind, sich ihrer Landessprache 
zu bedienen. Die Sprachen, in denen die Veröffent- 
lichung der KongreßBakten stattfindet, werden im 
Verlauf des Kongresses noch bestimmt werden. 

Mit dieser Formulierung dürfte die Sprachen- 
frage eine allseitig zufriedenstellende Regelung er- 
fahren haben, die besonders auch den aus deutschen 
Forstkreisen geäußerten Wünschen gerecht wird 
und somit eine gute Teilnahme deutscher Forstwirt- 
schaftler erhoffen läßt. Eine solche wäre jedenfalls 
bei der Bedeutung und dem hohen Stand der deut- 
schen Forstwirtschaft sowie angesichts der Vorteile 
eines internationalen Gedankenaustausches auf einem 
auch für uns volkswirtschaftlich so wichtigen Gebiet 
nur zu begrüßen. Die Schriftleitung. 


Wirtschaftslage des Papier- und 


Pappenmarktes im rheinischen Gebiet 1925—1926. 


Wenn schon in früheren Perioden des Völker- 
lebens große Kriege für den verlierenden Teil wirt- 
schaftliche Erschütterungen mit sich brachten, so 
sind bei der rapiden Entwicklung der Technik und 
der Geldwirtschaft naturgemäß die Folgen eines Zu- 
semmenbruchs viel weittragender. Die heutigen 
Ausführungen sollen aber keinesfalls politischen 
Charakter haben, sondern sich lediglich mit der 
rheinischen Lage und insbesondere mit derjenigen 
der Papier- und Pappenbranche beschäftigen. 
die < ‚gern, Blockierten Deutschland wurde durch 
finderis pe en des Krieges, die bekanntlich er- 

De T Main Papier und teilweise auch die 
no ` chen für alles. Papiergewebe, Säcke, 
mubte die EN andstoffe und sogar Sterbehemden 
für die Wirtsch i Schon überlastete Papierindustrie 
Nun rad chait und den Krieg stellen. l 
Rück hl ke ım Jahre 1919 nach Kriegsschluß ein 
schlag ein, denn manches minderwertige Kriegs- 


erzeugnis konnte jetzt durch Beschaffung der Roh- 
stoffe und die Qualität der technischen Hilfsmittel 
(beispielsweise Harz bzw. Siebe, Filze, Schläuche 
und die Rohstoffe dazu) wieder auf seinen Vor- 
kriegsstandard gebracht werden. 

Jedoch dauerte der Rückschlag nicht lange, denn 
bald setzte ein neuer Faktor für den Geschäftsgang 
auf dem Papier- und Pappenmarkt ein, der vielleicht 
ebenso schwere Folgen hatte wie die Blockade, näm- 
lich die Inflation. Wenn in früheren Jahrhunderten 
der Geldmarkt ähnliche Erscheinungen durch Ver- 
schlechterung der Münzlegierung zeigte (ich er- 
innere an den historischen Roman „Jud Süß“ von 
Hauff), so hat die Weltwirtschaft eine Inflation. 
wie sie Deutschland von der früheren Mark bis zum 
Billionen-Markschein durchmachte, noch nicht er- 
lebt. Die Folge war ein künstlicher Export. der teil- 
weise einer Verschleuderung des deutschen National- 
vermögens und der Arbeitskraft gleichkam. 
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Hier im Rheinland kam das bekannte Loch im 
Westen. Hierdurch schossen über Nacht alle mög- 
lichen in- und ausländischen Gründungen wie Pilze 
aus der Erde. Es wurde Geld „verdient“, natürlich 
hatte der reelle Geschäftmann. darunter schwer zu 
leiden, abgesehen davon, daß ihm das verschobene 
Papier bzw. Fertigfabrikat entzogen wurde. Ich er- 
innere an den besonderen Fall Klosettpapier nach 
Holland, welches in Wirklichkeit Zeitungsdruck war, 
und welche Episode ja auch ein gerichtliches Nach- 
spiel hatte. l 

Schon während des Krieges hat gegenüber 
anderen deutschen Gebieten das Rheinland insofern 
gelitten, als es doch Aufmarschgebiet war und in 
der nächsten Nähe des Kriegsschauplatzes lag und 
durch seine Industrialisierung in der Ernährungs- 
frage viel schlechter abschnitt als andere deutsche 
Gebiete. Wer erinnert sich nicht der traurigen 
Steckrübenzeit? Durch die Besetzung selbst und 
durch die Teuerung ist aber auch der Fremdenstrom 
ausgeblieben, welcher doch in Friedenszeit viel Geld 
ins Land brachte und jedem Geschäftszweig, auch 
der Papier- und Pappenbranche, zugute kam. Die 
Lieferanten, welche in Papierservietten, Biertellern, 
Menükarten usw. Hotels und Restaurants bearbei- 
teten, können ein Lied davon singen. 

Zu all den geschilderten Umständen traten noch 
Naturereignisse, wie Ueberschwemmungen, hinzu, 
wie es seit vielen, vielen Jahren nicht da war, und 
auch in diesem Winter, der besonders streng ist, 
liegt die Gefahr des Hochwassers wieder vor. 

Nun kam schließlich noch neben: den Lasten 
der Besetzung und der durch Pässe und Revisionen 
erschwerten Geschäftstätigkeit der Ruhrkrieg mit 
den damit verbundenen Zollschranken hinzu, und 
nur von wenigen Stellen im unbesetzten Deutsch- 
land wurde diese Katastrophe erkannt bzw. ist ihre 
Bedeutung bis zu dem heutigen Tage eigentlich 
richtig zur Erkenntnis gekommen. 


Wenn in der Presse von der Regierung aus von 
Maßnahmen gegen die Not gesprochen wird, so ist 
der alte bürokratische Schneckengang leider doch 
noch nicht erloschen. Heute noch ist es Tatsache, 
daß Gelder von Ruhrschäden bei der Regierung zur 
Verteilung bereitstehen, daß aber die Prüfung ein 
derartiges Tempo geht, daß mancher die Auszah- 
lung der Gelder nicht mehr erlebt. 


Ein neues Moment kam zu gleicher Zeit mit der 
Stabilisierung der Mark: die Steuerfrage. Sie setzte 
automatisch im Rheinland, das doch so schwer ge- 
litten hat und noch leidet, mit derselben Schärfe 
ein wie im unbesetzten Deutschland, d. h. logischer- 
weise, sie traf unsere Heimat um so schärfer. Ver- 
kehrssteuer, _Herbergssteuer, Warenumsatzsteuer, 
sogenannte Luxussteuer treffen den einzelnen Ge- 
schäftsmann doch so, daß am letzten Ende kein Ein- 
kommen bzw. Einkommensteuer übrigbleibt, und 
das ist die Pleite. Man kann kein Huhn schlachten, 
von welchem man Eier haben möchte. 


(y 

Zugegeben muß auch werden, daß ein großer 
Prozentsatz der Zusammenbrüche darauf zurück- 
zuführen ist, daß eben durch die Inflation die 
Lebenshaltung gegenüber der Vorkriegszeit der- 
artig ungesund umgestaltet wurde, daß die frühere 
preuBische Sparsamkeit der Vergangenheit an- 
gehört. Pfennige sieht man höchstens noch in 
Milchhäusern, der Ober rundet sein Trinkgeld ab; 
wo war es vor dem Kriege Sitte, Apfelsinen oder 
Bananen markweise zu kaufen? Natürlich liegt auch 
hier ein wichtiger Grund für die Ursache der 
Zusammenbrüche, denn wenn jemand aus dem: Ge- 
schäft mehr herausholt, als die Geschäftslage bzw. 
Substanz vertragen kann, so geht es ihm wie dem 
Staate mit seinem Steuersystem. 

Papier und Pappe sind ein Barometer für den 
Kulturstand eines Volkes: Zeitungen, Bücher, 


“minimalen Zuschlag bedingte. 


Schreibpapier, Einwickelpapier, Tapetenpapier, 
Luxuspapier, Packungen, Klosettpapier. Geht es 
einem Volke gut, herrscht Nachfrage, kommen aber 
die Zechen und die Hüttenindustrie zum Erliegen, 
wird nicht gebaut, so ist kein Geld im Lande und 
unsere Branche leidet dann im gleichen Verhältnis 
zur früheren Prosperität. Eine kurze Illustration 
über die Lage im Rheinland gibt nachstehender 
Artikel der „Dürener Zeitung‘ vom 12. Dezbr. 1925: 
Die herrschende Wirtschaftskrise nimmt auch 
im Dürener Bezirke immer ernstere Formen an. 
Besonders schwer wird die Dürener Papierindu- 
strie von ihr betroffen. Im Laufe des letzten 
Halbjahres haben zwei große Firmen ihren Be- 
trieb völlig stillgelegt, während drei weitere 
Firmen erhebliche Betriebseinschränkungen haben 
vornehmen müssen. Hierdurch wurden insgesamt 
380 Arbeiter und eine große Anzahl Angestellte 
brotlos. Weitere Betriebe haben außerdem Be- 
'triebseinschränkungen in Aussicht gestellt. Die 
beiden Firmen, welche bereits ihre Betriebe still- 
gelegt haben, sind die Papierwarenfabrik Eugen 
Hoesch & Orthaus in Rölsdorf (20 Arbeiter und 
vier Angestellte entlassen) und die Papierwaren- 
fabrik Eugen Hoesch & Orthaus, Düren, Hohen- 
zollernstraße (8o Arbeiter und 25 Angestellte ent- 
lassen). Die Firma Felix Peltzer & Co. in Düren 
hat ihren Betrieb vorläufig einschränken müssen. 
Sie hat 60 Arbeiter und zehn Angestellte ent- 
lassen. Die Papierfabrik Gebr. Hoesch in Kreuzau 
hat 200 Arbeiter und die Papierfabrik Renker in 
Zerkall 120 Arbeiter vorläufig entlassen. 

Kommentar überflüssig. 

Was Wunder, wenn dann auch die Folgen der 
allgemeinen deutschen Geldkatastrophe nach Stabili- 
sierung der Rentenmark hier im Rheinland viel 
schlimmer waren bzw. sind und voraussichtlich noch 
werden dürften als im unbesetzten Deutschland. 

Die Aussichten für die kommenden Monate sind 
nach obigen Ausführungen für die Rheinlande (ich 
verstehe hierunter nicht die Provinz. sondern die 
ganze Rheinlinie, das Saargebiet, Hessen und die 
Pfalz) sehr düster. Aber die Natur hat glücklicher- 
weise auch dem Rheinländer das Gute in den Schoß 
gelegt, daB er vieles besser erträgt wie mancher 
schwerblütige deutsche Volkstamm. Kölner Witz 
oder sarkastischer Gialgenhumor helfen auch manch- 
mal über die trübsten Stunden wieder hinweg. 
Nach Regen kommt Sonnenschein! 

Mögen diese Zeilen dazu beitragen, daß an maB- 
gebender Stelle durch geeignete Mittel hier in dem 
schwergeprüften Westen Deutschlands Hilfe ge- 
schafft wird. Es gibt Mittel, die vielleicht nicht 
einmal viel kosten; so hatte man vor dem Kriege 
eine Monatskarte, welche dritter Klasse von Köln 
bis Bochum 38,60 M. kostete und bei D-Zügen einen 
Der Industriebezirk 
Köln, Düren, M.-Gladbach, Wesel, Bochum, Hagen, 
Elberfeld ist doch mehr oder weniger zu einer 
großen zusammenhängenden Industriestadt gewor- 
den. Von Duisburg bis Bochum gerechnet, weiß 
man doch eigentlich nicht, wo die eine Stadt auf- 
hört und die andere anfängt. Eine Verkehrs- 
erleichterung in finanzieller Frage würde das 
schnelle Reisen nur fördern, sei es, daß die frühere 
Monatskarte in ihrer billigen Form wieder ein- 
geführt wird, oder wie in Holland eine Pauschal- 
karte für sämtliche Züge in einem bestimmten be- 
grenzten Gebiet (auch in Württemberg gab es vor 
etwa 25 Jahren eine derartige llinrichtung), oder 
schließlich das Kılometerheft, wie in der Vorkricgs- 
zeit in Baden. ausgegeben würde. 

Zu hoffen ist ferner, daß wirtschaftlich durch 
die jetzt vor sich gehende Räumung auch wieder 
nenes Leben kommt und daß das Jahr 1926 bessere 
Tage bringen möge wie seine Anfangsınonate. 

x Rhenus. 
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MARKT-BERICHTE 


Lumpen und Altpapier. 


Tschechoslovakei. In der letzten Be- 
richtswoche sind keine nennenswerte Veränderun- 
gen zu verzeichnen. Einläufe an unsortiertem Ma- 
terial sind schwach. Die Lager sind eigentlich nicht 
groß. mit Ausnahme von blauer Baumwolle, welche 
in unserem Lande stark fällt und in welcher sich 
mangelnden Absatzes halber große Quantitäten an- 
vesammelt haben. 
gleichen Stricke und Spagatabfällee In Papier- 
abfällen war in der letzten Woche ein Abschluß 
nicht möglich. 


Altpapier. | 

Vom Altpapiermarkte läßt sich eine wesentliche 
Veränderung nicht melden. Der Absatz bewegt sich 
roch immer in den engsten Grenzen, da die Geld- 
knappheit den Verbrauchern starke Zurückhaltung 
auferlegt und Käufe auf Vorrat vollständig aus- 
schließen. Gewöhnliche Abfälle und Druck sind 
schwer unterzubringen und dann auch nur zu 
äußerst gedrückten Preisen. 
Späne werden ab und zu aus dem Markte genom- 
men. aber ebenfalls zu schwächeren Notierungen. 


Vom Papierholzmarkt. 


Daß die Lage des Nadelpapierholzmarktes fest 


«cblieben wäre, läßt sich heute nicht mehr so ohne 
weiteres behaupten. Andererseits kann man zu- 
nächst auch nicht von einem Preisrückgang 
sprechen, wenngleich die Erlöse der letzten Ver- 
käufe durchweg um einiges niedriger liegen als bis- 
her. Dagegen läßt es sich nicht wegleugnen, daß 
eine zunehmende Zurückhaltung der Verbraucher 
im Einkauf in Erscheinung tritt, man bei der Ge- 


Leinenhadern unverändert, des- 


Akten sowie weiße. 


botsabgabe etwas vorsichtiger vorgeht. Wenn der 
Aschaffenburger Termin mit 11 o00 Rm ergebnislos 
verlaufen ist, so besagt das allein zunächst zwar 
noch nichts. Allerdings ist das Ergebnis dieses Ter- 
mins nicht gerade ein aufmunterndes Signal für die 
Haltung des Marktes; man darf ihm aber auch keine 
zu weittragende Bedeutung beimessen und wird zu- 
nächst abwarten müssen, wie sich die Verhältnisse 
weiter entwickeln. Dabei wird man nach wie vor 
ein scharfes Augenmerk auf die Vorgänge am Lang- 
holzmarkt zu richten haben. Die beiden an sich bis 
zu einem gewissen Stärkeverhältnis von Natur aus 
gleichwertigen Holzsortimente, Langholz und Pa- 
pierholz, können auch in der Preisbildung nicht ge- 
trennte Wege gehen, und ein nachhaltiger Preis- 
druck am Langholzmarkt könnte nicht ohne Rück- 
wirkung auf die Papierholzpreise bleiben, da im 
Falle besserer Verwertungsmöglichkeit für Papier- 
holz dieses Sortiment bei der Aufarbeitung zweifel- 
los bevorzugt würde, was unter Umständen eine er- 
hebliche Verstärkung des Angebots zur Folge haben 
müßte. So läßt sich denn auch die vielfach ver- 
tretene Auffassung, daß von den im Gange befind- 
lichen Preisabbaubestrebungen am Rohholzmarkt 
eine Rückwirkung auf die Preisbildung des Sorti- 
mentes Papierholz zu erwarten sei, nicht ganz von 
der Hand weisen. wenngleich die Ansichten hier- 
über auseinandergehen. Fine Klärung der Verhält- 
nisse und damit die Uebersicht über die zukünftige 
Gestaltung des Marktes wird nicht eher möglich 
sein, bis auch die Lage des Nadelrundholzmarktes 
die bis dahin fehlende Uebersicht gestattet. Unter 
den augenblicklichen Umständen mutet es sonder- 
bar an, daß die württembergische Staatsforst- 
verwaltung die Landesgrundpreise für Papierholz 
(nicht für Nadellangholz) erhöht hat. Während bis- 
her die Landesgrundpreise 12, 10 und 8 M. für ent- 
rindetes Holz 1.—III Kl. bzw. 11, 9 und 7 M. für 
Holz mit Rinde betrugen, sind diese neuerlich für ent- 
rindetes bzw. gerepptes Holz auf 16 M. für I. KI., 
13,50 M. für II. Kl. und ır M. für III. Kl. herauf- 
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gesetzt worden. Die Sätze für Holz mit Rinde be- Börsenbericht. 
tragen 10% weniger. Das bedeutet eine Erhöhung 
von nahezu 35 % gegenüber den bisherigen Tax- 


sätzen, und das in einer Zeit, die im Zeichen des Bezeichnung der Kurs 
Preisabbaues steht. Die bayerische Staatsforst- Aktien - Gesellschaft vom 
verwaltung verkaufte im November insgesamt 3392 28. Dez 
Rm bei Erlösen von 122,3—169,6 % der Landes- 

grundpreise von 12, 10 und 8 M. für entrindetes Holz A.-G. für Pappenfabrikation®). 1,8 17,25 2 
1.—IIl. Ki. In Baden pendelten die Erlöse zwischen Aiteid-Oronan?) » + re, .: = A HR 
140—145 % derselben Grundpreise bei nur geringen -> Aschaffenbg. Buntp. M...... _ 77,00 77.00 
Angebotsmengen. Aus Württemberg sind nur einige eg Fabien. 2a ie 14,4 49 2 
Ergebnisse kleinerer Verkaufsposten bekannt ge- Chromo Nork. eur Doa I 50 49.75 
worden, die keinen bestimmten Anhalt für die Cröllwitzer Papiertb.) ..... 1,36 126 146 
Preisbildung zu geben vermögen. Der November- oreen. m KY)....| 7 > 2 
Durchschnitt der in Preußen stattgefundenen Pa- gedmählen .. ".tırtn 9,6 64.76 82.50 
plerholzverkäufe liegt bei etwa 14,50 M. je Rm im Papierfabri Hegge A. raah — — 64,00 
Durchschnitt für beide Sortimentsklassen. Bei einem Heidenauer Papierfb.°) . Se pA 22 5 
im Dezember stattgefundenen Verkauf der Ober- Kostheimer Cellulose®) . .::T oe D z 
försterei Altenau (Hildesheim) von 939 Rm ist bei Kurz Pp.D....... 2... _ 70,00 70.00 
Geboten von 9--9,490 M. der Zuschlag nicht erteilt rar or]... = ER = 
worden. Die Oberförsterei Lauterberg (Harz) er- München-Dachau*)M. ...... = 41.00 37.00 
löste für 357 Rm Fichtenrollen 12,22 M. und für Natronzelistoff u. P.*)..... 6,5 68 63.76 
261 Rm Knüppel 11,22 M. je Rm. Ein Verkauf in Peniger Pat-Pap. D | ne yA en en 
der Oberförsterei Suhl brachte für 2063 Rm Scheit Reisholz®) - - --:.......1 e18 106 106° 
einschließlich Anbruch 14,36 M. je Rm, für 8066 Rm Sächs. Cartonnagen®)....... 16 — 20,25 
Knüppel 13,49 M. je Rm ab Wald. Die in West- Schles. Papierfb. ... ..... o En 
falen belegene nen ee u Simonins’ sche Čellaiošeiabrik. I f = k K 
1700 Rm I.—II. Kl., gemischt, 12,70 M. je Rm. In tettiner Pap, u. P. ....... 1 

der Provinz Schlesien wurden bei letzten Verkäufen Ten Peer N R E a en 
für Fichtenschleifholz we von an M., ee AER en = Si 
im Durchschnitt 13,69 M. je Rm bezahlt. Einen erein. Bautzner”) ... 2... . » e 
Posten von 1039 Rm entrindetes Kiefernschleifholz u: ee er Er 
bewertet man ebenda mit 852 M. für I. Kl. und Winter, Pap. H Era, a en 2 
6,50 M. für II. Kl. je Rm ab Wald. Bei einem Ver- stofl-Verein ) 2.0000. . l 
kauf im Freistaat Sachsen wurden für Fichten- Zesto Wado 2 23% 27.5 i 81,43 


knüppel 13,85 M. je Rm bezahlt. In Baden erlöste °) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
das Forstamt Triberg für 557 Rm Fichten- und A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M -Münchner Börse 
Tannenschleifholz 142% der Landesgrundpreise. R. C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse _H-Hamburger Börse 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bishor Chr. Steinmayer u. Cari Bock + REUTLINGEN (Württomberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
% 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
4 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A,16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalverireter f. d. Tschechoslowakei: ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 


j 
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Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz, je Rm ab Wald, Süddeutsch- 
land: I. Kl. 15s—ı7 M.; II. Kl. 12—14 M.; III. Kl. 
10—13 M. Preußen: I. Kl. über 14 cm Zopf 12—16 
M.; Il. Kl. von 7—ı4 cm Zopf 9-ı3,50 M. Inlän- 
disches Holz, waggonverladen der Lieferstation, je 
Rm: Süddeutschland: 14,50—17 M.; Mittel- und 
Westdeutschland: 16—18 M. Tschechoslovakei, aus- 
fuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne Eingangszoll, 
je Rm für gute handelsübliche Ware in Fichte: 
frei Oderberg 126—132 Kc.; frei Tetschen 155—165 
Kc.; frei Reitzenhain, Eger, Weipert 162—170 Kc. 
Polen: 14,25—15 M. je Rm ausfuhrfrei deutsch-pol- 
nischer Grenzstation. R. 


GESCHAFTS.- NACHRICHTEN 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen. 

Wie die Gustav-Werner-Stiftung zum Bruder- 
haus mitteilt, hat der langjährige verdienstvolle 
Leiter der Maschinenfabrik zum Bruderhaus in 
Reutlingen, Herr Direktor H. Kuhn, aus Gesund- 
heitsrücksichten die Leitung niedergelegt. An Stelle 
des Herrn Kuhn hat die Leitung der Maschinen- 
fabrik übernommen Herr Diplom-Ingenieur Arthur 
Gayler, seither bei der Koholyt A.-G., Abteilung 
Königsberger Zellstoff-Fabriken. Die Vertretung 
der Maschinenfabrik erfolgt in herkömmlicher 
Weise auch durch den neuen Direktor als Handels- 


bevollmächtigten i. S. des Handelsgesetzbuchs mit 
der Befugnis zur Eingehung von Wechselverbind- 
lichkeiten. 


Die Saybuscher Papierfabrik in Zywiec (Say- 
busch), Polen, hielt Freitag, den 18. Dezember, unter 
Vorsitz des Vizepräsidenten Herrn Konsul Richard 
Bathelt die 25. ordentliche Generalversammlung ab. 
Es war ein Gewinn von 434 217,02 Zl. ausgewiesen, 
doch wurde wegen in Aussicht genommener bedeu- 
tender Investionen nur eine Dividende von 6 ZI. per 
Aktie zur Verteilung gebracht. Zum Präsidenten 
des Verwaltungsrats wurde Herr Generaldirektor 
Ing. Ignaz Serog gewählt und die Herren Ing. Adolf 
Bathelt, Prof. Dr. Max Singer, Direktor Arthur 
Wechsberg, Bankdirektor Alfred Herholz und Ober- 
baurat Ing. Oskar Serog in den Verwaltungsrat auf- 


genommen. 
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Alle Herren-Verband der Papiermacher-Taleirunde Altenkurg-Th. 


STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 
Wir suchen Stellung für junge, praktisch und theoretisch gebildete 


o eo 
Betriebsleiter g - Papiermacher, durchweg mit Verbandsexamen des V. D. P., als 
Firmen femte ps oraa- Paiersoren IA | WERKFÜHRER, ASSISTENTEN, 
auc otal., er au cnnellauiern 
earb. Hoizstofi- und Zeilaioe- || | STÜTZEN d. DIR., CHEMIKER usw. 


achmann, kaufm. versiert, umsicht. 


Organisator und Kalkulator, beste .n fj : . 
Keaninisse in Chemie und Maschinen: sowie für Herren mit langer Praxis und bester Schulung als 


Pate Via || | DIREKTOREN, BETRIEBSLEITER, 
Erstissige Zeugnisse u Recrezen || | INGENIEURE, OBERWERKFÜHRER 
Geschäftsstelle d. „Papier-Fabrikant‘“ USW. 

Berlin S. 42. Gefl: Anträge erbeten an den Stellennachweis des A.H.-V. zu 
Hd. des Herrn Paul Bein jun., Hannover, Ifflandstraße 20. 


Zahlungsfähiger ausländischer Papierkonzern 
übernimmt groBe Quanten in 


Grokhandlung inRohmaferialien u Füllstollen i. Papierindustrie 


sucht branchekundigen 


8.10 mnd 12kg p. 500Bogen Korrespondent. 


möglichst mit fremdsprachlichen Kenntnissen zum sofortigen Antritt. 
Gefl. Angebote] unter P. F, 885 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


gegen sofortige Kasse, eventuell auch teil- 
weise Vorauszahlung bei entsprechender 
Preisstellung. Volle Diskretion wird zu- 
gesichert. Offerten mit Mustern erbeten unt. 
vr. F. 386 an die Oeschäftsstelle dies. Blatt. 


Gesucht 
wird zur Herstellung hochwertiger rentabler Papiere 
Teilhaber (evil. täfiger) 
mit 50 bis 40 000 Mark 


Offerten erbeten unter P, F, 383 an die Geschäftsstelle d. Blattes. 


STROHPAPIER 


Wer liefert Ä 


firma werden große Aufträge im 
neutrales Strohpapier als Zwischenlage für photographische Papiere bei Abnahme 


gew. Padisciden 4110 cm größerer Quantitäten. Angebote unt. P, F. 387 an die Geschäftsstelle dies. Blattes. 
nnd 50x75 cm, 17/18% | | 


farbig Flaschensciden 
Gebrauduies Schmicröl 


20<30", 22/24 9 per qm 
gegen sofortige Kasse, eventuell auch teil- 

ist nur schmutzig, aber nicht verbraucht! 
Vollständige Wiedergewinnung isi möglich! 


weise Vorauszahlung bei entsprechender 
Der neue 


Preisstellung gegeben. Offerten mit 
= Ban-Oel-Separator 
us EEE EEE SEITE TELEFON, 


Mustern unter P., F. 3868 an die 
Geschäftsstelle dies. Blatt. erbeten. 
mit Stufenplatten, D. R.-Patent 
entfernt alle Verunreiniöungen aus debrauchten Oelen und 


TIERHAARE 


Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl 


für die Pappenfabrikation 
liefert regelmäßig preiswert 
Größe II, Standenleistung über 300 kg Öl 
Preisliste auf Anfrage Vertreter gesucht 
Z = 


ER 
THEODOR VIEWEG a Pan-Separator-Gesellschaft, Tilsit 
Zentrifugen-Fabrik . 


Fabrika-ten, welche in der Lage 

sind, groBe Mengen regelmäßig nach 

London zu liefern, werden um Muster 
und Preisnotierungen von 


M. G.- Säcken 


jür Zucker und Keks 
ersucht. Ang. an 

„D.0.4.“, T.W.Vickers & Co. Litá., 

24. AUSTIN FRIARS, London, 
E. C. 2, England. 


Von ausländischer Papier sroti- 


LEIPZIG-GOHLIS , HEERSTR. 5 
Telephon 29973 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstotlindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoitindustrie E.V. 
`-  Papiermacher-Beruisgenossenschalten 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pa 
Holzstoflabrikanten / 


brikanten / Verein Deutscher Zellstoifabrikanten / Verein Deutscher 
irtschaftliche Vereinigung der deutschen Roh 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


ppenindustrie/Gesamt- 
eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Tatelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoif- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


A Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 % 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Pabrikante erscneint wöchent- 
Lcd. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschait m. b. H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 


FERNSPRECHER: AMT MORITZPLATZ NUMMER 5040, 5041, 5042, 5043 und 5044 <—> TELEORAMM-ADRESSE: ELSNERDRUCK 


XXIV. JAHRG. 


BERLIN, 10. JANUAR 1926 


NUMMER 2 


INHALT: 


TECHNISCH.WISSENSCHAFTLICHER TEIL: 


von Natron und Sulfatzellstoff........ooeosconn0.. ee Seite 20 
Nöadelpapier zus see e.. o. Seite 28 
Zur Entwicklung der rheinischen Papierindustrie.......... ..... Seite 24 
Wirme-Wirtschaft “| no. 000%. ...........:,. EEEE) EEEREEET) Seite 26 
Zeitschniftenschau ......... “oo r.0. eo... .n.......... .......... Seite 27 
Bucherschau ee ee .. oo... (WERTEN WET “1, 010100000. Seite 29 
Fatent-U mschau ........ ee reset 80 


Was die Technik Neues bringt........ zoesonsennnenerennnnne Seite 81 
AMTLICHERUNDWIRTSCHAFTLICHER TEIL: 
Lagebericht des Zentralausschusses der Papiers, Pappen», Zellstoff: 


und Holzstoft-Industrie für den Monat Dezember 1925...... Seite 9 
Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V...urconcoonsnonnnne» Seite 9 
Handelspolitik... ......sscossosssooseeseesoooss. ooo asant saa Seite 9 
Deutschlands Papieraußenhandel im Oktober 1925....sessssos. Seite 10 
Die englischen Schutzzölle.....rercouoe uenesonnneene ee Seite 11 
Marktberichte „u... cn. 0 nen LEE Seite 14 
Bücherschau. ac ee een. Delle IX 


Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 


Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie für 
den Monat Dezember 19325. 
Die PBetriebswasserverhältnisse waren durch 


Frost und Hochwasser sehr schwankend. Die Lage 
cer Papier erzeugenden Industrien hat sich im 
Inzember weiter verschlechtert. Der Auftrags- 
eirzang schrumpfte noch mehr zusammen, teils 
nezen mangelnder Aufnahmefähigkeit des Inlandes, 
teils wegen der Wettbewerbsunfähigkeit im Aus- 
lande. Es zeigt sich immer mehr, daß die der deut- 
schen Wirtschaft auferlegte Belastung zu schwer ist, 
<o daB auf die Dauer auch die gesündesten Betriebe 
zusammenbrechen müssen. a 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Betr. Wertpapiersteuer für aufgewer- 
tete Schuldverschreibungen. 


Bereits früher waren Pfandbriefe, Rentenbriefe 
und andere Schuldverschreibungen, die zur Abgel- 
trg des Anspruchs auf Aufwertung von Schuld- 
verschreibungen gewährt wurden, unter gewissen 
Voraussetzungen von der Wertpapiersteuer befreit. 
Das Aufwertungsgesetz brachte für die Aufwertung 
a:ch dieser Papiere eine neue Rechtslage mit sich, 
we'che in der Durchführungsverordnung zum Auf- 
wertungsgesetz auch eine Anpassung der Befreiungs- 
vurschriften erforderlich machte. 

Von der Wertpapiersteuer sind befreit auf 
Reichsmark oder Goldmark lautende Industrie- 
shlirationen, Pfandbriefe. und verwandte Schuld- 
verschreibungen (neue Schuldverschreibungen). die 


vam Schuldner zur Abgeltung des Anspruchs auf 
Aufwertung der im Gesetz bezeichneten alten Schuld- 
verschreibungen gewährt werden. Die Wertpapier- 
steuer ist vom Betrag der Zahlungen des Gläubigers 
zu berechnen, soweit der Gläubiger zum Erwerb der 
neuen Schuldverschreibungen Zahlungen zu leisten 
hat. Die neuen Schuldverschreibungen müssen dem 
Finanzamt vor der Ausgabe zur Abstempelung an- 
gemeldet und vorgelegt werden. Die Voraussetzun- 
gen für die Steuerbefreiung sind darzulegen. Die 
alten Schuldverschreibungen sind mit den neuen 
Schuldverschreibungen dem Finanzamt vorzulegen. 
Auf den alten Schuldverschreibungen muß das 
Finanzamt die Steuerzeichen vernichten, soweit das 
nicht bereits geschehen ist. Bei Pfandbriefen und 
verwandten Schuldverschreibungen, für die als Ab- 
findung gleichartige Schuldverschreibungen gewährt 
werden, bedarf es einer Vorlegung nicht. Die Steuer- 
zeichen sind auf ihnen vom Schuldner zu vernichten. 
Die Vernichtung ist dem Finanzamt anzuzeigen. 

Werden diese Förmlichkeiten gewahrt, so tritt 
mit Wirkung vom ı5. Juli 1925 ab die Befreiung 
von der Wertpapiersteuer ein. 


Handelspolitik. 


Griechenland. Gleichzeitig mit Inkraft- 
treten des neuen griechischen Zolltarifs am ı. Januar 
1926 (siehe Nr. 1) ist durch eine weitere Regierungs- 
verordnung der Umrechnungskurs für die Metall- 
drachme auf 14 Papierdrachme (bisher 01%) fest- 
gesetzt worden. 

Schweiz. In der schweizerischen Tages- 
presse wird die in Artikel ı des deutsch-schweize- 
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rischen Protokolls vom 8. Septmber 1925 zum 31. De- 
zember 1925 vereinbarte Aufhebung der Einfuhr- 
beschränkunßen offiziös angekündigt und gleich- 
zeitig mitgeteilt, daß die Sektion für Ein- und Aus- 
fuhr des eidgenössischen volkswirtschaftlichen De- 
partements von diesem Tage ab ihre Tätigkeit ein- 
stelle. Zu den noch bestehenden und jetzt in Weg- 
fall kommenden Einfuhrverboten gehören auch die 


sechs sogenannten Handelspolitischen Positionen, 
darunter: 
Pos. 301: Schreib- und Pruckpapier, einfarbig, 


anderes als in Position 300 genannt, und 
Pos. 306e: Papiere und Kartons mit gepreßten und 
geprägten Dessins. 

Diese haben durch die Verhandlungen mit 
Oesterreich und der Tschechoslovakei ihre Erledi- 
gung gefunden. 

Ungarn. Durch Verordnung vom ı2. Novem- 
ber 1925 mit Wirkung vom 20. November sind eine 
Reihe vorübergehender Zollbefreiungen bzw. -ermäßi- 
gungen verfügt worden, die im Auszuge für das 
Papierfach wie folgt bekannt gemacht werden: 
Zolltarif-Nr. 

ı. Zollfrei können eingeführt werden: 

Anmerkung zu 388 Sulfitablauge für Eisengieße- 
reien auf Erlaubnisschein unter den im Ver- 
ordnungswege festzusetzenden Bedingungen 
und Kontrollen. 

2. Bis auf weiteres sind nur ro% der im 
Zolltarif festgesetzten Zollsätze zu zahlen 
für: | 

Aus 496a. Packpapier zur Herstellung von Garn- 
spulen auf Erlaubnisschein unter den im Ver- 
ordnungswege festzusetzenden Bedingungen 
und Kontrollen. 

3. Bis auf weiteres sind nur 235% der im 
Zolltarif festgesetzten Zollsätze zu zahlen 
für: 

499. Einseitig geglättetes Seidenpapier im 

Gewichte von weniger als 20 g für ı qm. 

Holland. Das deutsch-holländische Wirt- 

schaftsabkommen vom 26 .November 1925 (siehe 

Nr. 40/25) ist am 5. Dezember 1925 in Kraft ge- 

treten. v. W 


Aus 


Deutschlands Papieraußenhandel im Oktober 1925. 


I. Einfuhr. Deutschland bezog im Oktober 
1925 12422 dz Holzschliff im Werte von 174000 RM. 
aus dem Auslande. Dem September 1925 mit 29 066 
Doppelzentner gegenüber ist also ein wesentlicher 
Rückgang zu verzeichnen. Es ist aber zu berück- 
sichtigen, daß im Oktober v. J. nur 441 dz Holz- 
schliff aus dem Auslande kamen. Zellstoff wurde 
im Umfang von 94355 dz und im Werte von 
2500000 RM. importiert. Die Einfuhrziffern sind 
hier noch immer im Anwachsen begriffen: der Vor- 
monat ergab 86406 dz, der September 1924 z. B. 
nur 34865 dz. Den Hauptanteil an den Zellstoff- 
lieferungen hatten diesmal die skandinavischen 
Länder (im Vormonat die Tschechoslovakei). 

Oktoher 1925 September 1925 


Schweden 26843 dz 10 207 dz 
Finnland j 22807 dz 21 129 dz 
Tschechoslovakei . 18815 dz 34339 dz 
Polnisch-Oberschlesien . 13009 dz 12 275 dz 
Norwegen 6 180 dz 1756 dz 
Oesterreich 4 522 dz 4414 dz 


Weiterhin führte Deutschland im Monat Oktober 
18 154 dz Papierlumpen im Werte von 817000 RM. 
aus dem Ausland ein. Gegenüber dem Vormonat 
September bedeutet das einen Rückgang um etwa 
30%. Im Oktober v. J, kamen nur 12275 dz Lumpen 
herein. In den Monaten Januar— Oktober 1025 wur- 
den bisher 246 446 dz importiert. Für den Berichts- 
monat und den Vormonat (zum Vergleich) ergeben 
sich die folgenden Einzelposten: 


Heft 2, 1926 
Oktoher 1925 September 1925 
Holland 2641 dz 2336 dz 
Frankreich 2624 dz — 
Oesterreich 5 1980 dz 3387 dz 
Vereinigte Staaten 1884 dz 1938 dz 
Großbritannien . 1 240 dz 1968 dz 
Tschechoslovakei 1240 dz 2643 dz 
Belgien 960 dz 1212 dz 
Litauen 951 dz 1143 dz 


Papierspäne, Einstampfpapier und Altpapier 
lieferte das Ausland im Umfang von 27268 dz 
(September 1925 34889 dz) und im Werte von 
269000 RM. (September 1925 344000 RM.). In den 
letzten zehn Monaten sind bereits 443 446 dz Späne, 
Altpapier usw. importiert worden, im gleichen Zeit- 
raum 1924 nur 33571 dz. Die Hauptbezugsquelle 
ist Großbritannien, das bisher mit insgesamt 
249 486 dz vertreten ist. In kleinerem Maßstabe 
treten daneben Holland, Schweden und Dänemark 
als Lieferanten auf. — Die Einfuhr von Papierholz 
stellt sich auf 2461 347 dz im Werte von 8 426 000 
Reichsmark. Der Import hat sich gegenüber dem 
vorjährigen Oktober (1459733 dz) fast verdoppelt, 
gegenüber dem September 1925 ist ein Rückgang um 
etwa 200000 dz zu vermerken. Es lieferten: 


Oktober 1925 September 1925 


Finnland . 806 058 dz 996 065 dz 
Ostpolen . .. 689 371 dz 759 642 dz 
Tschechoslovakei 363 412 dz 438 687 dz 
Rußland . 258 759 dz 187 124 dz 
Westpolen 64 577 dz 45 732 dz 
Litauen 62 747 dz 138 148 dz 


Die Einfuhr von Leder-, Stroh- und groben 
Pappen aller Art beläuft sich auf 11749 dz, im 
September 1925 auf 7880 dz, im Oktober 1924 auf 
819 dz. Die ersten zehn Monate dieses Jahres er- 
geben 64 207 dz, während das Ausland im gleichen 
Zeitraum des Vorjahres nur 4386 dz nach Deutsch- 
land exportierte. Finnland ist in diesem Jahre 
bereits allein mit 46 891 dz beteiligt. 


II. Ausfuhr. Im Oktober 1925 gingen 8631 
Doppelzentner Papierholz im Werte von 30000 RM. 
ins Ausland, davon allein 7 779 dz nach der Schweiz. 
Der Export von Papierholz ist außerordentlich stark 
zurückgegangen: Im September 1925 führte Deutsch- 
land 12000 dz aus, im Oktober v. J. 51 490 dz. Der 
Export der ersten zehn Monate d. J. (134872 dz) 
umfaßt nur etwa ein Drittel der Ausfuhr im gleichen 
Zeitraum des Vorjahres (339042 dz). Das Ausland 
bezog ferner aus Deutschland 973 dz Druckfarbe 
gegenüber 714 dz im Vorjahre. 

An Papierlumpen und anderen Abfällen gingen 
87 202 dz im Werte von 2531000 RM. ins Ausland 
(im Vorjahre 73 510 dz). Die Vereinigten Staaten 
bezogen allein 53 590 dz, daneben entfielen kleinere 
Posten auf die Tschechoslovakei, Großbritannien, 
Holland und Belgien. Von den in diesem Jahre bis 
zum 31. Oktober exportierten 821 000 dz Papier- 
lumpen sind 520 323 dz nach den Vereinigten Staaten 
zur Verschiffung gelangt. 

Die Ausfuhr von Holzschliff stellte sich auf 
2556 dz; gegenüber dem Vormonat mit 1405 dz be- 
deutet dies ein Anwachsen um etwa 80%; im 
Oktober 1924 wurden aber 10945 dz exportiert. 

Das Ausland nahm ferner 115959 dz Zellstoff 
ab (3406000 RM.). Auch hier stehen die Ver- 
einigten Staaten wieder als Hauptabsatzgebiet im 
Vordergrund. Es ergeben sich im einzelnen fol- 
gende Posten (zum Vergleich sind die September- 


ziffern beigefügt): 


Oktober 1925 September 1925 


Vereinigte Staaten 25059 dz 25 761 dz 
Großbritannien 18 834 dz 30941 dz 
Italien 18 807 dz 16 772 dz 
Niederlande 12 320 dz 15 741 dz 
Frankreich 11923 dz 33 731 dz 
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Die Ausfuhr von Packpapier (in der Masse ge- 
färbt) stellt sich im Berichtsmonat auf 87096 dz, 
wahrend sie im gleichen Monat des Vorjahres 
81071 dz betrug. Großbritannien nahm 35289 dz 
ab, Holland 19145 dz; mit kleineren Posten be- 
teiligten sich die Türkei und die Vereinigten Staaten. 

Seidenpapier ging im Umfang von 5788 dz weg. 
Davon nahm Großbritannien 1962 dz, Holland 
6885 dz. Im Vormonat nahm das Ausland 3942 dz 
Seidenpapier ab. 

Der Export von Druckpapier bezifferte sich auf 
108.276 dz (im September 1925 179 538 dz, im Okto- 
ber 1924 271 533 dz) im Werte von 5951000 RM. 
In den ersten zehn Monaten 1925 wurden I 443 555 
Doppelzentner Druckpapier ausgeführt, in der 
gleichen Zeit des Vorjahres 2139279 dz. Die 
wichtigsten Märkte nahmen folgende Posten auf: 

Oktober 1925 September 1925 


Argentinien . 38 199 dz 38 380 dz 
Vereinigte Staaten 28 709 dz 22 454 dz 
Niederlande 16 734 dz 20 559 dz 
Rußland i 13 949 dz 11 360 dz 
Italien Er 8406 dz 12 729 dz 
Großbritannien 7353 dz 8 990 dz 
Spanien nn. 5538 dz 7 280 dz 
Der Export von Schreib-, Brief- und Noten- 


papier bezifferte sich auf 22903 dz (September 1925 
i9 307 dz, Oktober 1924 30619 dz) im Werte von 
1544000 RM. Die Ausfuhr hat sehr nachgelassen. 
In den ersten zehn Monaten 1925 wurden nur 
194620 dz abgesetzt gegenüber 37087ı dz in der 
gieichen Periode des Vorjahres. Die Hauptmärkte 


waren: 
Januar — Oktober 1925 
Argentinien 35 177 dz 
Niederlande 24 191 dz 
Großbritannien . 23 986 dz 
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Januar- Oktober 1925 
Brasilien 14645 dz 
Mexiko 8046 dz 
Dänemark 6 469 dz 


An Leder-, Stroh- und anderen groben Pappen 
gingen 32808 dz ins europäische Ausland, und zwar 
in der Hauptsache nach Holland (10260 dz) und 
Großbritannien (8609 dz). Die Exporttätigkeit in 
diesen Artikeln hat gegenüber dem Vorjahre um 
etwa 9 % nachgelassen. 

In Kunstleder und feinen Pappen nahm der aus- 
ländische Markt 2 361 dz auf gegenüber 2400 dz im 
Oktober 1924. 

An Dach- und Steinpappen gingen 2404 dz weg 
(im Vorjahre 3929 dz). 

Ferner sei noch erwähnt die Ausfuhr von 
5717 dz Pappen aller Art (weiß oder farbig ge- 
strichen, mit Papier beklebt), wovon Großbritannien 
2850 dz kaufte. Der Oktober des Vorjahres ergab 
3476 dz. In dieser Warengruppe hat die Ausfuhr- 
tätigkeit erfreulicherweise zugenommen; während in 
den ersten zehn Monaten 1924 nur 20727 dz expor- 
tiert wurden, sind in diesem Jahr bis zum 31. Ok- 
tober bereits 48635 dz über die Grenzen gegangen. 

Zum Schluß noch einige weitere bemerkens- 
werte Ausfuhrposten (Doppelzentner): 

Okt. 1925 Okt. 1924 


Die englischen Schutzzölle. 


England steht am Wendepunkt seiner Wirt- 
schaftspolitik. Die Entscheidung wird für die ge- 
samte Weltwirtschaft und insbesondere für Deutsch- 
land von allergrößter Bedeutung sein. Um der 
Wirtschaftskrise, die als Folge der Kriegs- und 
Nachkriegszeit ganz Europa betroffen hat, zu be- 
gceunen, glaubt England — bisher das vorbildliche 
Freihandelsland — das zweischneidige Schwert der 
Schutzzölle und Subventionspolitik ergreifen zu 
mussen. Es tritt damit in den Kreis der Länder 
ein. die einerseits von Deutschland laufend hohe 
Kriersentschädigungen verlangen, die nur, da 
Deutschland kein Gold oder Diamanten schaffendes 
Land ist, durch Ausfuhr deutscher Arbeit in Form 
von W aren geleistet werden können, die aber ander- 
seits sich gegen die deutschen Waren durch hohe 
Zollmauern abschließen. Es berührt eigenartig, zu 
on daB der Dawes-Plan gerade von seinen 

chöpfern auf diese Weise sabotiert wird. 

dem Ki a utsch-englische Handelsbilanz, die vor 
else uch aktiv war, weist als Folge dieser 
ern $ n elspolitik schon 1924 ein starkes 

l aut und wird sich beim Fortschreiten der 


; y f ; 
a E E Maßnahmen Englands immer 
Ren für Deutschland gestalten. 
- Juli 1925 wurden die sogenannten 


McK -Zö ; i i i 
enna-Zölle von 1915, die eigentlich nur eine 


Ww S . . 
ner N niegsmaßnahme bedeuteten, wieder 
instrumente Uhr urch werden Automobile, Musik- 
Wa tere es und Filme einem Wertzoll von 
Schritt auf de orien. Als weiterer bedeutsamer 
das Industri a Wege zum Schutzzoll-System ist 
stries Act) € -Schutzgesetz (Safe-guarding of Indu- 
Nee von 192 anzusehen. auf Grund dessen 


am 1. Oktober 


Schü > ‚ 1921 zuerst die sogenannten 
ausselindustriezölle* für eine Reihe von 
aren, wie optisches Glas, Glaswaren, wissen- 


Karton- und Kartenpapier 8335 7752 
Zeichen- und Zeichenkartonpapier 1255 1089 
Löschpapier . . . a 2 2 2 2 2. 706 574 
Pergamentpapier . . 2. 2 . . . . 3787 1518 
Bunt- (Kreide-, Metalldruck-) Papier 20017 15417 
Hartpapierwaren . . . a.a a. 1947 2005 
Schreibhefte, Preisverzeichn. usw. 4216 4035 
Papierspäne, Altpapier. . . . . . I7332 19744 
Bücher (einschließlich Gebetbücher) 2866 ı1os 
Mi. 
schaftliche Instrumente, Radioröhren, Magnet- 


zünder, Kohlenstifte für Bogenlampen, Wirknadeln 
für Wirkmaschinen, Wolframmetall und bestimmte 
Chemikalien für fünf Jahre eingeführt wurden. 
Diese Maßnahme traf in erster Linie die deutsche 
Einfuhr nach England und hat eine katastrophale 
Senkung der Ausfuhrziffern dieser Warengattungen 
zur Folge. Die im Herbst 1924 zur Regierung ge- 
langten Konservativen glaubten zwar aus partei- 
politischen Gründen nicht offen zum völligen 
Schutzzoll-System übergehen zu können. Es wurde 
aber durch das „Weißbuch“ vom 3. Februar 1925 
ein Verfahren festgelegt. nach dem auf Grund des 
Safe-guarding of Industries Act für Industrien, die 
sich durch ausländische Wettbewerbe gefährdet 
fühlen, Schutzzölle gewährt werden können. Natur- 
gemäß hat diese Maßnahme in England selbst 
stärkste Gegnerschaft, insbesondere aus den Kreisen 
der Verarbeitung, des Handels und der großen 
Masse der Verbraucher, gefunden. Ganz besonders 
wird aber das eigenartige Verfahren, nach welchem 
ein Schutzzoll gewährt werden kann oder nicht, ab- 
fällig beurteilt. Ein kritischer Aufsatz der eng- 
lischen Nationalen Vereinigung der Kaufleute und 
Handwerker schreibt wie folgt: 

„Wie man auch zur Frage eines Schutzzolles 
steht, das Safe-guarding-Verfahren und die Art 
seiner Durchführung ist nicht zu verteidigen. 
Selbst der eifrigste Schutzzöllner kann hierfür 
kein gutes Wort haben. Für die Gegner des 
Schutzzolles stellt es ein unehrenhaftes Verfahren 
dar, das absichtlich bestimmt ist, nach außen das 
Bild von englischem ‚fairplay‘ zu geben, für das, 
was tatsächlich eine unehrliche und illoyale Hand- 
lung ist.“ 

Zur Einführung eines Schutzzolles ist zuerst der 
Antrag der betreffenden Industrie nötig. Daß die 
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englische Industrie weitestgehend von dieser Mög- 
lichkeit Gebrauch gemacht und weiter machen wird, 
ist bei ihrer augenblicklichen Lage selbstverständ- 
lich. Das Board of Trade entscheidet, ob der An- 
trag genehmigt oder einem Sachverständigenaus- 
schuß zur Untersuchung und Stellungnahme über- 
tragen werden soll. Nahrungsmittel und Getränke 
sind von einem Schutzzoll ausgeschlossen, ein 
logischer Fehler für den Aufbau eines Zolltarifs 
und gleichzeitig eine schwere Benachteiligung der 
englischen Erzeuger landwirtschaftlicher Produkte. 

Die folgenden acht Punkte, nach denen von dem 
aus drei bis fünf „uninteressierten“ Mitgliedern be- 
stehenden Ausschuß der Antrag geprüft und ent- 
schieden wird, haben gleichfalls im Lande die 
stärkste Kritik hervorgerufen. 

ı. Ist die antragstellende Industrie im Hinblick 
auf die Art ihres Produktes und auf die Zahl 
der Beschäftigten von wesentlicher Bedeutung? 

2. Ist die Einfuhr nach Groß-Britannien als 
außergewöhnlich groß zu bezeichnen? 

3. Werden die ausländischen Waren in England 
zu Preisen angeboten, zu denen sie die ein- 
heimische Industrie selbst nicht mit an- 
gemessenem Nutzen herstellen kann? 

4. Wird durch die ausländische Konkurrenz die 
Arbeits- bzw. Produktionsmöglichkeit in Eng- 
land ernstlich bedroht? 

5. Sind die Erzeugungsbedingungen des Aus- 
landes von denen Englands so verschieden, daß 
sie den Wettbewerb „unlauter“ gestalten und 
beruht dies auf Inflation, Zuschüssen, Prämien 
oder anderen künstlichen Vorteilen oder auf 
schlechteren Arbeitsbedingungen? 

6. Wird die antragstellende Industrie mit hin- 
reichender Leistungsfähigkeit und Wirtschaft- 
lichkeit betrieben? 

7. Würde die Einführung eines Schutzzolles andere 
heimische Industrien ernstlich schädigen? 

8. Welcher Schutzzoll wird gegebenenfalls aus- 
reichen, um gegenüber dem unlauteren Wett- 
bewerb des Auslandes ein Gegengewicht dar- 
zustellen? | 

Der Wortlaut der Fragen läßt absichtlich dem 
Ausschuß den weitesten Spielraum zu ihrer will- 
kürlichen Auslegung und Beantwortung. Ganz be- 
sonders eigenartig muß uns aber die fünfte Frage 
bezüglich der „Zuschüsse“ berühren, nachdem der 
englische Kohlenbergbau auf Grund der staatlichen 
Zuschüsse in Deutschland die schärfste Konkurrenz 
treibt, ohne daß diese deutscherseits bisher offen 
als „unfair“ oder „Dumping“ betrachtet oder be- 
handelt worden ist. Viele Aeußerungen von Eng- 
ländern weisen auf diese peinliche Tatsache in aller 
Offenheit hin. Die Verhandlungen des Unter- 
suchungsausschusses gehen in öffentlichen Sitzungen 
vor sich, in denen Antragsteller und Antraggegner 
vernommen werden. Der „Verbraucher“ wird nicht 
gehört. Ueber das Verfahren äußert sich die oben 
angeführte englische Vereinigung wie folgt: 

„Wenn ein Produzent sich entscheidet, gegen 
einen Schutzzollantrag Einspruch zu erheben, so 
bedeutet das für ihn erhebliche Ausgaben. Frei- 
lich gilt das Gleiche auch für die Antragsteller, 
aber ihre Ausgaben sind eine Finlage, und wenn 
sie mit ihrem Antrage Erfolg haben. wird die 

Dividende beträchtlich sein. Der Antraggegner 

dagegen kann höchstens die Beibehaltung des 

Status quo erhoffen.“ 

Kommt der Untersuchungsausschuß zu einem 


bejahenden Bescheid, so wird der Antrag vom 
Schatzamt in Form einer Gesetzesvorlage dem 
Unterhaus zur letzten Entscheidung vorgelegt. 


Außer den durch die Finanzact 1925 schon ein- 
geführten Schutzzöllen für Seide. Kunstseide 
und Farbstoffe wurden auf Grund des Safe- 
guarding of Industries Act Schutzzölle in Höhe von 


3313 % ad valorem in Kraft gesetzt am ı. Juli 1925 
für Spitzen und am 22. Dezember 1925 für 
Handschuhe, Messerwaren und Glüh- 
strümpfe (% d pro Stück). 

Auch für Pack- und Umschlagpapier 
war ein Schutzzoll von der Vereinigung englischer 
Pack- und Umschlagpapierfabrikanten beantragt 
worden, aber auf sehr lebhaften Widerstand des 
Handels, der Verbraucher und eines großen Teiles 
der Verarbeiter gestoßen. Es wurde von diesen 
darauf hingewiesen, daB der Schutzzoll nur eine 
Verteuerung des Papiers zur Folge haben würde, 
daB viele Packpapiersorten in England überhaupt 
nicht hergestellt werden können, daß die Ausfuhr 
der aus Packpapier angefertigten Papierwaren 
außerordentlich erschwert würde, daß die Gefahr 
ausländischer Repressalien bestände und daß eine 
Begrenzung des Zolles auf bestimmte Papiersorten 
technisch undurchführbar wäre. Trotzdem nahm 
zwar der Untersuchungsausschuß im Endergebnis 
den Antrag an, aber mit so schwachem Beweis- 
material, daß er selbst den Schutzzoll von 3314 % 
auf 1712 % ad valorem heruntersetzte. 


Die einzige Tatsache des „unfairen Wett- 
bewerbs“ wurde in den schlechteren Arbeitsbedin- 
gungen der Konkurrenzländer gesehen. Die bei 
dieser Gelegenheit seitens der englischen Antrag- 
steller vorgebrachten Angaben besonders bezüglich 
der deutschen Entlohnung und Arbeitszeit ent- 
sprechen nicht der Wahrheit und sind auch eng- 
lischerseits nicht unwidersprochen geblieben. Ebenso 
sind die Berichte eines am Papierzoll interessierten 
englischen Papierfabrikanten über die Lage und 
Arbeitsbedingungen der deutschen Papierindustrie 
in einem führenden englischen Papierfachblatt 
sofort von anderer englischer Seite richtiggestellt 
worden. Sehr mit Recht wurde dabei auf die durch 
hohe Steuern usw. bedingten hohen Gestehungs- 
kosten der deutschen Papierindustrie hingewiesen 
und auf die Unmöglichkeit, die Löhne verschiedener 
Länder bei völlig verschiedenen Zahlungsmethoden 
und Lebensbedingungen überhaupt zu vergleichen. 
Mit besonderer Freude müssen wir begrüßen, daß 
bei dieser Gelegenheit englischerseits darauf hin- 
gewiesen wird, daß Deutschland und England nur 
durch Vergrößerung des gegenseitigen Warenaus- 
tauschs, nicht aber durch Absperrung gegeneinander 
die schweren Kriegsfolgen überwinden können. 

Für die eingeweihten Kreise. denen die starke 
Opposition im Unterhause gerade gegen einen 
Schutzzoll für Pack- und Umschlagpapier bekannt 
war, kam es nicht überraschend, daB die Regierung 
am 4. Dezember 1925 in letzter Stunde ihre dies- 
bezügliche Vorlage zurückzog und für die nächste 
Parlamentssession verschob. Zweifellos werden die 
am Papierschutzzoll interessierten Kreise alles daran 
setzen, daß aufgeschoben nicht aufgehoben ist und 
daß die Vorlage in diesem Frühjahr dem Parlament 
erneut unterbreitet wird, was auch auf starkes 
Drängen am 8 Dezember vom Premierminister 
Baldwin zugesagt werden mußte. Aber anderseits 
ist auch nicht daran zu zweifeln, daß die Opposition 
nicht untätig bleiben wird, um das englische Volk 
über die nachteiligen Folgen eines Schutzzolles auf- 
zuklären und eine Richtigstellung der falschen Daten 
des Sachverständigrenberichts herbeizuführen. Auch 
die deutsche Regierung wird immer erneut darauf 
hinweisen müssen, daß die Finführung derartiger 
Schutzzölle gegen den Sinn des deutsch-englischen 
Handelsvertrags und den „Geist von Locarno“ ver- 
stößt. Auf die Dauer erscheint es unerträglich, daß 
England durch die Abwehr sorgfältig ausgewählter 
Konkurrenzindustrien Deutschland in steigendem 
Maße diskriminiert, während es aus jedem Abschluß 
eines Zolltarifvertrages zwischen Deutschland und 
einem anderen Lande auf Grund der ihm zustehen- 
den Meistbegünstigung neue Vorteile zieht. v.W. 
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MARKT-BERICHTE 


Marktbericht aus Württemberg. 


Das verflossene Jahr hat die Hoffnungen nicht 
erfüllt, zu denen sich die Geschäftswelt in den er- 
sten Monaten des Jahres vielfach berechtigt gefühlt 
hatte. Zu einer dauernd regen Beschäftigung fehl- 
ten mehr und mehr die Auslandslieferungen aller 
Geschäftszweige, wodurch die Papierfabrikation 
nicht nur mittelbar sondern, auch unmittelbar be- 
troffen wurde. Kaum ein zweiter Artikel ist so stark 
und so vielseitig von dem allgemeinen Warenver- 
sand betroffen, wie gerade das Papier, das in 
tausenderlei Formen ein Ergänzungsstück der 


Waren selbst ist oder ein solches zu deren Ver- 
sand darstellt. 
Infolge dieses Umstandes machen sich die 


Schwankungen des Außenhandels im Papierfach in 
allen seinen Einzelsorten stark geltend. Dieser Ein- 
fluß ist so groß, daß die Rückwirkungen nicht allein 
in großen Industriezentren und an großen Handels- 
plätzen einschneidend wirken, sondern auch in Ge- 
bieten, wie in dem am Außenhandel verhältnis- 
mäßig weniger stark beteiligten Württemberg. So 
haben wir im Süden des Reiches auch unseren Teil 
an den Folgen des geringen Exports schmerzlich 
zu verspüren. Daneben macht sich, wie überall, 
auch bei uns die Geldknappheit in hohem Maße 


geltend und mit Bedauern muß festgestellt werden, 
daß es sich bei den dadurch zum Erliegen kommen- 
den Geschäften nicht nur um neue und nicht ge- 
nügend fundierte Firmen handelt, sondern auch um 
alte bestangesehene (ieschäftshäuser. 


Ein gut Teil an diesem Niedergang trägt auch 
der Umstand schuld, daB das große Publikum, wie 
die Behörden und die Geschäftswelt noch lange 
nicht in dem Maße zur Verwendung besserer Pa- 
piere zurückgekehrt sind, wie dies in der Vorkriegs- 
zeit der Fall war. Die Sparsamkeit und Anspruchs- 
losigkeit in der Verwendung von Papier, die in den 
Kriegsjahren ein Gebot der Not war, ist überall zu 
tief eingewurzelt und zur Gewohnheit geworden. 
wodurch besonders die Feinpapierfabriken noch 
schr stark zu leiden haben. In dieser Hinsicht 
wäre ein Wandel dringend nötig, und zwar in erster 
Linie bei staatlichen und städtischen Behörden, die 
in den letzten Jahren gewiß nicht mehr über eine 
Not zu klagen hatten. Ein kleiner Ansatz zur Ver- 


Zur gefl. Beachtung! 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ ist 
das Inhaltsverzeichnis 
des 23. Jahrganges 1925 beigefügt. Wir bitten nun- 
mehr, diesen Jahrgang überall zu vervollständigen 
und einbinden zu lassen. Zu diesem Zweck stellen 
wir die bekannten geschmackvollen, überaus halt- 
baren 
Einbanddecken 

zur Verfügung, und zwar für den Gesamtinhalt des 
„Papier-Fabrikant“ 1925 zwei Decken und für die- 
jenigen Büchereien, in denen nur der Technische 
Teil („Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure‘“) einschließlich der „Cellulose- 
chemie“ gesammelt wird, eine Einbanddecke. Der 
Preis einer Einbanddecke beträgt bei postfreier Zu- 
sendung 2,20 RM. Wir bitten um gefl. Bestellung 
an die Geschäftsstelle des „Papier - Fabrikant“, 
Berlin S 42, Oranienstr. 140/142. 
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wendung besserer Papiere ist wohl zu beobachten 
aber dies ist lange nicht hinreichend, um eine fühl- 
bare Besserung herbeizuführen. und es scheint bei- 
nahe ganz vergessen zu sein, daß ein gutes Brief- 
papier. ein entsprechender Umschlag und ein 
schönes Finschlagpapier zum Ansehen der Ware 
und eines Hauses beiträgt. 

In Württemberg wird dieser Ausfall in besse- 
Papieren schwer empfunden, nachdem unser 
kleines land in Feinpapierfabriken mit an erster 
Stelle steht. Wie tief einschneidend sich der Aus- 
fall ım Verbrauch besserer Sorten im Schwaben- 
lande auswirkt, zeigt neben den allgemein wirt- 
schaftlichen Verhältnissen besonders auch die Lage, 
ın welche eine altangesehene Feinpapierfabrik 
Württembergs gekommen ist. Wenn die Verhält- 
nisse dieser Fabrik auch auf verschiedene Ursachen 
zurückzuführen sind — u. a. auch auf das Versäum- 
nis einer rechtzeitissen Betriebserneuerung — so hat 
der groBe Ausfall in besseren Papiersorten neben 


ren 


dem ganz bedeutend zurückgegangenen Bedarf in 
Zigarettenseiden, die Krise wesentlich erhöht und 
beschleunigt. 


Es wäre deshalb dringend zu wünschen, daß 
alle Verkaufsorgane unermüdlich darauf hinwirken, 
daB sich die Abnehmerkreise wieder zur Einführung 
besserer Qualitäten entschließen, womit nicht allein 
den Fabriken. sondern auch dem Groß- und Klein- 
handel gedient wäre. Eine rasche Besserung ist in 
dieser Hinsicht indessen nicht zu erwarten, aber 
einer dauernd zielbewußten Verkaufstätigkeit dürfte 
der endliche Erfolg nicht versagt bleiben. 

Neben dieser FEinzelarbeit ist aber eine allge- 
meine Wiirtschaftsbelebung nur von der Auswirkung 
wirtschaftspolitischer Maßnahmen und von der Um- 
vestaltungr unserer Wirtschaft zu einer vorteilhaf- 


teren Produktionsmöglichkeit zu erwarten. Wie 
weit die behördlich angestrebten Maßnahmen in 


dieser Hinsicht zu einem Erfolg führen, muß abge- 
nn werden. Wünschenswert wäre aber, daß 
tHe Faktoren. die zu einer Warenverbilligung er- 
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forderlich sind, möglichst schnell zur Auswirkung 
kommen, um die heutige Wirtschaftskrise, ohne 
noch weitere große Zeitverluste überwinden zu 
können. Nach den vielen Schwächungen der deut- 
schen Wirtschaft muß die Hilfe und eine Aenderung 
der Verhältnisse bald kommen, da andernfalls nicht 
zu übersehen ist, wo Volk und Staat hintreiben. 
Sr. 
Leipzig. 

Aus dem Papiergroßhandel schreibt man uns: 
Die außerordentlich ruhige Zeit vor Weihnachten 
hat durch die Feiertage und die bevorstehenden In- 
venturen eine Belebung nicht erfahren. Die Geld- 
knappheit nimmt nach wie vor zu und es sind Auf- 
träge nur mit Schwierigkeiten und zu sehr stark 
gedrückten Preisen zu bekommen. Die Beschäfti- 
gung der Fabriken hat allgemein so nachgelassen. 
daß in den meisten Fällen alle Sorten Papiere und 
Pappen prompt, teilweise ab Fabriklager geliefert 
werden können. Der Zukunft sieht man allgemein 
sehr trübe entgegen, und es läßt sich heute noch 
nicht sagen, wann man mit einer tatsächlichen Besse- 
rung der Verhältnisse rechnen kann. It. 


Berlin. 


Der Schluß des vergangenen Jahres brachte dem 
Geschäft keine bemerkenswerten Aenderungen. Der 
(Giroßhandel erfuhr noch einige Nachfrage von seinen 
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Lagern, wie es das Weihnachtsgeschäft mit sich 
brachte, in den Druckereien trat einiger Bedarf für 
die Erfordernisse des Jahreswechsels ein, aber all 
dies vollzog sich in den engsten Grenzen, nur dem 
Tagesbedarf folgend. An der Lage und an der 
Stimmung wurde dadurch nichts geändert. Ein 
Jahr hat sein Ende erreicht, wie es schwerer, ver- 
lustreicher und auch hoffnungsloser unser Gewerbe 
kaum je durchlebt hat. Die einzelnen Phasen dieser 
Entwicklung sind jedem noch gegenwärtig, sollte 
es nicht der Fall sein, so wird ein Blick in die 
Bücher und Bilanzen ihm jeden Aufschlu ver- 
schaffen. Drohend, abschreckend liegt über dem 
ganzen Geschäftsleben der beklemmende Geld- 
mangel. Der Bedarf muß gewaltsam zurückgedrängt 
werden, weil die Mittel und die Aussicht dazu 
fehlen, eingegangenen Verpflichtungen gerecht zu 
werden. Die Produktion ist gehemmt, kann sich 
nicht in vollem Umfang entwickeln und damit wirt- 
schaftlich arbeiten. Trotz der Schmälerung ihrer 
Basis durch Zusammenbrüche und freiwillige Ein- 
schränkung übersteigt sie die Nachfrage. An den 
offiziellen Preisfestsetzungen hat sich in jüngster 
Zeit wenig oder gar nichts geändert, aber unter der 
Hand und unter vier Augen wird ohne Rücksicht 
darauf gehandelt. Der Wettbewerb um die vor- 
handenen Aufträge prägt sich in den schärfsten 
Formen aus. Dabei wird jede überlegte Kalku- 
lation unbeachtet gelassen. Die Folge ist ein 
Schwinden der Substanz, von neuer Kapitalbildung 
kann gar nicht mehr gesprochen werden. Obwohl 
dies allen gegenwärtig ist, kann man sich dem 
Strudel nicht entreißen. Die in Arbeit befindlichen 
Geschäftsabschlüsse werden eine beredte Sprache 
führen. Durch die immer weiter um sich greifende 
Bezahlung mit Akzepten und Kundenwechseln steigen 
die Risiken immer stärker an. Der Rückwechsel ist 
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so zu sagen zu einer Einrichtung geworden. Die 
Inventuren werden zeigen, daß die Lager zusammen- 
geschmolzen sind. Es wäre nötig, sie zu ergänzen, 
aber jeder steht vor der ernsten Frage voller Sorge, 
wie die Mittel dazu zu beschaffen sind. Bei regu- 
iären (reschäftsläufen ist die Stille, die sich nach 
den Festen naturgemäß einzustellen pflegt, ohne 
Bedenken getragen worden. Nach alter Erfahrung 
wußte man, zum bestimmten Zeitpunkt stellt sich 
der Bedarf doch wieder ein. Heute fehlt diese Aus- 
sicht. Das große Publikum ist als Zahler mehr 
geschwächt als sonst. Die Arbeitslosigkeit ist 
stärker als je. Für dringendste Ergänzungen und 
Reparaturen fehlt das Geld, von Neubeschaffungen 
gar nicht zu reden. Da ist es verständlich, wenn 
alles nach neuen Betätigungen sucht, aber der Wett- 
bewerb wird schärfer und mindert die Verdienst- 
möglichkeiten. Man klammert sich an Hoffnungen, 
so an die, daB im Februar oder März die Bautätig- 
keit in starkem Umfange einsetzen würde. unter 
Anwendung der erhobenen öffentlichen Mittel. Er- 
füllte sich diese Hoffnung. so wäre es sehr zu be- 
grüßen, denn zahlreiche Gewerbe würden daraus 
Nutzen ziehen und viele würden Arbeitsgelegenheit 
erhalten. Aber vorläufig ist das nur eine Hoffnung. 
Es müßten sich eine ganze Anzahl erfüllen, um aus 
der Zerrüttung der Geschäftslage herauszukommen. 


Richtpreise für Papierholz. 
Entrindetes Holz, je Raummeter ab 


Wald: Süddeutschland: I. Kl. 13,50 bis 17,40 M, 
II. Kl. ı2 bis 14.50 M., III. Kl. 10 bis ı2 M.; 
Preußen: I. Kl. über ı4 cm Zopf ı2 bis 16 M, 


II. Kl. von 7 bis 14 cm Zopf 10 bis 13,50 M. 

Inländisches Holz, waggonverladen der 
Lieferstation. je Raummeter: Süddeutschland: t4 bis 
16 M.; Mittel- und Westdeutschland: 16 bis ı7 M. 
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Nachdem das Inhaltsverzeichnis für den 23. Jahrgang 1925 erschienen 
ist, bitten wir um sofortige Bestellung der 


Einbanddecken. 


Für den Gesamtinhalt dieses Jahrganges gibt es zwei Decken, für je einen 
Halbband, und für diejenigen Leser die nur den technischen Teil („Verein 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure“) einschließlich der 
„Cellulosechemie“ aufbewahren, stellen wir eine (etwas schwächere) 
Decke zur Verfügung. | 
Der Preis einer jeden Decke beträgt einschließlich postfreier Zusendung 
RM 2,20 
Bei Bestellung bitte genau angeben, ob 1 oder 2 Decken verlangt werden. 
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Tschechoslovakeiı, ausfuhrfrei deutscher 
(irenzstation, ohne Tlingangszoll, je Raummeter, für 
vute handelsübliche Ware in Fichte: Frei Oderberg 
125 bis 135 Kc., frei Tetschen 155 bis 165 Kc., frei 
Reitzenhain, Eger, Weipert 165 bis 170 Kc. 

Polen: 14.25 bis ı5 M. je Raummeter ausfuhr- 
frei deutsch-polnischer Grenzstation. 


Mekai sen. 


i - urs urs 
Bezeichnung der er a ah 


Aktien - Gesellschaft in 
Mill. Mk. | 28. Dez. | 5. Jan. 


A.-G. für Pappenfabrikation"). . . 1,8 18,25 22 
Alteld-Gronau?) . .... Be es 2,5 17 — 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 931,5; 93,50 
Aschafenbg. Buntp. M. .... —_ 77,00 78,00 
Aschaflenbg. Papierfb.*), .... 14,4 65,50 51,50 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC.. . = 32,00 29,50 
Chromo Najork®). . ... asha’ 1,002 49,75 54,25 
Cröllwitzer Papierfb.®) ..... 1,35 146 147 
Dresdn. Chromo u. K.*) ... . 7 72,50 70 
Eisenthal Papier M . . ...... — 23,00 24 ,00 
Peldmühle °) D a sra a uns 9,6 62,50 62 
Papierfabrik Hegge A.. .... — 64,0) 60,00 
Heidenauer Papierfb.*). .. .. . 1,4 18 15,50 
Kartonp. OroB-Särchen . . . .. 1,08 33 33 
Kostheimer Cellulose). .... 0,96 _ — 
Kurz Pap. D © o > o o o o > o o o e 70,00 70,00 
Leykam-Josefsthal . .. . 2... _ — — 
Limmr. Steina*) L..... ai — = = 
München-Dachau ®)M. ...... — 37,00 36,50 
Natronzellstoff u. P.°) .... . 6,5 53.75 63 
Peniger Pat.-Pap. D......x — 60,00 67,00 
Preßsp. Untersachs’®). . .. ... 1,32 69,75 72 
Reisholz °) - - - - 22 2 2 200. 6,18 106 105 
Sächs. Cartonnagen®). . . .... 1 20,25 19 
Schles. Papierlb.. .. . 2... — 0,15 0,10 
Schles. Cellulose?) . . . . ... 8,2 75 71 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . — 6 6 
Stettiner Pap. u. P. .....». 1,2 20 19 
Teisn. Papierfb. M . ....... — 35,00 35,00 
Thode Papierib. D ....... — 0,20 0,20 
Varziner Papierib.*) ....... 4,8 35 36 
Verein. Bautzner®) ... 2... °. 3,16 34 1/3 348%, 
Verein. Strohstof D....... — 112,75 119,00 
Weißenb. Papierfb. D. ... . a — 44,00 53,00 
Winter Pap. H. ....... k — — — 
Zellstoff-Verein °) . . . - 0.2... 2 48 60 
Zellstoff-Waldhof®?) .. ... . e. | 275 81,25 78,75 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Kaseinbericht. 


Argentinien. Trotz des schwachen Ab- 
satzes bei Jahreswende sind die Ankünfte aus diesem 
l.ande nach wie vor übernormal. Die Preisforde- 
rungen bewegen sich je nach Qualität zwischen 42 
bis 47 Lstr. per 1000 kg cif deutschem Hafen, un- 
verzollt. 

Frankreich. Das Geschäft in Milchsäure- 
kasein konnte sich noch nicht beleben, weil die 
Forderungen von 59 bis 62 Lstr. per 1000 kg waggon- 
frei deutscher Grenze unverzollt die Kauflust nicht 
anreizen. — Labkasein war zwar ın der zweiten 
Hälfte Dezember etwas weniger gefragt, doch ist 
diese Erscheinung für diesen Termin typisch und 
konnte die Preise nicht wesentlich beeinflussen. — 
Nach wie vor werden Preise von 800 bis 1000 Fres. 
per 100 kg waggonfrei deutscher Grenze unverzollt 
verlangt und bewilligt. 

Die Vereinigten Staaten sandten einige 
kleine Partien ab New York, anscheinend werden 
überrcichliche Vorräte abgestoßen. 

Indien meldet die üblichen Konsignations- 
partien mittelmäßiger Qualität. 

Rumänien fordert für Labkasein 55 Lstr. per 
im kg waggonfrei tschechoslovakischer Grenze. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
ist eine mehrfarbige Werbedrucksache der Berlin- 
Anhaltischen Maschinenbau - Aktiengesellschaft, 
Dessau, über Bamag-Triebwerke beigefügt. Wir 
bitten unsere Leser um freundliche Beachtung. 
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Größfer deufscher 
Kaolin -Produzent; 
(7 eigene Werke) 


Vorzügliin 
geschlämmfe Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikafion und für Sfreich- 
zwece 


v 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Îi, 
Lohrhelm, Spergau: 


DAMPFKESSEL 


MASCHINENFABRIK AKT.GES. 


vorm. WAGNER & C0. 


CÖTHEN (AN H.) 


APPARATE 
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Papierschwarz 


wasserlöslich lichtecht / nicht stäubend 


August Wegelin Akt.- Ges. 
Kalkscheuren b. Köln. Geschäftsgründung 1862. 
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GUSTAV REINHARD & Co. 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 


HEMER (Westfalen) 
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Holländer in moderner Bauart 


Holländer- und Grundwerkmesser in la zähem Stahl und la hartgewalzter säure- 
und laugenbeständiger reiner Phosphorbronze 


Bemessung alter Holländer - Walzen 
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Einfuhr Papierholz - Holzsiofi Ausiunr $ 
Zellstoff - Füllsiofi 


S® Y Schipke & Co. / Mühlbach-Häselich Ba: 


Fernsprecher: Weesenstein 48 Telegramme: Schipko Mühlbach-Häselich ww 
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Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Mitteilungen 

des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 

Nr. ı. Der Zentrale Moskauer Papiertrust 
.Zentrobumtrust“ hat, wie der „EDO“ erfährt, die 
Spezialisierung seiner Fabriken auf die Herstel- 
rung bestimmter Papier- und Kartonsorten be- 
«blossen. Im Hinblick darauf, daß die Fabriken 
des Trusts im Gouvernement Nowgorod sich be- 
waders für die Verarbeitung von importierter 
hoizmasse eignen, ist die Verarbeitung stark holz- 
hainger Papiersorten geringerer (Qualitäten auf 
dese Fabrik beschränkt. Die Verarbeitung von 
Papiersorten höherer Qualitäten geschieht in der 
Fabrik im Gouvernement Kaluga, wo aus diesem 
ızrunde auf zwei Werken die Lumpenabteilungen 
‚quidiert wurden. Die gesamte Verarbeitung von 
Lumpen wird auf das Vroizker Werk im gleichen 
Gouvernement beschränkt. Mittlere Papiersorten 
werden in den Gouvernements Kama, Pensa und 
der Fabrik „Sokol“ im Gouvernement Wologda 
produziert. Die Kartonnagenfabrikation ist in den 
Fabriken des Kamagebietes konzentriert. 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten E.V. 
Liste der Diplomempfänger. 


Wih. Heyne, Eythra. 
Plaul. Otto, Maschinenführer (25 J.), 


Kartonfabrik Hohenwarte Grosch & Zitkow, Eichicht 


in Thüringen. 
Müller, Heinrich, Schmid (16 )J.), 
Zörbel, Louis, Schleifmeister (10 J.), 

. Herzog, Michael, Schleifmeister (12 J.), 
Weber, Paul, Schleifer (10 J.), 


Melle, Karl, Maschinengehilfe (11 J.), 
Appelfelder, Emil, Holländermüller (18 J.), 
Bähring, Hugo, Packer (11 J.), 
Bärschneider, Erwin, Tischler (11 J.), 
Beyer, Reinhold, Maurer (12 J.), 

Fleck, Albin, Holländermüller (12 J.), 
Gabel, Franz, Tischler (14 J.), 

Herzog, Josef, Maschinengehilfe (12 J.). 
Jakob, Anna, Sortiererin (13 J.), 

Kachold, Heinrich, Schleifmeister (21 J.), 
Kiefner, Alfred, Holländermüller (16 J.), 
Klemm, Artur, Zimmermann (16 J.), 

Mösch, Hermann, Streckenvorarbeiter (12 J.). 
Müller, Emil, Holländermüller (13 J.), 
Petermann, Otto, Holländergehilfe (14 J.). 
Seifert, Otto, Maurer (13 J.), 

Trautsch, Karl, Holländergehilfe (ı2 J.), 
Weedermann, Louis, Schleifer (17 J.). 
Weidner, Anna, Sortiererin (16 J.). 

Wöckel, Erwin, Holländergehilfe (15 J.), 
Stöckert, Hermann, Hofmeister (20 J.), 
Trautsch, Guido, Maschinenmeister (17 J.). 
Langhammer, Martin, Maschinenführer (ır J.), 
Langhammer, Arno, Schleifer (11 J.), 
Könitzer Il, Ernst, Maschinenführer (10 J.), 
Löser, Paul, Maschinist (10 J.), 

Kühn, Ernst, I. Maschinengehilfe (10 J.). 
Schlegel, Arno, Maschinist (10 J.). 

Walter, Robert, Hofarbeiter (10 J.), 

Riedel, Louis, Maurer (10 J.). 


A. Zacharias, Pirna a. d. Elbe. 


Forker, Karl, Prokurist (12 J.), 
Winter. Alwin, Zimmermann (17 J), 
Thomas, Robert Emil, Pappenmacher (10 J.), 
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. Thomas, Emil. Otto, Pappenmacher (10 J.). 
Walther, Oswald, angelernter Heizer (12 J.). 
Gebauer, Alwin, Hofarbeiter (12 J.), 
Körnert, Richard, I. Schleifer (10 J.), 
Vetter, Emil, angelernter Heizer (10 J.). 
Dubsky, Frau Klara, Arbeiterin (16 J.), 
Stephan, Emilie, Arbeiterin (12 J.). 
Waurig, Anna, Arbeiterin (12 J.), 

. Jeanin, Louise, Arbeiterin (13 J.). 
Herschel, Anna, Arbeiterin, 20 J.). 

Walther, Ida, Arbeiterin (12 J.), 
Mehner, Alwin, I. Schleifer (10 J.). 
Eysold, Gustav, Pappenmacher (10 J.). 
Weller, Paul, Hofarbeiter (13 J.), 
Küchler, Arthur, Maschinist (12 J.). 
Buruck, Ernst, Zimmermann, 24 J.). 
Mutze, Hermann, Maschinist (10 J.), 
Mende, Camillo, Maschinist (12 J.). 
Peschke, Frau Martha, Arbeiterin (22 J.), 
Eichler, Ida, Arbeiterin (20 J.), 
Hartmann, Marie, Arbeiterin (19 J.). 
Weidner, Minna, Arbeiterin (15 J.). 
Wittig, Emma, Arbeiterin (15 J.). 
Göbel, Amalie, Arbeiterin (15 J.). 
Reichel, Marianne, Arbeiterin (18 J.). 
Jentsch, Marie, Arbeiterin (12 J.). 
Michael, Emilie, Arbeiterin (15 J.). 

A. Finger & Comp., Lauterbach, Hessen. 
Müller, Hch., Packer und Sortierer (40 J.). 


Karton- und Pappenfabrik A. Otto Schmidt, Leuten- 
berg in Thüringen.. 
Burgold, Franz, Werkmeister (40 J.). 
Wolfram, Otto, Expedient (25 J.). 
A. Pott, Innerstetal bei Langelsheim a. H. 
Pahl, Hermann, Werkführer (30 J.). 
Heine, Karl, Heizer (30 J.), 
Bauerochse, Ernst, Zimmermann (20 J.), 
Bothe, August, Fuhrmann (20 J.), 
Bauerochse, Ferdinand, Sortierer (10 J.), 
Heine, Albert, Holzschleifer (10 J.), 
Schubert, Wilhelm, Holzschleifer (19 J.). 
Schilling, Friedrich, Sortierer (40 J.). 
Lüttgering, Otto, Arbeiter (10 J.). 
Langenhennersdorfer Papierstoff- und Pappenfabrik 
H. Schmidt & Co., Langenhennersdorf, Sächs. Schw. 
Endler, Reinhold, Heizer (25 J.). 


Kienzerle & Kie., Oberau, Oberbayern. 
Schmitzbauer, Johann, Fabrikarbeiter (23 J.). 


Georg Uhlig, Geyersdorf bei Annaberg. 
Langer, Ernst, Schnitzer (15 J.), 
Schreiter, Otto, Holzschleifer (12 J.), 
Meyer, Martin, Pappenmaschinenführer (11 J.), 
Meyer, Helene, Sortiererin (10 J.). 


Badische Holzstoff- und Pappenfabrik, Obertsrot im 
Murgtal. 
Eicher, Theobald, Bürovorstand (25 )J.). 
Wieland, Otto, Saalmeister (30 J.), 
Weiler, Martin, Schmierer (40 J.), 
Fellmoser, Michael, Holzputzer (30 J.). 
Sarbacher, Adolf, Schleifer (30 J.), 
Schäfer, Tobias, Hofarbeiter (25 J.), 
Stößer, Wilhelm, Installateur (23 J.), 
Weiler, Moritz, Holländerarbeiter (25 J.), 
an Wilhelm, Dampfmaschinenwärter 
25 J.), 
Klumpp., Herbert, Kartonnagenarbeiter (23 J.). 
Schmitt, Xaver, Schmierer (25 J.), 
Krieg, Bernhard, Kartonnagenarbeiter (25 J.), 
Wieland, Stefan, Dampfmaschinenwärter (30 J.). 
Strobel, Leo, Kartonmaschinenführer (25 I}: 
Fürstlich Stolberg’sche Kartonfabrik, Colonnowska, 
Ober-Schlesien. 
Jendreczyk, Johann, Heizer (11 J.), 
Sokalla, Vinzent. Heizer (16 J.), 
Pruß, Ignatz. Obermaschinist (18 J.). 
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Bock, Josef, Kochereiarbeiter (14 J.), 

Ziaja, Ignatz, Kochereiarbeiter (10 J.), 

Gerlich, Lorenz, Holzfahrer (10 )J.), 

Koj, Sımon, Holzputzer (10 J.), 

Gaıda, Peter, Heizergehilfe (15 J.), 

Czupalla, Franz, Schleifereivorarbeiter (12 J.), 

Puzık, Adrian, Schleifereiarbeiter (10 J.), 

Spallek, Franz, Schleifereivorarbeiter (16 J.), 

Wiora, Philipp, Holländerarbeiter (13 J.). 

Dreja, Hermann, Schleifereiarbeiter (14 )J.); 

Kulawik, Franz, Holzfahrer (ıo J.), 

Bednorz, Simon, Holländerarbeiter (19 J.), 

Witzok, Johann, Holländerarbeiter (16 J.), 

Scholz, Josef, Kartonmaschinenführer (17 

Schostok, Thomas, Kartonmaschinenführer 
(12 J.), 

Luczyk, Josef, Kartonmaschinenführer (10 J.), 

Gomoluch, Johann, Packereivorarbeiter (16 J.), 

Bednarek, Paul, Packer (16 J.), 

Smieskol, Thomas, Packer (17 J.), 

Felix, Stanislaus, Packer (18 J.), 

Ziaja I, Christian, Schlosser (10 J.), 

Rock I, Josef, Zimmermann (16 J.), 

Leja, Gertrud, Platzarbeiterin (10 J.), 

Dreja, Thomas, Wächter (11 J.). 


J.). 


Handelspolitik. 

Belgien. Am 28. Dezember ist ein belgisch- 
tschechoslovakisches vorläufiges Wirtschaftsabkom- 
men in Prag unterzeichnet worden, dessen tari- 
farische Bestimmungen bereits mit Wirkung vom 
ı. Januar 1926 in Kraft gesetzt worden sind. Durch 
dieses Abkommen erhält die Tschechoslovakei die 
Meistbegünstigung mit Ausnahme von ı4 Positio- 
nen, die aber nicht das Papierfach betrefien. Nach- 
dem nunmehr Oesterreich und die Tschechoslovakei 
bezüglich der Papierpositionen die belgische Meist-. 
begünstigung genießen, sind in Zukunft bei der Ein- 
fuhr deutscher Papiererzeugnisse nach Belgien 
keine Ursprungszeugnisse mehr notwendig. v.W. 


— 
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Ueberfremdung der deutschen Papierindustrie? 
Veräußerung der Stinnes-Papierinteressen 
an England. 


Aus Berlin, und offensichtlich von der Darm- 
städter und Nationalbank ausgehend, die bekannt- 
lich die Führung bei der Stinnesliquidation hat, 
kommt die Nachricht, daß eine englische Gruppe 
unter Führung von Wilhelm Harrisson, dem Vor- 
sitzenden eines englischen Papierkonzerns, das ge- 
samte Aktienkapital der Koholyt A. G. aus der 
Stinnesmasse erworben hat. In der Koholyt A. G. 
mit einem Gründungs-Aktienkapital von 1917 in 
Höhe von 22 Mill. Mark waren sämtliche Papier- 
interessen des Stinnes-Privatkonzerns zusammen- 
gefaßt, so die Königsberger Zellstoff A. G. (Vor- 
kriegskapital 5 Mill. M.), die Norddeutsche Cellu- 
lose A. G. (Vorkriegs-Aktienkapital 4 Mill. M.), die 
Deutsche Wildermann-Werke, Chemische Fabriken 
G. m. b. H. (Kapital 3 Mill. M.), die Papierfabriken 
G. F. Halbrock in Köln, Königsberg und Hille- 
gossen i. W., sowie die Rheinischen Elektrowerke 
in Köln als Abteilung der Koholyt A. G. und son- 
stige Beteiligungen. Mit dem Erwerb der Koholyt 
A. G. durch die englische Gruppe wären damit 
auch die hier verzeichneten gesamten deutschen 
Papierinteressen an England übereignet worden. Es 
wäre der Feststellung wert, inwieweit damit eine 
Ueberfremdung der deutschen Papierindustrie statt- 
findet, die geeignet ist, die Preispolitik erheblich zu 
beeinflussen, gegebenenfalls zum Nachteil der pa- 
pierverbrauchenden deutschen Industrien und Ge- 
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werbe. Früher wenigstens wurde behauptet, daB der 
Einfluß Stinnes bezüglich der Preispolitik in der 
Papierindustrie maßgebend gewesen sei, was doch 
soviel bedeutete, daß sein sachlicher Einfluß über- 
wog. Wünschenswert wäre es auch, wenn die 
Oeffentlichkeit erführe, um welchen Preis so weit- 
zehende deutsche Interessen dem Auslande über- 
antwortet worden sind, und ob Kautelen geschaffen 
wurden, um diesen ausländischen Einfluß in der Zu- 
kunft wieder zurückzudämmen. (Rh.-W. Ztg.) 


Internationale Besprechungen des Lumpen- 
großhandels in Brüssel. 


Seit einer geraumen Zeit bildete es einen wich- 
tigen Beschwerdepunkt im internationalen Lumpen- 
großhandel, daß die amtlichen Gewichte im europä- 
ischen Abgangshafen bedeutende Abweichungen im 
Ankunftshafen der Vereinigten Staaten zugunsten 
der letzteren aufwiesen. Hierzu gesellen sich letzt- 
hin auch noch Klagen von Versendern nach den 


Küstenplätzen des Stillen Ozeans, also nicht allein 
nach New York, Philadelphia und Neuorleans, wo 
jetzt wegen sonstiger Absatzschwierigkeiten weit- 
aus die Abladungen erfolgen, sondern auch nament- 
lich nach den Häfen von Kalifornien. Die ameri- 
kanischen beeidigten Verwieger ließen keine Ein- 
wände gegen das von ihnen festgestellte Gewicht 
überhaupt zu, auch wenn sich, wie so oft, ganz 
starke Verschiedenheiten zeigten. Aus diesem 
Grunde fand ganz kürzlich in Brüssel eine inter- 
nationale Konferenz der Lumpengroßhändler statt, 
an der sechs deutsche Delegierte teilnahmen, und 
auf der der Beschluß gefaßt wurde, die amerikani- 
schen Gewichtsfeststellungen nur unter der Bedin- 
gung anzuerkennen, daß Reklamationen innerhalb 
zehn Tagen nach Eingang im amerikanischen 
Hafen gemacht werden. Ferner wurde die Hinzu- 
ziehung international anerkannter Verwieger ge- 
tordert. Vorerst wird das amerikanische Gewicht 
bei der üblichen Toleranz (franchise) von 1% an- 
erkannt. J.R. 


Englische Urteile über die deutsche Papierindustrie. 


Mit erfreulicher Wahrheitsliebe und Unvorein- 
genommenheit haben es zwei auch in Deutschland 
bekannte englische Papierfachleute unternommen, in 
der englischen Fachpresse die falschen Darstellun- 
gen des Herrn Harrison über die Lage der deutschen 
Papierindustrie durch einwandfreies Tatsachen- 
ınaterial richtigzustellen. Herr John Mutimer schreibt 
in der Worlds Paper Trade Review unter der Ueber- 
schrift „Löhne und Arbeitszeit der deutschen Pa- 
pierfabriken“ wie folgt: 

„Die Darstellungen in Ihrem letzten Heft können 
sehr leicht zu Irreführungen Anlaß geben. Es ist 
eine bekannte Tatsache, daß die Verhältnisse in 
Deutschland nicht mit den englischen verglichen 
werden können. Die Vornehmheit des Engländers 
wird allgemein anerkannt und deshalb wird unser 
Ansehen in den Augen anderer Nationen nicht ge- 
hoben. wenn falsche Darstellungen durch uns ver- 
breitet werden. Tatsächlich arbeiten von den 80 000 
Arbeitern in deutschen Papierfabriken gegenwärtig 
etwa 7<oo in zwei Schichten. Es ist zwar noch keine 
endgültige Verständigung erreicht. aber man nimmt 
allgemein an, daß das Zweischichtensystem in 
Deutschland vom ı. Januar nächsten Jahres an auf- 
hören wird. Die folgenden Finzelheiten sind viel- 
leicht interessant: 

48000 Arbeiter = 60 % arbeiten 48 Stunden; 

ır 100 Arbeiter = 13,7% arbeiten 54 Stunden: 

t3 soo Arbeiter = 17% arbeiten über 54 Stunden; 

=- zoo Arbeiter = 0,3% arbeiten, wie oben gesagt. 
im Zweischichtensvstem. 

Sonntaesarbeit gibt es nur in den Zellstaffabriken 

und auch hier nur in den chemischen Abteilungen. 

Die Jlänpste Arbeitszeit ist in Ostpreußen, wo 
die wöchentliche Arbeitsdauer auch nicht über 
bo Stunden hinausgeht. Weberstundenzahlung er- 
foloet in Ostpreußen bei einer Arbeitszeit über 
sA Stunden. 

Die wöchentliche Arbeitsdauer von 48 Stunden 
schließt die Arbeitspausen nicht mit ein. Wenn 
der Arbeiter es wünscht, kann d'e wöchentliche Ar- 
heitszeit bis zu 60 Stunden verlänvert werden. s6 
Stunden wird nhne Teherstundenzahlung rearbeitet. 
7 his 60 Arbeitsstunden miissen dem Tarif ent- 
sprechend mit einem Ueberstundenzuschlag von 
23% bezahlt werden. 

Die Zweischichtenarbeiter erhalten einen Ar- 
beitsiohn für to Stunden. Keine Schicht darf länger 
als 12 Stunden danern einschließlich der Arbeits- 
panısen. Die Fabrikleitung muß für die nötige Ver- 
tretung in den Pausen Sorge tragen. Die Arbeiter 
dürfen während der zweistündigen Pause das Werk 


verlassen. Augenblicklich gibt es in Deutschland 
11 Gruppen, in denen die Lohnhöhe je nach der 
Gegend sehr verschieden ist. Die Hauptmasse der 
Papierfabriken ist in Sachsen, wo die Löhne erheb- 
lich über dem Durchschnitt liegen. 

Besondere Abmachungen werden mit den 
Maschinenführern getroffen. Sie erhalten höhere 
Stundenlöhne und außerdem bekommen verschie- 
dene Arbeitergruppen Akkordgelder und andere 
wöchentliche Zulagen. 

Ferner bezahlen viele Arbeiter weniger als 
6 Lstr. Miete im Jahr für ihre Werkwohnungen. 
Besondere Zulagen bestehen für verheiratete Ar- 
beiter mit Familie. 

Ich möchte bei dieser Gelegenheit noch darauf 
hinweisen, daß einer der Gründe für die deutsche 
Anleihe war, Deutschland zu befähigen. wieder auf 
die Beine zu kommen. so daß es mehr englische 
Güter kaufen könnte. Es wurde seinerzeit fest- 
gestellt, daß der Erfolg zuerst ein gegenteiliger sein. 
aber später dem englischen Handel nützen würde. 
Tatsächlich hat die englische Ausfuhr nach Deutsch- 
land zugenommen und nimmt weiter zu. Vor dem 
Kriege waren die Deutschen die größten Verbraucher 
englischer Waren. In unserm gegenseitigen In- 
teresse sollten wir ihnen nach besten Kräften helfen 
und wir helfen uns dadurch selbst. Bevor nicht die 
Länder Europas zu geordneten Verhältnissen ge- 
langen, wird nach alleemeiner Ansicht kein guter 
und gleichmäßiger Warenaustausch möglich sein. 

Schließlich mag vielleicht interessieren, daß der 
Lebenshaltungsindex in Deutschland 143,5 beträgt 
gegen 176 in England. Von besonderem Interesse 
würde sein, zu erfahren, welche tatsächlichen Stun- 
denlöhne in englischen. schottischen und irischen 
Papierfabriken für die verschiedenen Arbeiter- 
rrınpen bezahlt werden, und zwar die tatsächlichen 
Löhne und nicht die Täariflöhne, einschließlich 
Akkordeelder und Zulagen.“ 

Fast gleichzeitig äußert sich der Herr G. W. 
Turner über die Lage der deutschen Papierindustrie 
folgendermaßen: 

„In letzter Zeit hat sich die finanzielle und wirt- 
schaftliche Lage in Deutschland sehr geändert. Die 
deutschen Unternehmer arbeiten jetzt unter außer- 
ordentlich großen Schwierigkeiten. Sie haben eine 
Zeit der Inflation. hoher Preise und teurer Lebens- 
bedingungen durchremacht, nnd zwar in viel stär- 
kerem Maße, wie es hei nns der Fall war. und daher 
ist auch der Wiederaufbau entsprechend schwerer. 
Die Kosten der Rohstoffe sind eestieren und die 
Frzeugungskapazität hat sich beträchtlich vermin- 
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dert. Die Folgen zeigen sich in den Preisen der 
Fertigfabrikate in den Läden, die die Kaufkraft weit 
übersteigen. Es ist nicht richtig, jetzt von dem 
billigen deutschen Papier zu sprechen. Dieses 
Schreckgespenst ist verschwunden. Eine Ware ist 
nicht unbedingt deshalb billig, weil sie aus Deutsch- 
land kommt. Die Stabilisierung der Währung hat 
eine völlige Umwälzung der Bedingungen hervor- 
gerufen, die früher eine billige Produktion gestatte- 
ten. Außer den sonstigen hohen Gestehungskosten 
sind sehr hohe Steuern eingeführt, um die Finanz- 
lage zu ordnen und eine neue Inflation zu verhüten. 
Alle Preise sind sehr hoch im Vergleich zur Kauf- 
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kraft des Landes und die Folgen hiervon zeigen 
sich in der deutschen Ausfuhr von Papier und an- 
deren Waren. Nur die Konzerne ohne Schulden 
und mit gesunden Hilfsquellen können der Zukunft 
mit Zuversicht entgegensehen.“ 

Daß bei einer unvoreingenommenen Beurteilung 
der wirtschaftlichen Lage und der Arbeitsverhält- 
nisse der deutschen Papierindustrie keinerlei Grund 
zur Einführung eines englischen Schutzzolles auf 
Umschlag- und Packpapier wegen „unfairen‘“ Wett- 
bewerbs Deutschlands gefunden werden kann, 
braucht nach obigem kaum noch deutscherseits be- 
tont zu werden. v.W 


Ersitzung von Wasserrechten in Preußen. 
Von Dr. E. Schulze. 


Industrien haben das 
größte Interesse daran, die von ihnen oft seit 
langer Zeit benutzten Wasserrechte allen An- 
zweifelungen gegenüber sicherzustellen. Dazu 
dient in Preußen die Eintragung in das Wasser- 
buch. Das Preußische Wassergesetz welches mit 
dem Ablauf des 30. April 1914 in Kraft getreten ist, 
hält alle Wassernutzungrechte aufrecht, soweit sic 
auf einem besonderen Titel beruhen. Ein Wasser- 
nutzungsrecht, das lediglich durch landespolizeiliche, 
gewerbepolizeiliche oder wasserpolizeiliche Ge- 
nehmigung in früherer Zeit erworben wurde (also 
nicht durch Verleihung). beruht nicht auf einem 
besonderen Titel. Besondere Titel sind vor allen 
Dingen die Bestellung des Weassernutzungsrechts 
durch rechtsgeschäftliche Erklärung der anliegen- 
den Wassergrundbesitzer. Derartige Bestellungen 
reichen oft weit zurück und lassen sich durch Ur- 
kunden nicht immer in genügendem Maße belegen. 
In früherer Zeit wurden auch durch „Privilegien“ 
Wassernutzungsrechte besonders verliehen, auch die 
Privilegien stellen besondere Titel dar. Wir wollen 
uns hier mit einer Art des besonderen Titels be- 
schäftivren, welche die alten Privilegienurkunden, die 
alten Bestellungen in manchen dunklen und unauf- 
weklärten Fällen zu ergänzen geeignet ist, nämlich 
mit der Ersitzung von Wassernutzungs- 
rechten. In der Regel pflegt man sich um die 
Rechtsgrundlagen eines unangefeindeten Besitzes 
nicht zıı kümmern. Erst in dem Augenblick, in dem 
der mißrünstige Nachbar oder der Konkurrent die 
Berechtigung, das Wasser in bestimmter Weise für 
das Unternehmen zu nutzen, bestreitet. ergibt sich 
die Notwendigkeit. sein Recht zu beweisen. Nun 
werden die Urkunden aus dem TIrkundenschrein ge- 
nommen. nachgenrüft, und es findet sich dann oft 
genug. daß eine Lücke vorhanden ist. Niemand hat 
gezweifelt, daB vom Vater zum Sohn und von 
d’esem zu einem anderen Nachfolger sich in gleicher 
Reihenfolze das Wassernutzungsrecht von selbst 
übertravren hat. Trotzdem türmen sich nnn 
Srhwierirkeiten über Schwierirkeiten, wo es heißt. 
sein Recht im Kampf zu erhärten. Die Mörlich- 
keit, die Wassernttzuiinesrechte auch zu ersitzen, 
brinot hier in der Regel die vewünschte Sicherung, 
welche die Urkunden alle'n nicht erbringen konnten. 

Inhaltlich sind die Wassernutziinesrechte 
natürlich anch verschiedenster Art. Für die Papier- 
industrie und die meisten Mühlen aber dreht es sich 
faet immer um Grundeerechtigkeiten, um d'e Ver- 
pflichtung der Anlierer. die Stau- und Wasser- 
zufeitunesanlaren zu dulden. wobei manchmal als 
Netenvernflichtune noch erscheint, daß beispiels- 
weise ein (mtseiventüimer die Wehranlaren in einem 
den Firfordernissen des Pnaniermühlenbetrichbes ent- 
sprechenden ordrunesmäßiren Znstand zu erhalten 
hat. Fine derartire Grunddienstbarkeit mit Unter- 
haltsnflicht der Stauanlacen konnte. wie wesart. 
vertraglich bestellt werden, konnte aber auch in 


Alle wassernutzenden 


Preußen ersessen werden. Die besonderen preu- 
Bischen wasserrechtlichen Gesetze, zum Beispiel das 
Privatflußgesetz vom 28. Februar 1843, erwähnen 
die Ersitzung zwar nicht besonders, doch wird sie 
durch Wissenschaft und Praxis allgemein zu- 
gelassen. Soweit nicht der code civil im Rhein- 
land Geltung hat, der besondere Bestimmungen über 
die Ersitzung von Rechten auf dem Gebiete des 
Wasserrechts enthielt, richteten sich die Zulässig- 
keit und die Erfordernisse der Ersitzung von 
Wassernutzungsrechten nach dem Preußischen All- 
gemeinen Landrecht. In den gemeinrechtlichen 
Gebietsteilen war auf dem Gebiet des Wasserrechts 
die sogenannte unvordenkliche Verjährung von ganz 
besonderer Bedeutung. Alle diese Vorschriften fielen 
für unser allgemeines bürgerliches Recht durch das 
Inkrafttreten des Bürgerlichen Gesetzbuches fort, 
nicht aber für das Wasserrecht. Hier blieben sie viel- 
mehr aufrechterhalten und haben auch heute noch 
(Gresetzeskraft. Die wasser- und mühlenrechtlichen 
Bestimmungen der Landesgesetze sind durch das 
Finführungsgesetz zum Bürgerlichen Gesetzbuch 
ausdrücklich unberührt geblieben, so daß hier der 
frühere Rechtszustand sich bis zu einer Neurege- 
lung durch die Landesgesetze weiter erhalten hat. 
Nach dem Allgemeinen Landrecht ist nun für die 
Ersitzung von Wassernutzungsrechten ein vierzig- 
jähriger Rechtsbesitz mit wenigstens dreimaliger 
Rechtsausübung zur Ers'tzung erforderlich. Da 
gerade in neuerer Zeit die Bestrebungen, die Wasser- 
nutzungsrechte ins Wasserbuch einzutragen, oft 
genug an dem Nachweis des Rechts gescheitert sind, 
so ist hier in dem Ersitzungsinstitut eine Handhabe 
geboten, den Nachweis zu ergänzen oder zu er- 
setzen. Der 40 jährige Rechtsbesitz mit dreimaliger 
Rechtsausübung wird in der Regel nachgewiesen 
werden können, denn für Preußen muß die Fr- 
sitzung nicht schon bis zum ı. Januar 1000. dem 
Zeitnunkt des Inkrafttretens des Bürgerlichen Ge- 
setzbiches, vollendet sein, sondern es genügt. daß 
die Ersitzung des Wassernutzungsrechts bis zum 
30. April 1914, an welchem Tage das Wassergesetz 
in Kraft trat, sich vollendet hat. Zugleich mit der 
Frsitzungz des Wassernutzungsrechts, also des Stau- 
und Wasserzuleitungsrechts. würde auch die Neben- 
verpflichtune mit ersessen werden können. welche 
dem duldenden Grindstückseigzentiimer die Instand- 
haltunespflicht avferleet. Hier handelt es sich nicht 
um eine selbständige Berechticungz (Reallast). son- 
dern um ein Nebenrecht zu der Gründeerechtigrkeit. 
die sich” im Staurecht. im Zuleitungsrecht usw. 
äußert. Im einzelnen erreben sich hier die schwie- 
riesten Fragen des Wasserrechts,. so daß niemand 
versäumen sollte, die alten Wasserrechtsurkunden 
darauf durchzusehen, ob sie auch heute noch ihre 
volle Gültirkeit haben, die Eintragung des Wasser- 
rechts ins Wasserbuch zu betreiben, wozu ihm, wie 
wir gezeigt haben. unter Umständen die Ersitzung 
nicht unwesentliche Dienste leisten kann. 
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MARKT-BERICHTE 
I 


Amtliche Strohnotierungen. 


Erzeugerpreis per 50 kg ab märkische Station 
für den Berliner Markt (in Reichsmark): 
5. Januar 22. Dezbr. 


iBall. drahtgpr. en 0,70—1,25 0,70—1,25 

desgl. Haferstroh . 0,90—1,30 0,90—1,30 

desgl. Weizenstroh 0,70—1,I5 0,70—1,10 

desgi. Gerstenstroh . . . 0,80—1,20 0,80—1,20 
Roggenbandstroh . . . 1,25—1,65 1,25—1,65 
Bindfadengepreßtes SOREN: 

und Weizenstroh 0,90—1,25 0,90—1,25 
Häcksel . 1,35—1,65 1,35—1,65 

Bin. Börsen-Ztg. v. 5. 1. 26. 


Marktbericht 55 für Kartoffelstärke und Kartoffel- 
stärkefabrikate (erstattet vom Verband der gewerb- 
lichen Kartoffelstärke-Industrien e. V., Berlin.) 


Das neue Jahr hat insofern die Hoffnungen er- 
füllt, die für den Anfang 1926 in Branchekreisen 
gehegt wurden, als es zu einer weiteren Stabilisie- 
rung der Preise für Kartofielstärkefabrikate geführt 
hatt Eine Absatzbelebung macht sich bei all den 
Fabriken bemerkbar, deren hauptsächlichster Ab- 
nehmerkreis nicht die Textilindustrie ist. Diese ist 
wegen eigener unbefriedigter Absatzverhältnisse 
schwacher Käufer unserer Fabrikate. 

Die nachstehenden Preise gelten für Stärke- 
mehi je 100 kg ab Fabrik, in Ladungen Lieferung 
Januar/März. Die Lieferungspreise Januar/März 
für Dextrin verstehen sich je 100 kg für 15-t-La- 
dungen frachtfrei Berlin, bei Lieferung frachtfrei 
arderer Bestimmungsstationen entsprechende Preis- 


stellung. Für sämtliche Stärkefabrikate wird für 
April/Mai-Lieferung ein Mindestaufschlag von 
so Pfg., für Juni/Juli-Lieferung ein solcher von 
1,— M. erhoben. Kartoffelstärkemehl: 
hochfeine Spezialmarken 29 bis 33 R.M.; superior 
27,50 bis 28,50 R.M.; prima 26,50 R.M. Dextrin: 
superior 46 R.M.; prima 45 R.M.; Lösliche Stärke 
44 R.M. 


Keine Ermäßigung der Druckpapierpreise. 

Verhandlungen zwischen den beiden Verbänden 
der Druckpapier - Fabrikanten und dem Verein 
Deutscher Zeitungs-Verleger haben zu einer Preis- 
ermäßigung nicht geführt. Es bleibt bei den bis- 
herigen Preisen. Dagegen haben die Druckpapier- 
Fabrikanten eine Veränderung der Zahlungsbedin- 
gungen zugebilligt. Während sich der bisherige 
Preis für 14 Tage netto verstand, wird nunmehr bei 
Bezahlung innerhalb 14 Tagen ein Skonto von 1% % 
eingeräumt. Die Zeitungsverleger erblicken aber in 
dem Gegenvorschlag der anderen Seite keinerlei 
erwähnenswertes Entgegenkommen, ebensowenig 
in dem Abzug von 1% infolge der Herabsetzung 
der Umsatzsteuer, da ein entsprechender Abzug den 


Zur gefl. Beachtung! 


Die Auflage von Heft ıı der „Cellulosechemie“ 
(vom 29. November 1925, Beilage zum „Papier- 
Fabrikant“, Heft 48) ist vergriffen. Da noch eine 
größere Anzahl von Exemplaren gebraucht wird, so 
wäre ich den Fachgenossen sehr dankbar, wenn sie 
entbehrliche Exemplare an mich zurücksenden 
wollten. 


Der Herausgeber: 
Prof. Dr.E mil Heuser, Teltow-Seehof b. Berlin. 


ISTEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
N anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steiamayer u. Caril Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


_ Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 


Suddeutschland: Alfred Fritschi, 


Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Druckpapierfabrikanten von den Zellstoff-, Holz- 
stoff- und sonstigen Fabriken infolge der Herab- 
setzung der Umsatzsteuer ebenfalls bewilligt wor- 
den sei. 


Marktbericht Nordbayern. 


Nach einem mehr als ruhigen Geschäftsgaug 
der letzten Monate brachte die vergangene Woche 
seitens des Großhandels und der Verbraucherfirmen 
in geringem Umfange wieder Anfragen und Auf- 
träge, welche wohl in erster Linie auf die un- 
gewöhnlich große Reserve vor den Feiertagen zu- 
rückzuführen sind. Von einer Belebung des Ge- 
schäftes kann noch nicht gesprochen werden. Sehr 
beunruhigt wird der Markt durch Gelegenheits- 
posten der Fabriken; auch kommen Abschlüsse zu- 
stande zu Preisen, welche wohl wenig über den 
Gestehungskosten liegen. Das Geld ist nach wie vor 
festgelegt, die Unsicherheit und Undurchsichtigkeit 
in der Zahlungsfähigkeit der Abnehmer läßt größere 


-und längere Krediteinräumung nicht zu. In den 


Zahlungsbedingungen der Fabriken ist keine wesent- 
liche Aenderung eingetreten, wenngleich über kurze 
Zielüberschreitungen bei solventen Kunden vielfach 
stillschweigend hinweggesehen wird Von Aus- 
nahmefällen abgesehen, werden Verzugszinsen bei 
längerer Zielüberschreitung berechnet und anerkannt. 


GESCHAFTS- NACHRICHTEN 


Papierfabrik Reisholz, Düsseldorf, Am 16. Ja- 
nuar 1926 vollendete Herr Direktor FranzSchmidt 
in Flensburg sein 50. Lebensjahr. Herr Schmidt 
ist beim Konzern Reisholz seit der Gründung tätig, 
zuerst im Werk Reisholz bei Düsseldorf, später im 
Werk Flensburg in Holstein. Seit dem 1. Oktober 
1911 leitet Herr Schmidt dieses letztere Werk als 
Betriebsdirektor. In der, kurz nach dem Kriege so 
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färbt man am billigsten mit Casseler 
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stark gefährdeten Nordecke .unseres Vaterlandes, in 
der Nähe der deutsch-dänischen Grenze, hat Herr 
Direktor Schmidt als biederer, aufrechter Westfale 
in schweren Zeiten seinen Mann gestanden. Möge 
ihm ein gütiges Geschick weiterhin Gesundheit. 
Wohlergehen und reiche Erfolge auf seinem wich- 
tigen Vorposten deutscher Wirtschaftstätigkeit 
bescheren. 


Poensgen & Heyer A.-G., Papierfabrik Lenne- 
mühle, Letmathe, Westf. Die Firma schreibt uns: 
„In einem Fachblatt finden wir eine Nachricht über 
die Stillegung unserer Fabrik in Letmathe und wir 
zestatten uns daher, Ihnen zur Ergänzung folgen- 
des mitzuteilen: Wie Ihnen bekannt ist, besteht der 
Hauptteil unserer Firma aus den sieben deutschen 
Niederlassungen in Köln, Berlin. Hamburg-Inland, 
Hamburg-Export, Frankfurt a. M., Leipzig und 
München, die sich sämtlich ausschließlich mit dem 
Papiergroßhandel befassen. Alle diese Filialen wer- 
den nicht zuletzt dank der im reichen Maße vor- 
handenen Vorräte aller von uns geführten Speziali- 
täten und sonstigen Papiere in der seitherigen 
Weise im vollen Umfange den Betrieb als Papier- 
groBhandlungen weiterführen.“ 


Die bayerische Regierung hat 
Kommerzienrats verliehen den 
Herren Klemens Haindl, Fabrikbesitzer in Augs- 
burg, und Dipl.-Ing. Anton Holzhey. Fabrik- 
direktor in Schongau, beide in Firma G. Haind!’sche 
Papierfabriken Augsburg. 


Verleihungen. 
den Titel eines 


Börsenbericht. 
Oold- 
Bezeichnung der a Se a 

Aktien - Gesellschaft Me 5 Jan > Jar 
4.-Q. für Pappenfabrikation*). . . 1,8 22 20 
Alleld-Oronau®?) » . 2... 2,5 _ 14 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 93,50 114 
Aschaffenbg. Buntp. M ...... — 78.00 80,00 
Aschaflenbg. Papierfb. *) Be Be 14,4 51,80 — 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. .. _ $ 23,00 
Chromo Nalo'k*®). . Pr . 0. > è o o 1,002 54,.5 66 
Cröllwitzer Papierlb.® I: nu a. 1,36 147 140 
Dresda. Chromo u. K.) ... . 17 70 87,26 
Elsesthal Papier M >. > 0 > oe ò ò ù — 24,00 29, 
Feldmähle °?) P 9,8 82 78,25 
Papierlabrik Hegge A. E ae aa = 60,°0 60,09 
Heidenaser Papierfb.*). . ... . 1,4 18,50 22,50 
Kartoup. GroßB-Särchen . . . .. 1,08 _ 
Kostheiımer Cellulose’). ..... 0,98 — - 
Karz Pap. an ora Tiaia 28 — 70,00 75,00 
Leykam-Josefsthai Sawa i iua — — — 
Lmau. Seina?) L... .. .. — _ 80.C0 
Mänchen-Dachau ° M. U E — 36,50 47,00 
Natronzellstofl u. P.°®) .. X; 6,5 73 
Peniger Pat.- Pap. D . a > . s >% zes; 6 ‚00 61,00 
Preßsp. Untersachs*).. ...... 1.32 72 76 
Reisholz °) . . e o ea © 0 6,18 106 au 
Sachs. Cartonnagen®). er 16 19 28 
Schles. Papierfb. e © e >o» >ù» 08 ù o © TES 0,10 0,10 
Schles. Cellulose”). . .- : ... 8,2 71 70,50 
Simonius’sche Cellulosefabrik. ea _ 6 6,50 
Stettiner Pap. u. P. ....... 1,2 19 19,50 
Teisa. Papierfb. M . o> o >è o >o ù% 0 ar 88,00 40,50 
Thode Papierflb.D. ...-...» _ 0,0 0,21 
Varziner Papierfb. °) re we 4,8 36 42,75 
Verein. Bautzner®)........ 3,16 348 _ 
Verein. Sırohsto D ee — 119,0 129,^0 
Weißendb. Papierfb.D. ...... — 63,00 65,50 
Winter Pap.H . . ... 0.0. en T EIN. 
Zelisiof-Verein °) -.. . .. 0... 2 60 52 
Zeilstiof-Waldkofl®) o e o 0 © o Ọ o 27,5 78,76 89 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hambaurger Börse 


Beilagenhinweis. 
Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant‘“ 
ist eine Werbedrucksache der Maschinenfabrik 


Max & Ernst Hartmann in Freital bei Dresden über 
Rippenrohr-Economiser beigefügt, die wir der Auf- 
merksamkeit unseres Leserkreises empfehlen. 
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kraftsparend und betriebssicher 
hervorragend geeignet 


für Papierfabriken 


Schnelle Lieferung / Mäßige Preise 


Filialen mit Lager in: Berlin, Bremen, 
Breslau, Elbing, Essen, Frankfurt a. M., 
Hamburg, Hannover, Leipzig, Nürnberg. 


IR 


A N en 
ne En a 


wenn 


ebrüc 


DRESDEN-LÖBTAU27) 


Schopper Trockengehaltsprüfer 


(wie an das Staatl. Materialpräfungsamt, Berlin- 
Lichterfelde, geliefert), für Gas-,Dampf- od. elektrische 
Heizung, schnell u. sicher arbeitend, billig im Betriebe 


Festigkeitsprüfer 


für Spinnpapier, sowie alle 
übrigen Papiere, Papiergarn 
und Papiergewebe 


Dickenmesser, Veraschungsapparate, 
Präzisions-, Papier- u. Pappenwagen 


erzeugt in anerkannt bester 
Ausführung 


Louis Schopper 


Leipzig 2 
Bayersche Straße 77 
und Arndtstraße 27. 
S Fabrik iiir Materialprälungs- 


W; maschinen, wissenschaftliche und 
technische Apparate, 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Harzkodier 


gebraucht, jedoch in bestem Zustande 
befindlich, sofort zu kaufen 
gesucht. Gefl Offerten, die aus- 
führlich sein müssen, sind unt. P. F. 396 
an die Geschäftsstelle d. BL zu richten. 


.. 


ca. 30 í 


Baumwoll- 


Liniers, 
ES 


gebleicht, sehr billig 
zu verkaufen. An- 
gebote unt. P. F 392 
an die Qeschäitsstelle 
dieses Blatt. erbeten. 


A U U U U U U U U WU U U SS I © © 


Zahlungsfähiger ausländischer Papierkonzern 
übernimmt große Quanten in 


holzirei Schreib 46-<59cm 
8,10 und 12kg D.500Bogen 


gegen sofortige Kasse, eventuell auch teil- 
weise Vorauszahlung bei entsprechender 
Preisstellu g. Volle Diskretion wird zu- 
gesichert. Offerten mit Mustern erbeten unt. 
P. F. 386 an die Geschäftsstelle dies. Blatt. 


er 

Neu zeulliche 
Au pien reklame 
Metallbuchstaben 
Jirmenschilder 
mM Willig, Miinchen 24 Brefi? 
E A E _G 


Suche zukaufen 


Papieriabrikanl 


komplette Jahrgänge und Serien. 


Rudolf Lamm, Buchhandlung, 
Leipzig-Sell, Bülowstraße 6 


Fabrikanten, welche in der Lage 

sind, groBe Mengen regelmäßig nach 

London zu liefern, werden um Muster 
und Preisnotierungen von 


M. G.- Säcken 


itir Zucker und Keks 
ersucht. Ang. an 
»„»D.€.E.”, T.W.Vickers Co. Lid., 
24. AUST FRIARS, London, 
E. C. 2, England, 


Zur prompten Lieferung haben abzugeben: 


ca.20000 kó weiße Karionspäne 
mit weißem Stoffüberzu6 


Gefl. Anfragen unter P. F. 393 an die Geschäftsstelle d. Bl. erbeten. 


Qwalz. Rollenkalander „Bruderhaus“ Zoeitspreite 
66 
2walz. Bogenkalander „Krause“ arbeitepreite 


gebraucht, aber im besten Zustande, zu verkaufen. 
Besichtigung im Betriebe jetzt noch möglich, 


OscarRommelIl&Co. G.m.b.H.,Nerchaub.Leipzig 
ÜRRLULURERLRERRRRRRERRRLIRLLRLLRORRERLERRERRERRRRERRRLLRRRRROEROLLRLLORROERRRRORRRRRRARRERRERLRRARRRRRRRLRRRRERRE REES 


Thorne Bleichverfahren für Zellstoff = 


ist das Resultat mehrjähriger wissenschaftlichen Versuche 
und bietet folgende Vorteile: 


Billigste Installation 
Kürzeste Behandlung ohne Hydration der Fieber 


durch mechanische Behandlung bei niedrigster Temperatur 
Kleinster Chlorverbrauch, infolgedessen stärkste Fieber 
Mehr Alpha-Zellstoff 
$tärkere und mehr dauernde Farbe 


US I nn ng u Zu 0 
Vertreter: Ing. Dorenfeldt, St.Olafsgt.35, Oslo, Norwegen 
EN NDDDDLDDDL DB DLDDDDDLDDDDD DDDDDDDDDDDISDDDDDDDDDDSSDDDDDDDL DDDDL DLDDD DL DD DD DSDS DD DD, 


STROHPAPIER 


Wer liefert 


neutrales Strohpapier als Zwischenlage für photographische Papiere bei Abnahme 
größerer Quantitäten. Angebote unt. P. RE. 3817 an die Geschäftsstelle dies. Blattes. 


ADDAA DDD DDD 


CUNCA 
N) 


( 


Kalanderdiamanten 


zum Egalisieren der Kalanderwalzen, unübertroffen an Güte 
und Ausführung. 


Hoyer & Fritzsche, Hamburg 33a 


Speziallabrik für geschliliene Iadustriediamanten. 
Reparaturen umgehend bei billigster Berechnung. 


Gesucht 


wird zur Herstellung hochwertiger rentabler Papiere 


Teilhaber (evil täfiger) 
mit 30 bis 40 000 Mark 


Offerten erbeten unter P, F, 383 an die Geschäftsstelle d. Blattes. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofierzeugung: 


Zeatralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstollindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoii- und Holzstollindustrie E. V, 
Papiermacher-Beruisgenossenschaiten 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pap 
Holzstoffabrikanten/ 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


niabrikanten / Verein Deutscher Zellstotiabrikanten / Verein Deutscher 
irtschaftliche Vereinigung der deutschen Jäger Jr er iae Gean 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


K Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 % 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 
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und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhelte M. 0,60. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Der Vorstand des Vereins Deutscher Papier- 
tabrikanten E.V. hat in seiner Sitzung am 14. Ja- 
nuar beschlossen, angesichts der schweren Notlage 
der Papierindustrie eine außerordentliche 
ueneralversammlung zum 28 Januar 
4 J. nach Berlin einzuberufen, um über die 
“M.3nahmen zur Linderung der wirtschaftlichen Not 
zu beraten. 


Ehrentafel 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Aufstellung 
über die im Jahre 1925 ausgestellten Diplome. 


Wiede’s Papierfabrik, G. m. b. H., Rosenthal-Reuß. 
Heinrich Rank, Waldwärter (25 J.), 
Friedrich Rank, Lösungsbereiter (25 J.). 
Patentpapierfabrik zu Penig, Penig in Sachsen. 
Albert Schütze, Materialverwalter (25 J.), 
Otto Kärtel, Kontorbote (50 J.), 
Wilhelm Rothe, Verlademeister (25 J.). 
Ostdeutsche Papier- und Zellstoff-Werke A.-G. 
Niederlassung Mühldorf, Mühldorf bei Glatz in 
Schlesien. 
August Vogel. Fabrikarbeiter (10 J.), 
Franz Opitz, Zimmermann (1o J.), 
Heinrich Tschoeke, I. Papiermachergehilfe (10 J.). 
Karl Eichhorn, Papierfabriken, Jülich, Rheinland. 
Conrad Beginn, Portier (50 J.). 
Varziner Papierfabrik, Hammermühle, Bez. Köslin. 
Albert Prange, Arbeiter (27 J.), 
Hermann Adam, Arbeiter (25 J.), 
Reinhold Greifendofff, Arbeiter (25` J.). ` 


Friedrich Erfurt, Papierfabrik, Straubitz bei Hirsch- 
berg in Schlesien. | 
Heinrich Stumpe, Holländermüller (30 J.), 
Robert Friebe, Kutscher (25 J.), 

Heinrich Kanbach, Holländermüller (25 J.). 
Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabri- 
kation, Zweigniederlassung Walsum, Walsum. 

August Knobloch, Werkmeister (25 J.), 
Hermann Geßmann, Arbeiter (25 J.), 
Peter Winter, Arbeiter (25 J.), 
Georg Rosenberger, Werkmeister (25 J.), 
Heinrich Kempkes, Arbeiter (25 J.), 
Michael Weihmann, Arbeiter (25 J.), 
Wilhelm Tappe, Arbeiter (25 J.). 
Papierfabrik Birgikt, Wilhelm Franke, Birgikt-Arns- 
dorf im Riesengebirge. . 
Hermann Brückner, Schleifereivorarbeiter (25 J.). 
Ostdeutsche Papier- und Zellstoff-Werke A.-G. 
Niederlassung Weltende, Hirschberg i. Schles. 
Heinrich Schröter, Wickler (25 J.), 
Wilhelm Ludwig, Elektriker (25 J.), 
Otto Finke, Holzschleifer (25 J.), 
Robert Heidrich, Kalanderführer (25 J.), 
Paul Beyer, Wickler (25 ]J.), 
Hermann Zahn, Kollermüller (25 J.), 
Wilhelm Arlt, Lademeister (25 J.), 
August Freudenberg, Arbeiter (25 J.), 
Hermann Tschorn, Kalanderführer (25 J.), 
Hermann Friedrich, Maschinengehilfe (23 J.), 
Robert Günther, Packer (25 J.), 
Moritz DreBler, Dampfmaschinenwärter (40 J.), 
Hermann Schmidt, Holzschleifer (40 J.) 
Wilhelm Joseph, Holzschleifer (40 J.), 
Robert Joseph, Holzschleifer (40 J.). 
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Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Halle-Cröllwitz, Pro- 
vinz Sachsen. 

Ernst Heinicke, Liniierer (25 J.), 
Gottfried Hermann, Fabrikarbeiter (25 J.), 
Franz Schade, Kalanderführer (40 J.). 
Karl Großmann, Bleicher (50 J.), 
Richard Ohme, Kalanderführer (25 J.), 
Mathias Grajzarek, Liniierer (30 J.), 
Gustav Zimmermann, Fabrikarbeiter (30 J.), 
Otto Kotsch, Werkführer (30 J.), 
Louis Kohlmann, Zimmermann (40 J.), 
Franz Kaßler, Kalanderführer (25 J.), 
Wilhelm Lathan, Fabrikarbeiter (25 J.), 
Hermann Kuhne, Pförtner (25 J.), 
Oskar Schunke, Transportmeister (40 J.), 
Wilhelm Hintzsche, Fabrikarbeiter (40 J.). 


Papierfabrik Köslin, Aktiengesellschaft, Köslin, Pom. 
Carl Vahsholz, Expedient (25 )J.), 
Wilhelm Hähnel, Saalmeister (25 J.), 
Paul Kirchhoff, Werkführer (27 J.). 


Carl Beckh Söhne, Feinpapierfabrik, Inh. Hans 
Bayer, Faurndau bei Göppingen, Württ. 
Jakob Eckstein, Kalanderführer (50 )J.). 
Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Priebus 
in Schlesien. i 
Paul Dehnel, Buchhalter (10 J.), 
Adolf Arlt, Kohlenlader (10 J.), 
Friedrich Holz, Kollergangarbeiter (10 J.), 
Wilhelm Holz, Turbinenwärter (10 J.). 
Wellpappen-Werke, Hamburger & Fuchs, G. m. b. H., 
Coswig in Anhalt. 
E Falkenberg, Vorarbeiter und Packer 
(25 J.). 

Felix Schoeller jun., Feinpapierfabrik, Burg Gretesch. 
Frau Emma Maywald, Sortiererin (10 J.), 
Wilhelm König, Kalandergehilfe (10 J.), 
Heinrich Depenbrock, Arbeiter (10 )J.), 
Heinrich Bettenbrock, Tischler (10 J.), 

Karl Reddies, Vorarbeiter (10 J.), 

Ludwig Lohmann, Holländergehilfe (10 J.), 
Friedrich Meisemeyer, Holländergehilfe (10 J.), 
Hermann Fulle, Maschinist (10 J.), 
Hermann Dunkhorst, I. Bleicher (10 J.), 
Anna MaßBbaum, Musterverwalterin (10 J.), 
Wilhelm Hoffmeyer, Bote (10 J.), 
Wilhelm Voßhardt, Holländermüller (10 J.), 
Friedrich WiBmann, Packer (io J.), 

Jacob Tiemann, Backmann (10 J.), 

Jacob Tiemann, Arbeiter (23 J.), 

Wilhelm Tebbe, Leimträger (25 J.). 


Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebstein, Post 
Waldheim, Sachsen. 

Paul Gündel, Holzschleifer (25 J.), 
Johannes Schulze, Fabrikdirektor (25 J.). 
Heinrich Schmidt, Bleicher (50 J.), 
Oswald Gotthardt. Leimkocher (25 J.), 
Anton Miedtank, Ablader (25 J.), 
Oswald George, Messerschleifer (25 ]J.), 
Richard Werner, Apparatführer (25 J.), 
Otto Kirstein, Stoffahrer (25 J.), 
Oswald Schubert, Kiesofenheizer (25 J.), 
Hermann Lange, Packer (25 J.), 
Josef Pohl, Turbinenwärter (25 )J.), 
Anton Preis, Werkführer (25 J.), 
Gustav Hommel, Schlossereihilfsarbeiter (25 J.), 
Ernst Beyreuther, Hofarbeiter (26 J.), 
Paul Beyreuther, Holzschleifer (27 )J.), 
Paul Eichorn, Heizer (25 J.), 
Bruno Lorenz. Fahrstuhlführer (25 J.). 
Ehregott Schulze, Tischler (25 ]J.). 
Richard Silbermann, Maschinengehilfe (23 J.), 
Karl Mai, Kalanderführer (25 J.), 
Bruno Deutscher, Zimmermann (23 J.), 
Anton Arnold, Werkstattarbeiter (23 J.), 
Ernst Seifert, Zimmermann (25 ]J.). 
Guido Keller, Betriebsleiter (25 J.). 


Paul Köhler, Stroh- und graue Maschinenpappen- 
fabrik, Guben. 
Paul Wieder, Schlosser (10 J.). 


Marggraif & Engel, G. m. b. H., Papierfabrik, Wolfs- 
winkel bei Eberswalde bei Berlin. 
Otto Kumm, Kesselheizer (25 J.), 
Franz Mischke, Holländermüller (25 J.). 


Jul. Vorster, Papierfabrik, G. m. b. H., Hagen i. W. 
August Diehl, Liniierer (25 J.). 
Felix Schoeller Söhne & Co., G. m. b. H., Feinpapier- 
fabrik, Offingen a. d. D., Bayern. 
Georg Strehle, Kalanderführer (25 J.). 


Hugo Schoeller & Co., G. m. b. H., Feinpapierfabrik, 
Düren, Rheinland. 
Joseph Hensch, Arbeiter (50 J.). 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau, 
mals Gebr. Woge, Alfeld a. d. L., Hannover. 
August Schaper, Maschinenführer (50 J.), 
Carl Dreyer, Papiersaalmeister (50 J.), 
Frl. Elisabeth Strottmann, Sortiererin (50 J.). 

Wintersche Papierfabriken, Wertheim bei Hameln. 
August Rekate, Maschinenführer (25 J.), 
Adolf Ulbrich, Arbeiter (25 J.), 

August Bergmann, Arbeiter (25 J.), 

lleinrich Pieper, Arbeiter (25 J.), 

Friedrich Korf, Arbeiter (30 J.), 

Christian Zurmühlen, Maschinenführer (45 )J.), 
Carl Pook, Arbeiter (30 J.). 

Felix Schoeller & Bausch, Neu-Kaliß, Mecklenburg. 
Heinrich Tiedemann, Papierschneider (50 J.), 
Hermann Kühnert, Werkmeister (50 J.), 
Friedrich Buch, Dämpfer (50 J.), 

August Heidelmann, Kontorbote (28 J.), 
Wilhelm Brandmann, Holländergehilfe (28 J.), 
Adolf Warnk, Zimmermann (27 J.). 
Fritz lLöscher, Holländermüller (27 )J.). 
Wilhelm Buch, Rollenwickler (27 J.), 
Fritz Will, Tischler (26 J.), 

Fritz Schuldt, Maurer (26 ].), 

Heinrich Bauers, Hadernsortierer (26 J.), 
Otto Stopperan, Heizer (26 )J.), 

Karl Gierath, Papierzähler (23 J.). 
Ludwig Wiswe, Lademeister (30 J.), 

Ph. Strepp, Papierfabrik, Kreuzau bei Düren. 
Martin Moritz, Arbeiter (50 )J.). 


Papierfabrik Hahnemühle, G. m. b. H., Hahnemühle 
bei Dassel, Hannover. 
Heinrich Spindler, Papiersaalmeister (50 J.). 
Julius Glatz, Papierfabriken, Neidenfels, Rheinpfalz. 
Katharine Baumann, Packerin (25 J.), 
Jakob Korter, Packer (25 J.), 
Heinrich Schoberwalter, Maschinenwärter (25 J.). 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn, Weißen- 
born, Amtsh. Freiberg i. Sa. 
Bruno Kästner, Zuträger (20 J.), 
Ida Drechsel, Hadernsortiererin (20 J.), 
Friedrich Ziller, Werkführer (20 J.), 
Karl Fischer, Dampfmaschinenwärter (20 J.), 
Frieda Frohs, Papiersaalvorarbeiterin (20 J.), 
Richard Lichtenberger, Querschneiderführer 
(20 J.), 
Ernst Börner, Zimmerpolierer (20 J.), 
Emma Lohse, Papierzählerin (20 J.), 
Hermann Schubert, Kollergangarbeiter (20 J.). 
Iörnst Künkel, Kupferschmied (20 J.), 
Albert Borrmann, Magazinarbeiter (20 ]J.). 
Eichler & Suhle, Papierfabrik, Zwickau, Sachsen. 
Kurt Schubert, Maschinenführer (25 )J.). 
Papierfabrik Scheer, J. Krämer, Scheer a. d. Donau, 
Württemberg. 
Rudolf Heinzelmann, Turbinenwärter (50 J.), 
Josef Gutknecht. Werkführer (30 J.). 
Hirschberger Papierfabrik, G. m. b. H., vormals Ge- 
brüder Erfurt, Hirschberg, Schles. 
Otto Wagenknecht, Prokurist (40 J.). 


vor- 
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F. J. Bernsau, G. m.b. H., Papierfabriken, Erkrath 
bei Düsseldorf. 
Johann Tetzlaff. Heizer (23 J.). 
Dürener Papierfabrik, G. m. b. H., Hoven bei Düren, 
Rheinland. 
Klara Wüffel, Zählerin (26 J.). 
Gertrud Schmitz, Mustermacherin (26 J.). 
Leopold Lask, Papier- und Rohdachpappenfabrik, 
Falkenberg :. d. Mark. 
Frau Anna Schünemann, Sortiererin (25 J.). 
Paul Steinbock, Papier- und Cellulosefabrik, Aktien- 
gesellschaft, Frankfurt, Oder. 
Gottfried Kaulke, Zimmerpolier (23 J.), 
Reinhold Kopsch, Arbeiter (23 J.). 
Paul Schmollack, Schlosser (25 J.). 
Hermann Woltersdorf, Bodenmeister (23 J.), 
Robert Picfke. Arbeiter (23 J.), 
Karl Schücke, Heizer (23 J.). 
Gebrüder Dietrich, G. m. b. H., Papier- und Cellu- 
losefabrik, Merseburg. 
Mathäus Thurner. Holzputzereimeister (25 J.). 
Adolf Becker, Obermaschinenmeister (26 J.). 
Carl P. Fues, Papierfabrik Aktiengesellschaft, 
Hanau a. M. 
Carl Julius Krüger. Pförtner (23 J.). 
Papierfabrik zum Bruderhaus, Dettingen bei Urach, 
Württemberg. 
Georg Adam Mchl, Nachtwächter (50 J.). 
Grimmilinghauser Pappenfabrik, Klein & Comp. 
Grimmlinghausen bei Neuß a. Rh. 
Johann Beuels. Kraftwäagenführer (23 J.). 
Peter Sturm, Holländermüller (23 J.). 
Hubert Otten, Papiermaschinenführer (25 ]J.). 
Conrad Busch, Maschinist (23 J.). 
Papierfabrik Baienfurt, Baienfurt bei Ravensburg, 
Württemberg. 
Karl Wichelmann, Hofarbeiter (25 J.). 
Georg Erhart, Stoffschöpfer (25 J.). 
Josef Herzer. Hofarbeiter (25 J.), 
Johann Baptist Bayer. Filterwärter (25 J.). 
Karl Marschall, Kantinenführer (50 J.). 
Alois Lockmüller, Leimkocher (50 J.). 
Papierfabrik G.m.b.H. vorm. Brüder Kämmerer, 
Osnabrück. 
Heinrich Ficdeldey, Holländergehilfe (23 J.). 
Ammendorfer Papierfabrik, Ammendorf, Saalkreis. 
Paul Kahnt. kaufm. Direktor (23 J.). 
Thode’sche Papierfabrik, A.-G., Hainsberg bei 
Dresden. 
Johannes Müller, Prokurist (25 J.). 
Andreas Büttner, Platzmeister (30 J.). 
Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Arnstadt, 
Thüringen. 
Arthur Rümmler, Oberwerkführer (10 J.), 
Ernst Wagner, Oberwerkführer (10 J.). 
Pavier- vnd Karton-Fabrik Köttewitz, G. m.b. H., 
Kättewitz bei Dohna i. Sa. 
Wilhelm Werner, Werkmeister (49 J.). 
Wilhelm Lichtenfeld, Filterwärter (38 J.), 
Moritz Müller, Platzarbeiter und Holzschäler 
(so J.). i 
Wailhelin Hofmann Hofarbeiter (51 J.). 
Th. D. Lovis Söhne, Aktien-Gesellschaft, Heiligen- 
stadt, Eichsfeld. 
Johann Porkert, Werknieister (25 J.). 
Papierfabrik Oberschmitten, W. & J. Moufang, 
Akt.-Ges., Oberschmitten) Ober-Hessen. 
Kar! Hofmann, Werkführer (25 J.). À 
Wilhelm Lenz, Maschinenführer (25 J.). 
Aktienpapierfabrik Regensburg, Alling b. Regensbg. 
Miche! Kugler, Holländermüller (25 J.). 
Maria Wagner, Liniiererin (25 J.), 
Ludwig Eglmeier, Dampfmaschinenwärter (25 J.), 
Georg Lichtenwald, Heizer (25 J.). 
Michacl Esterer, Holländermüller (40 J.). 
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„Elisenthal“, Holzstoff- 
Grafenau, Bayern. 
Albert Dick, Holzschleiferei-Werkführer (25 J.). 
Michael Drindl, Fabrikschmied (25 J.), 
Josef Kern, Kraftfahrer (25 J.), 
Johann Friedl, Fabrikarbeiter (25 ]J.), 
Hans Roitner, Prokurist (25 J.). 
R. Wigankow, Rohpappentfabrik, 
Chausseestr. 75. 
Max Kube, Maschinenführer (25 J.). 
Papierfabrik Bruckmühl, Bruckmühl, Oberbayern. 
Therese Ernst, Sortiererin (12 J.), 
Johann Reindl, Packergehilfe (11 J.). 
Johann Biller, Turbinenwärter (12 J.), 
Franz Bauer, Schleifer (10 J.), 
Franz Grünsteiner. Zimmermann > J), 
Korbiniam Killer, Sortierer (11 J.), 
Jakob Raith., Holländergehilfe (10 T), 
Johann Kordick, Sattler (16 J.), 
Ludwig Raith, T. Maschinengehilfe (10 J.). 
Johann Raab, Sortierer (11 J.), 
Franz Eckleder, Heizer (12 J.), 
Josef Greß, Hofarbeiter (13 J.), 
Johann Schäffler, Sortierer (10 J.), 
Anton Knottenbauer, Bote (10 J.), 
Hugo Engelhard, kaufm. Angestellter (10 J.). 
Moyser Pappenfabrik, Georg Grunwald, Moys bei 
Görlitz. 
Karl Brückner, Holländermüller (25 J.). 
M. Ellern, Papierfabrik, Stadtsteinach. | 
Andreas Pöhlein, Holländermüller (28 J.). 
Fritz Baumgärtner, Werkführer (21 J.). 
Kunigunde Regel, Sortiererin (21 J.), 
Barbara Michel, Zählerin (20 J.). 


— 


und Papierfabrik, A.-G., 


Berlin N39, 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 

Nr. 2. Von der Botschaft in Konstantinopel ist 
ein neues Merkblatt für den deutschen Han- 
delmit der Türkei aufgestellt worden, welches 
zum Preise von 50 Pf. das Stück von der „Deut- 
scher Wirtschaftsdienst G.m.b.H.“, Berlin W, 
Schöneberger Ufer 21, bezogen werden kann. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Begriff des Arbeitslohns bei einem 
I. Geschäftsführer-Gesellschafter. 


Bei vielen Gesellschaften mit beschränkter Haf- 
tung wird ein Gesellschafter zum Geschäftsführer 
bestellt. Möglich ist, daß dieser Geschäftsführer- 
Gesellschafter neben seinem Anteil an der Gesell- 
schaft in ein formelles Dienstverhältnis zu der Ge- 
sellschaft tritt und somit Bezüge hat, welche sich 
als Arbeitslohn im Sinne des Steuerabzugsverfah- 
rens darstellen. Denkbar ist aber auch, daß der 
Geschäftsführer überhaupt kein Gehalt bekommt, 
sondern nur einen bestimmten Gewinnanteil. Wenn 
dann dem Geschäftsführer - Gesellschafter die Bce- 
rechtigung zusteht, auf seinen Gewinnanteil im Laufe 
des Jahres Vorauszahlungen zu entnehmen, so kann 
rein äußerlich gesehen, die Sachlage durch die wie- 
derkehrenden Vorschüsse, die gebucht werden, den 
Anschein gewinnen, daB hier ein Gehaltsverhältnis 
vorliegt. Dies namentlich dann, wenn die Buchun- 
gen nicht ganz eindeutig die Vorausbezüge als solche 
kennzeichnen, sondern etwa als „Entschädigung für 
Geschäftsführung“ eingetragen werden oder als „Ver- 
gütung für Geschäftsführung“. Ein entscheidendes Ge- 
wicht kann jedenfalls auf die Bezeichnungen der Be- 
züge in den Geschäftsbüchern nicht gelegt werden. 
Sieht der Gesellschaftsvertrag oder ein sonstiges Ab- 
kommen für den Geschäftsführer ein Gehalt als Ent- 
gelt für seine Tätigkeit nicht vor, so sind die Abhebun- 
gen vermutlich anderer Art und unterliegen dann den: 
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Steuerabzugsverfahren nicht. Unter allen Umstän- 
den verlangt der Reichsfinanzhof auch hier, daß 
den so verschieden gelagerten wirtschaftlichen Ver- 
hältnissen seitens der Steuerbehörden Gerechtig- 
keit widerfahre, und daß nicht schematisch äußere 
Umstände für eine bestimmte steuerliche Regelung 
als maßgebend angesehen werden. 


Il, Steuerabzug vom Arbeitslohn. 


a) Entschädigung an entlassene Arbeitnehmer. 

Entschädigungen an entlassene Arbeitnehmer 
gemäß § 87 des Betriebsrätegesetzes sind steuerfrei. 
Diesen Entschädigungen stehen auf Grund eines 
Erlasses des Reichsfinanzministers die Entschädi- 
gungen gleich, die Arbeitnehmern im Sinne des 
Betriebsrätegesetzes beim Ausscheiden aus dem 
Dienstverhältnis freiwillig gezahlt werden. Steuer- 
beträge, die von derartigen Entschädigungen in den 
Jahren 1924 und 1925 entrichtet worden sind, 
müssen auf Antrag erstattet werden. 


b) Kleinbeträge. 


Die Grenze, bis zu der die in einem Kalender- 
monat einbehaltenen Steuerabzugsbeträge erst bis 
zum 5. des folgenden Kalendermonats abgeführt zu 
werden brauchen, war bisher auf so RM. monatlich 
festgesetzt worden. Mit Wirkung vom ı. Februar 
1926 ab, also erstmals für den Monat Februar 1926, 
wird diese Grenze auf ı0oo RM. erhöht. Daraus er- 
gibt sich folgendes: 

1. Die einbehaltenen Steuerabzugsbeträge müssen, 
wenn sie in einem Kalendermonat für die 
sämtlichen bei einem Arbeitgeber beschäftig- 
ten Arbeitnehmer den Betrag von ı00o RM. 
nicht übersteigen, spätestens am 5. des folgen- 
den Monats abgeführt werden. 

2. Wenn jedoch die in einer Monatsdekade ein- 
behaltenen Beträge allein oder zusammen mit 
den für die vorhergehende Dekade noch nicht 
abgeführten Beträgen ı0o RM. übersteigen, so 
sind sie zusammen mit den etwa rückständigen 
Beträgen am Fälligkeitstag für die Dekade 
abzuführen, in der der Betrag von 100 RM. 
überschritten wird. 

3. Die Regelung gilt nicht für das Markenver- 
fahren. 


. Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Bekanntmachung. 


Die Mitglieder der Genossenschaft, die ihren 
Lohnnachweis für 1925 noch nicht ein- 
gereicht haben, werden darauf hingewiesen, daß die 
Einreichung des Lohnnachweises oder einer Fehl- 
anzeige spätestens bis zum 12. Februar dieses Jahres 
bei dem Sektionsvorstand zu erfolgen hat, andern- 
falls werden die Löhne schätzungsweise festgesetzt. 

Gegen die Lohnschätzung ist die Beschwerde 
unzulässig, auch wenn der geschätzte Lohnbetrag 
wesentlich zu hoch sein sollte. Außerdem kann 
wegen Nichteinreichung des Lohnnachweises oder 
der Fehlanzeige Bestrafung bis zu 1000 RM. ein- 
treten. 

Mainz, den 15. Januar 1926. 

- Der Vorstand. 
Fritz Steinbock. Vorsitzender. 


Papiermacher - Tafelrunde e.V., Altenburg. 
Wir gestatten uns hierdurch mitzuteilen, daß 
sich unsere Konstante seit 1. Januar 1926 in den 
Räumlichkeiten des Lokals „Johannisgarten“, 
Altenburg, Thür., Johannisstr. 15, befindet. 


Handelspolitik. 
Deutschand. Das Jahr 1926 wird für 
Deutschland eine Hochflut von Handelsvertragsver- 
handlungen bringen. Es handelt sich teils um Ab- 
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schluß schon laufender, teils um die Aufnahme neuer 
Verhandlungen. Alle Verhandlungen werden deut- 
scherseits möglichst auf der Grundlage gegenseitiger 
unbeschränkter Meistbegünstigung mit oder ohne 
Tarifverträge und der deutschen kleinen Zolltarif- 
novelle vom ı. Oktober 1925 geführt. Mit vielen 
Ländern besteht die gegenseitige Meistbegünstigung 
noch auf Grund von Verträgen der Vorkriegszeit. 
Mit anderen Ländern sind inwischen neue Verträge 
oder vorläufige Wirtschaftsabkommen geschlossen 
worden. Zur Zeit genießt Deutschland bei folgen- 
den Ländern keine Meistbegünstigung: Austra- 
lien, Estland, Finnland, Frankreich 
mit Kolonien. Haiti, Japan, Kanada, 
Neuseeland, Polen, Spanien und Syrien 
mit Libanongebiet. 

Portugal gewährt den deutschen Waren die 
Mindestsätze des jeweiligen portugiesischen Zoll- 
tarifs und nur listenmäßige Meistbegünstigung 
auf Grund des bis zum 31. März 1926 in Geltung be- 
findlichen Handelsabkomımens vom 28. April 1923. 

Am 12. Januar haben in Berlin die Ver- 
handlungen über den Abschluß eines endgültigen 
deutsch-schweizerischen Handelsver- 
trages mit gegenseitiger unbeschänkter Meist- 
begünstigung und Tarifvertrag zur Ablösung des 
vorläufigen Zollabkommens vom 6. November 1925 
begonnen. 

In Paris sind am 14. Januar die deutsch- 
französischen Verhandlungen, die mit Unter- 
brechungen seit Oktober 1924 geführt werden, wie- 
der aufgenommen worden. Als Ergebnis der bis- 
herigen Verhandlungen haben sich beide Länder 
bereiterklärt, auf der Basis eines 14 monatigen Pro- 
visoriums mit listenmäßigen Tarifabreden und auto- 
matisch folgendem Definitivum mit gegenseitiger 
Meistbegünstigung zu verhandeln, wobei Frank- 
reich auf Grund seines Gesetzes von 1919 ständig 
nur eine Meistbegünstigung de facto zugestehen 
will. Wenn durch diese grundlegende Einigung 
auch ein Schritt vorwärts erzielt worden ist, bleibt 
doch abzuwarten, ob es gelingt. die gegenseitigen 
Zugeständnisse für das Provisorium in Einklang zu 
bringen. Besondere Schwierigkeiten entstehen noch 
durch die beabsichtigte französische Zolltarif- 
novelle und durch die starken Schwankungen der 
französischen Währung, da hierdurch in die Ver- 
handlungen große Unsicherheit hineingetragen wird. 

Am 25. Januar werden in Berlin die 
deutsch-polnischen Wirtschaftsverhand- 
lungen wieder aufgenommen mit dem Ziel der Be- 
endigung des jetzigen Wirtschaftskrieges und des 
Abschlusses eines endgültieen Handelsvertrages mit 
Tarifabrede. Bei der Höhe der polnischen auto- 
nomen Zollsätze ist die polnische Meistberünsti- 
gung ohne gleichzeitige. sehr erhebliche Zollherab- 
setzunpen für die deutsche Wirtschaft wertlos. Auch 
diese Verhandlungen werden durch die Unsicher- 
heit der nolnischen Währung erschwert und daher 
wohl noch geraume Zeit in Anspruch nehmen. 

Voraussichtlich noch im Laufe des Tanuar wird 
sich die deutsche Delegation wieder nach Madrid 
begeben. um die Verhandlungen über den Abschluß 
eines deutsch-spanischen Handelsvertraxes 
zur Ablösung des jetziren sechsmonatigen Pro- 
visoriums vom 18. November v. J. neu aufzunehmen. 
Es ist dringend zu hoffen, daß innerhalb der deut- 
schen Wirtschaft in der Frage der deutschen Wein- 
zölle vor der Abreise der Delegation eine Finieung 
herbeigeführt wird. Da Spanien grundsätzlich nicht 
die ı1nbeschränkte Meistberünstigruing gewährt, 
wird es sich auch hier — wie in Frankreich — 
darum handeln, wenigstens eine der tatsächlichen 
Meistbegünstigung nahekommende Lösung zu 
finden. 

Auch mit der Türkei sollen Ende Januar die 
Verhandlungen über einen endgültigen Handelsver- 
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trag mit Tarifvertrag in Angora beginnen, nach- 
dem vorerst durch das Provisorium vom 16. De- 
zember 1925 die gegenseitige Meistbegünstigung 
vereinbart worden ist. 

Im Februar werden gleiche Verhandlungen mit 
Griechenland beginnen, da bisher nur ein vor- 
läufigees deutsch-griechisches Handels- 
abkommen mit Meistbegünstigung bis zum 27. Mai 
1926 besteht. l 

Weitere Handelsvertragsverhandlungen mit oder 
ohne Tarifabreden sind in den nächsten Monaten zu 
erwarten oder laufen schon mit: Estland, Finn- 
land. Irland, Japan, Jugoslawien, 
Lettiand, Mexiko, Portugal, Südafri- 
kanische Union, Tschechoslovakei, 
Ungarn. 

Der Beginn der Verhandlungen mit Schwe- 
den und Kanada ist noch nicht vorauszusehen, 
da diesbezügliche Anregungen von diesen Ländern 
noch nicht erfolgt sind. Auch die Wiederaufnahme 
von Wirtschaftsverhandlungen mit Oesterreich 
ist auf dessen Wunsch auf unbestimmte Zeit ver- 
tagt worden. Mit England haben die zwischen 
beiden Regierungen geführten Verhandlungen über 
die. gegen den deutsch-englischen Handelsvertrag 
dem Recht und dem Sinne nach verstoßende Ein- 
führung von Schutzzöllen bisher zu keinem Ergeb- 
nis geführt. 

England. Die englische Handelsbilanz zeigte 
im Dezember eine Passivität von 68 Millionen Lstr. 
Interessant ist dabei festzustellen, daß die Einfuhr 
im Dezember eine Zunahme von 2,7 Millionen Lstr. 
gegenüber dem Vorjahre erreichte und der Wert 
der Ausfuhr eine Abnahme von 3,5 Millionen Lstr. 
aufweist. Der Rückgang der Ausfuhr ist also er- 
heblich stärker als die Zunahme der Einfuhr. Wäh- 
rend ein Teil der englischen Presse diese Gelegen- 
heit ergreift, um als Grund der wachsenden Pas- 
sivität der englischen Handelsbilanz auf die niedri- 
gen Löhne und längere Arbeitszeit des Auslandes 
hinzuweisen, wird von anderer Seite nicht mit Un- 
recht erklärt. daß der starke Rückgang der Ausfuhr 
auf die englischen Schutzzölle zurückzuführen ist. 
Diese hätten — soweit es sich nicht um Fertig- 
fabrikate handelt — durch Erhöhung der Inlands- 
preise über das Weltmarktniveau eine Erschwerung 
der Ausfuhr zur Folge. Ganz besonders würde dies 
hei der Einführung eines Schutzzolles für Umschlag- 
und Packpapier in die Erscheinung treten. Die eng- 
tische Papierverarbeitung und der englische Papier- 
handel sollten daher geschlossen dem Antrage der 
englischen Packpapierfabrikanten entgegentreten, 
der sich nur in einer Steigerung der Inlandspreise 
auswirken würde. Da ein großer Teil der von dem 
Schutzzoll betroffenen Papiersorten überhaupt nicht 
in England hergestellt werde. sei anderseits eine 
fühlbare Verminderung der englischen Packpapier- 
einfvhr nicht zu erwarten. 

Schweiz. Gleichzeitig mit der Aufhebung der 
noch bestehenden Einfuhrverbote ist auch durch 
eine Verfügung des eidgenössischen Volkswirt- 
schafts-Departements mit Wirkung vom ı. Januar 
926 eine generelle Ausfuhr-Bewilligung 
für Schrott. Hadern und Altpapier erteilt wor- 
den. Für Hadern und Altpapier ist aber anderseits 
der seit dem 21. Dezember 1921 aufgehobene Aus- 
fuhrzoll von 2 schweizer Franken wieder in 
Kraft zesetzt worden. v. W. 


Deutsch-italienischer Güterverkehr. 


Mit Wirkung vom 15. Januar 1926 ist ein Tarif 
für die Beförderung von Gütern als Frachtgut in 
Wagenladungen zwischen Stationen deutscher Bah- 
nen und den schweizerisch-italienischen Grenz- 
stationen Chiasso, Pino und Iselle im Transitverkehr 
auf jederzeitigen Widerruf, längstens bis 31. De- 
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zember 1926, in Kraft gesetzt worden. Der Tarif 
bezieht sich auf folgende Güter: 

A.T. ı Eisen und Stahl usw.; A.T. 3 Holzschliff 
usw.; A.T. 4 Felle und Häute; A.T. 5 Flachs und 
Hanf; A.T. 6 Lumpen usw.; A.T. 7 Schwefelsaures 
Kali usw.; A.T. 8 Sammelgut; A.T. 9 Steine usw.; 
A.T. 10o Chemische Güter usw. 

Der A.T. 3 gilt für Holzschliff (Holzstoff), 
Holzzellstoff, Strohstoff' und Strohzellstoff mit 
einem Wassergehalt von höchstens 40 %, in Papier- 
oder Pappenform, durchlöchert in bedeckten Wagen, 
für Ladungen von 5, I0, 15 und 20 Tonnen, und 
zwar zwischen den Stationen Aschaffenburg- 
Hbh, Aschaffenburg -Süd, Mannheim- 
Waldhof, Maxau, Rheindürkheim und 
Kehl-Ort einerseits und Chiasso, Pino, Iselle 
(transit) andererseits. 

Dieser Ausnahmetarif gilt auch für den Ver- 
kehr mit deutschen Stationen, die nicht in den 
Tarif aufgenommen sind, sofern die Sendungen 
in einer im Tarif genannten Station umbehandelt 
werden. Die Station, in der die Umbehandlung vor- 
genommen werden soll, ist vom Absender im 
Frachtbrief vorzuschreiben. Die Sendungen müssen 
aber bei der Herkunft von Deutschland vollständig 
mit der Eisenbahn nach Italien befördert werden. 

Der Tarif mit den Stationsfrachtsätzen ist zum 
Preise von 5 RM. bei der Auskunftei der Reichs- 
bahn, Berlin C 25, Bahnhof Alexanderplatz, erhält- 
lich. v. W. 


Kommt der englische Packpapierzoll? 


Das ist die Frage, über die augenblicklich in 
England hohe Wetten abgeschlossen werden und 
über die sich Antragsteller und Antragsgegner 
immer mehr ereifern, je nāher der Februartag 
rückt, an welchem im Unterhause die Entscheidung 
fallen soll. Die deutsche Papierindustrie sieht der 
Entwicklung der Dinge mit Ruhe zu. Weiß sie 
doch, daß der Engländer sich nicht durch Zollmaß- 
nahmen vom Kauf hochwertigen ausländischen 
Packvapiers abschrecken lassen wird, nachdem 
sich die allgemeine Geschmacksrichtung in England 
auf diese eingestellt hat. Da der Untersuchungs- 
ausschuß und die englische Regierung sich mit 
Rücksicht auf die englischen Verbraucher nicht zu 
einem Zoll auf das gesamte Papier und alle Papier- 
waren haben entschließen können, werden statt der 
zu verzollenden zollfreie Papiersorten vermehrt 
nach England eingeführt werden, soweit dies mit 
dem jetzigen englischen Geschmack vereinbar ist. 
denn die englische Packpapierindustrie kann unmög- 
lich über Nacht ihre Produktion dem weit höheren 
inländischen Bedarf anpassen. Unter Berücksich- 
tigung dieser englischen Verhältnisse schreibt ein 
englischer Papierzollgegner sehr richtig in einem 
englischen Fachblatt: 

„Rohmaterial mit einem Finfuhrzoll zu be- 
legen, ist falsch, und aus diesem Grunde fragt 
jeder: warum 140000 Tonnen Papier verzollen, 
das ein Rohmaterial ist, welches wir bei uns nicht 
rationell herstellen können?“ Oder: .Der eng- 
lische Arbeiter sollte die Tatsache nicht über- 
sehen, daß die jährlich eingeführten 140000 
Tonnen Packpapier Rohmaterial für unsere Ver- 
arbeitune darstellt; allein 35—40 000 Tonnen hier- 
von sind Papier, das wir nicht im Lande her- 
stellen können oder wollen.“ | 

Ob gerade dieienigen englischen Papier- 
fabrikanten, welche sich ganz besonders lebhaft für 
den Packpapierzoll einsetzen, wohl auch die Ein- 
führung eines englischen Zellstoffzolles begrüßen 
würden, nachdem ein großes Zellstoffwerk außerhalb 
Englands in ihren Besitz übergegangen ist? Zell- 
stoff ist doch auch nur ein Rohmaterial oder Halb- 
stoff zur Herstellung von Papier wie Papier ein 
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Rohmaterial zur Herstellung von Papierwaren ist. 
„Wenn die Einführung des Schutzzolles voraus- 
sichtlich mehr Schaden als Nutzen anrichten wird, 
kann sie schwerlich die nötige Unterstützung im 
Unterhaus finden“, so schließt ein englisches Pa- 
pierfachblatt seinen Leitartikel über die vorliegende 
Frage. Das Unterhaus hat jetzt das Wort! v. W. 


MARKT-BERICHTE 


Berlin. 


Von einem Geschäft im neuen Jahre ist noch 
wenig zu merken. Die Geschäftsabschlüsse waren 
überwiegend ganz unbefriedigend und übcrall hört 
man die Klagen über zu große Läger und Außen- 


stände. Diese unbeweglichen Werte zwingen dazu. 
weiteren Belastungen auszuweichen. Mit anderen 
Worten, im Einkauf müßte die größte Zurück- 


haltung beobachtet werden, um zu den alten Sor- 
gen nicht neue auf sich zu laden. Nach Lage der 
Verhältnisse bedarf es keinen besonderen Zwanges 
hierzu. denn. wie schon gesagt. rührt sich die 
Nachfrage nur ganz gering und bleibt aufs äußer- 
ste beschränkt. AĦMe diejenigen (Greschäftszweige, 
aus denen unser Gewerbe Nahrung zog, liegen 
darnieder: die große Bekleidungsindustrie, Wäsche- 
und Schuhfabrikation, Lederwaren und viele andere 
Zweige der Wirtschaft stagnieren schon das zweite 
Jahr und sind durch starke Erschütterungen ge- 
schwächt. Der Großhandel ist dadurch in ärgste 
Mitleidenschaft gezogen, denn ihm fehlen die Ab- 
nehmer in Rohstoffen. Das wirkt sich auf unser Gc- 
werbe natürlich in gleicher Weise aus. Hier und da 
auftretende Versuche zur Aufnahme neuer Unter- 
nehmungen, oder auch nur zur Anknüpfung früherer 
Beziehungen, kommen durch das allgemein herr- 
schende Mißtrauen zum Scheitern. Dieses Mißtrauen 
hervorgerufen durch die zahlreichen Zusammen- 
brüche auch solcher Unternehmungen, die bisher 
großes Vertrauen genossen, ist übelste Folge der 
neuen Verhältnisse. Man kann nichts mehr riskieren. 
dazu ist die Substanz zu sehr zusammengeschmol- 
zen. Jeder neue Verlust kann zur Vernichtung der 
eigenen Existenz führen. Bei diesen Erwägungen 
und Stimmungen ist es verständlich, daß zu neuen 
Anschaffungen nur dann geschritten wird, wenn die 
äußerste Notwendigkeit es gebietet. Das ist jedoch 
zu wenig für die Produktion. Um diese fortsetzen 
zu können, versucht man die Käufer unter allen 
möglichen Vorwänden und zu oft recht billigen 
Preisen anzulocken. Der zur Zeit üblichste Vor- 
wand sind Jnventurverkäufe. Sie gelingen aber nur 
in Ausnahmefällen. Ihre weitere Wirkung geht dahin, 
die Abnehmer noch zweifelnder und zurückhalten- 
der zu machen. Weite Kreise ziehen aus diesen An- 
geboten den Schluß, daß der allgemeine Preisstand 
nicht mehr zu halten ist, und eine Preisherabsetzung 
auf der ganzen Linie erfolgen müßte. Die Vereini- 
gungen wehren sich gegen diese Auffassung und 
offiziell verlautet nichts, was ihr entsprechen 
könnte. Aber. wie man kurzweg sagt. hintenherum, 
da bekommt das Angebot ein ganz anderes Gesicht. 
Kin lehrhaftes Beispiel ist der Pappenmarkt. Er 
leidet zur Zeit mit am schwersten unter den Ab- 
satzverhältnissen. Die Nachfrage ist ganz ver- 
schwindend und fällt nicht ins Gewicht. Hiervon 
sind alle Pappensorten betroffen, selbst die früher 
immer stark gefragten Maschinenlederpappen. Die 
offiziellen Preise sind geblieben, aber am hiesigen 
Markt sagt jeder, zu Konventionspreisen wird doch 
nicht mehr gekauft. Und tatsächlich kann jeder 
Käufer darunter gut und gern ankommen. Es hat 
eben auch die Wirtschaft ihre Gesetze, wenn sie 
auch nicht gerade niedergeschrieben und in Para- 
graphen gefaßt sind. Das Gesetz von Angebot und 


Nachfrage zeigt, daß es wieder Geltung hat und 
nicht aus der Welt zu schaffen ist. In den letzten 
Tagen sind Maßnahmen bekannt geworden und An- 
regungen gefallen, die die allgemeine Lähmung ab- 
schwächen oder gar beseitigen sollen. Die Reichs- 
bank hat ihre Zinssätze ermäßigt und die Kontin- 
gente erweitert. Die Beleihungsfähigkeit der Gold- 
pfandbriefe ist erhöht. Eine an sich recht erfreuliche 
Maßnahme. Es ist aber noch zu früh, um ermessen 
zu können, wie sie sich auswirkt. Andere FErörte- 
rungen betreffen die Hebung des Kredits und die 
Frleichterung der Geldlage. Aber davon spricht man 
schon recht lange, ohne daß das erwünschte Ziel 
erreicht worden wäre. Hoffen wir, daß es endlich 
gelingt; hoffen dürfen wir noch. 
Leipzig. 

Seit dem letzten Bericht hat sich an der all- 
gemeinen Lage wenig geändert. Die Geldnot hält 
nach wie vor an, jedoch scheint die durch die Feier- 
tage hervorgerufene Stille nachgelassen zu haben, 
denn es wird wieder mehr, auch nach größeren 
Posten angefragt. Der Bedarf selbst erfährt aber 
teilweise dadurch eine scheinbare Erhöhung, da man 
sich nicht auf wenige Fabriken beschränkt, sondern 
versucht, bei einer möglichst großen Anzahl von 
Anfragen einen recht niedrigen Preis zu erzielen, 
wobei immer noch versucht wird, die bestehenden 
Konventionspreise und Bedingungen zu durch- 


brechen. Käufe für das Lager werden nach Mög- 
lichkeit zurückgehalten oder nur in kleinsten 
Mengen getätigt, wobei man aber cbenfalls ver- 


sucht, die Preise zu drücken. Es ist zu hoffen. daß 
die Herabsetzung des Reichsbankdiskontes auf die 
allgemeine Lage günstig wirkt und die Flüssiekeit 
hebt, jedoch bleibt dies abzuwarten. Augenblick- 
lich wird nach wie vor mit eigenen und fremden 
Akzepten reguliert, wobei noch versucht wird. die- 
selben diskontfrei bei den Lieferanten unter- 
zubringen. Wie sich die kürzlich stattgefundenen 
Konventionssitzungen auswirken, muß abgewartet 
werden, da die Ergebnisse der Verhandlungen noch 
nicht vollständig bekannt sind. Jedoch wäre es im 


allgemeinen Interesse sehr erwünscht, wenn die 
gegenseitigen Unterbtietungen der Konventions- 
fabriken aufhörten. Ueber die Aussichten der 
nächsten Zeit läßt sich auch heute noch nichts 
sagen, man kann aber wohl annehmen. daB mit 
einer, wenn auch bescheidenen Belebung zu 
rechnen ist. lt. 
Nordbayern. 


Papier und Pappe. Das Geschäft bewegt 
sich in sehr mäßigen Grenzen. Es wird nur das 
Dringendste gekauft oder besonders günstige Ge- 


legenheiten ausgenützt. Das Angebot übersteigt 
bei weitem die Nachfrage und dementsprechend 
sind auch die zu erzielenden Preise. Jeder Ge- 


schäftsabschluß erfordert große Anstrengungen, die 
Zahlungen erfolgen nach wie vor schleppend, die 
Kreditüberwachung ist ein wichtiger Faktor in der 
Geschäftsführung geworden. 


Rheinland. 


Die Papierfabrik Zerkall Renker & 
Söhnein Zerkall. Post Brück bei Düren, Rhld., 
schreibt uns: „Sie bringen in Nr. ı 1926 Ihrer Zeit- 
schrift eine „Neujahrsbetrachtung über die rhei- 
nische Wirtschaftslage“, gezeichnet Rhenus. Dieser 
Aufsatz bringt einen Auszug aus der „Dürener Zei- 
tung“, aus welchem hervorgeht, daB wir 120 Ar- 
beiter entlassen haben. Diese Nachricht ist un- 
begreiflicherweise auf Grund gänzlich falscher Be- 
richte in die genannte Zeitung gelangt. Wir stellen 
demgemäß fest, daß wir nach kurzer Streckung Ende 
November und Anfang Dezember den Betrieb seit 
Mitte Dezember im vollen Umfang wieder auf- 
genommen haben und auch zur Zeit voll beschäftigt 
sind. In der „Dürener Zeitung“ wurde die Nach- 
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richt auch zwei Tage später auf unsere Veranlas- 
sung berichtigt. Es liegt uns natürlich daran, die 
vorstehende falsche Meldung zu berichtigen, und 
wir bitten Sie, eine dementsprechende Notiz in 
Ihrer Zeitschrift bringen zu wollen.“ 

Nachschrift der Schriftleitung. Wir bedauern, 
an der Verbreitung einer irreführenden Nachricht 
teilgehabt zu haben, und freuen uns, im Interesse 
der Papierindustrie die vorstehende Berichtigung 
veröffentlichen zu können. 


Kasein-Bericht. 


Argentinien: Reichliche Ankünfte bei lust- 
losem Markt. Auf Abladung ist zur Zeit eine sehr 
schöne, über Standard liegende Ware zu 42,0 Lstr. 
cif deutschem Hafen angeboten. 

England: Kleine Zufuhren in Nährkasein in 
der Preislage von 70/85.0 Lstr. per 1000 Kilos cif 
Hamburg. 

Indien sandte eine Partie bei einer Preis- 
meinung von 36/37.0 Lstr. cif Hamburg. 

Amerika, das auch hin und wieder auf dem 
Markt auftaucht, bietet sehr schöne Milchsäure- 
qualitäten zu 52/54 Lstr. cif deutschem Hafen an. 

Alfred Autenrieth. 
Altpapier. 

Eine kleine Besserung ist auf dem Altpapier- 
markt insofern zu verzeichnen, als einzelne bessere 
Sorten gefragt werden. Allerdings bekommen die 
(iroßhändler die Preise limitiert, so daß kein Ver- 
dienst bleibt. außerdem wird alles bemängelt, was 
bei regulären Geschäften nie zur Sprache kommt. 
Die Zahlungen vonseiten der Fabriken sind schlecht, 
meist nur in Wechseln. Es wäre gut, wenn alle 
Händler und Großhändler etwas in dem Herein- 
nehmen von Wechseln stoppen würden, damit die 
vwanze Lage etwas gesundet. 

Die ungefähren Preise, die der Großhändler 
heute per 100 kg zahlen kann, sind folgende: Ge- 
ınischte Abfälle 250 M.; Druck 3 M.; Zeitungen 
4.50 M.; Akten, weiß, 8 M.: Originalakten und Skrip- 


turen 4,755 M.; Kartonnagen und Buchbinderspäne 
3,50 M.; weiße holzfreie Späne ı8 M.; weiße holz- 
haltige Späne 7 M.; weiß Chromo 7,25 M.; Holz- 
pappen und Lederpappen-Abfälle 7 M. 


„.Bersenberieht: 


Gold- 


mark- Kurs Kurs 
Bezeichnung der Kapital vor von 
Aktien - Gesellschaft in 
Mill. Mk 12. Jan. | 19. Jan. 
A.-O. für F APARIRDI KATONA 1,8 20 19,50 
Alfeld- QGronau®) ..... E 2,5 14 20 
Ammend. Papierfb.®). ...... 4 114 112 
Aschaffenbg. Buntp. M...... _ 80,00 82,00 
Aschaffenbg. Papierfb. ) 14,4 — 6lt/e 
Chemn. Papierfb. Finsiedel C | = 23,00 27,00 
Chromo Najork*). . . .. esea’ 1,002 66 66 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 1,36 140 135 
Dresdn. Chromo u. K.*) ... . 7 87,25 85 
Elsenthal Papier M . ....... — 29,00 26,00 
Feldmühle *) Ea Fee a erg 9,6 78,25 77,75 
Papierfabrik Hegge A. An ala z —_ 60,09 60,00 
Heidenauer Papierfb. *) ER 1,4 22,50 29 
Kartonp. Oroß-Särchen .. . .. 1,08 — — 
Kostheimer Cellulose *) . RE 0,98 - — 
Kurz Pap.D . . . 2. 2 >» 2 er 22.0 — 75.00 72.00 
Leykam-Tosefsihai er Aue nr — — = 
Limmr. Steina®) L..... ei — 80,00 78,60 
München-Dachau*)M. ...... — 47,00 46,25 
Natronzellstoff u. P. wa e 8,5 73 75 
Peniger Pat.-Pap. D re A e — 61,00 6),50 
eR Untersachs’ °) ESEE 1,32 78 76 
Reisholz®) . . . 2 22 2 220% 6,18 — 115 
Sächs. ee a ee ERE 16 26 25 
Schles. Papierlb.. .. . 2 22. — 0,10 0,10 
Schles. Cellulose *) . a a a ee 3,2 70,50 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . =- 6,50 6,50 
Stettiner Pap. u. P. .... 2... 1,2 19,50 — 
Teisn. Papierfb.M . .. 2.2... _ 40,50 43,00 
Thode Papierfb. D. . ...... < 0,21 0,20 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 42,75 40,75 
Verein. Bautzner*) ..... ae 3,16 . 43 
Verein. Strohstof D...... ; _ 129,0 141,C0 
Weißenb. Papierfb.D. ..... . — 65,50 59,75 
Winter Pap.H ..... 2: 222% — = = 
Zellstoff-Verein *) . . . 2022 .. 2 52 66 
Zeilstoff-Waldhof®) . ee. 26 89 91 


°) Umstellung dı des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Zwei interessante Fragen des Einkommensteuerrechts. 
Von Dr. F. Schulze. 


Der Reichsfinanzminister hat in soeben heraus- 
gekommenen FErlassen zwei interessante Fragen des 
Hınkommensteuerrechts behandelt, welche ver- 
dienen, steuerrechtlich näher betrachtet zu werden, 
da sie gerade für die Papierfabriken und ihre leiten- 
den Angestellten von größter Bedeutung sind. 


I. Besteuerung nach dem Verbrauch. 


Die Zweite Steuernotverordnung sah eine Be- 
steuerung nach dem Verbrauch hilfsweise neben den 
sonst üblichen Vorauszahlungsmaßstäben vor. Der 
vom Verbrauch zu entrichtende Vorauszahlungs- 
betray mußte größer sein als der Betrag, der nach 
den allgemeinen Vorschriften zu entrichten war. 
Ferner mußten die normalen Vorauszahlungen außer 
Verhältnis zu der im Verbrauch sich offenbaren- 
den Leistungsfähigkeit des Steuerpflichtigen stehen. 
Diese Besteuerung nach dem Verbrauch stützte 
sich auf die Untergrabung des Sparsinns des deut- 
«chen Volkes, wie ihn die Inflationszeit und der 
Verlust der meisten fest angelegten Werte mit sich 
gebracht hatte. Ganz langsam beginnt heute der 
Spartrieb sich wieder zu regen. Trotzdem ist in 
weitesten Kreisen die Anpassung an die so viel 
verschlechterte Wirtschaftslage, an die ungeheuren 
Lasten durch den Zwangsfrieden und schließlich 
an die Gesamtverarmung Deutschlands durchaus zu 
vermissen. Der Staat als Inhaber der Steuerhoheit 
hat sich nun gewiß nicht um diese mehr auf dem 
Gebiete der Volksmoral liegenden Vorgänge zu 


kümmern. Er hat aber ein Interesse daran, solche 
Personen zur Steuer heranzuziehen, die nachweis- 
bare Einkommengquellen nicht haben, trotzdem aber 
auf großem Fuße leben. Die Erfahrungen, welche 
die Steuerverwaltung mit den Bestimmungen der 
Zweiten Steuernotverordnung über die Besteuerung 
nach dem Verbrauch gemacht hat, erwiesen die 
Notwendigkeit einer solchen Hilfsmaßnahme, 
führten allerdings dazu, daB man sich im neuen 
Reichseinkommensteuergesetz zur noch genaueren 
Einschränkung und Umschreibung der Verbrauchs- 
besteuerung genötigt sah. Personen mit wirklich 
großem Verbrauch sollen zur Einkommensteuer 
auch dann durch diesen Hilfssteuermaßstab heran- 
gezogen werden, wenn sie den Verbrauch aus 
steuerpflichtigem Finkommen nicht mehr decken, 
sondern aus der WVermögenssubstanz bestreiten. 
Zwar handelt es sich dann nicht mehr um eine 
Besteuerung des Einkommens, sondern um eine 
Besteuerung des V erbrauchs an Stelle 
des Einkommens 

Das Gesetz unterwirft nicht jeden Verbrauch 
dieser Hilfsbesteuerung. Rechtliche und sittliche 
Verpflichtungen zu einem bestimmten Verbrauch 
bleiben außer Betracht. Kine Aussteuer oder Aus- 
stattung, die der gesetzlichen oder moralischen Ver- 
bindlichkeit auch in dem gegebenen Maß entspricht. 
fällt nicht unter den steuerpflichtigen Verbrauch. 
Unterhaltspflichten gesetzlicher Art oder auch ver- 
traglich übernommene scheiden hier aus. Leistun- 
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gen, die der Steucrpflichtige für sich oder seine 


Haushaltsangehörigen aufwenden muß, um die 
Kranken-, Unfall-,», Hoaftpflicht-, Sterbekassen, 
Lebensversicherung usw. sicherzustellen, bilden 


ebensowenig einen der Besteuerung nach dem Ver- 
brauch unterworfenen Aufwand wie einmalige und 
wiederkehrende Beiträge an wissenschaftliche, 
künstlerische, kirchliche Vereinigungen oder Ver- 
einigungen mit mildtätigem oder gemeinnützigem 
Zweck. Schließlich soll der Steuerpflichtige auch 
berechtigt sein, Ausgaben für Arznei und andere 
Gegenstände zu Heilzwecken oder zum Ausgleich 
körperlicher Gebrechen vorzunehmen, ohne daß 
man ihm den Verbrauch als besonderen Versteue- 
rungsgrund nachrechnet. Ja er kann darüber hin- 
ausgehen und noch den Antrag stellen, daß ıhm 
gewisse Ausgaben vom Finanzamt unberücksichtigt 
gelassen werden. Auch hier dreht es sich um Aus- 
gaben, die er entweder nicht vermeiden konnte oder 
die ihm durch die gesetzliche Unterhaltspflicht oder 
aus sozialen Gründen auferlegt werden. Dazu ge- 
hören Ausgaben, durch Krankheiten oder Unglücks- 
fälle veranlaßt, außergewöhnliche Aufwendungen, 
die durch die Geburt, den Unterhalt oder die Er- 
ziehung eines Kindes notwendig wurden, und dann 
Aufwendungen für Angestellte oder frühere An- 
gestellte, die aus sozialen Gründen erforderlich 
sind. Sonst aber kommt für die Verbrauchsbesteue- 
rung gerade der Verbrauch in Frage, der zur Be- 
streitung des Haushalts und der Lebensführung des 
Steuerpflichtigen und seiner Familie aufgewendet 
wird, ebenso Ausgaben, die der Steuerpflichtige 
zum Erwerb von Gegenständen macht, soweit sie 
nicht der Vermögenssteuer bei ihm unterliegen. 
Erwirbt also ein Steuerpflichtiger Gegenstände aus 
edlem Metall, Kunst-, Schmuck- und Luxusgegen- 
stände, Sammlungen oder Hausrat, so kann er zur 
Besteuerung des Verbrauchs herangezogen werden. 
Fällt aber der Erwerb in die Vermögenssteuer, so 
ist er nicht verbrauchssteuerpflichtig. 

Die Besteuerung nach dem Verbrauch ist, wie 
wir schon sagten, ein Hilfssteuermaßstab. 
der an Stelle des Einkommens der Besteuerung 
zugrunde gelegt wird. Die Prüfung muß sich daher 
zunächst immer darauf erstrecken, ob das fest- 
gestellte Einkommen eines Steuerpflichtigen 
unter Berücksichtigung seiner gesamten Lebensver- 
hältnisse in einem offenbaren Mißverhält- 
nis zu seinem Verbrauch steht. Man muß 
zugeben, daß hier den Finanzämtern in weitestem 
Umfang freie Hand gelassen ist. Der Reichsfinanz- 
minister verlangt, daß die Finanzämter nicht in 
kleinlicher Weise die einzelnen Posten des Ver- 
brauchs erforschen, vielmehr mit einer gewissen 
Großzügigkeit vorgehen. Die Besteuerung nach 
dem Verbrauch muß auch nicht erfolgen, wie es 
bisher nach der Zweiten Steuernotverordnung der 
Fall war, sondern sie kann nur nach Aufklärung 
der Sonderverhältnisse des Einzelfalles vor sich 
gehen. Leicht können sich hier freilich Schwierig- 
keiten nicht sowohl bei der Feststellung als bei der 
richtigen Beurteilung des Sachverhalts ergeben. 
Das Gesetz will Personen, die schon durch die 
Inflation ihr Vermögen verloren haben und nun 
genötigt sind, von der Substanz zu leben, keines- 
wegs treffen. Wir denken an die vielen Klein- 
rentner und den gesamten, einst nicht unvermögen- 
Mittelstand, der heute vielfach genötigt ist, von der 
Substanz dauernd mit zu verbrauchen. Anders liegt 
es, wenn das Finanzamt an einem Steuerpflichtigen 
auf keine Weise ein Einkommen besteuern kann, 
obwohl er nachweisbar einen hohen Verbrauch hat. 
Solche Fälle technischer Unmöglichkeit, ein Ein- 
kommen festzustellen, gehören unter die Ver- 
brauchsbesteuerung. 

Um eine unnötige Verallgemeinerung der Ver- 
brauchsbesteuerung zu verhüten, schreibt das Ge- 
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setz vor, daß der Verbrauch, um überhaupt als 
Steuermaßstab herangezogen werden zu können, 
mindestens 15000 Reichsmark jährlich betragen 
muß. Auch nicht jeder Verbrauch, der diesen Be- 
trag überschreitet, kommt als Grundlage für die 
Besteuerung in Frage, sondern nur dann, wenn der 
Verbrauch mindestens um die Hälfte höher ist 
als das Einkommen. Hier kann man daran denken, 
daB jemand ein Landgut oder einen Gewerbebetrieb 
besitzt und bei den heutigen wirtschaftlichen Ver- 
hältnissen mit einem Verlust abschließt. Wenn der 
Steuerpflichtige dann anderweite hohe Einkommen- 
quellen hat, die er voll ausnutzt und voll verbraucht, 
so wäre das ein hier einschlagender Steuerfall. Der 
Steuerpflichtige könnte rein rechtlich seinen Ver- 
lust, den er im Gewerbebetrieb oder beim Landgut 
erleidet, von seinem übrigen steuerpflichtigen Ein- 
kommen absetzen, so daß nur ein ganz geringer 
steuerpflichtiger Betrag übrig bliebe oder er viel- 
leicht ganz steuerfrei wäre. Der Reichsfinanz- 
minister führt an, daß ıhm Fälle bekannt seien, in 
denen Steuerpflichtige selbst die Besteuerung nach 
dem Verbrauch beantragt haben, weil sie es in ihrer 
Stellung und bei den gegebenenVerhältnissen nicht 
verantworten zu können glaubten, ganz oder nahezu 
einkommensteuerfrei zu bleiben. 

Die Verbrauchsbesteuerung soll nur Steuer- 
pflichtige treffen, die nach ihrer Lebensführung als 
leistungsfähig angesehen werden können. Meist ist 
dann das Vermögen groß, aber in Werten angelegt, 
deren Ertrag gering ist, z. B. Gärten, Parks, Luxus- 
güter, Villen mit Garten, Einzelwohnhäuser, die 
weit unter dem Durchschnittsertrage des sonstigen 
städtischen Grundbesitzes liegen, ebenso aber auch 
Aktien, Anteile an einer G.m.b.H., Schuldver- 
schreibungen, die oft lange ertragslos bleiben. Das 
Finanzamt kann, wenn die Gesamtlage eines der- 
artigen oder ähnlichen Einzelfalles ihm dazu ge- 
eignet erscheint, die Besteuerung nach dem Ver- 
brauch anordnen. Dem Steuerpflichtigen ist aber 
der Nachweis offen gelassen, daß sein Verbrauch zu 
seinem Einkommen nicht in einem offenbaren MiB- 
verhältnis steht. Den Nachweis kann er in drei- 
facher Form führen. Der Steuerpflichtige kann 
dartun, daB er den Verbrauch aus Vermögen be- 
stritten hat, das bei seinem Entstehen in den letzten 
drei Jahren der Besteuerung nach dem Einkommen- 
steuergesetz unterlegen hat. Das Steuerüber- 
leitungsgesetz gilt insoweit als Einkommensteuer- 
gesetz. Ein Gewerbetreibender z. B., der in diesem 
Jahre kein Einkommen erzielt, gleichwohl aber einen 
großen Verbrauch durch seine Lebenshaltung hat, 
kann dem Finanzamt klar nachweisen, daß die 
früheren drei Jahre für ihn mit Gewinn abgeschnitten 
haben, so daß er seinen Verbrauch aus dem nicht ver- 
brauchten, aber versteuerten Einkommen der letzten 
drei Jahre hat decken können. Der Steuerpflichtige 
kann ferner einen Verbrauch aus Bezügen haben, 
die bei Ermittlung des Einkommens außer Ansatz 
bleiben, z. B. Rentenbezüge aus dem Reichsversor- 
gungs- oder Militärversorgungsgesetz, Vorzugs- 
renten auf Grund des Anleiheablösungsgesetzes 
usw. In all diesen Fällen wird sein Verbrauch einer 
Besteuerung ebenso wenig unterworfen. Schließlich 
kann der Steuerpflichtige dem Finanzamt nach- 
weisen, daß sein Verbrauch in Zuschüssen und son- 
stigen Vorteilen besteht, die er als wiederkehrende 
Bezüge gewährt, wofern der Empfänger die wieder- 
kehrenden Bezüge zu versteuern hat. Wenn z. B. 
ein Steuerpflichtiger einem anderen einen wieder- 
kehrenden Holzschlag in seinen ausgedehnten Wal- 
dungen gewährt, so muß der Inhaber dieses Holz- 
schlagrechts die wiederkehrenden Holzbezüge ver- 
steuern. Dem Steuerpflichtigen aber wird die Auf- 
wendung, die er aus seiner Substanz hier zu 
machen hat, nicht als steuerpflichtiger Verbrauch 
angerechnet. (Fortsetzung folgt.) 
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Hände über und die freiwerdenden an wurden 

benutzt zur Angliederung einer Steindruckerei, 
GESCHÄFTS„- NACHRICHTEN Klischee-Anstalt, Holzschneiderei, Galvanoplastik. 
Se photographischen Abteilung und später der Offset- 


Geschäftsjubiläum. Am ı. Januar 1926 blickte druckerei. Ein Verlag kaufmännischer und gewerb- 
die Firma Friedrich Wilhelm Ruhfus, licher Lehrbücher schloß sich an, der jetzt ‚eine 
Dortmund, auf ein sechzigjähriges Bestehen führende Rolle auf dem Gebiete wissenschaftlicher 


zurück. Der Gründer der Firma, Herr Wilhelm und heimatgeschichtlicher Literatur spielt. Die 


Ruhfus sen., der jetzt im 87. Lebensjahre steht, er- glänzende Entwicklung: des Geschäfts unter der 
freut sich bester Gesundheit, und man versteht die Leitung seines Gründers gestattete es ihm im Jahre 
Freude der Familienangehörigen und aller der- 1914 — 75jährig — sich aus dem Unternehmen 


jenigen, die der Firma nahestehen, daß der alte zurückzuziehen ‚und das festgefügte Werk in die 
würdige Herr dieses Jubeljahr, in dem er mit Hände seiner Söhne zu überführen, von denen Dr. 
Genugtuung auf sein großes Lebenswerk zurück- Wilhelm Ruhfus, buchhändlerisch vorgebildet, den 
blicken kann, miterleben durfte. Trotz der Kriegs- Verlag, Paul Ruhfus die technische Leitung und 
zeit 1866 und 1870/71, während der der Inhaber zum Max Ruhfus, Diplom-Kaufmann, die Verwaltung der 
Heeresdienst eingezogen war, gelang es ihm, einen Finanzen übernahm. 

Stillstand in der Entwicklung des Geschäftes zu So steht die Firma Friedrich Wilhelm Ruhfus, 
verhindern. Ursprünglich eine Papiergroßhandlung, Dortmund, heute mit an erster Stelle unter den 
wurde das Unternehmen bald anfang der siebziger Firmen der Papier verarbeitenden Industrie und ge- 
Jahre durch eine Buchdruckerei und Buchbinderei "hört zu den angesehensten in ganz Westdeutsch- 
erweitert. 1888 gab die Firma unter dem Titel land. Möge das blühende Unternehmen unter der 
„Dortmunder Nachrichten“ eine Zeitung heraus, die Führung seiner jetzigen tatkräftigen Leiter auch in 
ein Jahr später als „Generalanzeiger“ erschien und Zukunft erfolgreich weiter wandeln in den Spuren, 
in wenigen Jahren einen in der Geschichte des Zei- die ihm von dem Senior des Hauses gewiesen sind. 
tungswesens fast beispiellosen Aufschwung nahm. In diesem Sinne rufen wir der Firma ein herzliches 
In den neunziger Jahren ging sie jedoch in andere Glückauf zu. 
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70. Geburtstag. Herr Direktor Otto Pousar 
des Aschaffenburger Werkes Redenfelden bei Raub- 
ling in Oberbayern. welcher auf eine mehr als 
45 Jährige Berufstätigkeit als Papiermacher zurück- 
blicken kann, feierte am 21. Dezember 1925 in be- 
nweidenswerter geistiger und körperlicher Frische 
seinen 70. Geburtstag. 

Peniger Maschinenfabrik und Eisengießerei 
A.-G., Penig i. Sa. Dem Geschäftsbericht entneh- 
men wir, daß trotz der ungünstigen wirtschaft- 
lichen Lage, sowie der hohen Steuern die Werke 
im Geschäftsjahr 1924/25 befriedigend beschäftigt 
waren. Das Geschäftsjahr schließt mit einem Rein- 
gewinn von 31 146,41 RM. Es wird eine Dividende 
von 7% in Vorschlag gebracht. 

Papiergroßhandlung Flinsch. Die in Schwierig- 
keiten geratene Papiergroßhandlung Ferd. Flinsch 
ın Frankfurt a. M. wurde von der Jägerschen Pa- 
piergroßhandlung in Frankfurt a. M. übernommen. 
Die Gläubiger der erstgenannten Firma sollen in 
Raten voll befriedigt werden. 

Papierfabrik Sebnitz A.-G., Sebnitz i. Sa. Unter 
Aufrechterhaltung ihrer Kündigung vom 20. Sep- 
tember 1923 bietet die Gesellschaft sofortige Bar- 
eıinlösung ihrer Teilschuldverschreibungen an, und 
zwar mit 50 RM für je ein über 300 M. lautendes 
Stück einschl. Genußschein, wenn Altbesitz nach- 
gewiesen und anerkannt ist, 36 RM. für je ein über 
300 M. lautendes Stück, wenn es Nichtaltbesitz ist. 


Papierfabrik Kirchberg A.-G. in Kirchberg, 
Kr. Jülich. Aus einem Rohüberschuß von 124 290 
RM. ergibt sich nach Abzug. von 97517 RM. allge- 
meinen Unkosten und nach 21 756 RM. Abschreibun- 
gen für 1924-25 ein Reingewinn von 5017 RM, der 
auf neue Rechnung vorgetragen wird. Die Papier- 
erzeugung betrug 2386 350 kg gegenüber ı 016 830 
kg im Vorjahre, die Papierberechnung ergab 
2438828 kg gegenüber 927120 kg im Vorjahre. 
In den ersten Monaten des Geschäftsjahres 1924-25 
hatte der Betrieb unter der allgemein schlechten 
Wirtschaftslage zu leiden. Die Gesellschaft war des- 
halb gezwungen, wegen Auftragsmangels mit ver- 
kürzter Schicht zu arbeiten. Erst im Dezember 
zeigte sich eine Belebung des Geschäftes, die bis 
etwa Ende des Geschäftsjahres anhielt. 

Wie uns die Firma J. W. Erkens, Maschinen- 
fabrik und Eisengießerei, Niederau bei Düren, mit- 


teilt, hat sie nicht die Absicht, ihren Betrieb still- - 


zulegen. Allerdings mußte seit kurzer Zeit eine 
Streckung einzelner Abteilungen stattfinden, doch 
ist dieselbe durch einen Auftrag, welcher das Un- 
ternehmen für fünf bis sechs Monate voll beschäf- 
tigt, Anfang Januar aufgehoben. 

Papierfabrik A.-G. in Oberweistritz. Die Gene- 
ralversammlung beschloß, den Reingewinn von 
20000 M. zu Rückstellungen und Einziehung von 
Vorzugsaktien zu verwenden und 5600 M. vorzu- 
tragen. Vor Beginn des Geschäftsjahres mußte der 
Betrieb mangels Aufträgen vollständig stillgelegt 
werden. Er wurde alsdann wieder aufgenommen, 
jedoch unter teilweisen Einschränkungen. Während 
der letzten drei Monate des Geschäftsjahres stei- 
gerten sich die Umsätze der Gesellschaft wesent- 
lich. | 

Papierindustrie Mainz, G. m. b. H. Ueber die 
Firma ist Geschäftsaufsicht angeordnet worden. 

(Bl. Börsenztg. v. 15. 1. 26.) 


Papierfabrik Köslin A.-G. In dem unter Ge- 
»chäftsaufsicht stehenden Unternehmen konnte be- 
reits eine Rate von 10% auf die 3,2 Millionen RM. 
Verbindlichkeiten verteilt werden. Die Verwaltung 
macht den Vergleichsvorschlag nach folgendem 
Modus: Weitere 40% der Schulden sollen durch 
Barzahlung in Raten beglichen werden. Für die 
restlichen 50% werden Gutscheine ausgegeben, die 
durch die noch unbelasteten Grundstücke im Werte 
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von ı Mill. M. sichergestellt werden. Die Koholyt 
A.-G., die als Aktionärin eine Sperrminorität von 
mehr als 25% besitzt, ist Hauptgläubigerin. Von 
ihrer Zustimmung ist die Durchführung des Ver- 
gleichs abhängig. Ueber ihre Stellungnahme soll 
sie sich bis zu einer neuen Sitzung ın der nächsten 
Woche entscheiden. Das von englischer Seite zur 
Verfügung gestellte Darlehen in Höhe von ı Mill. 
RM. ist durch Grundstücke der Papierfabrik sicher- 
gestellt. 

Leipziger Pappenfabrik A.-G., in Leipzig. Die 
Gesellschaft ist in Konkurs geraten, nachdem der 
angestrebte außergerichtliche Vergleich von 50 % 
gescheitert ist. 


Verein für Zellstoffindustrie A.-G., Berlin. Die 
Aktionäre werden zu der Generalversammlung am 
30. Jan. 1926, vorm. 11⁄2 Uhr, im Sitzungszimmer 
des Bankhauses Gebr. Arnhold, Dresden-A., Waisen- 
hausstraße 20-22, eingeladen. Die Bilanz, abge- 
schlossen am 30. 6. 1925, ergibt einen Gewinn von 
251 346,70 RM., für deren Verteilung der Vorstand 
vorschlägt: 7% Dividende auf die 50000 RM. Vor- 
zugsaktien p. r. t. 5250 RM.; satzungsgemäße Tan- 
tiemen an Aufsichtsrat 14 012,50 RM.; 6% Divi- 
dende auf 3000000 RM. Stammaktien 180000 RM;.; 
zus. 199 262,50 RM. Vortrag auf neue Rechnung 
52084,20 RM. Dem Geschäftsbericht entnehmen wir 
folgende Ausführungen: Die Werke waren während 
des ganzen Berichtsjahres, besonders in den letzten 
Monaten, gut beschäftigt, so daß in der Produktion 
die höchsten Ziffern der Vorkriegszeit übertroffen 
wurden und sogar die für einige Zeit stillgelegte 
Fabrik Wildshausen wieder in Betrieb gesetzt werden 
konnte. Der trotz des hohen Umsatzes verzeich- 
nete kleine Gewinn ist nur auf die außerordentlich 
hohen Steuern zurückzuführen. Das laufende Ge- 
schäftsjahr weist einen befriedigenden Auftrags- 
bestand auf. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
ist eine Werbedrucksache über Kanal-Trockner, 
Patent Haas, der Maschinenfabrik Friedr. Haas, 
Lennep (Rheinland), beigefügt, die wir der Auf- 
merksamkeit unserer Leser empfehlen. 
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Außerordentliche | 
Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


In Anbetracht der wirtschaftlichen Notlage der 
Papierindustrie und der sich immer mehr häufenden 
“«sgenvollen Stimmen aus den Kreisen der Papier- 
isbrikanten hatte der Vorstand des V.D.P. sich 
veranlaßt gesehen, am 28. Januar sämtliche Mitglieder 
zach Berlin zu einer außerordentlichen Hauptver- 
sammlung einzuberufen. Welchen Widerhall diese 
E:ınladung auslöste, beweist die Tatsache, daß etwa 
173 Teilnehmer dem Rufe Folge geleistet hatten. 

Der Vorsitzende, Herr Klingspor, be- 
rüßte die Anwesenden und erläuterte die Gründe, 
welche zu dieser Tagung Veranlassung gegeben 
katten. Es sollten die Hilfsmaßnahmen erwogen 
urd alle inzwischen unterbreiteten Vorschläge, die 
zu einer Verbesserung der Lage aus eigner Kraft 
iuhren könnten, im Rahmen einer Hauptversamm- 
lung erörtert werden. 

Als erster sprach der Geschäftsführer des Ge- 
ımtausschusses der Fachgruppen der Papierindu- 
strie, Herr Dr. Clemens, über „Kartellpolitik 
ın der Papierindustrie“. Nicht genug kann die 
These des Redners unterstrichen werden, „daß Kar- 
teve ein Bekenntnis zum Wirtschaftsfrieden bedeu- 
ten“, denn in allen folgenden Ausführungen tauchte 
dieser Gedanke immer wieder in neuer Form auf 
und erhob seine warnende Stimme So gab er 
eirentlich mit seiner Forderung, einmütig zusam- 
menzuhalten in wirtschaftlicher und sozialer Be- 
ziehung. dem ganzen Tage ein besonderes Gepräge. 
Mit Recht wies Herr Dr. Clemens darauf hin, 
d:6 es ein Trugschluß sei, sich mit billigen Preisen 
tòer die Schwierigkeiten hinwegzuhelfen. Denn eine 


Preisherabsetzung im Verein mit Arbeitseinschrän- 
kung verdoppele nur die Gefahr. Aufgabe der Kar- 
telle sei es, alle Vorbedingungen für die Preisfrage 
genauestens zu untersuchen und an Hand von sta- 
tistischem Material aller Art, ferner durch Kalku- 
lationen und durch darauf sich aufbauende Vor- 
schläge mit zu einer gesunden Preispolitik beizu- 
tragen. Also Streben nach der Rationalisierung in 
der Preisgestaltung in Verbindung mit der Ratio- 
nalisierung der Produktioh. 

Redner erörterte dann die Auslandspreisfrage 
und betonte die Notwendigkeit eines besseren Kon- 
taktes mit dem Ausland. Insonderheit verwies er 
darauf, daß Preisunterbietungen gerade hier sehr 
nachteilig wirken können, weil sie alle guten Ab- 
sichten und den Ruf der Konventionen schädigen 
und diskreditieren und damit das Vertrauen in die 
Kartelle untergraben. Auf Grund statistischen 
Materials wies Herr Dr. Clemens nach, daß der 
Papierverbrauch im Jahre 1925, gemessen an 1912, 
pro Kopf nicht gesunken ist, daB aber infolge Ver- 
schiebung der Bevölkerungsziffer durch den Frie- 
densvertrag doch ein Produktionsausfall von etwa 
80 ooo Tonnen zu verzeichnen ist. Es fehlt ungefähr 
die Beschäftigungsmöglichkeit für einen halben 
Monat! Damit kommt er auf die Frage einer 
Generaleinschränkung und auf die von Herrn Geh. 
Kom.-Rat Niethammer gemachten Vorschläge. 
nämlich die Papierindustrie in fünf Kategorien 
(Feinpapier, mittlere Papiere, Druckpapier, Cellu- 
lose- und Packpapier) zu teilen und für diese 
Gruppen ein entsprechendes FEinschränkungs- 


46 DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 5, 1926 


programm aufzustellen. Hierüber zu befinden sei 
Sache des geschäftsführenden Ausschusses der 
Fachgruppen und der Versammlung. Die Ausfüh- 
rungen gipfelten in der Erkenntnis, daß nur eine 
klare, anständige Geschäftspolitik, Mut und Ent- 
schlossenheit eine Besserung bringen können. (Eine 
genaue Wiedergabe der inhaltsreichen Rede wird 
an dieser Stelle erfolgen.) 

Herr Rechtsanwalt Lammers sprach dann 
über „Die Wirtschaftslage“. Auch er warnte vor 
Uneinigkeiten, weil dieser falsche Geist die Arbeit 

er Organisationen zuschanden mache. Auch sei 
es verkehrt, immer wieder die heutigen Grundlagen 
mit denen vor dem Kriege zu vergleichen. Neuauf- 
bauen sei die Losung, denn der gesunkenen Bevöl- 
kerungsziffer und der gesunkenen Kaufkraft sei 
Rechnung zu tragen. Ein großzügiger Export sei 
nur dann möglich, wenn unsere innere Wirtschaft 
gesund ist. Die Ausfuhr sei aber kein organisch 
gegebenes Ventil zur Besserung der Inlandsverhält- 
nisse. Auch der Vergleich mit den übertriebenen 
amerikanischen Rationalisierungsverhältnissen sei 
heute falsch, weil dadurch bei uns ja nur die Ueber- 
produktion gesteigert würde! Also Wirtschaft 
Horatio! Denn so kann es auf die Dauer nicht 
weitergehen. Auch die vielerörterten Kredite als 
alleinseligmachenden Faktor anzusehen, sei ganz 
irrig. Denn der Grund sei doch die Unmöglichkeit, 
alle Ware, die einer Vollbelastung unserer Fabriken 
entspricht, unterzubringen. Hier sei also der Hebel 
einzusetzen und gerade hier sei tiefe Nachdenklich- 
keit am Platze. Redner kommt dann auf Finanz- 
fragen zu sprechen und zeigt, daß bezüglich der 
Wechselproteste die Papierindustrie immer noch 
relativ gut abgeschnitten hat. Aber alle Klagen 
über zu hohe Zinssätze, Steuern, Frachten usw. 
können, so berechtigt sie teilweise seien, die Not- 
lage nicht verbessern, solange sich nicht die Er- 
kenntnis Bahn bricht, daß wir nur durch innere 
Regenerierung, durch Kapitalbildung, bessere Ren- 
tabilität der Anlagen und insbesondere durch Spar- 
sinn gesunden können. Gerade diese allerletzte 
Forderung kann gar nicht genug unterstrichen wer- 
den, und es muß endlich ein ganz energischer Wider- 
stand einsetzen gegen die unsinnige Verschleuderung 
von Kapitalvermögen, wie wir das täglich in Berlin 
und im Reiche in großem Stil erleben. 

Auch die Regelung unseres Verhältnisses zum 
Ausland sei Gebot der Stunde, aber die Uneinigkeit 
der Stände und Parteien, diese innere Zerrissenheit 
sabotiere die guten Absichten der verantwortungs- 
vollen Männer, auf dem Wege geeigneter Handels- 
verträge die Verständigung mit dem Auslande zu 
erzielen. Auch hier müsse Wandel geschaffen wer- 
den, zumal die Möglichkeiten dazu gegeben seien. 

Herr Klingspor ergriff hierauf das Wort 
zu seinem Vortrag „Staatshilfe oder Selbsthilfe“. 

Die tiefschürfenden Ausführungen dieses Red- 
ners fanden ihren Ausdruck eigentlich in den Wor- 
ten, daß die furchtbare Not gerade die Erkenntnis 
dieser Not fördert und zu opinio communis führen 
muß. Wir müssen gesunde Produktionsgrundlagen 
schaffen und an die Krankheitsursachen mit allen 
Mitteln herangehen. Der Mangel an Absatz ist im 
Inland durch die Verarmung und schlechte Kauf- 
kraft, im Ausland durch dessen AbschlieBungs- 
tendenzen begründet. Außerdem kommt dazu noch 
die Höhe unseres Preisniveaus. Letzteres zu senken 
sei also notwendig. In ausführlicher Weise ver- 
breitet sich Herr Klingspor daran anschließend 
über die starke Belastung durch die öffentliche Hand, 
die hinwiederum größtenteils durch die Ueber- 
organisation im Reiche begründet sei. 

Die Lasten durch die öffentliche Hand sind im 
Jahre 1925 auf etwa 25% gestiegen, während sie 
vor dem Kriege bei einem weit besseren Stand des 
Volksvermögens doch nur 13% betrugen. Eine 


grundlegende Verfassungs- und Verwaltungsreform 
sei unbedingt notwendig, um hier Abhilfe zu 
schaffen. Wir müssen, ob wir wollen oder nicht, 
uns abkehren von der Idee des Unterhaltungs- und 
Wohlfahrtsstaates und zurück zum Rechtsstaat 
kommen. Eingehend beleuchtet der Redner die hier 
gegebenen sozial- und staatspolitischen Möglichkei- 
ten, und kommt dann zu den Maßnahmen organisa- 
torischer Art, die des weiteren eine Linderung der 
Notlage schaffen könnten. Auch er vertritt die Idee 
einer Produktionseinschränkung und einer Typisie- 
rung nach Werten und empfiehlt Ausbau der Statistik, 
Austausch der daraus gewonnenen Zahlen und Aus- 
bau der Konventionen auf Basis der Kalkulationen. 
Ebenso hält er die Syndizierung der für eine solche 
reifen Sorten, ähnlich wie beim Druckpapier, für 
empfehlenswert. Auch die bessere Pflege des Aus- 
landsmarktes liegt ihm am Herzen. Auf jeden Fall 
aber vertritt er mit allem Nachdruck die Ansicht, 
daB wir mit Mannesmut zur Selbsthilfe schreiten 
und alles daransetzen müssen, um unsere Industrie 
aus eigener Kraft wieder hoch zu bringen. 

Damit war der Vortragsteil der Versammlung 
erledigt. Herr Dr. E bar t, Spechthausen, dankte den 
Rednern herzlichst für ihre lichtvollen Ausführun- 
gen, und nach kurzer Mittagspause begann den 
Reigen der Diskussionsredner Herr Dir. Joest, 
Sebnitz. Er schildert die Schäden der Preisunter- 
bietungen, der Regierungspolitik und befürwortet 
die Bekämpfung derselben. Die Papierindustrie muß 
mit allen Mitteln sich im Inland und Ausland, in- 
sonderheit aber unter sich selbst wieder eine starke 
Basis des Vertrauens schaffen und sich gegenseitig 
stützen, um sich dann dadurch wieder emporzu- 
heben. 

Herr Kom.-Rat Ilgner vertritt seinen bereits 
früher eingereichten Plan einer partiellen Stillegung 
der Betriebe, je nach Sorten und sich ergebender 
Notwendigkeit. | 

Auch Herr Kom.-Rat Haindl verneint den 
Versorgungsstaat und sieht aber eine Lösung der 
bestehenden Probleme nicht in der Produktions- 
einschränkung. sondern ausschließlich in der Pro- 
duktionsverbilligung. Letztere aber ist nur mög- 
lich durch restlose Ausnutzung der Betriebsmittel, 
durch Ausbau der Statistik und der Kalkulation. 
Der Redner begründet seinen Standpunkt zum 
Teil durch recht stichhaltige Argumente, die ins- 
besondere auf das Gebiet der Tarif- und Lohn- 
politik hinübergreifen. 

Herr Klingspor betont, daß die Vorschläge 
Niethammers und Ilgners nicht als Dauer- 
maßnahmen gedacht seien. 

Herr Ilgner will nur Schutz gegen Preisab- 
sturz, jedenfalls aber keine Preiserhöhung. 

Herr Dr. Schweitzer meint, die öffentliche 
Meinung sei gegen eine allgemeine Betriebsein- 
schränkung, hält aber eine spezielle Einschränkung 
nicht für gangbar, solange nicht alle Fabriken den 
Konventionen angehören. 

Herr Brecht regt an, einmal eine Woche ab- 
zustellen und dann das statistische Material zu 
verwerten. 

Der Vorsitzende, Herr Klingspor, sicht 
sich auf Grund der vorgebrachten Bedenken zur 
Feststellung veranlaßt, daB eine Finmütigkeit für 
lie Idee der Betriebseinschränkung nicht gegeben 
ist. Es wird vereinbart, nachstehende Entschlie- 
Bung an die Fachgenossen hinauszugeben: 

„Die besondere Notlage der deutschen Papier- 
industrie verlangt neben der Erfüllung staatspoli- 
tischer Forderungen in erster Linie vertrauensvolles 
Zusammenarbeiten des ganzen Faches. 

Nicht so sehr Drosselung der Produktion, als 
vernünftige Verteilung derselben, Durchführung ge- 
sunder einheitlicher Kalkulationsgrundsätze, Aus- 
bau der Konventionen, Syndizierung der dazu reifen 
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Sorten, bessere Pflege des Auslandsmarktes werden 
zusammen mit Rationalisierung und Verbesserungen 
in den einzelnen Betrieben und Beseitigung des 
durch den überspannten Organisationsapparat, auch 
in der Wirtschaft entstehenden Leerlaufs den Zweck 
jeder gesunden Gemeinsamkeitsarbeit: Absatzerhö- 
hung durch billige und richtige Preise erreichen. 


Zu diesem vertrauensvollen Zusammenarbeiten 
ruft die heutige Versammlung alle Angehörigen des 
Faches erneut auf in der Ueberzeugung, daß nicht 
der Kampf aller gegen alle, sondern nur verständ- 
nisvolle Gemeinschaftsarbeit, getragen von rück- 
haltlosem Vertrauen, uns retten kann.“ 


Herr Lammers nimmt darauf nochmals Ge- 
lexenheit, das von Herrn Kom.-RatNiethammer 
angeschnittene Problem der Arbeitsregelung in sehr 
interessanter Form zu beleuchten und weist mit 
Nachdruck darauf hin, daß eine Lohnsteigerung 
keinesfalls eine Wirkung auf den Preis haben dürfe. 
Gerade hier sei die Erkenntnis notwendig, daß das 
Gefühl der volksmäßigen Zusammengehörigkeit und 
des Arbeitsgemeinschaftsgedankens eine staatspoli- 
tische Notwendigkeit bedeute. Nochmals betont er 
die Wichtigkeit einer richtigen Wirtschaftspolitik 
und einer richtigen Verwendung der Gelder im 
Sinne produktiver Werte. 


Mit herzlichen Worten dankt Herr Kling- 
spor nochmals allen Herren für ihr Erscheinen 
und insbesondere den Rednern des Tages für ihre 
interessanten Ausführungen, um schließlich die fol- 
gende an die Regierung gerichtete Entschließung, 
die das Finverständnis aller Teilnehmer findet, zur 
Verlesung zu bringen: 


„Fine infolge der großen Notlage der deutschen 
Wirtschaft nach Berlin einberufene außerordentliche 
Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten E. V., die von mehr als 170 Mitgliedern 
aus denı ganzen Deutschen Reich besucht war, hat 
nach Referaten des Vertrauensmannes der deutschen 
Papierindustrie. Herrn Rechtsanwalt Lammers, 
M. d. R.. Berlin, des Geschäftsführers des Gesamt- 
ausschusses der Fachgruppen der Papierindustrie, 
Herrn Dr. Clemens, Berlin, und des Vorsitzenden 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V., 
Herrn Fabrikbesitzer Klingspor, M. d. R, 
Siegen. in einer umfangreichen Aussprache sich mit 
dieser allgemeinen Notlage und den besonderen 
Sorgen und Nöten der deutschen Papierindustrie 
eingehend befaßt und dazu einstimmig folgende Ent- 
schließung angenommen: 


Fine gesunde Staatswirtschaft ist auf die 
Dauer nur denkbar auf dem Boden einer gesunden 
Privatwirtschaft. Das deutsche Volk hat durch 
Krieg und Nachkriegsentwicklung einen sehr 
großen Teil seines Nationalvermögens eingebüßt. 
Deshalb muß der heutige Staat billiger, einfacher 
und sparsamer arbeiten als der frühere, damit 
nicht durch untragbare Belastung der deutschen 
Gütererzeuzung ihr Absatz im In- und Auslande 
vollig erstickt wird. 

Bisher ist aber die Belastung der Wirtschaft 
von seiten der öffentlichen Hand mit jedem Jahre 
gesteigert worden und wird sich aus den Dawes- 
verpflichtungen noch vermehren. 

Soll die deutsche Wirtschaft unter dieser Last 
nicht erliegen und den Staat mit in ihren Zu- 
sammenbruch hineinziehen, so müssen diese Be- 
lastungen unverzüglich stark verringert werden. 
Dies ist grundlegend und für die Dauer nur mög- 
lich durch einschneidende Reformen, insbesondere 
der Staats- und Kommunalverwaltungen. 


Daneben müssen aber sofort die notwendigen 
erheblichen Erleichterungen der Steuern und 
anderen Lasten eintreten. Nur schnelles Handeln 
kann die deutsche Wirtschaft vor dem Untergang 
retten.“ Dr. Opfermann. 


Zentralstelle für Sitzungen beim Zentralausschuß 
der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Indu- 
strie, Charlottenburg 2. 


Der Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten E. V., Charlottenburg, wird seine dies- 
jährige Hauptversammlung vom 16. bis 18. Juni in 
Düsseldorf abhalten. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


Betr. Steuerzinsverordnung. 

Dem allgemeinen Bestreben auf Herabsetzung 
der Diskont- und Zinssätze kommt eine Verord- 
nung des Reichsfinanzministers vom 16. Januar 1926 
entgegen. Mit Wirkung vom ı. Januar werden die 
in der Steuerzinsverordnung vorgesehenen Sätze 
herabgemindert. Für Verzugszinsen beträgt der 
Zinsfuß bis auf weiteres 10% jährlich. Soweit bei 
Zahlungsaufschub Zinsen zu entrichten sind, beträgt 
der Zinsfuß bis auf weiteres 8% jährlich. Bei einer 
Stundung bestimmt die bewilligende Finanzbehörde 
zugleich mit der Stundungsbewilligung den Zinsfuß, 
zu dem der gestundete Betrag zu verzinsen ist, wenn 
sie nicht zinslose Stundung gewährt. Der ZinsfuB 
beträgt bis auf weiteres mindestens 5% und höch- 
stens 8% jährlich. Wie hoch innerhalb dieses 
Rahmens der ZinsfußB zu bemessen ist, richtet sich 
nach der allgemeinen wirtschaftlichen Lage und 
den besonderen Umständen des einzelnen Falles. 
In der Verfügung, durch die Stundung gegen Ver- 
zinsung bewiligt wird, ist, wenn nicht der Zinsfuß 
auf 8% jährlich bestimmt wird, die Heraufsetzung 
des Zinsfußes für die Zukunft vorzubehalten. Für 
die Zeit vom ı. Januar 1926 ab findet der neue Zins- 
fuB auch bei Verzugszinsen von solchen Beträgen 
Anwendung, die vor dem ı. Januar 1926 fällig ge- 
worden sind. Ist vor dem ı. Januar 1926 durch Ge- 
setz oder durch Verfügung einer Finanzbehörde 
Zahlungsaufschub oder Stundung zu einem Zinsfuß 
von mehr als 8% jährlich bewilligt worden, so be- 
trägt für die Zeit vom ı. Januar 1926 ab der Zins- 
fuB 8% jährlich. 


Fachvereinigung für Papiertechnik, e. V., 
Cöthen, Anhalt. 


Einladung 
zum 18. Stiftungsfest am Freitag, den 19. und Sonn- 
abend, den 20. Februar 1926. 


Festfolge: 

Freitag, den 19. Februar 1926, abends 8.30 Uhr: 
Begrüßung der Gäste im großen Saal des Hotel 
Rumpf. 

Sonnabend, den 20. Februar 1926: 

1. 9.30 Uhr vorm. pünktl.: Hauptversamm- 
lung im großen Hörsaal des Neubaues des 
Polytechnikums. 


Tagesordnung: 

a) Bericht des Vorsitzenden über die Arbeit 
der Fachvereinigung im vergangenen Jahre. 

b) Bericht des Kassenwartes. 

c) Bericht des Pressewartes. 

d) Bericht des Geschäftsführers der Abteilung A. 

e) Ev. Anträge und Verschiedenes. 

2. Etwa 10.30 Uhr vorm. anschließend Vorträge: 

a) Direktor Breuninger der Firma Maschinen- 
fabrik A.-G. vorm. Wagner & Co., Cöthen: 
„Bemessung des Kraftverbrauchs der in 
Papier- und Zellstoffabriken vorkommen- 
den Fabrikationsmaschinen, in besonderer 
Würdigung der Papiermaschine.“ 

b) Für einen vorgeschenen weiteren Vortrag 
steht die feste Zusage der betr. Firma noch 
aus. 

3. 3 Uhr nachmittags: Besichtigung des Neu- 
ne anschließend Vorführung eines Kultur- 
ilms. 
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4 Uhr nachmittags: Zusammentreffen der Da- 
men im Kaffee Karius, Weintraubenstraße. 
4. 7 Uhr abends pünktlich: Festessen im großen 
und kleinen Saal des Rumpf. 
all. 

Am Sonntag, den 21. Februar 1926, findet nach- 
mittags 3 Uhr ein Exbummel nach Ostercöthen 
statt. Treffpunkt am Kriegerdenkmal auf dem 
Marktplatz. 

Wir hoffen, zu unserm Stiftungsfeste auch die 

Damen unserer auswärtigen Gäste und Mitglieder 

begrüßen zu dürfen. 


Der Vorsitzende: 
Joachim Bausch. 


Der Schriftführer: 
Günther Authenrieth. 


Handelspolitischer Kalender für das Jahr 1925. 


ı. Januar: Vorläufige Inkraftsetzung des Zu- 
satzvertrages vom 12. Juli 1924 zum Wirt- 
schaftsabkommen vom ı. September 1920 mit 
Oesterreich durch den Reichspräsidenten. Der 
deutsche Vertragszoll für Zellstoff wird auf 2,50 M. 
herabgesetzt. Einführung des neuen ungari- 
schen Zolltarifs. 

5. Januar: Wiederaufnahme der deutsch- 
belgischen Handelsvertragsverhandlungen in 
Berlin. 

6. Januar: Beginn der deutsch-polni- 
schen Handelsvertragsverhandlungen in Berlin. 

9. und 10. Januar: Verhandlungen zwischen der 
deutschen und französischen Papierindustrie in 
Paris über den kommenden Handelsvertrag. Ver- 
treter der deutschen Papierindustrie: v. Wussow 
und Dr. Clemens. 

10. Januar: Ablauf der Bestimmungen des 
Versailler Vertrages über die einsei- 
tige Meistbegünstigung der Gegner 
Deutschlands. 

11. Januar: 


Abschluß eines vorläufigen 
deutsch-italienischen Wirtschafts- 
abkommens mit listenmäßiger Meistbegünsti- 
gung. Die deutsche Papierindustrie erhält die ita- 
lienische Meistbegünstigung. 

13.. Januar: Abschluß eines vorläufigen 
Handelsabkommens zwischen Deutschland 
und Polen, durch das sich beide Länder gegen- 
seitig die autonomen Zölle zusichern. 

3. Februar: Erlaß des englischen „Weiß- 
buchs“ zur Einführung von Schutzzöllen auf 
Grund des Safe-guarding of Industries Act. 

9. Februar: Annahme des deutsch-siamce- 
sischen Wirtschaftsabkommens vom 
28. Februar 1924 auf der Grundlage gegenseitiger 
Meistbegünstigung durch den Reichstag. u 

13. Februar: Ratifizierung dieses Abkommens. 

20. Februar: Annahme des am ı. Januar 1925 
vom Reichspräsidenten vorläufig in Kraft gesetz- 
ten Zusatzvertrages vom 12. Juli 1924 zum 
Wirtschaftsabkommen mit Oesterreich vom 
1. September 1920 durch den Reichstag. — An- 
nahme der Vorlage zur Verlängerung des vor- 
läufigen Handelsabkommens mit Por- 
tugal vom 28. April 1923 durch den Reichstag. 
Deutschland erhält die Minimalsätze des jeweiligen 
portugiesischen Zolltarifs und listenmäßige Meist- 
begünstigung. 

28. Februar: Verlängerung der polnischen 
Verordnung vom 31. Juli 1924 über Zollnachlässe. 
Diese Verordnung betrifft auch Holzstoff, Zellstoff 
und Druckpapier. — Abschluß eines Abkommens 
zwischen Frankreich und Deutschland, in dem 
sich beide Länder verpflichten, während der Han- 
delsvertragsverhandlungen von handelskriegerischen 
Maßnahmen abzuschen. 

1. März: Inkrafttreten des Zigaretten- 
papier-Monopols in der Türkei. Von die- 
sem Tage an darf nur die türkische Monopolver- 
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waltung Zigarettenpapier und feine Kopierpapiere 
einführen. 

16. März: Wiederbeginn der deutsch-fran- 
zösıschen Handelsvertragsverhandlungen in 
Paris. 

31. März: Das an diesem Tage ablaufende 
deutsch-italienische Provisorium vom 
1I. Januar 1925 wird bis zum Abschluß eines end- 
gültigen Handelsvertrages verlängert. Die Liste 
der meistbegünstigten Waren wird beiderseitig er- 
weitert. 

ı. April: Ablauf des vorläufigen Han- 
delsabkommens mit Polen vom 13. Januar 
1925, in welchem sich beide Staaten gegenseitig die 
autonomen Zölle zusicherten. Während der laufen- 
den Handelsvertragsverhandlungen soll dieses Ab- 
kommen stillschweigend aufrecht erhalten bleiben. 

4. April: Abschluß eines vorläufigen Han- 
delsabkommens mit der Belgisch- 
Luxemburgischen Wirtschafts-Union. 
Mit Ausnahme des Druckpapiers erhält Deutsch- 
land für Papier die belgischen Minimaltarife. Für 
Druckpapier ist noch ein Jahr lang nach Inkraft- 
treten des Vertrages der doppelte Minimalzoll zu 
zahlen. Für Pergamentpapier wird deutscherseits 
ein Vertragszoll von 9,50 RM. nach "jähriger Lauf- 
dauer des Abkommens zugestanden. 

10. April: Neuregelung der 26 %igen Repara- 
tionsabgabe in England. Die deutsche Re- 
gierung übernimmt die Verpflichtung eine monat- 
liche Pauschalsumme zu zahlen, die ihr von den 
deutschen Exporteuren garantiert und zur Ver- 
fügung gestellt wird. 

11. April: Abschluß eines deutsch-norwegi- 
schen Abkommens. (Fischkonserven.) 

18. April: Inkraftsetzunge des Handels- 
vertrages mit Guatemala vom 4 Oktober 
1924 mit gegnseitiger Meistbegünstigung. 

24. April: Erlaß einer neuen polnischen 
Verordnung über Zollnachlässe mit Gültigkeit 
bis zum 1. August 1925. Für Zeitungsdruck, Zell- 
stoff und Holzstoff werden die bisherigen Ermäßi- 
gungen belassen. 

Iı. Mai: Waren deutschen Ursprungs bedürfen 
bei der Ausfuhr indie Türkei eines Ursprungs- 
zeugnisses. 

15. Mai: Ablauf der gegenseitigen Meistbegün- 
stigung mit der Türkei. — Abschluß eines Zu- 
satzabkommens mit Griechenland zum 
vorl. Handelsabkommen vom 3. Juli 1924 mit ge- 
genseitiger Meistbegünstigung. 

19. Mai: Erlaß einer polnischen Regierungs- 
verordnung durch die am 27. Mai für mehr als 200 
Tarifnummern Zollerhöhungen bestimmt wer- 
den. Rohpapiere werden hierdurch nicht betroffen. 

37. Mai: Annahme des vorläufigen Han- 
delsabkommens mit Spanien vom 25. Juli 
1924 (in Kraft seit 1. August 1924) durch den deut- 
schen Reichstag. Deutsches Papier unterliegt dem 
spanischen Minimaltarif: für Zigarettenpapier und 
Fliegenpapier werden darüber hinausgehende Zoll- 
zugeständnisse spanischerseits gemacht. 

ı. Juni: Einfuhrerleichterungen seitens der 
Schweiz. Einfuhrkontingentierungen bleiben nur 
noch für 60 Waren bestehen, darunter für Papier 
die Pos. 292, 299, 301, 306e und 307c. 

12. Juni: Inkraftsetzung des vorläufigen 
deutsch-griechischen Handelsabkom- 
mens vom 15. Mai 1925. 

14. und ı5. Juni: Ablauf der 
Finfuhrkontingente, die 
Polen zugestehen mußte. 

20. Juni: Beginn des deutsch-polnischen 
Wirtschaftskrieges durch Erlaß von Ein- 
fuhrverboten gegen deutsche Waren mit Wirkung 
ab 27. Juni. Dic deutsche Papicrindustrie wird 


zollfreien 
Deutschland 
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hierdurch nicht betroffen. — Neuer jugoslawi- 
scher Zolltarif. 

22. und 23. Juni: Neue Verhandlungen 
der deutschen Papierindustrie in Paris; Ver- 
treter: Kommerzienrat Glatz, v. Wussow, Direktor 
Hübner. 

I1. Juli: Neuer niederländischer Zoll- 
tarif und neuer norwegischer Zolltarif. 
Wiedereinführung der MacKenna-Zölle in 
England. 

2. Juli: Gegenmaßnahmen Deutsch- 
lands gegenüber Polen durch Zollerhöhungen 
und Kinfuhrverbote für polnische Waren. 

10. Juli: Vorläufige Wiedereinführung der ge- 
genseitigen Meistbegünstigung mit der Türkei. 

1r. Juli: Neue Einfuhrverbote Polens 
mit Wirkung ab ı7. Juli. Die deutsche Papier- 


industrie wird auch von diesen Einfuhrverboten 
nicht betroffen. — Abschluß eines deutsch- 
französischen Abkommens über das 


Saargebiet. (Nicht in Kraft getreten.) 

1s. Juli: Kündigung des Handelsvertrages 
mit Spanien vom 25. Juni 1924 durch Deutsch- 
land zum 16. Oktober 1925. 

30. Juli: Neuer Zolltarif der südafrikani- 
schen Union. 

31. Juli: Ablauf der polnischen Verordnung 
über Zollnachlässe. 

12. August: Annahme des Gesetzes über Zoll- 
änderungen — der sogen. „kleinen Zolltarif- 
revision“ — durch den Reichstag (Aenderungen 
der Pos. 651 und 655). 

ı2. August: Der Reichstag nimmt ferner an: 
Das vorläufige Handelsabkommen mit der Bel- 
visch - Luxemburgischen Wirtschafts- 
Union vom 4. April 1925; den Freundschafts-, Han- 
delz- und Konsularvertrag mit den Vereinigten 
Staaten von Amerika vom 8. Dezember 1923; 
das deutsch-französische Abkommen über 
das Saargebiet vom ı1 Juli 1925; das 
deutsch-griechische vorläufige Handels- 
„bkommen vom 15. Mai 1925; das deutsch-nor- 
wexische Abkommen vom 11., April 1925. 


3. September: Aenderungen des austra- 
lischen Zolltarifs. 
8. September: Austausch der Ratifikations- 


urkunden zum deutsch-englischen Han- 
delsvertrax. Der Vertrag ist mit seinem Ab- 
schluB am z. Dezember 1924 in Kraft gesetzt. 

9. September: Dic deutsch -schwei- 
zerisehen Verhandlungen führen zum Abschluß 
des Zusatzprotokolls über weitere Aufhebung der 
Einfuhrbeschränkungen, Nadelholz (Pos. 230) und 
Schreibpapier (Pos. 301) und gemusterte Papiere 

306 e) bleiben cinfuhrverboten. 

15. September: Austausch der Ratifikations- 
urkunden des vorläufigen Handelsabk om- 
mens mit der Belgisch-Luxembur- 
vischen Wirtschafts-Union vom 4. April 1925. — 
Wiederaufnahme der deutsch - polnischen 
Handelsvertragsverhandlungen in Berlin. — Wieder- 
beginn der deutsch-französischen Han- 
delsvertragsverhandlungen in Paris. 

17. September: Ermäßigung verschiedener Pa- 
pierpositionen des jugosla wischen Zolltarifs 
infolge des österreichisch-jugoslavischen Handels- 
vertrages. — Aenderung des polnischen Zoll- 
tariisehemas, wodurch die Einfuhr holzhaltiger 
Papiere nach Polen weiter erschwert wird. 

21. September: Aenderung des Zolltarifs für 
Britisch-Indien. Für die meisten Rohpapier- 
corten treten erhebliche Erhöhungen ein. 

30. September: Uebergabe der deutschen For- 
derungen und Zugeständnisse für einen deutsch- 
französischen Handelsvertrag in Paris. 

1. Oktober: Inkrafttreten der deutschen 
sogen. „kleinen Zolltarifrevision”. — 


Pos. 
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Aufhebung der deutschen Ausfuhrverbote 
bis auf Schrott und Altpapier. — Aufhebung der 
deutschen Einfuhrverbote. Kaolin und 
Papierfilze werden einfuhrfrei. — Inkrafttreten wci- 
terer deutscher Einfuhrverbote gegen- 
über Polen. — Inkraftreten des vorläufigen 
Handelsabkommens mit der Belgisch- 
Luxemburgischen Wirtschafts-Union. 


3. Oktober: Uebereinkommen zwischen Deutsch- 
land und Oesterreich zur Regelung einzelner 
Zollfragen. Das Papierfach bleibt beiderseits un- 
berührt. 

8. Oktober: Erweiterung der polnischen 
Einfuhrverbote mit Wirkung vom 15. Oktober. 
Vom Papierfach werden nur Spielkarten betroffen. 


12. Oktober: Abschluß des deutsch-russi- 
schen Handelsvertrages auf der Grund- 
lage gegenseitiger Meistbegünstigung. 

14. Oktober: Inkrafttreten des Freundschafts-, 
Handels- und Konsularvertrages mit den Ver- 
einigten Staaten von Amerika vom 
8. Dezember 1923. Der Vertrag war bereits seit 
seinem Abschluß vorläufig in Kraft gesetzt. 


16. Oktober: Ablauf des deutsch-spani- 
schen Handelsvertrages vom 25. Juni 1924 und 
Beginn des vertragslosen Zustandes 
zwischen Deutschland und Spanien. Für deutsche 
Waren gilt der spanische Maximaltarif. 


18. bis 20. Oktober: Verhandlungen der deut- 
schen Papierindustrie in London; Vertreter: 
Direktor Schark, v. Wussow. 

31. Oktober: Abschluß eines Handels- und 
Schiffahrtsvertrages mit Italien, mit 
gegenseitiger unbeschränkter Meistbegünstigung und 
Tarifabreden. Die Papierindustrie wird von letzterem 
nicht betroffen. Auch gleichzeitig Verlängerung 
des Provisoriums mit Italien vom 11. Januar bis zum 
Inkraftreten dieses Handelsvertrages. — Uebergabe 
der französischen Gegenforderungen und Zu- 
geständnisse für einen Handelsvertrag in Berlin. 


5. November: Inkrafttreten eines neuen pro- 
visorischen Generaltarifs in der 
Schweiz. 

6. November: Abschluß eines vorläufigen 
Zollabkommens mit der Schweiz. Herab- 
setzung der Pos. 303 des schweizerischen Zolltarifs. 


9. November: Zollerhöhungen und Einfuhrver- 
bote Spaniens gegenüber deutschen Waren und 
damit Beginn des deutsch-spanischen 
Wirtschaftskrieges. 

12. November: Vorübergehende Zollbefreiungen 
bzw. Ermäßigungen in Ungarn mit Wirkung vom 
20. November. (Pos. 496 a und 499 des ungarischen 
Zolltarifs.) 

16. November: Verringerung der Einfuhrverbote 
in der Tschechoslovakei. (Pos. 293 und 300a 
und b werden frei.) 

18. November: Abschluß eines vorläufigen 
Wirtschaftsabkommens mit Spanien und Ende 
des Wirtschaftskrieges. 

28. November: Gutachten des englischen 
Board of Trade für Einführung eines 171% igen 
Schutzzolles für Pack- und Umschlagpapier 
und Waren daraus. 

26. November: Abschluß eines Wirtschafts- 
abkommens mit Holland; in Kraft gesetzt 
am 3. Dezember. 

2. Dezember: Kündigung des deutsch- 
mexikanischen Freundschafts-, Handels- und 
Schiffahrtsvertrages vom 5. Dezember 1882 zum 
21. Oktober ı926 durch Mexiko. 

3. Dezember: Annahme des deutsch- 
schweizerischen vorläufigen Zoll- 
abkommens und des deutsch-italieni- 
schen Handelsvertrages durch den Reichs- 
tag. 


50 


4. Dezember: Vertagung der Regierungsvor- 
lage bzgl. Schutzzölle für Pack- und Umschlag- 
papier auf die nächste Parlamentssession Anfang 
Februar 1926. 

12. Dezember: 
sischen Handelsvertrages 
Reichstag. 

16. Dezember: Abschluß eines vorläufigen 
Wirtschaftsabkommens mit der Türkei. 
— Inkrafttreten des deutsch-italienischen 
Handelsvertrags. Inkrafttreten des 
deutsch-schweizerischen vorläufigen 
Zollabkoommens. 

33. Dezember: Inkrafttreten weiterer eng- 
lischer Schutzzölle (Messerschmiedewaren, Hand- 
schuhe und Gasglühstrümpfe). 

24. Dezember: Aufhebung des deutschen A us- 
fuhrverbots für Altpapier. (Laut Verord- 
nung vom 12. Dezember.) 

28. Dezember: Wegfall der Ursprungszeugnisse 
für deutsche Waren bei der Ausfuhr nach Bel- 
gien. 

31. Dezember: Ablauf der letzten schwei- 
zerischen Finfuhrbeschränkungen (Pos. 230, 
301, 306 e). — Verlängerung des deutsch-por- 
tugisischen Handelsabkommens vom 28. April 
1923 (verlängert am 14. März und 31. Dezember 
1924) bis zum 31. März 1926. — Außerkrafttreten 
des polnischen Zolltarifs vom 26. Juni 1924. — 
Außerkrafttreten des griechischen Zolltarifs 
vom 30. Dezember 1892 bzw. März 1921. v. W. 


HANDEL UND VERKEHR 
_Börsenbericht. 


Annahme des deutsch-rus- 
durch den 


Bezeichnung der 
Aktien - Gesellschaft 


A.-O. für Bappenabrikation?]: E 
Alleld-Oronau®) ..... 


Ammend. Papierfb. ») EEE 4 1 
Aschaffenbg. Buntp. M . — 81,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) De 14,4 66,75 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC.. . _ 22,00 
Chromo Najork*) . ... 22... 1,002 62,50 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 1,36 132 
Dresdn. Chromo u. K.*) . A 7 87,25 
Elsenthal Papier M ........ — 29,00 
Feldmühle*) er as a 9,8 78,25 
Papierfabrik Hegge FW Bee ON —_ 70,00 
Heidenauer Papierfb. .). RENNEN 1,4 27 
Kartonp. Groß-Särchen . .. .. 1,08 32 
Kostheimer Cellulose*) . er 0,98 25,76 
Kurz Pap.D . . . 2. 2 2 2 2 20. — 72,00 
Leykam-Josefsthal De Be a eg En — 
Limmr. Steina* L..... Sin — 80.00 
München-Dachau *®)M. ..... A _ 45,25 
Natronzellstoff u. P.®) . E: 6,5 84 
Peniger Pat.-Pap.D....... — 60,00 
Preßsp. Untersachs‘*) . Br 1,32 70,25 
Reisholz®) . 2... 20 2 2 200 ` 6,18 115,50 
Sächs. Cartonnagen*). Eea a e 16 25 
Schles. Papierfb. . ET N — 0,125 
Schles. Cellulose*) | . ; š 3.2 723/3 
Simonius’sche Cellulosefabrik. _ 6,50 
Stettiner Pap. u. P. . .. 2... 1,2 — 
Teisn. Papiertb. M ...... ES _ 42,00 
Thode Papierfb.D ...:.... — 0,20 
Varziner Papierfb. Me ee Ba 4,8 43 
Verein. Bautzner*) . R EE 3,15 42,25 
Verein. Strohstoff D E 153,00 
WeiBenb. Papierfb.D. ...... — 56,50 
Winter Pap H. .. 2 2 2 202. — = 
Zellstoff-Verein ®) .., 2 2 202. 2 57,75 
Zelistofi-Waldhof?) ...... | 27,5 92 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Gerichtliches Gutachten der Berliner Industrie- 
und Handelskammer. 
Harz. Amcerikanisches Harz wird von Amerika 


mit 20 v. H. Tara gehandelt, während die deutschen 
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Bedingungen 14 v. H. Tara vorsehen. Die Umrech- 
nung findet in der Weise statt, daß bei 20 v. H. Tara 
112 lbs, gleich 100 Pfund deutsch, dagegen bei 
14 v. H. Tara 112 lbs. gleich 102 Pfund deutsch be- 
rechnet werden. Bei Berechnung nach der deut- 
schen Bedingung: 14 v. H. Tara ist es handelsüblich, 
daß bei Verkauf ab Hamburg eine Neu-Gewichts- 
ermittlung in Hamburg stattzufinden hat. C 16908/25 
(XIIA 5). 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
industrie. 


Südslawien. Die südslawische Autonome 
Monopolverwaltung in Belgrad fordert zum ọ. Fe- 
bruar Angebote auf die Lieferung von 28850 Ries 
Zigarettenpapier zweite Sorte zu 700 Blatt 67/94 cm. 


MARKT-BERICHTE 


Vom Papierholzmarkt. 


Betrachtet man den Papierholzmarkt in seiner 
Gesamtheit, so muß man zu der Feststellung gelan- 
gen, daß die bisher gewohnte Festigkeit sehr ins 
Wanken gekommen ist. Die jüngsten Vorgänge am 
Markt lassen eine starke Zurückhaltung der Inter- 
essenten erkennen; die Haltung ist schwankend ge- 
worden, unentschieden. Wenn auch die allgemeine 
Auffassung dahin geht, daß mit einer Abschwächung 
angesichts der festen Haltung an den Märkten der 
Importländer nicht zu rechnen sei, die sich am 
deutschen Inlandsmarkt anbahnende rückläufige 
Tendenz läßt sich damit nicht verwischen, vielmehr 
gewinnt man immer mehr den Eindruck, daß nun- 
mehr auch am Papierholzmarkt das Wort „Preis- 
abbau“ für die Gesamtlage das charakterisierende 
Merkma! geworden ist. Der Preisabbau am Lang- 
holzmarkt ist inzwischen zur Tatsache geworden; 
trotz größten Widerstandes seitens des Waldbesitzes 
läßt sich die rückläufige Preisbewegung hier nicht 
mehr aufhalten, und es scheint durchaus nicht aus- 
geschlossen, daß die Preise noch weiter zurück- 
weichen müssen, sollen sie mit den Schnittwaren- 
preisen in ein angleichendes Verhältnis gebracht 
werden. Wir haben bereits mehrfach an dieser 
Stelle darauf hingewiesen, daß sich auch der Papier- 
holzmarkt der Einwirkung eines nachhaltigen 
Preisrückganges am Langholzmarkt nicht wird 
entziehen können, daß die beiden im Urprodukt 
gleichwertigen Sortimente, Langholz und Papier- 
holz, auf die Dauer in der Preisentwicklung un- 
möglich getrennt marschieren können. Man darf 
nicht übersehen, daß das Handelssortiment Papier- 
holz weder in Qualität noch in Abmessungen ein 
besonderes Sortiment darstellt, daß vielmehr jedes 
Langnutzholz einer für die Papiererzeugung in 
Frage kommenden Holzart mit einigen 
schnitten in „Papierholz“ umgewandelt 
kann. Daher wird auch der Papierholzpreis nicht 
über diejenige Relation hinausgehen können, wie 
sie sich aus dem Mengenverhältnis: ı Rm = 0,7 Fm 
errechnet. Unterstellt man weiter, daß z. B. der 
Durchschnitt der Dezember-Verkäufe in den preu- 
Bischen Staatsforsten für Fichtenlangholz der 
Klassen ıa bis 2a, also diejenigen Klassen, die 
ihrer Stärke entsprechen (bis zu 24 cm Durch- 
messer) für die Aufarbeitung zu Papicrholz 
in Frage kommen, etwa rund 20 M. je Fm 
beträgt. so dürfte dementsprechend ı Rm Papier- 
holz keinesfalls den mittleren Durchschnittspreis 
von etwa 14 M. je Rm überschreiten, da zu berück- 
sichtigen ist, daß Langholz, insbesondere solches in 
der Stärke der Klasse 2a (Homa) im großen und 
ganzen doch zu wertvoll ist, um es als Papierholz 
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aufzuarbeiten, das Sortiment Papierholz bei seiner 
forstlichen Aufarbeitung überhaupt in der Haupt- 
sache aus Windbruchhölzern usw. gewonnen wird, 
und in seiner Qualität gegenüber dem Langnutzholz 
nicht einmal ganz vollwertig ist, so daB es folge- 
richtig billiger sein müßte. Sofern Langnutzholz 
als Papierholz aufgearbeitet wird, was vornehmlich 
nur bei Durchforstungen und Totalitätshieben der 
Fall sein dürfte, wird man im allgemeinen nur die 
Klassen ıa und b heranziehen, die in Preußen mit 
einem Dezember - Durchschnittspreisse von etwa 
18.80 M. je Fm einen Verhältnispreis von 13,20 M. 
je Rm Papierholz im Durchschnitt für beide Sorti- 
mentsklassen ergeben würden. Dem Einwand, daß 
die Aufarbeitungskosten einschlieBlich Rückerlöhne 
usw. beim Papierholz eine höhere Bewertung recht- 
fertigten. ist entgegen zu halten, daß erfahrungs- 
gemäß bei der Aufarbeitung vollholziger Stämme 
das Raummaß gegenüber der allgemein angewandten 
Umrechnung im großen und ganzen ein beacht- 
liches Mehr ergibt, das im Durchschnitt die erhöh- 
ten Kosten etwa ausgleichen dürfte, da es nicht 
möglich ist, gestapeltes Holz so dicht einzuschich- 
ten, daB nicht Leerräume entständen. Würde nun 
bei einem erheblichen Preiunterschied zwischen den 
beiderseitigen Sortimenten Langholz und Papierholz 
zugunsten des letzteren nicht schon der Waldbesitz 
die Konjunktur auszunützen verstehen, so geschähe 
dies zweifellos durch den Handel oder durch die 
Papierholzverbraucher selbst, als dessen Folge eine 
Angleichung der Preise bald herbeigeführt werden 
müßte, mit anderen Worten: der Papierholzpreis 
müßte infolge zunehmenden Angebots in abseh- 
barer Zeit so weit zurückweichen, bis er das den 
l.angholzpreisen ausgleichende Verhältnis erreicht 
hätte. Es ist also durchaus nicht falsch, wenn man 
als Barometer für die Preisbildung am Papierholz- 
markt den Langholzmarkt heranzieht. Läßt sich am 
lLangholzmarkt ein nachhaltiger Preisabbau durch- 
führen, dann wird dem auch der Papierholzmarkt 
insoweit Rechnung tragen müssen, wie es unter An- 
sehung des beiderseitigen Wertverhältnisses bedingt 
ist. Daran vermögen auch die hohen Forderungen 
für Auslandsholz nichts zu ändern. Solange das 
Inlandsmaterial günstiger zu beschaffen ist, besteht 
keine Veranlassung, sich der Auslandsangebote zu 
bedienen, wenn auch durchaus nicht übersehen wer- 
den soll, daß daneben die Preisbildung am Welt- 
markt auf die Dauer nicht ohne regulierenden Ein- 
fluß bleiben kann. Nur ist im Augenblick nicht zu 
erkennen, warum gerade das Sortiment Papierholz 
in seiner Preisbildung von den Märkten der Import- 
länder mehr beeinflußB werden soll, als das beim 
l.angholz der Fall ist. Deutschland ist doch nicht 
allein in bezug auf Papierholz, sondern in bezug auf 
Holz überhaupt Einfuhrland, und wenn derzeitig der 
Markt eines der vornehmlichsten Zuschußgebicte, 
der Tschechoslovakei, sehr feste Tendenz nicht nur 
jür Papierholz, sondern auch für Langholz zeigt, 
so könnte man mit gleichem Recht wie vom Pa- 
pierholzmarkt auch vom Langholzmarkt behaupten, 
dag eine Abschwächung der Tendenz nicht zu be- 
fürchten wäre, eine Behauptung, die sich angesichts 
der Vorgänge am deutschen Holzmarkt nicht auf- 
recht erhalten läßt. Man wird also auch weiterhin 
den Vorgängen am Langholzmarkt Beachtung zu- 
wenden müssen, und, solange hier nicht die bisher 
vermißte Klärung eintritt, auch den Papierholz- 
markt vorsichtig und zurückhaltend zu beurteilen 
haben. — Daß eine solche Beurteilung bereits heute 
Boden gefaßt hat, geht unverkennbar aus den Fr- 
zebnissen der Dezember-Verkäufe in Preußen her- 
vor. Während noch im November hier eine durch- 
chnittliche Bewertungshöhe von 14,50 M. je Rm für 
alle Suortimentsklassen zu verzeichnen war, die sich 
auf etwa gleicher Höhe wie in den Vormonaten 
bewegte, ist im Dezmber das durchschnitliche Preis- 


niveau auf knapp ı2 M. je Rm zurückgeangen, eine 
Bewertungsbasis, die im Sinne des Vorhergesagten 
der Preisbildung am Langholzmarkt auch in etwa 
die Wage hält. An dieser Tatsache kann man nicht 
achtios vorübergehen, und auch der Waldbesitz 
wird sich mit der veränderten Situation wohl oder 
übel abfinden müssen. 


Im Gegensatz hierzu sah man aus Süddeutsch- 
land Ergebnisse, die immer noch recht hoch lagen. 
So wird verlautet, die Regierungsforstkammer 
Augsburg habe etwa 8500 Rm im Freihandverkauf 
mit etwa 146% der Landesgrundpreise absetzen 
können. Das wären für die I. Kl. 17,52 M., 11. KI. 
14,60 M., III. Kl. 11,68 M. je Rm ab Wald, Preise, 
die als sehr hoch anzusprechen sind. Das baye- 
rische Forstamt Ruhpolding erlöste im Freihand- 
verkauf für 82 Rm 120% der Grundpreise bei An- 
fuhrkosten von 2,20—3,00 M. je Rm. In Württem- 
berg verkaufte das Forstamt Lorch i. R. kleine 
Mengen mit 14,05—14,80o M. für I. KLI, 10,490—ı3 M. 


für II. Kl.; das Forstamt Calmbach erlöste für 
ebenfalls nur kleine Posten I. Kl. ı6 M., II. Ri. 
13,50 M., Ill. Kl. i11 M. Aus Baden liegen nur 


wenige Ergebnisse vor. Das Forstamt Radolfzell 
verkaufte go Rm zu 150 %, das Forstamt St. Blasien 
130 Rm mit 142% der süddeutschen Grundpreise. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je Rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Kl. 15,50—16,50 M.; 11. Kl. 13—14 M.; 
Ill. Kl. 10,40—11,40 M. Preußen: I. Kl. über 14 cm 
Zopf 1450 M.; II. Klasse von 7—ı4 cm Zopf 
10,50 M. Inländisches Holz, waggonverladen der 
Lieferstation, je Rm: Süddeutschland: 14—16 M.; 
Mittel- und Westdeutschland: 16—17 M. Tschecho- 
slovakei, ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne 
Eingangszoll, je Rm, für gute, handelsübliche Ware 
in Fichte: frei Oderberg 125—135 Kc.; frei Tetschen 
154—158 Kc.; frei Reitzenhain-Eger-Weipert 158 bis 
164 Kc. Polen: 15,50—15,75 M., je Rm ausfuhrfrei 
deutsch-polnischer Grenzstation. 


Nordbayern. 


Die Marktlage in Papier ist unverändert; der 
Bedarf an Papier, soweit er direkt oder indirekt 
für Industrie bestimmt ist, hat jedenfalls nicht zu- 
genommen; die Aufträge werden von Seiten der 
Abnehmer in immer kleinerem Umfange erteilt. Im 
Pappenfache stehen geringe Preisermäßigungen be- 
vor, die Preissenkungen dürften sich in der Grenze 
von 2% bis 3% bewegen. Dies veranlaßt die Kund- 
schaft zur Zurückhaltung, wenigstens solange, bis 
die Preisfragen vollständig geklärt sind. Von einer 


Belebung des Geschäftes kann weder bei Papier 
noch bei Pappe in irgendeiner Form gesprochen 
werden. ng. 


AUSLANDSSCHAU 


Die Aussichten der britischen Papierindustrie 
im Jahre 1926. 

Nachdem das Jahr 1925 sich zwar etwas besser 
als das Vorjahr gestellt, doch anderseits Export- 
verminderungen mit sich gebracht hatte, sind die 
Aussichten für dieses Jahr für verschiedene Papier- 
sorten entschieden günstiger. Eine Ausnahme macht 
nur Zeitungsdruckpapier. Hier wird ein hartes 
Ringen um den australischen Markt beginnen. Die 
kanadischen Zeitungen haben bereits angekündigt, 
daB sich die heimischen Fabriken, die jetzt die 
gleichen Vorrechte besitzen wie die englische Indu- 
strie, größere Aufträge am australischen Markt ge- 
sichert haben. Währenddessen kommen die Kor- 
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porationen der Vereinigten Staaten mit Dumping- 
preisen an den englischen Markt. Da schon in den 
U.S.A. ein ProduktionsüberfluB an Zeitungsdruck- 
papier besteht, so dürften sich die Verhältnisse in 
Kanada für England noch ungünstiger gestalten. 
Kin verzweifelter Kampf um die Erhaltung der 
Vormachtstellung Englands in Australien ist danach 
unvermeidlich. — Besser ist die Lage der Industrie 
für holzfreies Papier. Die Marktbesserung des De- 
zembers mit ihren leicht erhöhten Preisen hat sich 
behaupten können. Die Preissteigerungen sind zum 
großen Teil durch die Erhöhung der Rohstoffpreise 
bedingt. Ferner sind die Preise für holzfreies Pa- 
pier auf dem Kontinent fester geworden, so daß 
z. B. Deutschland nicht mehr so scharfer Konkur- 
rent ist. — Die Espartofabriken sind ziemlich gut 
beschäftigt, die Preise für fast alle Sorten sind fest. 
Dies ist auf ein Anwachsen der inländischen Nach- 
frage zurückzuführen. Der Exporthandel ist noch 
schwach und nur nach den Vereingten Staaten 
etwas belebt. Der Stand der Ausfuhr nach den 
Staaten hängt davon ab, inwieweit die amerikani- 
sche Industrie Fortschritte in der Behandlung des 
F.spartopapiers gemacht hat. Einige Verbesserungen 
sollen schon erzielt worden sein. Andere Abnehmer 
von englischem Espartopapier sind Holland, Frank- 
reich und Indien. — Die Lage für feines Schreib- 
papier ist noch gedrückt. Wenn auch von inlän- 
discher Seite etwas mehr angefordert wird, so ge- 
nügt dies nicht, um den schlechten Exportstand 
wieder auszugleichen. Die Schwäche der Ausfuhr 
wird auf mangelnde Musterversendung und zu ge- 
ringe Ausnutzung der Werbemöglichkeiten seitens 
der englischen Industrie zurückgeführt. Mi. 


Die Papierproduktion Nordamerikas. 


Nach den Berichten der amerikanischen Papier- 
und Zellstoff-Vereinigung sowie der mitwirkenden 
Organisationen hat die Papierproduktion in den 
Vereinigten Staaten im November v.J. um 7% ab- 
genommen, nachdem sie im Oktober dem Vor- 
monat gegenüber eine 8%ige Steigerung erfahren 
hatte. Vom Rückgang im November waren mit 
einer Ausnahme alle Papiersorten betroffen. Die 
genauen Ziffern, die von der gleichen Anzahl Fa- 
briken wie im Oktober stammen, sind wie folgt: 


er 
Produk Verschiffun ae 
N irre. re 
tonnen 

Zeitungsdruckpapier 129 830 132906 17 413 
Buchpapier 85 508 86 667 45 035 
Pappe . . .. 122754 123 729 29 867 
Umschlagpapier 48 263 51175 45 283 
Feinpapier 29 636 28 577 40 207 
Seidenpapier . 12 029 11989 12 156 
Tapetenpapier 5 ı81 5 398 1 624 
Papiertüten . 8 362 8 530 6 795 
Andere Sorten . 36 770 36 700 19 118 

478333 485671 217498 


Im gleichen Monat verringerte sich die Zell- 
stoffproduktion der Vereinigten Staaten um 2%. 
Die Gesamterzeugung belief sich auf 192613 Netto- 
tonnen, wovon 175626 im Inland verbraucht wur- 
den. Die Verschiffungen umfaßten 20432 Tonnen, 
während die Vorräte am Ende des Monats nicht 
weniger als 143 747 Nettotonnen betrugen. 


Was die gesamte Zeitungsdruckpapierproduktion 
Nordamerikas angeht, so stellte sich zunächst der 
Anteil Kanadas, diesmal nach Berichten des News- 
print Service Bureau, auf 132 148 Tonnen, der U.S.A. 
auf 130 102 Tonnen; ferner entfallen auf Neufund- 
land 11445 Tonnen und auf Mexiko 1036 Tonnen, 
so daß die gesamte nordamerikanische Erzeugung 
im November 274231 Tonnen beträgt. Damit er- 
gibt sich für die ersten ıı Monate des Vorjahrs 
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‚eine Produktion von 2866 782 Tonnen. Die No- 
veniberverschiffungen der Vereinigten Staaten be- 
liefen sich auf 133 199 Tonnen, die kanadischen auf 
131 942 Tonnen. Die Werke der Staaten liefen im 
November zu 93,7% der Höchstleistung, während 
die Produktion der kanadischen Betriebe ihre bis- 
herige Höchstleistung um 0,6 % überschritt. Mi. 


Finnlands Pappe- und Holzmasseausfuhr. 


Die finnische Holzschleifereivereinigung hat im 
November d. J. folgende Warenmengen ausgeführt 
(die Angaben für November v. J. in Klammern): 
Trockene mechanische Holzmasse 2386 t (1931), 
nasse Holzmasse im Trockengewicht 1440 t (3901), 
Pappe 5165 t (3043), insgesamt 8991 t (8875). In 
den Monaten Januar bis November d. J. gestaltete 
sich die Ausfuhr folgendermaßen (in Klammern die 
Ausfuhrzahlen des gleichen Zeitraumes des Vor- 
jahres): Trockene mechanische Holzmasse 24517 t 
(34440), nasse Holzmasse im Trockengewicht 
34 609 t (35 198), Pappe 46 601 t (27 626), insgesamt 
105 727 t (97264). Wie aus diesen Zahlen hervor- 
geht, ist die Ausfuhr von Holzmasse im Vergleich 
zum Vorjahre zurückgegangen, dagegen ist die 
Ausfuhr von Pappe beträchtlich gestiegen, und zwar 
um 8463 t. 


Abnahme der deutschen Einfuhr nach 
Britisch-Indien. 


Im zweiten und dritten Vierteljahr 1925 hat die 
Papiereinfuhr nach Britisch-Indien wesentlich ab- 
genommen. Darunter hat in erster Linie der deut- 
sche Importanteil gelitten, was sich aus folgenden 
Statistiken ergibt: 

Die indische Packpapiereinfuhr konnte sich ins- 
gesamt noch ein wenig erhöhen, nämlich von 13%: 
auf 15 Lakhs Rs. Trotzdem war der deutsche An- 
teil um % auf 5 Lakhs Rs reduziert, während Eng- 
land und Schweden je eine Steigerung um ı Lakh 
zu verzeichnen hatten. Eine ganz enorme Einfuhr- 
verminderung erfuhr Druckpapier. Statt 61 Lakhs 
Rs im Vorsemester wurden in der bezeichneten 
Periode nur noch für 43 Lahks Rs importiert. 
Deutschlands Beteiligung ging von 19 auf 6 zurück, 
Englands von 18% auf 14!/s Lakhs Rs. Niedrigere 
Werte hatte auch die österreichische, holländische, 
belgische und schwedische Importtätigkeit aufzu- 
weisen. Norwegens Anteil blieb mit 9% Lakhs Rs 
unverändert. Die Einfuhr von Schreibpapier und 
Briefumschlägen fiel von 271% auf 25!/s Lakhs Rs. 
Deutschland und Großbritannien hatten eine Fin- 
buße von je 2 Lakhs, ersteres von 5 auf 3, letzteres 
von 17 auf 15 Lakhs Rs. Die norwegische Einfuhr 
nahm etwas zu. MI. 


Deutschland als Papierlieferant von Siam. 

Im abgelaufenen Fiskaljahre konnte Deutsch- 
land auf dem siamesischen Markte Japan hinsicht- 
lich unbedrucktes Papier verdrängen, da Deutsch- 
lands Anteil an dieser Einfuhr nach amerikanischen 
Berichten von 10o auf 21% stieg, derjenige Japans 
hingegen von 26 auf 12% fiel. 


e ee a 
[A a a en de E E r E E E aaa sr u] 
Zur gefl. Beachtung! 


Die Auflage von Heft 11 der „Cellulosechemie“ 
(vom 29. November 1925, Beilage zum „Papier- 
Fabrikant“, Heft 48) ist vergriffen. Da noch eine 
größere Anzahl von Exemplaren gebraucht wird, so 
wäre ich den Fachgenossen sehr dankbar, wenn sie 
entbehrliche Exemplare an mich zurücksenden 
wollten. . 

Der Herausgeber: 
Prof. Dr. Emil Heuser, Teltow-Seehof b. Berlin. 
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Bau eines großen Werkes an der Wolga. 


Der stärkste Papierkonzern Sowjetrußlands, der 
„Zentrale Papiertrust“, plant den Bau eines gewal- 
tigen Werkes in der Stadt Balachna, die 30 km 
oberhalb Nischnij-Nowgorod an der Wolga gelegen 
ist. Die in Aussicht genommene Leistung der 
Fabrik soll jährlich 3 Millionen Pud (50000 t) Zell- 
stoff sowie 3 Millionen Pud Zeitungspapier betra- 
gen; ein Beiwerk wird die Aufgabe haben, jährlich 
27 Millionen Pud (44000 t) Holzschliff für die 
Zeitungspapierfabrikation zu liefern. Die Arbeit 
soll zunächst mit Papiermaschinen von 5,5 m Breite 
begonnen werden. Die Gesamtleistung der Kraft- 
station wird 15000 kW betragen. Das Projekt ist 
von der zuständigen Regierungsstelle genehmigt 
worden. Das notwendige Baukapital berechnet sich 
zu 22,5 Millionen Rubeln (48,6 Millionen Mark), das 
Betriebskapital zu 7,5 Millionen Rubeln. Das Werk 
wird direkt am Ufer der Wolga gebaut; am ı. Ok- 
tober 1927 soll es betriebsbereit sein. 

Auch für Karelien (Nordrußland) ist der Bau 
einer Zeitungspapierfabrik in Aussicht genommen. 
Die vorgesehene Leistung soll bei 22000 t Holz- 
schliff jährlich 25 000 t Zeitungspapier betragen. Bei 
einem Holzpreise von 20o Rubeln pro Kubikfaden 
und einem Energiepreise von 1,25 Kop. pro kW-Std. 
berechnet sich der Selbstkostenpreis für ein Pud 
(16375 kg) Zeitungspapier auf 2 Rbl. 30 Kop. Gr. 


Die tschechische Papierindustrie 


hat beim Handelsministerium gefordert, daß die 
Ausfuhr von Holz, für das die Papierfabriken Inter- 

haben, eingeschränkt, bzw. überhaupt verboten 
Das Ministerium konnte diesem Gesuch 
nicht stattgeben, es wurde aber eine Einigung dahin- 
sehend erzielt, daß sich die Forstverwaltungen ver- 
nflıchten. zu verkaufende Holzbestände in erster 


werde. 
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Linie den einheimischen Papierfabriken anzubieten 
und erst dann auf den FExportmarkt zu werfen, 
wenn die inländischen Papierfabriken kein Interesse 
mehr dafür haben. 


Papierfabrik in Jeziorna bei Warschau. 


Die größte polnische Papierfabrik hat ihren 
Betrieb infolge Geldmangels schließen müssen. Die 
Firma konnte die Lohnauszahlungen nicht vorneh- 
men. Aus einer Mitteilung der Verwaltung geht 
hervor, daß der Absatz für Papier fast vollkommen 
aufgehört hat, obwohl in der gegenwärtigen Zeit- 
periode die beste Saison zu sein pflegte. In bezug 
auf die Exportmöglichkeiten erklärte die Verwal- 
tung, daß die polnische Papierindustrie nicht mehr 
in der Lage sei, bis auf Zigarettenpapier, mit dem 
Auslande zu konkurrieren. Eine der Ursachen, die 
den polnischen Papierfabriken die Aufnahme der 
Konkurrenz mit dem Auslande unmöglich mache, 
sei der Mangel an modernen technischen Einrich- 
tungen. Während z. B. die deutschen Papierfabriken 
über Maschinen von 6 m Breite verfügen, seien die 
größten polnischen Papiermaschinen nur 2 m breit. 


Türkei. 
In Aidin ist eine Gesellschaft für Papierfabri- 
kation gegründet worden. Als Rohstoff werden 


Maisstiele verwendet. Die Maschinen und die Ein- 
richtungen sind in Deutschland bestellt worden. 


Prämien an die australische Papierindustrie. 


Das australische Board of Trade hat einem Ge- 
such der Amalgamated Zinc Co. um Bewilligung 
von festen Prämien für die von ihr geplante Papier- 
erzeugung in Tasmanien sattgegeben. Die Regie- 
rung des Commonwealth wird den australischen 
Papierfabrikanten einen Zuschuß von 4 Pfund Ster- 
ling je Tonne Zeitungsdruck-, Schreibmaschinen- 
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und auch anderen Papiers, welches aus austra- 
lischem Holz hergestellt wird, gewähren. Sie ver- 
spricht sich davon für die Entwicklung des Forst- 
wesens und der Kunstseideindustrie Australiens viel. 
Sollte der Jahresgewinn 10 v. H. des Eigenkapitals 
übersteigen, so entfällt jeglicher Zuschuß. Im 
Fiskaljahr 1924/25 wurden für 28 Mill. Pfund Ster- 
ling Papier nach Australien eingeführt, und der 
Papierbedarf ist dort stark im Wachsen begriffen. 


PERSONALIEN 


Ehrendoktor! _ 


Rektor und Senat der Techn. Hochschule 
Darmstadt haben auf einstimmigen Antrag der Ab- 
teilung für Maschinenbau die Würde eines Doktor- 
Ingenieurs ehrenhalber verliehen: Herrn Fabrik- 
direktor Paul Priem in Heidenheim a. d. Brenz 
in Anerkennung seiner hervorragenden Verdienste 
als Konstrukteur insbesondere auf dem Gebiete der 
Maschinen für die gesamte Papierindustrie. 


‚Am.ısz. Januar beging der Gründer und Senior- 
chef der Maschinenfabrik M ür be & Co., G. m. b. H., 
Görlitz, Herr Ingenieur und Fabrikbesitzer E mil 
M ür be, in körperlicher und voller geistiger Frische 
seinen siebzigsten Geburtstag. Er ist eine in weite- 
sten Kreisen der Papierindustrie und ihrer ver- 
wandten Gebiete bekannte und geschätzte Persön- 
lichkeit. Schon vor 30 Jahren war er zunächst in 
feuerungstechnischer und wärmewirtschaftlicher Be- 
ziehung in den Hauptwerken der deutschen Papier- 


industrie beratend tätig. In der Erkenntnis, daß sich 


hier ein bedeutungsvolles und dankbares Wirkurgs- 
feld ergab, gründete er später zur Fabrikation der 
erforderlichen Spezialapparate im Jahre 1900 unter 
dem Namen Mürbe & Co. eine offene Handelsgesell- 
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schaft, die im Jahre 1905 in eine G.m.b.H. um- 
gewandelt wurde. Auf diese Weise wurde das Werk 
die erste Firma, welche sich den wärmewirtschaft- 
lichen Ausbau in der Industrie zur Hauptaufgabe 
machte. Regstes Interesse fand sie in erster Linie 
in der Papierindustrie, wo man zuerst die Not- 
wendigkeit einer wirtschaftlichen Arbeitsweise er- 
kannte. Durch die innige persönliche Fühlungnahme 
des heutigen Jubilars mit den interessierten Werken 
konnten allerseits anerkannte hervorragende Ein- 
richtungen geschaffen werden. Unter diesem Ein- 
fluß blühte das Unternehmen rasch empor und er- 
rang sich ganz besonders durch die unermüdliche 
Schaffenskraft ihres Gründers ein vortreffliches An- 
sehen. Bekannt ist die Firma auch durch ihre be- 
währten selbsttätigen Entlüftungseinrichtungen und 
modernen Anlagen für die Entnebelung von Papier-, 
Entwässerungsmaschinensälen usw. sowie die an- 
deren verwandten Erzeugnisse. 

So konnte der Jubilar an seinem Ehrentage mit 
voller innerer Befriedigung auf die weittragenden 
Erfolge seiner Gründung zurückblicken. 


nn Een EEEN 37 EEEESBER EEE EEE ERGESE, 
GESCHÄAFTS „ NACHRICHTEN 


. A-G. für Pappen-Fabrikation in Berlin. Die 
Bilanz für 1924/25 schließt nach etwa 75000 M. Ab- 
schreibungen mit einem Verlust von rund 200000 M. 
ab. Der Reservefonds weist 380 000 M. unverändert 
auf. Das Unternehmen ist zur Zeit nur mit etwa 
19% des Friedensumsatzes beschäftigt. Ueber die 
Einziehung der Verwertungsaktien soll eventuell ın 
der Generalversammlung Beschluß gefaßt werden. 

. Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papier- 
fabrikation, Aschaffenburg. Von der Gesellschaft, 
deren "Aktien in der letzten Zeit einen erheblichen 
Kursrückgang erlitten, wird mitgeteilt, daB die 
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Werke, welche in größerem Umfange für die Aus- 
fuhr arbeiten, voll beschäftigt seien. 

Drolshagener Papierwarenfabrik, G. m. b. H. 
in Drolshagen. Ueber das Vermögen der Firma 
ist zur Abwendung des Konkurses die Geschäfts- 
aufsicht angeordnet worden. 

Holzzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Neu- 
stadt im Schwarzwald. Das Unternehmen verteilt 
aus 130703 M. Reingewinn 6% Dividende auf 
2 Mill. Kapital. 2 

Kade & Co. Preßspanfabrik G. m. b. H., Sänitz 
O.-L. Am 24. Dezember v. J. wurden an 11 Arbeiter 
und Arbeiterinnen, die 25 bis 29 Jahre in der Fabrik 
tātig waren, Diplome verteilt. Herr Kade über- 
reichte den Jubilaren die Diplome im Beisein der 
Arbeiterschaft unter Worten des Dankes für die 
bewiesene Treue mit einem Geschenk der Firma. 
Im Namen der Jubilare und der übrigen Arbeiter- 
schaft antwortete Werkführer Gustav Müller mit 
trefflichen Worten. 

Fritz Lucas, Essen. Die Firma schreibt uns 
unter dem 13. Januar: „In der heutigen Ausgabe 
der „Papierzeitung“ steht eine sinnentstellende Mit- 
teilung über meine Firma, deren Berichtigung ich 
heute von der „Papierzeitung“ verlangt habe. Die 


Mitteilung ist vermutlich von meiner Konkurrenz 
gemacht worden mit dem Ziel der Geschäftsschädi- 
gung. Meine 1901 gegründete Firma hat vor 
1% Jahren die Fabrikation von Briefumschlägen 
aufgenommen. Hierzu waren Erweiterungsbauten 
sowie die Anschaffung neuer Maschinen notwendig. 
Durch diese großen Ausgaben und den schlechten 
RückflußB der austehenden Forderungen war ich 
in vorübergehende Schwierigkeit geraten. Deshalb 
habe ich mich mit meinen Gläubigern in gütlicher 
Weise auseinander gesetzt. Meine wirtschaftliche 
Grundlage ist in jeder Weise aktiv, da ich nach der 
Bilanz ein Vermögen von 300000 M. habe. Meine 
Immobilien sind, mit Ausnahme einer Sicherheits- 
hypothek meiner Bank, unbelastet.e Das Papier- 
und .Fertigwarenlager stellte bei der am 31. De- 
zember gemachten Inventur 82000 M. und die aus- 
stehenden Forderungen 50000 M. dar, während 
meine Verpflichtungen geringer sind als 50000 M.“ 

Neußer Papier- und Pergamentpapierfabrik 
A.-G., Neuß. Der Abschluß für 1924/25 weist nach 
21738 M. Abschreibungen einen Verlust von 
34362 M. auf. 

Papierfabrik Baienfurt A.-G., Baienfurt. Der 
Abschluß für 1924/25 weist bei 1,6 Mill. RM. Ak- 
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tienkapital 25800 RM. Reingewinn aus, der vorge- 
tragen wird. Während das erste Vierteljahr durch 
Absatzschwierigkeiten beeinflußt gewesen ist, hat 
sich nachher die Nachfrage belebt. `^” 

Thodesche Papierfabrik A.-G., Hainsberg, Be- 
zirk Dresden. Die Generalversammlung genehmigte 
sämtliche Punkte der Tagesordnung einstimmig und 
wählte die ausscheidenden bisherigen Aufsichtsrats- 
mitglieder wieder. Im Hinblick auf die immer 
schwieriger gewordene allgemeine Wirtschaftslage 
beschloßB die G.-V. auf Vorschlag der Verwaltung 
von dem Dividendenvorschlag abzusehen, vorsorg- 
lich eine weitere Rückstellung von 50000 M. zu 
machen, und aus dem verbleibenden Reingewinn 
eine Dividende von 4% auf die Aktien und einen 
Gewinnanteil von 0,25 M. auf jeden Genußschein zur 
Verteilung zu bringen. Der Umsatz der Gesellschaft 
hat sich im letzten Geschäftsjahre sowohl mengen- 
wie geldmäßBig auf das Dreifache des Vorkriegs- 
umsatzes gehoben. Auch in den ersten Monaten 
des laufenden Geschäftsjahres ist gut gearbeitet 
worden; wie sich die gegenwärtigen allgemeinen 
mißlichen Wirtschaftszustände weiterhin bei der 
Gesellschaft auswirken werden. läßt sich nicht ab- 
sehen. 

G. Schaeuffelensche Papierfabrik in Heilbronn. 
Einziger Punkt der Tagesordnung der Generalver- 
sammlung war Mitteilung gemäß § 240o des HGB. 
Aus den Erklärungen des Vorsitzenden, Kommer- 
zienrat Linck. war zu entnehmen, daß ein Interes- 
sent durch die Deutsche Bank die Absicht kund- 
gegeben habe, den Aktionären ein Angebot auf Er- 
werbung der Aktien zum Kurse von 10% zu 
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machen. Gleichzeitig soll den Gläubigern ein 
Zwangsvergleich auf der Grundlage von 60 % unter 
entsprechender Garantie angeboten werden. Die 
Zwischenbilanz auf 31. Oktober wies 3 724 094 RM. 
Aktiva und 2485 2ı5 RM. Passiva auf. 
In der letzten Sitzung des Gläubigerausschusses 
wurde beschlossen, die Erzeugung weiteren Fabri- 
kates einzustellen. Demzufolge ist den Arbeitern 
und Angestellten zum 14. Januar 1926 gekündigt 
worden. Diese Maßnahme ist nötig, da nur durch 
eine gründliche Umorganisation und maschinelle 
Reparatur wieder eine. Rentabilität zu erzielen ist. 
Verhandlungen über die Finanzierung dieser Um- 
stellung und des Neuaufbaues schweben noch. Von 
ihrem Ergebnis hängt es ab, ob und wann der Be- 
trieb wieder aufgenommen wird. Der Verkauf der 
fertigen Erzeugnisse wird weiter betrieben. 
Wintersche Papierfabriken, Altkloster. Nach- 
dem sich in letzter Stunde die mit dem Haupt- 
hypothekarier gepflogenen Verhandlungen wegen 
Fortführung des Betriebes zerschlagen haben und 
demselben der Zuschlag auf das Gebot im Zwangs- 
versteigerungstermin vom 4. Januar erteilt ist, hat 
der Vorstand beim zuständigen Amtsgericht Buxte- 
hude den Antrag auf Konkurseröffnung gestellt. Das 
Amtsgericht hat diesem Antrage stattgegeben. — 
Wie wir erfahren, ist Herr Direktor Walter aus dem 
Vorstand der Winterschen Papierfabriken, dem er 
11⁄4 Jahr angehörte, ausgeschieden, um in den des 
Konzerns Unterkochen einzutreten. Herr Direktor 
Wohlers. welcher über 16 Jahre dem Vorstand der 
Gesellschaft angehört hat, wird Vertretungen für die 
Papierindustrie übernehmen. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat Januar 1926. 


Durch Fisgang und Hochwasser wurden die an 
sich günstigen Betriebswasserverhältnisse teilweise 
beeinträchtigt. Wegen der Absatzschwierigkeite:: 
im In- und Auslande ging die Produktion weiter 
zurück, während die Lagerbestände zunahmen. In 
der Papier- und Pappenindustrie wuchs die Zahl der 
völligen oder teilweisen Betriebsstillegungen. Die 
Zellstoffindustrie konnte den verringerten Inlands- 
bedarf durch erhöhte Ausfuhr ausgleichen. 

Die wirtschaftliche Notlage veranlaßte die 
Papierindustrie, zu einer außerordentlichen Haupt- 
versammlung zusammenzutreten, um über die Maß- 
nahmen zu ihrer Behebung zu beraten. Die Erwar- 
tung einer baldigen Besserung der allgemeinen Wirt- 
schaftslape scheint vorerst mehr in Stimmung und 
Gefühl als in greifbaren Tatsachen begründet. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr.3. Oertliche Gebühren bei der 
Reichbahn. (Mitteilung des Reichsver- 
bandes der Deutschen Industrie.) 


Einer Herabsetzung der örtlichen Gebühren der 
Reichsbahn. die im deutschen Fisenbahngütertarif 
Teil I Abteilung A geregelt sind, ist von seiten der 
Verkehrstreibenden und der Deutschen Reichsbahn- 
gesellschaft noch nicht die Aufmerksamkeit ge- 
widmet worden. wie es für die anderen Gebühren- 
arten fortlaufend geschieht. Der Reichsverband hat 
daher in einer Fingabe die Deutsche Reichsbahn- 


gesellschaft Hauptverwaltung darauf aufmerksam 
gemacht, daß auch diese Gebühren gegenüber den 
entsprechenden Sätzen der Vorkriegszeit über das 
Normalmaß hinaus erhöht worden sind. So ist z. B. 
die Bahnhofsgebühr für einen Wagen bis zu ı5 t 
Ladegewicht von 2,50 M. auf 9,10 M.. also um 265 %, 
und die Ueberfuhrgebühr von ı M. auf 4,10 M., also 
um 310% erhöht. Für Wagen über 15 t Lade- 
gewicht sind die entsprechenden Gebühren um 280 % 
erhöht. 

Die Hauptverwaltung hat auf Vorstellungen des 
Reichsverbandes erwidert, daß sie die Reichsbahn- 
direktion Berlin beauftragt habe, die Angelegenheit 
zu untersuchen. Vom weiteren Verlauf wird der 
Reichsverband in seinen „G.-M.“ berichten. 


Nr.4. Schadensersatzpflicht der Reichs- 
bahn. (Mitteilung des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie.) 


Aus wiederholt bei dem Reichsverband ein- 
gehenden Anfragen wird ersehen, daB es zweck- 
mäßig ist, zu der Frage der Schadensersatzpflicht 
der Reichsbahn für verloren gegangene Stückgüter 
auf den Bescheid der Deutschen Reichsbahngesell- 
schaft Hauptverwaltung zu verweisen, der dem 
Reichsverband der Deutschen Industrie unter dem 
18. Juli — ıı Nr. 2106 — auf seine Vorstellungen 
hin erteilt wurde und in den Geschäftlichen Mit- 
teilungen des Reichsverbandes, laufende Nr. 463, 
Jahrgang 1925, veröffentlicht ist.. 

Die Vorstellungen des Reichsverbandes waren 
nicht ohne Erfolg. Die Hauptverwaltung hat die 
Reichsbahndirektion angewiesen, tunlichstes Ent- 
eerenkommen zu üben und bei Ganzverlust 
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mangelhaft verpackter Sendungen im Vergleichs- 
wege, allerdings ohne Anerkennung jeden Rechts- 
anspruchs, auf den an sich begründeten Einwand 
aus $ 86 (1) 2 der Eisenbahnverkehrsordnung zu 
verzichten, es sei denn, daß die besonderen Um- 
stände des Einzelfalles ein derartiges Entgegen- 
kommen unangebracht erscheinen lassen. 


Herabsetzung der Stundungsgebühr der Verkehrs- 
Kredit-Bank. 


Auf vielfaches energisches Drängen des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie, wobei dieser von 
der Papierindustrie lebhaft unterstützt wurde, hat 
die Deutsche Verkehrs-Kredit-Bank A.-G. die Ge- 
bühr für die halbmonatige Stundung der Eisenbahn- 
güterfrachten von 3 pro mille auf 2 pro mille 
herabgesetzt mit Wirkung ab ı. Februar < J. 

v. W. 


Fachvereinigung für Papiertechnik, e. V., 
Cöthen, Anhalt. 


Einladung 
zum 18. Stiftungsfest am Freitag, den 19. und Sonn- 
abend, den 20. Februar 1926. 


Festfolge: 

Freitag, den 19. Februar 1926, abends 8.30 Uhr: 
Begrüßung der Gäste im großen Saal des Hotel 
Rumpf. 

Sonnabend, den 20. Februar 1926: 

1. 9.30 Uhr vorm. pünktl.: Hauptversamm- 
lung im großen Hörsaal des Neubaues des 
Polytechnikums. 


Tagesordnung: 
a) Bericht des Vorsitzenden über die Arbeit 
der Fachvereinigung im vergangenen Jahre. 
b) Bericht des Kassenwartes. 
c) Bericht des Pressewartes. 
d) Bericht des Geschäftsführers der Abteilung A. 
e) Ev. Anträge und Verschiedenes. 
2. Etwa 10.30 Uhr vorm. anschließend Vorträge: 
a) Direktor Breuninger der Firma Maschinen- 
fabrik A.-G. vorm. Wagner & Co., Cöthen: 
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„Bemessung des Kraftverbrauchs der in 
Papier- und Zellstoffabriken vorkommen- 
den Fabrikationsmaschinen, in besonderer 
Würdigung der Papiermaschine.“ 

b) Für einen vorgesehenen weiteren Vortrag 
steht die feste Zusage der betr. Firma noch 
aus. 

3. 3 Uhr nachmittags: Besichtigung des Neu- 
a anschließend Vorführung eines Kultur- 
ilms. 

4 Uhr nachmittags: Zusammentreffen der Da- 

men im Kaffee Karius, Weintraubenstraße. 

4. 7 Uhr abends pünktlich: Festessen im großen 
und kleinen Saal des Hotel Rumpf. 

Ball. 

Am Sonntag, den 21. Februar 1926, findet nach- 
mittags 3 Uhr ein Exbummel nach OÖstercöthen 
statt. Treffpunkt am Kriegerdenkmal auf dem 
Marktplatz. 

Wir hoffen, zu unserm Stiftungsfeste auch die 

Damen unserer auswärtigen Gäste und Mitglieder 

begrüßen zu dürfen. 


Der Vorsitzende: 
Joachim Bausch. 


Der Schriftführer: 
Günther Authenrieth. 


Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, Charlotten- 
burg 2, Neue Grolmanstr. 5/6. 
Dienstag, den 9. Februar 1926, nachm. 3!» Uhr: Vor- 
standsitzung in den Geschäftsräumen des V. D.Z. 
Mittwoch, den 10. Februar 1926, vorm 11 Uhr: Mit- 
gliederversammlung in Berlin, Hotel Continental, 
Neustädtische Kirchstr. 6/7. 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie, 
Charlottenburg, Neue Grolmanstr. 5/6. 


Mittwoch, den 10: Februar 1926: 4 Uhr nachm. Vor- 
standsitzung; 4% Uhr nachm. Unterstützungs- 
kommission; 5 Uhr nahm. Mitgliederversammlung. 
— Diese Sitzungen finden in Charlottenburg, Neue 
Grolmanstr. 5/6, statt. 


Preispolitik der Staatsforstverwaltung und Preisabbau. 


Wenn zwei dasselbe tun, dann ist es noch lange 
nicht dasselbe, namentlich dann nicht, wenn man 
Regierung und daher gewohnt ist, mit zweierlei Maß 
zu messen. Die Reichsregierung predigt seit Mo- 
naten den Preisabbau, man setzt eine Preissenkungs- 
aktion in Szene; Syndikate, Kartelle und sonstige 
große Unternehmungen sollen durch Gesetzes- 
bestimmungen an preisdiktatorischen Uebergriffen 
auf Grund ihrer Machtstellung gehindert werden. 
Da muß es sonderbar anmuten, wenn der Holz- 
handelsausschuß des Reichsforstwirtschaftsrates in 
seiner am 6. Jan. 1926 in Würzburg stattgefundenen 
Sitzung gegen die aus zwingender Notwendigkeit 
heraus von der Holzwirtschaft bei den Forstverkäu- 
fen geführten Preisabbaubestrebungen Sturm läuft 
und dabei von einer „mit den Mitteln des Terrors 
erzwungenen Unterbindung des freien Wettbewerbs“ 
gesprochen, und als Schutz der im Entwurf zum 
neuen Strafgesetzbuch vorgesehene § 321 gefordert 
wird. Wenn weiter, wie gerüchtweise verlautet, die 
$$ 2 und 4 des inzwischen von der Reichsregierung 
eingebrachten Entwurfs des Gesetzes zur Förderung 
de  reisabbaues eine dahingehende Auslegung er- 
fahren sollen. daB man mit ihnen den Preisabbau- 
bestrebungen der Holzkäufer entgegentreten will, 
dann muß man zu der Ueberzeugung gelangen, daß 
die Begriffe von Moral hier einer Verwechslung 
entgegenzugehen drohen, daß es den Anschein hat, 
als sollten die Gesetzesbestimmungen lediglich nur 
für den Privatmann Geltung haben. Darin, daß 
sich die Holzwirtschaft bei dem von ihr geführten 


Kampf um eine gesunde, wirtschaftlich tragbare 
Bewertungsbasis für ihren Rohstoff der Mitwirkung 
ihrer Fachorganisationen bedient hat, und bei größe- 
ren Verkäufen diesbezügliche Vorbesprechungen 
stattfanden, in denen zu vernünftiger, verlust- 
ersparender Bewertung ermahnt wurde, kann kei- 
nesfalls das Bestehen einer Ringbildung oder einer 
Vorbesprechung zwecks gemeinsamer Verständi- 
gung bei öffentlichen Ausschreibungen im Sinne des 
Gesetzentwurfes erblickt werden. Schließlich hat 
doch auch der Waldbesitz seine Berufsorganisationen, 
die mit der Staatsforstverwaltung mehr oder weni- 
ger Hand in Hand arbeiten, und deren Tätigkeit 
nicht zuletzt auch darauf hinauszielt, durch engsten 
Zusammenschluß das Holzverkaufsmonopol fest in 
der Hand zu halten. In welcher Weise die Mono- 
polstellung des Waldbesitzes, insbesondere des 
Staates als bedeutendstem Holzverkäufer, aus- 
genutzt wird, erhellt so recht aus dem Holzmarkt- 
bericht eines süddeutschen Wealdbesitzerverbandes, 
in welchem wörtlich gesagt wird: „... . Entschie- 
den ablehnend gegen weitgehende Unterschreitung 
des bisherigen Preisniveaus aber verhielten sich die 
staatlichen Forstverwaltungen entsprechend den 
Direktiven von oben. Also „von oben“ 
wird die Direktive gegeben, dem Preisabbau ent- 
gegenzuwirken, Gegenmaßnahmen zu treffen, wäh- 
rend dieselbe Regierung den Preisabbau prokla- 
mierte und, auf der Suche nach Mitteln ıhn er- 
zwingen zu können, mit einer rücksichtslosen Kre- 
ditsperre ımzählige Existenzen zum Zusammenbruch 
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brachte. Preisabbau bei der Wirtschaft und Preis- 
abbau beim Staat: das sind eben zwei völlig ge- 
trennte Begriffe, deren Verwechslung für den 
steuerzahlenden Staatsbürger nun scheinbar auch 
noch durch Gesetz geschützt werden soll. Der 
Staat vergißt dabei ganz, daß er selbst als Gesetz- 
geber und bedeutendstes Glied im Getriebe des 
wirtschaftlichen Räderwerks die Pflicht hat, durch 
sein eigenes Gebaren nicht nur wegweisend vor- 
anzugehen, daß vielmehr gerade das eigene Wirken 
des Staates erst die Grundlage bilden muß, auf der 
sıch jedes wirtschaftliche Geschehen, also auch ein 
Preisabbau, aufbauen könnte. Und solange sich 
nicht der Staat auf diese seine Pflicht besinnt und 
den Belangen der Wirtschaft mehr Rechnung 
trägt, als es bis dahin zu erkennen ist, solange 
wird auch der Schrei nach Preisabbau wirkungslos 
verhallen, das Wort vom Preisabbau ein ödes 
Schlagwort bleiben. 


Daß der Waldbesitz, insbesondere der staatliche, 
vielfach kein Mittel gescheut hat, um bei den Holz- 
verkäufen die Preise künstlich in die Höhe zu 
treiben, läßt sich nicht bestreiten. Die Zuschlags- 
verweigerungen wegen angeblich zu niedrig liegen- 
der Gebote sind in der diesjährigen Verkaufs- 
kampagne geradezu zur Regel geworden. Schon in 
der Festsetzung von Taxen liegt ein stark preis- 
trcibendes Moment, wenngleich man dem entgegen- 
zuhalten beliebt. daß die Taxen nur interne Instru- 
mente seien, die lediglich der Orientierung dienten. 
Es darf nicht übersehen werden, daß der Holzver- 
kauf in den Händen einer Monopolverwaltung ruht, 
und wenn die Monopolinhaber ihre Machtstellung 
so geschickt auszunutzen verstehen, wie es bislang 
der Fall war, dann ist das zweifellos dazu geeignet, 
einen erheblichen Einfluß auf die Preisgestaltung 
auszuüben. Man muß sich dabei auch einmal in die 
P>yche des Holzkäufers hineindenken. Die Zurück- 
stellung von Verkaufslosen und Zuschlagsverweige- 
rung, weil die gebotenen Preise nicht den Wün- 
schen und Erwartungen entsprechen, weiter die 
Entrewennahme von Nachgeboten, ein gewisses 
Kuhhandelsverfahren, das darauf hinauszielt, die 
Interessenten gegeneinander auszuspielen, das alles 
sind zweifellos Mittel und Mittelchen, um die 
Preise ja nur recht hoch zu treiben, und 
von denen gerade in der letzten Zeit ausgiebiger 
Gebrauch gemacht wurde. Sie tragen einen stark 
preisdiktatorischen Charakter und lassen sich mit 
dem von der Regierung hinausgeschrieenen Preis- 
abbau nicht in Einklang bringen. Es vermag hieran 
auch nichts zu ändern, daß die Gegenseite immer 
wieder darauf hinweist, daß der Holzverkäufer 
selbst die Preisbestimmung im großen und ganzen 
in der Hand habe. Derartige preistreibende An- 
reize machen es, sowohl vom psychologischen 
Standpunkt aus betrachtet, als auch ganz beson- 
ders mit Rücksicht auf die Monopolstellung des 
Waldbesitzes, insbesondere der Staatsforstverwal- 


tung, für den Interessenten schwer, standhaft zu 
bleiben. Man muß die Dinge auch einmal so be- 
trachten. wie sie in Wirklichkeit liegen. Kein ver- 


nünftig denkender Holzkäufer wird es dem Wald- 
besitz zumuten wollen, sein Produkt zu verschen- 
ken. Es soll auch durchaus nicht verkannt werden, 
daB auch der Waldbesitz nicht auf Rosen gebettet 
ist. daB auch der Waldbesitz genau wie jeder an- 
dere Wirtschaftszweig zu kämpfen, sich zu wehren 
hat gegen die Ungunst der Zeit, daß weiter auch 
der staatliche Waldbesitz kein Wobhltätigkeits- 
institut ist, vielmehr das bedeutendste Glied des 
fiskalischen Vermögens, daß aber gerade mit Rück- 
sicht auf diese Vormachtstellung der Staatsforst- 
verwaltung die Pflicht erwächst, eine vernünftige, 
den Belangen der Holzwirtschaft Rechnung tra- 
gende Preispolitik zu betreiben. Wenn deshalb ge- 
fordert wird, daß sich die mit dem Holzverkauf be- 


trauten Beamten jedes Eingriffes in den natür- 
lichen Verlauf der Versteigerung mit dem Ziel der 
Hochtreibung der Preise zu enthalten haben, daß 
weiter auch die Regierungen von der Waffe der 
Zuschlagsverweigerung nur da Gebrauch machen, 
wo eine vertretbare Veranlassung hierzu vorliegt, 
dann stellt das sicherlich kein unbilliges Verlangen 
dar, denn auch die Staatsforstverwaltung kann nicht 
das Recht haben, sich Tatsachen entgegenzustem- 
men, die durch die Entwicklung der Verhältnisse 
unabänderlich vorgezeichnet sind. Das Ergebnis 
eines einzelnen Termins darf nicht als Grundlage 
für die Preisfestsetzung genommen werden. Auch 
die holzverarbeitenden Industrien haben Pflichten 
gegenüber ihrer Existenzerhaltung, und wenn 
irgendein Uebereifriger diese Pflichten außer acht 
ließ, dann kann nicht verlangt werden, daß nun 
alles in seine Fußstapfen tritt. In der Regel dürf- 
ten auch die bei dem gegenwärtigen Verkaufsver- 
fahren des Waldbesitzes gebotenen Preise den 
Verhältnissen entsprechend als angemessen anzu- 
sprechen sein, und wenn sich diese Preise unter 
den forstlichen Taxen bewegen sollten und man 
darob die Zuschläge verweigert, dann ist das ein 
schlagender Beweis dafür, daß diese Taxen eben 
nicht das sind, als was man sie bezeichnet: interne 
Instrumente, sondern daß sie dem Zwecke dienen, 
die Preise hoch zu halten, also preisdiktatorischen 
Charakter tragen. Wenn ein forstliches Blatt sich 
kürzlich dahin äußerte, daß es nicht angehen könne, 
den Preisabbau nun gerade beim Holzproduzenten 
— also beim Waldbesitz — zu beginnen, so ist das 
bezeichnend für die Einstellung des Wealdbesitzes 
zur Preisabbaufrage. Der Verfasser dieses Artikels 
hat scheinbar geflissentlich außer acht gelassen, 
daß bei den Holzverbrauchern der Preisabbau be- 
reits eingesetzt hatte. Die Lage der Sägeindustrie 
hat nachgerade einen katastrophalen Niedergang 
erfahren, die Waggonbauindustrie liegt nahezu 
gänzlich still, bei der Schiffbauindustrie sind die 
Verhältnisse durchaus nicht besser, die Möbelindu- 
strie ist zu starken Betriebseinschränkungen ge- 
zwungen, und auch in der Papier- und Zellstoff- 
industrie zeigen die Absatzverhältnisse eine stark 
abfallende Linie; die Auslandslieferungen sind in- 
folge der niedrigen Weltmarktspreise verlustbrin- 
gend und nahezu unmöglich geworden. Der Be- 
griff „Betriebseinschränkung“ ist heute das charak- 
teristische Merkmal für die Gesamtlage der holz- 
verarbeitenden Industrien. 


Wenn mit Bezug auf die Papierholzverbraucher 
in forstlichen Blättern immer wieder darauf hin- 
gewiesen wird, daß die Papierholz verarbeitenden 
Fabriken fortlaufend gut beschäftigt seien und das 
Ausland starker Abnehmer für deren Erzeugnisse 
sei, so sind derartige beschönigende Mitteilungen 
dazu geeignet, einen falschen Eindruck über die 
wirkliche Lage dieser Industrie zu erwecken. Man 
verweist weiter auf die hohen Forderungen für 
Auslandsholz, und gerade für das Sortiment Pa- 
pierholz will man von der Notwendigkeit eines 
Preisabbaues nichts wissen. Davon, daß die Pa- 
pier- und Zellstofiindustrie infolge der schlechten 
Absatzverhältnisse zu Stillegungen, Kurzarbeit und 
Arbeiterentlassungen in größerem Ausmaß gezwun- 
gen wurde, verlautet kein Wort, auch nicht über 
die mehr oder weniger erhebliche Ermäßigung der 
Preise und über den Niedergang der Wettbewerbs- 
fähigkeit auf dem Weltmarkt. Wie der Export der 
Zellstoffindustrie durch die Tarifpolitik der Deut- 
schen Reichsbahn gefördert wird, dafür ist das 
dem WVernehmen nach zwischen der Deutschen 
Reichsbahngesellschaft und einer schwedischen 
Aktiengesellschaft geschlossene Abkommen, wo- 
nach die Reichsbahn täglich etwa 70 Tonnen Sul- 
fitcellulose zu den ermäßigten Sätzen des Durch- 
fuhrausnahmetarifs nach Italien befördert, ein trau- 
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riges Dokument. Daß diese Frachtbegünstigung 
des schwedischen Erzeugnisses für die deutsche 
Zellstoffindustrie in der Belieferung der italienischen 
Kunstseideindustrie mit Sulfitcellulose eine außer- 
ordentliche Hemmung der Wettbewerbsfähigkeit 
bedeutet, braucht nicht näher erörtert zu werden, 
wenn man unterstellt, da8 gerade Schweden mit 
seinen durchweg günstigeren Produktionsverhält- 
nissen im Export nach Italien Deutschlands größ- 
ter Konkurrent war. Wenn bisher die deutsche 
Zellstoffindustrie durch ihre frachtlich günstigere 
Lage für den Export nach Italien gegenüber der 
schwedischen noch einen gewissen Vorsprung hatte, 
so ist dieser Vorsprung durch das Vorgehen der 
Reichsbahn gefallen. Mit Recht weist der Reichs- 
verband der deutschen Industrie in der letzten 
Nummer seiner „Geschäftlichen Mitteilungen“ dar- 
auf hin, daß, wenn nicht die deutsche Wirtschaft 
erheblich geschädigt werden soll, in jedem Einzel- 
falle zu prüfen wäre, ob nicht gerade die Spanne, 
um die sich die Beförderungskosten für den aus- 
ländischen Exporteur bei Benutzung des Durch- 
fuhrausnahmetarifs durch Deutschland günstiger 
stellen als bei der Umgehung Deutschlands, einen 
Export des ausländischen Exporteurs überhaupt 
erst ermöglicht. 

Wir haben bereits in unserem letzten Bericht 
über den Papierholzmarkt dargelegt, daß der Pa- 
pierholzpreis dem Preisrückgang am Langholz- 
markt unbedingt folgen muß, daß es ausgeschlossen 
ist, daß sich die Preise für ein einzelnes Sortiment, 
das sogar mehr oder weniger minderwertiger ist. auf 
einer Höhe halten können, die über die Relation 
des Erzeugungsproduktes hinausgeht. Die heute 
vielfach noch für Papierholz bezahlten Preise, die 
vom Waldbesitz scheinbar als Bewertungsgrundlage 
unterstellt werden, liegen in der Tat teilweise 
höher als die Preise für die schwächeren Lang- 
holzsortimente, eine Bewertungsbasis, die als un- 
gesund zu bezeichnen ist. Derartige Konjunktur- 
phasen hat es im Laufe der letzten Jahre wieder- 
holt gegeben. Sie sind immer nur von kurzer 
Dauer gewesen, und auch heuer werden sich die 
Papierholzpreise der allgemeinen Holzmarktlage 
anpassen müssen. Auch für die Papierholzver- 
braucher ist der Zeitpunkt gekommen, wo sie mit 
Lebensnotwendigkeit genau rechnen müssen, nicht 
nur in bezug auf die Verbilligung der Produktion 
überhaupt. sondern auch bei der Bewertung ihres 
Rohstoffes, wenn sie zur Rentabilitätsgestaltung 
ihrer Betriebe gelangen und mit dem Ausland in 
erfolgreichen Wettbewerb treten wollen. Die 
offensichtliche Zurückhaltung in der Bewertung 
seitens der Interessenten bei verschiedenen der 
letzten Papierholzverkäufe spricht dafür, daB man 
diese Notwendigkeit auch bereits richtig erkannt 
hat. Wenn nun andererorts letzhin auch wieder 
hohe Preise gezahlt wurden, insbesondere die 
wegen zu niedriger Gebote unverkauft gebliebenen 
Mengen im späteren Freihandverkauf bei relativ 
sehr hohen Preisen Absatz finden konnten, so wird 
dadurch naturgemäß die Preispolitik des Wald- 
besitzes gestützt, und man darf sich da nicht weiter 
wundern, wenn der Waldbesitz in seiner Finstellung 
zum Preisabbauproblem bestärkt wird. Daher wird 
auch die weitere Gestaltung der Verhältnisse sehr 
viel davon abhängen, ob die von den Papierholz- 
verbrauchern betriebene Finkaufspolitik konse- 
quent genug sein wird, um eine gesunde Bewer- 
tungsbasis für ıhren Rohstoff zu erreichen. 


Bei der Vielzahl derjenigen Fälle. in denen die 
Forstverwaltungen bei nicht zusagenden Geboten 
die Zuschläge verweigerten. spielt der Einzelfall 
keine große Rolle Durch seitenlange Aufzählun- 
gen ließe sich die einem Preisabbau entgegen- 
wirkende  Preispolitik der Staatsforstverwaltung 
an Hand von Zahlenmaterial belegen. Es vermag 


dabei auch nicht viel zu besagen, daß in einzelnen 
Fällen auch die Holzkäufer in ihren Preisabbau- 
bestrebungen zu weit gingen, man käuferseitig im 
Eifer des Gefechts hier und ‘da einmal übers Ziel 
hinausschoß. Das sind Ausnahmefälle, mit denen 
die Gegenseite allerdings propagiert, die aber 
keineswegs die Tatsache zu widerlegen vermögen, 
daß sich die Preisideen des Waldbesitzes durchweg 
auf einer Höhe bewegen, die den wirtschaftlichen 
Verhältnissen und der allgemeinen Marktlage nicht 
genügend Rechnung trägt. So hat beispielsweise 
die thüringische Oberförsterei Unterneubrunn bei 
einem zum 14. Dezember 1925 ausgeschriebenen Ver- 
kauf von Nadellang- und Papierholz bereits nachdem 
auf zwölf der zum Ausgebot stehenden 31 Verkaufs- 
lose die Forsttaxen nicht geboten wurden, den Ter- 
min geschlossen. Die bei diesem Termin zum Ver- 
kauf vorgesehenen Schleifhölzer, die in der Los- 
einteillung teilweise als Kistenholz bezeichnet 
waren, und für die im Termin Gebote von etwa I2 
bis 14,50 M. je Rm abgegeben wurden, sind dann 
später einzelnen Interessenten zu einem Preise von 
17 M. je Rm von der Öberförsterei zum freihändi- 
gen Erwerb angestellt worden, mit welchem Erfolg, 
ist hier nicht bekannt. Also 17 M. je Rm Fichten- 
Schichtnutzholz bzw. -Papierholz loco Wald! So 
sieht in Wirklichkeit der Preisabbau des Wald- 
besitzes aus, von dem der Holzhandelsausschuß des 
Reichsforstwirtschaftsrates erst kürzlich behauptete, 
daß er, soweit man ihn „der Forstwirtschaft noch 
zumuten könnte, bereits vollzogen sei“. Daß weiter 
im thüringischen Verkaufsgebiet gemäß Regierungs- 
verfügung nur noch das schriftliche Verkaufsver- 
fahren Anwendung finden soll, auch das ist darauf 
berechnet, den Interessenten, der vielleicht einen 
bestimmten Posten Holz erwerben möchte, zu einer 
möglichst hohen Gebotsahbgabe zu veranlassen. 
Gegen die Anwendung des schriftlichen Verkaufs- 
verfahrens im allgemeinen soll damit durchaus 
nichts gesagt sein; es muß selbstverständlich jedem 
Verkäufer unbenonmmen bleiben, die ihm am gün- 
stigsten erscheinende Verkaufsart zu wählen, auch 
wenn diese bei den Käufern weniger beliebt sein 
sollte. Nur liegt in der regierungsseitigen Anord- 
nung der grundsätzlichen Anwendung 
des schriftlichen Verkaufsverfahrens die Bestätigung 
dessen, daß kein Mittel unversucht bleibt, um die 


Preise künstlich in die Höhe zu schrauben. Es ist 
weiter erwähnenswert, daß. wie uns aus unserem 
Leserkreis mitgeteilt wird, in der preußischen 


Oberförsterei Schmiedefeld (Kr. Schleusingen) bei 
einem am 23. Dezember stattgefundenen Submis- 
sionsverkauf, bei dem neben 2200 fm Fichtenlang- 
holz auch ein Pöstchen von etwa 90 Rm Papier- 
holz zum Ausgebot stand, für die kleine Menge 
unentrindetes Papierholz trotz eines durchaus an- 
gemessenen Gebots die Regierung den Zuschlag 
verweigerte, während für das Langholz die Zu- 
schläge erteilt wurden. Ein derartiges Vorgehen der 
Staatsforstverwaltung muß begreiflicherweise be- 
rechtigte Mißstimmung auslösen, und wenn man 
uns dieserhalb schreibt: „So sieht es in Wirklichkeit 
mit dem Preisabbau aus, der Staat geht im are 
aufbau voran“, so kann man darauf nur antworten 

der Preisabbau ist nur für die Wirtschaft Be 
der Staat — ja Bauer, das ist etwas ganz anderes! 
Der Staat braucht Geld — viel Geld, um seinen 
stark aufgeblähten Haushalt bestreiten zu können. 
Und weil man hier an einen „Abbau“ nicht heran 
will, darum ist auch der Abbau der die Produktion 
anormal stark belastenden Faktoren nicht möglich, 
der Wald muß helfen; aus dem Walde muß heraus- 
gewirtschaftet werden, was nur irgend möglich ist, 
um den Ausgabe-Ktat erfüllen zu können: denn die 
Steuererträgnisse verdünnen sich, weil von den 
Hühnern, die die goldenen Fier legen sollten, bereits 
zu viele abgeschlachtet sind. K. 
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HANDEL UND VERKEHR 


Handelspolitik. 


Schweiz. Die deutsch-schweizerischen Han- 
delsvertragsverhandlungen in Berlin sind nach Er- 
ledigung der ersten Lesung bis zum März d. J. ver- 
tagt worden. Da die Schweiz bekanntlich gerade 
auf ihre Papierindustrie besonderen Wert legt, 
beziehen sich die schweizerischen Zugeständnisse 
bisher im allgemeinen nur auf Bindungen der 
jetzigen Papierzollsätze und dadurch Ausschaltung 
der neuen erheblich erhöhten Zollsätze des pro- 
visorischen Generaltarifs vom 5. November 1925 
(siche Nr. 47/25 d. Bl.). Darüber hinaus sind bisher 
die berechtigten Forderungen der deutschen Papier- 
industrie, die von der deutschen Delegation unter Be- 
tonung der entsprechenden niedrigeren deutschen 
Zollsätze lebhaft vertreten worden sind, von 
schweizerischer Seite bisher abgelehnt worden. 

Frankreich. Die deutsch-französischen Ver- 
handlungen in Paris nehmen einen normalen Ver- 
lauf. Augenblicklich versucht man, die gegen- 
seitigen Wunschlisten für die Tarifabreden des 
14 monatigen Provisoriums unter Berücksichtigung 
der durch die französische Zolltarifnovelle zu er- 
wartenden allgemeinen Zollerhöhungen miteinander 
in Einklang zu bringen. 

Paraguay. Paraguay hat seine sämtlichen 
Handelsverträge mit europäischen Ländern, darunter 
auch den Meistbegünstigungsvertrag mit Deutsch- 
land vom 2ı. Juni 1887 am 22. Januar d. J. zum 
22. Januar 1927 gekündigt. v. W. 


„.Börsenber@ 


Gold- 
mark- Kurs 


Bezeichraung der Kapital vom 


Aktien - Gesellschaft n 
Mill. Mk. 2. Febr 
A.-G. für Pappe niabrikation:). 2 1,8 18 17 
Acid aS e o e © oe o 2,5 27.25 er 
Ammead. Papierib. *). ET 4 109 116,50 
Aschaffenbg. Buntp. M. >. © s œ SR 81,00 85,00 
Aschaflenbg. Papierfb. .) Dive at 14,4 66,75 68,75 
Chemn. Papierfb. FinsiedelC. ia = 22,00 22,00 
Chromo Najork*). .... sso 1,002 62,50 64 
Cröllwitzer Papierfb.®?) ..... 1,36 132 118,59 
Dresdn. Chromo u. K.*) .. 7 87,25 100 
Elsenthal Papier M © è o è ùo >ò o où E 29,00 25,50 
Feldmähle *) 5 re 9,6 178,25 79 
Papierfabrik Hegge A. De _ 70,00 70,00 
Heidenauer Papierfb N. a aae 1,4 27 — 
Kartonp. Groß-Särchen es a 1,08 32 33 
Kostbeimer Cellulose”). . . « - » 0,98 25,75 34 
Kurz Pap.D . RE Ey S — 72,00 73,00 
Leykam-Josefsthal ee rer. Ea — — — 
Limmr. Steina®) L ..... a — 80,00 80,00 
München-Dachau”)M. . . . . .. —_ 46,25 47,00 
Natronzellstoff u. P.*°) ...-- » 6,5 84 84 
Peniger Pat.-Pap. D....... — 60,00 69,60 
Preßsp. Untersachs‘°). ..e s. 1,32 70,26 68 
Reisholz®) .. 2 20200000 6,18 115,50 116 
Sächs. Cartonnagen a E le 16 27,50 
Schles. Papierfb. . .o >». > o o o T 0.125 0,15 
Schtes. Cellulose *) . x : 3.2 12s 71,59 
Simonius’sche Celluloseiabrik . F _ 6,50 6,50 
Stettimer Pap. u. P. eseu. 1,2 = pie 
Teisn. Papierfb. M Pe o o o ùo o | . Ter 42,00 40,75 
Thode Papierfb.D . ar —_ 0,20 0,24 
Varziner Papierfb.*) . .. 2... 4,8 43 | 43,50 
Verein. Bautzner*) ......» 3.15 42,25 47,25 
Verein. Strohstof D .. . . » ; 153,00 163,00 
Weißendb. Papierfib.D. . .. .. » — 66,50 55,75 
Winter Pp.H..... 22.0.0. — — — 
Zellstofl-Verein °) . .. 2.00. o 2 57,75 61,50 
Zeitsto-Waldhof?) . . .. . » ..1 2375 92 97 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Gutachten der B:rliner Industrie- und Handels- 
kammer. 
Papier. Nach den Handelsgebräuchen für den 
Handel mit Papier ist der Empfänger nicht berech- 
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tigt, Waren wegen einer Mehrlieferung zur Ver- 
fügung zu stellen, wenn sie bei Bestellung normaler, 
in allen Punkten einheitlicher Sonderanfertigung 
von 500 bis 1500 kg bis zu 20 v. H. beträgt. 
C 26915/25 (XII A 3). 


Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 

Uruguay. Die Verwaltung der staatlichen 
Elektrizitätswerke in Montevideo vergibt am 8. März 
die Lieferung ihres Bedarfs an Papier und Pappe 
für das neue Rechnungsjahr. 

Aegypten. Das ägyptische Ministerium des 
Innern in Kairo schreibt zum 10. März die Lieferung 
von Papieren für photographische Apparate und 
9000 m Film aus. — Das ägyptische Finanzministe- 
rium in Kairo schreibt zum 24. Februar die Lic- 
ferung von Spezialpapieren für Landkarten und 
photographischen Papieren für den Landvermessungs- 
dienst in Gizeh aus. Näheres, auch für obige Aus- 
schreibung, durch den Inspecting Ingeneer der ägyp- 
tischen Regierung, Queen Annes Chambers, Tothill 
Street, Westminster, London SW ı. 


so Jahre „Papierzeitung‘“. 

Die von der „Papierzeitung“ anläßlich ihres 
50 jährigen Bestehens herausgegebene Fest- und 
Jubiläumsschrift legt beredtes Zeugnis dafür ab, 
welches Ansehen dieses Blatt in der Papier- und 
papierverarbeitenden Industrie genießt. Neben einer 
trefflichen technischen Ausstattung enthält die Fest- 
nummer eine Reihe von Artikeln bekannter Fach- 
autoren und eine mit Illustrationen und Porträts 
geschmückte interessante Darstellung der Geschichte 
der „Papierzeitung“. 

In voller Würdigung ihrer Leistungen und Ver- 
dienste um die deutsche Papier- und papierverarbei- 
tende Industrie gratulieren auch wir dem Verlag 
und dem langjährigen Schriftleiter, Herrn S. Ferenczi, 
bestens zu dem ehrenvollen Jubiläum. 


25 Jahre „Deutsche Arbeitgeber-Zeitung‘“. 


Mit dem Beginn des Jahres 1926 ist die „Deut- 
sche Arbeitgeber-Zeitung“, Berlin S42, in ihren 
25. Jahrgang eingetreten. Das wöchentlich er- 
scheinende Blatt wurde von einigen Pionieren der 
Arbeitgeberbewegung im Verein mit dem Verleger 
Georg Elsner hauptsächlich zu dem Zwecke 
gegründet, den immer stärkeren Angriffen von ge- 
werkschaftlicher und syndikalistischer Seite auf die 
deutsche Arbeitgeberschaft ein jederzeit schlag- 
fertiges Abwehrorgan entgegenzustellen. Das Blatt 
gilt heute wie damals den Arbeitgebern aller 
schaffenden Stände. Mit der von ihr wirksam ge- 
förderten Erstarkung und Organisierung der Arbeit- 
gcberbewegung gelangte die „Deutsche Arbeitgeber- 
Zeitung“ bald im ganzen Reich zu Bedeutung und 
Ansehen. Besonders viel hat sie dem langjährigen 
erfolgreichen Wirken ihres ersten Hauptschrift- 
leiters, des Freiherrn W. G. H. v. Reiswitz, zu 
verdanken, der als Nestor der deutschen Arbeitgeber- 
bewegung im Januar d. J. nach längerem Leiden ver- 
storben ist. Dem in die Irre gehenden Gleichheits- 
streben setzt die Zeitung bewußt den Führer- 
gedanken entgegen; gegenüber dem Prinzip der 
Masse sucht es den der Persönlichkeit, die in so 
vielen hervorragenden Unternehmen Gestalt ge- 
wonnen hat, wieder mehr Geltung zu verschaffen. 
In den unruhigen Kriegs- und Inflationsjahren trug 
sie nach Kräften dazu bei, die Oeffentlichkeit vor 
allzu gewagten Sozialisierungsexperimenten zu 
warnen und die Wirtschaft vor noch größerem 
Schaden zu bewahren. Es ist zu wünschen, daß 
das Blatt sich über die Vertretung der Arbeitgeber- 
interessen hinaus die Förderung der nationalen 
Gütererzeugung und damit der Wohlfahrt aller Teile 


des deutschen Volkes zum L.eitstern setzt. 


© 


MARKT-BERICHTE 


Berlin. 

Es gab in der zurückliegenden Berichtszeit Tage, 
an denen man an eine Belebung des Geschäfts zu 
glauben Veranlassung gehabt hätte. Nur stellte sich 
dann immer wieder heraus, daß diesen Regungen 
wieder eine Erschlaffung folgte. Der eine oder 
andere gibt sich einen Ruck, um zu dem Notwen- 
digen zu schreiten. Leider aber muß auch das Not- 
wendige häufig und überwiegend zurückgestellt 
werden, weil die Kräfte zu seiner Durchführung 
fehlen. Man spricht im allgemeinen wieder von 
einer hoffnungsvolleren Aussicht für das Geschäft 
und davon, daß verschiedene Geschäftszweige tat- 
sächlich Nachfrage zu verzeichnen haben. Das soll 
nicht bestritten werden. Nur zeigen sich die Aus- 
wirkungen noch nicht für unser Fach. Unsere In- 
dustrie, als Hilfsgewerbe für andere Industrien, ist 
gewöhnlich die letzte Stufe, die zur Fertigstellung 
und zum Vertrieb der Waren in Anspruch ge- 
nommen wird. Der HerstellungsprozeßB erfordert 
überall gewisse Zeit, und so ist vielleicht in absch- 
barer Zeit auch für unser Fach der Ruf gekommen. 
ls ist noch zu vieles ungeklärt. um zu einem Urteil 
zu gelangen. Vorerst sind es Symptome, die man 
wahrzunehmen glaubt. Aber man beschäftigt sich 
daraufhin doch wieder mit der nahen Zukunft und 
läßt nicht weiter alles fatalistisch hingehen. Die 
Nach- oder besser gesagt Umfragen sind sehr zahl- 
reich, aber die Abschlüsse noch recht spärlich. Es 
kommt hinzu, daß man vorläufig noch Abwarten für 
nützlich hält. Die Geschäftszweige, in denen sich 
eine leichte Belebung zeigt, haben diese durch Preis- 
herabsetzungen erreicht. So rechnen die Abnehmer 


damit, daß die Produzenten unseres Faches dem 
Zuge der Zeit werden nachgeben müssen. Darauf 


warten die meisten, die zu Anschaffungen schreiten 
müßten. Sie sind der Meinung. es genüge, sich im 
letzten Augenblick zu entscheiden, denn die Liefe- 
rungen erfolgen allgemein mit der größten Schnellig- 
keit. Einwendungen gegen diesen Glauben werden 
nicht erlaubt, man verweist auf die jüngste Ver- 
gangenheit und die Gegenwart hin. Dabei übersieht 
man jedoch, daß das Bild in ganz kurzer Zeit ein 
anderes Aussehen erhalten kann. Festigen sich die 
Anfänge, von denen gesprochen wurde, so würde 
der Zusammenfluß der dadurch entstehenden An- 
sprüche Anforderungen an die Produktion stellen, 
die nicht im Handumdrehen befriedigt werden 
könnten. Damit dringt man aber jetzt nicht durch, 
alles steckt noch zu stark im Bann der letzten Er- 
fahrungen. Ehe dieser abgeschüttelt ist, müssen 
vreifbare Momente zutage treten, die die immer 
noch vorhandene Unsicherheit und Unruhe ver- 
treiben. Sind wir erst dahin gelangt, so wäre bereits 
ein erheblicher Fortschritt zu verzeichnen. tr. 


Russisches 


und alles ` 
andere ausländ. 
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Leipzig. 

Seit dem letzten Bericht hat sich nicht viel ver- 
Die Zahlungen gehen noch immer schlep- 
pend ein, jedoch macht sich eine, wenn auch nur 
geringe Besserung in der Flüssigkeit der Gelder 
bemerkbar. Der schlechte Auftragseingang der 
meisten Fabriken hat sich um eine Kleinigkeit ge- 
bessert, was voraussichtlich darauf zurückzuführen 
ist, daß sich bei den Inventuren herausgestellt hat, 
daß die eine oder andere Sorte ergänzt werden muß. 
Jedoch bewegen sich die Aufträge meist nur in den 
allerkleinsten Mengen. Wenn irgend möglich, wird 
auf Lagervorräte zurückgegriffen. Die Beschäfti- 
gung der Druckereien dürfte teilweise etwas ge- 
bessert sein, was man auf vorliegende Schulbücher- 
aufträge zurückführen kann. Im allgemeinen kann 
man aber sagen, daß das Geschäft immer noch sehr 
schleppend ist und eine größere Besserung noch 
lange auf sich warten lassen wird, jedoch erscheint 
die Lage nicht mehr so trostlos als Ende des vorigen 
Jahres. lt. 


Nordbayern. 


Die leichte Besserung vom Anfang des Monats 
hat nicht nachgehalten, so daß der gewohnte und 
erwartete Januarumsatz in den wenigsten Fällen er- 
reicht worden sein dürfte. Aufträge werden nur für 
den dringendsten Bedarf erteilt, der Großhandel ver- 
sucht, nach Möglichkeit von seinem Lager zu ver- 
kaufen und macht vielfach auf vorhandene Bestände 
besondere Zugeständnisse, um Neukäufe tunlichst zu 
vermeiden. Das Angebot der Fabriken findet nur 
zum Teil Aufnahme, mitunter zu Preisen, welche 


nicht unerheblich unter den festgesetzten Notie- 
rungen liegen. Anzeichen für eine Besserung im 
Februar sind wenig vorhanden. ng. 


Lumpen. 


Am deutschen Lumpenmarkt ist die schon seit 
einiger Zeit‘ erwartete Belebung noch nicht ein- 
getreten.. Inzwischen hat die lang andauernde Ge- 
schäftsruhe in Verbindung mit einer außBerordent- 
lich hohen Knappheit an Betriebsmitteln die Sortier- 
werke zu äußerster Einschränkung gezwungen.. Un- 
sortierte Lumpen sind daher ' wenig gefragt und 
werden in größeren Mengen zu ıo bis 12 M. an- 
geboten. i 
. Die Nachfrage der Verarbeiter nach sortierten 
Lumpen ist ebenfalls gering, wenn auch in den 
letzten Tagen insofern ein etwas frischerer Zug sich 
bemerkbar machte, als in Wollumpen seitens der In- 
dustrie vielfach kleinere Posten .übernommen wur- 
den. Es waren dies vor allem feine Sorten, die im 
Angebot verhältnismäßig knapp sind. z. B. weiß 
und hell gestrickt, weiß Flanell und beste helle 
Merinos und Serges. In diesen Qualitäten, wie 
überhaupt in den während der letzten Monate aus- 
schlieBlich gesuchten feineren Sorten ist mit Ein- 


tritt ciner belebteren Umsatztätigkeit fühlbarer 
Warenmangel zu erwarten. Aehnlich liegt der 
Markt für Baumwollumpen: hier besteht laufende 


Nachfrage nach besten neuen Abschnitten und in 


Papierholz 


Holz- 


J.F. Müller Q Sohn A.-G., „x. Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — 


Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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geringerem Umfange nach weißen Baumwollumpen, 
wozu sich in letzter Zeit einige Nachfrage nach 
Dunkelkattun der inländischen Pappenindustrie ge- 
sellte, wobei diese Ware eine Kleinigkeit anziehen 
konnte. Alte bunte Kattune, in denen das Angebot 
groß ist, sind gänzlich vernachlässigt. 


Der Exporthandel kämpft immer noch mit 
großen Schwierigkeiten. Die Oststaaten und der 
Balkan, Hauptabnehmer für Wollumpen, kommen 


wegen der dortigen Wirtschaftslage als ernste Ab- 
nehmer kaum in Frage Einen Lichtblick bedeutet 
die etwas bessere Nachfrage Nordamerikas für 
Pappenlumpen (roofing ragas), für die eine wesent- 
lich festere Tendenz eingetreten ist, die aber noch 
zu keinen erheblichen Preiserhöhungen führte Es 
ist mit großer Bestimmtheit zu erwarten, daß dieses 
Geschäft sich jedoch in Bälde wesentlich bessert, da 
die in Amerika befindlichen Lagervorräte nicht 
mehr besonders reichlich sind und ein starkes Ein- 
setzen der Nachfrage angesichts des günstigen Be- 
schäftigungsgrades der amerikanischen Dachpappen- 
industrie bevorstehen dürfte. 

Die Notierungen sind gegenüber den zuletzt ge- 
meldeten nur wenig verändert. Je 100o Kilo waren 
angeboten: Bunt Wollgestrickt 60-61 M., bunt 
Tibet 59—60 M.. neu bunt Tibet 85—90 M., alt Woll- 
tuch 20—2ı M., Alttuch 15 M., Neutuch 63—65 M., 
Altweiß orig. 22—23 M., Neuweiß 70o—73 M, bunt 
Kattun und alt blau 12—13 M., Jutelumpen 10 bis 
10,50 M.; Exportsorten je 100 lbs.: Dunkelkattun 1,80 
bis 1,85 Dollar. Halbtuch 1,90—1.95 Dollar. 

„Ind. u. Handelsztg.“) 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz, je Raummeter ab 
Wald: Süddeutschland: I.Kl. 15,20—ı7 M. IL KI. 
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1280—14 M., III. Kl. 10,45—11 M.; Preußen: I. KI. 
über 14 cm Zopf 13—15,50 M., II. KI. von 7—14 cm 
Zopf 10—14 M. 

Inländisches Holz, waggonverladen der 
Lieferstation: je Raummeter: Süddeutschland: 14 bis 
16 M.; Mittel- und Westdeutschland 16—17 M. 

Tschechoslovakei, ausfuhrfrei deutscher 
Grenzstation, ohne Eingangszoll, je Raummeter, für 
gute, handelsübliche Ware in Fichte: Frei Oderberg 
125—135 Kc., frei Tetschen 154—160 Kc., frei Reitzen- 
hain, Eger, Weipert 158-168 Kc. 

Polen: 15,50—15,75 M. je Raummeter, aus- 
fuhrfrei deutsch-polnischer Grenzstation. 


AUSLANDSSCHAU 


Frankreich. 


Der „Industrie- und Handelszeitung“ vom 
27. Januar 1926 entnehmen wir, daß in Frankreich 
kürzlich La Cellulose du Pin mit einem Kapital 
von 20 Millionen Francs gegründet wurde. Die Ge- 
sellschaft hat in der Gironde Terrain erworben, um 
dort Fabriken zur Herstellung von Papiermasse und 
Kunstseide zu errichten. Die Firma ist eine Tochter- 
gesellschaft der Papéteries Havarre und der Manu- 
factures des Glaces et Produits Chimiques de Saint- 
Gobain. 


Die Herbstversammlung finnischer Papieringenieure 
tagte am 21. November in Helsingfors. Nach Auf- 
nahme einer ganzen Anzahl neuer Mitglieder wurde 
Direktor K. G. Bergman als Repräsentant des 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 
Werkzeugfabrik Hagen i. W. 
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Phosphorbronze udas Special Stahl 


Carl Wiik. Gust. Hemecker, Hohanlimburg% 


Maschinen mestrer fjeder Arf 
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Vereins im Vorstand für die dritte nordische 
Chemikerversammlung in Helsingfors ausersehen. 
Als Referenten für das nächste Jahr (1926) wurden 
gewählt: für Neuheiten in der Sulfitzellstoffabri- 
kation Ingenieur V. V. Ko!ho; für die Sulfatzell- 
stoffabrikation Freiherr K. von Schulten; für 
die Papierfabrikation Ingenieur J. Sipilä; für die 
Holzschliffabrikation Ingenieur B. Björkell. 
Im Zusammenhang mit der Referentenwahl wurde 
auf Anregung des Vorstandes der Beschluß gefaßt, 
die nächste Versammlung im kommenden Frühjahr 
auf zwei Tage auszudehnen mit Vortragsserien an 
den Vormittagen, und daß diese Vorträge auch 
Außenstcehenden zugänglich gemacht werden sollten. 

Zum Schluß lag folgende Frage zur Diskussion 
vor: „Veranlaßt der steigende Harzpreis eine Auf- 
nahme der einheimischen Harzgewinnung und An- 
wendung einheimischen Harzes, ebenso die Anwen- 
dung von Harzersatzmitteln für die Papierleimung?“ 
Das Referat über den ersten Teil der Anfrage hatte 
Herr Prof. Ossian Aschan übernommen, während 
Direktor Ingwald Sourander den letzteren Teil 
einleitete. Die Beteiligung an der Diskussion war 
sehr lebhaft. 

Nach der Versammlung fand ein gemeinsames 
Diner statt. Schd. 


Kapitalserhöhungen 
in der finnischen Holzveredelungsindstrie. 


Mit Rücksicht auf die bevorstehenden Umbauten 
und Erweiterungen in der zur Kymmene A. Bol. 
gehörigen Holzschleiferei in Woikka ist die Er- 
hahung des Stammaktienkapitals um 30 Millionen 
auf 90 Millionen finnische Mark den Aktionären 
zum Vorschlag gebracht worden. Die neuen Aktien 
berechtigen zur halben Dividende für 1926, sollen 
jedoch danach gleiches Recht wie ältere Aktien 
genießen. 

Eine weitere bedeutende Kapitalserhöhung hat 
eine andere der großen finnischen Holzveredelungs- 
werke. die Laskelä A.Bol. von ı2 Millionen auf 
20 Millionen finnische Mark durchgeführt, und zwar 
zur Errichtung einer Sulfitzellstoffabrik in Leppä- 
koski. deren Inbetriebnahme bereits für Ende dieses 
Jahres geplant ist. 

Beide Kapitalserhöhungen dürften mit dem 
Hintergrund der sich gegenwärtig geltend machen- 
den Bestrebungen in der finnischen Sägewerksindu- 
strie. den Schwerpunkt für den Betrieb von Holz- 
waren auf Zellstoff zu verlegen, betrachtet werden. 

Schd. 


Vereinigte Staaten. 


Die Papierproduktion des Monats September 
umfaßt 474016 t; zur Verschiffung kamen 489 008 
Tonnen. Das ist ziemlich das gleiche Ergebnis wie 
im August. Von den einzelnen Papierarten ist zu 
erwähnen: die Erzeugung von Zeitungsdruckpapier 
bezifferte sich auf 121019 t; die von Pappe auf 
126939 t. — Auch die Produktion der Rohstoffe 
hat sich auf dem Stand vom Vormonat gehalten. 
Sie beläuft sich auf 160 726 t. Der heimische Kon- 
sum bezifferte sich im September auf 1633541 ft; 
17 &74 t wurden exportiert. MI. 


GESCHAFTS- NACHRICHTEN 


A.-G. für Pappenfabrikation in Berlin. Die 
Gieneralversammlung genehmigte den bekannten 
dividendenlosen Abschluß für das Geschäftsjahr 
1924:25. Der Antrag auf Einziehung der 200 000 M. 
Stimmrechtsaktien, die auf dem Fiffektenkonto mit 
20°; zu Buche stehen, wurde ohne Widerspruch 
aus der Versammlung von der Tagesordnung ab- 
gesetzt. Man erwartet allgemein, daß bei Beginn 
der warmen Jahreszeit die Bautätigkeit wieder ver- 
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hältnismäßig größeren Umfang annehmen wird und 
mit besseren Absatzmöglichkeiten gerechnet wer- 
den kann. 

Papierfabrik Köslin A.-G. in Köslin. Am 25. Ja- 
nuar wurde bei der unter Geschäftsaufsicht stehen- 
den Gesellschaft eine Maschine wieder in Betrieb 
gesetzt, eine zweite eine Woche später. Das läßt 
auf einen günstigen Stand der Vergleichsverhand- 
lungen schließen. 

Schlesische Papierfabrik A.-G. in Oberweistritz. 
Bei der vor wenigen Tagen durch die Bankfirma 
Arons & Walter beantragten Zulassung von 500 000 
Reichsmark Aktien der Gesellschaft zum Berliner 
Börsenhandel handelt es sich um eine Wiederzulas- 
sung. Das ursprüngliche Stammaktienkapital, das 
Anfang 1925 von 50 Mill. Pmk. auf 500000 Rmk. 
umgestellt wurde, war scit März 1924 zum Handel 
an der Berliner Börse zugelassen. 

Verein für Zellstoffindustrie A.-G. in Berlin. In 
der in Dresden abgehaltenen ordentlichen General- 
versammlung vertraten neun Aktionäre 50000 RM. 


Vorzugsaktien und ı 503450 RM. Stammaktien. Dic 
Anträge der Verwaltung fanden einstimmig An- 
nahme. Es wird eine Dividende von 7% auf die 


Vorzugsaktien pro rata temporis und von 6% auf 
die Stammaktien verteilt. Die aus dem Aufsichts- 
rat ausscheidenden Mitglieder wurden durch Zuruf 
wiedergewählt. Der Bedarf an den Erzeugnissen ist 
zurückgegangen und an den Auslandsmärkten 
herrscht sehr scharfer Konkurrenzkampf. Trotz- 
dem wird mit der in Betrieb genommenen er- 
weiterten Anlage ın Oberleschen weiterhin voll ge- 
arbeitet. Ueber das Ergebnis des laufenden Ge- 
schäftsjahres läßt sich jedoch vorläufig keine Vor- 
aussage machen. 

Wintersche Papiertabriken A.-G. in Hamburg. 
Die 4!% Tige, zu 103 % rückzahlbare hypothekarisch 


Eine zwingende Notwendigkeit 


liegt für jeden Betrieb der Papier-, Pappen- 
und Papierstofferzeugung vor, unter den heu- 
tigen schwierigen Verhältnissen besonders 
wirtschaftlich zu denken und wirtschaftlich zu 
arbeiten. Ein wichtiges Hilfsmittel hierfür 
sind die Ausführungen von Dr. K. Krahl 
in dem Buche „Kartellbewegung und Kartell- 
probleme in der deutschen papiererzeugenden 
Industrie unter besonderer Berücksichtigung 
der Kriegs- und Nachkriegszeit“. Das Buch, 
das schon in weiten Kreisen der deutschen 
Industrie bekannt ist, kann zum Preise von 
10,30 RM. bei postfreier Zusendung von Otto 
Elsner Verlagsgesellschaft, Abteilung Sorti- 
ment, Berlin S 42, bezogen werden. Bestellen 
Sie noch heute! Es ist ein Ausgabeposten, 
der reiche Zinsen trägt. 
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sichergestellte Anleihe der Gesellschaft über 1,8 Mil- 
lionen Mark vom Jahre 1923 ist auf Grund der An- 
leihebedingungen nebst rückständigen Zinsen und 
3% Aufschlag für sofort fällig erklärt worden. 


Beilagenhinweis. 


Die Conz Elektricitäts-Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Altona-Bahrenfeld bei Hanı- 
burg, ist mit einem mehrfarbigen Prospekt, ihren 


patentamtlich geschützten zündsicheren Conz-Motor 
in Wort und Bild behandelnd, herausgekommen, 
welcher der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabri- 
kant“ beiliegt. Die Firma bittet Interessenten, die 
technische Mitteilung Nr. 8, welche über die Aus- 
führung, die Vorzüge und die Verwendungsmöglich- 
keiten näheren Aufschluß gibt, bei ihr oder ihren 
Technischen Büros anzufordern. 
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Kartell-Politik in der Papierindustrie. 
Vortrag in der außerordentlichen Hauptversammlung des 


Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
| am 28. Januar 1926. 
Von Dr. Wilh. Clemens 


Geschäftsführer des Gesamtausschusses der Fachgruppen der Papierindustrie. 


I. Si . 

Was ist Kartell-Politik? Kartellpolitik ist im 
Grunde, was jede andere Politik auch ist. Sie ist die 
bewußte Anwendung von Erkenntnissen, Erfahrun- 
wen und Grundsätzen. Die Gefahren, die ihr drohen, 
sind auf der einen Seite Grundsatzlosigkeit, Uner- 
fahrenheit und auf der anderen Ueberspannung des 
Prinzipienstandpunktes, oder, wie man sagt, Dok- 
trinarısmus. 

Die Quellen, aus denen man zu schöpfen hat, 
sind einmal die Wirtschaft ganz allgemein, sodann 
die Eigenheiten des Wirtschaftsteils, mit dem es 
das Kartell speziell zu tun hat. 

Damit sind Rahmen und Grundlage der Dar- 
legungen, die ich hier vor Ihnen entwickeln will, 
angedeutet. Es ist aber nicht möglich, die Vorrede 
abzuschließen, ohne noch kurz auf die rein mensch- 
lichen Voraussetzungen zurückzukommen, von denen 
die Wirksamkeit jeder kartellpolitischen Betätigung 
mehr oder minder abhängt. | 

Es ist bekannt, was man unter dem Kampf 
Aller gegen Alle versteht. Das Gegenteil davon 
pflegt man als Wirtschaftsfriedlichkeit und Ver- 
ständigung zu bezeichnen. Beide Formen stehen 
nicht im unbedingten Gegensatz. Der Stand von 
Kultur und Zivilisation und die dadurch bedingte 


Abdruck, auch auszugsweise, verboten! 


Abhängigkeit des einen vom anderen verleihen viel- 
mehr den beiden Prinzipien den Charakter einer 
Tendenz. Das eine herrscht vor oder das andere 
herrscht vor. Kartelle bedeuten ein Bekenntnis zum 
Wirtschaftsfrieden. Dem Gedanken des Kampfes 
Aller gegen Alle fällt dabei die Rolle des Damokles- 
schwertes zu. 


Verbinde ich diesen Seitenblick auf Welt- 
anschauungsfragen mit der lebendigen Gegenwart, 
in der wir stehen, so ergibt sich die zwingende For- 
derung, klarzustellen, auf welchem Boden die Papier- 
industrie steht. Ich denke sie hat sich im großen 
gesehen für die Verständigung entschlossen. Ich 
sage: sie hat sich entschieden. Auch heute, wo die 
Konventionen bald ein Dutzend Jahre alt sind, 
dürfte sich an dieser Grundanschauung, wie ins- 
besondere die Erfahrungen der letzten Wochen und 
Monate erneut gezeigt haben, nichts geändert haben. 
Allerdings könnte die Beobachtung, die sich vom 
Sitzungssaal in der Neuen Grolmanstraße weg- und 
den Marktverhältnissen draußen zuwendet, Zweifel 
hervorrufen. Was sich da zeigt, kommt sicherlich in 
vielen Fällen einem heimlichen Bekenntnis zum 
Kampf Aller gegen Alle nahe. Für meine Person 
bin ich geneigt, diese Erscheinungen, vor deren 
maßloser UÜcbertreibung und UÜecberschätzung man 
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sich hüten sollte, als Warnungszeichen hinzunehmen. 
Glauben Sie nicht, daß ich das Mäntelchen der 
Liebe vor diese Dinge halten will. Ich weiß mich 
von weltfremdem Optimismus frei. Ich verwahre 
mich aber dagegen, mir selbst die Ueberzeugung 
beizubringen, daß es so sein muß wie es ist, daß es 
nicht anders sein kann. Ein Haus stürzt nicht ein, 
weil die Ziegelsteine nichts taugen. Schuld hat viel- 
mehr, wenn ich von Altersschwäche und äußeren 
Gewaltanwendungen absehe, ein mangelhafter Bau- 
plan. 

Sie verstehen die Parallele. Wo sind die Kartell- 
programme, wie haben sie ausgesehen, wie sehen 
sie aus? Was lehrt die Vergangenheit? Welche Er- 
kenntnisse, Erfahrungen und Grundsätze sollen der 
Zukunft nützen? Alle diese Fragen kritisch unter- 
sucht, auf ihre Grundlagen und Tragfähigkeit hin 
geprüft, füllen das Thema, das hier zur Erörterung 
steht. 

2. 


Ich will nicht zu weit ausholen. Sucht man für 
das, was die Konventionen in den letzten Jahren, 
namentlich in der Inflationszeit, zu leisten hatten, 
nach einem prägnanten Ausdruck, so könnte man 
sagen, daß ihre Tätigkeit vorwiegend konservie- 
render Art war. Es galt die Mitglieder über den 
Berg zu bringen, der sich vor ihnen auftürmte. 
Gesicherte Grundlagen, wie sie im Frieden bestan- 
den, gab es nicht mehr. Alles schwankte. Die Sorge 
um die Sicherstellung des Gegenwertes für die ge- 
lieferten Waren beherrschte die Situation. Fein- 
heiten in der Preisstellung, exakte Relationen 
zwischen den Preisen für die einzelnen Erzeugnisse 
verschwammen und verschwanden. Zuletzt war nicht 
mehr der Preis das wichtigste, sondern die Zah- 
lungsweise. Schema, und wenn man will, auch eine 
gewisse Oberflächlichkeit, die man höflicherweise 
Großzügigkeit nennen könnte, ließen sich nicht ver- 
meiden. Chaotische Zustände erfordern eben außer- 
gewöhnliche Maßstäbe. Es wäre müssig, dieses 
Wirtschaftsbild, das hinter uns liegt, noch mehr zu 
beleuchten. Die Erinnerung daran soll ruhig ver- 
blassen. Leider steht fest, daß die Ausstrahlungen 
jenes Strudels. der alles in sich hineinzog, bis auf 
den heutigen Tag fortwirken. In der Wirtschaft, in 
den Kartellen, aber auch in den Köpfen der 
Menschen. 


Stabilisierung des Geldes ist noch keine Stabili- 
sierung der Wirtschaft. Was lag näher als die Aus- 
balancierung des vollständig erschütterten Wirt- 
schaftskörpers unter Zugrundelegung friedensmäßi- 
ger Maßstäbe anzustreben. Ich persönlich habe das 
nie für richtig gehalten, finde es auch heute noch 
verkehrt. Das menschliche Gedächtnis ist kurz. Ab- 
gesehen davon kann man aber auch eine Wirtschaft, 
die jahrelang die verzerrten Züge bitterer Not und 
Unordnung getragen hat, nicht kurzerhand da 
wieder anknüpfen, wo man vorher aufgehört hat. 
Was für die zwei Enden einer gerissenen Schnur 
gilt, gilt in diesem Falle noch lange nicht. Ein 
solches Unterfangen ist nichts anderes als Geister- 
beschwörung. 


Indem ich so mit einem Vorurteil aufräume, 
weiß ich trotzdem, daß die Praxis mir nicht ganz 
recht gegeben hat und gibt. Erkenntnis und Erfah- 
rung haben sich geschnitten. Kein Grund, die Er- 
kenntnis deshalb preiszugeben. Sie hat im Gegen- 
teil ihren Wert nicht verloren; lehrt sie doch, daß 
die Neuorientierung, vor die wir Ende 1924 gestellt 
wurden und in der wir heute noch drinstecken, sorg- 
fältigste Untersuchungs- und Prüfungsmethoden zur 
Pflicht macht. Der breite Strom der Wirtschaft ist 
dem einzelnen mehr und mehr entrückt. Das Auge 
richtet sich und muß sich richten wieder auf den 
einzelnen Betrieb. 


Was haben die Konventionen dabei zu tun? 


Das, was man unter dem Sammelbegriff Tech- 
nik zusammenfaßt, scheidet für den Regelfall natur- 
gemäß aus. Aber auch die kaufmännischen Angele- 
genheiten gehören nicht in ihrer Gesamtheit in den 
Aufgabenkreis der Kartelle hinein. Die Fachgruppen 
des Gesamtausschusses, wie sie bestehen, beginnen 
da wo sich beim Verkauf der Produktion die Ver- 
bundenheit der einzelnen Unternehmungen zeigt, 
d. h. wo gleichartiger Absatz Preis- und Konditions- 
fragen auftauchen läßt. Qualitätsgleiche oder -ähn- 
liche Papiere suchen denselben Markt. Vielgestaltig- 
keit der Sorten bedingt Vielgestaltigkeit der Märkte. 
Während sich der Gesamtausschuß bemüht, nach 
zentralen Gesichtspunkten zusammenzufassen, was 
zusammenzufassen ist, lassen sich die einzelnen 
Konventionen Erfassung und Schutz bestimmter 
Teilgebiete angelegen sein. Die Eigenart der Pa- 
pierindustrie will es, daB ein lückenloser Aufbau 
nicht erreichbar erscheint. Er ist aber auch, was 
ich gern zugebe, gar nicht vonnöten. Man würde 
sogar, verfolgte man ihn ernstlich, sich einer Ueber- 
spannung des Kartellgedankens schuldig machen. 
Nur da, wo sich deutlich gemeinsame faß- und meB- 
bare Interessen vor einem gleichgelagerten Hinter- 
grund abheben, hat ein Kartell Platz und Sinn. Die 
Gegenüberstellung der Begriffe „Spezialitäten“ und 
„Stapelsorten“ mag diesen Standpunkt verdeutlichen. 

Es läge nahe, ein Wort über die vielen Spe- 
zialitäten, die in der Papierindustrie zuhause sind, 
zu verlieren. Tue ich es, so bitte ich mir das Ge- 
ständnis nicht zu verübeln, daß ich manche Spe- 
zialität für eine Kostspieligkeit halte, die ohne Er- 
schütterung des Marktes verschwinden könnte. Ich 
weiß: Vereinheitlichung, Typisierung sind Mode- 
worte. Aber die Herren, die z. B. farbige Seiden- 
papiere machen, mögen überlegen, ob sie sterben 
würden, wenn so oder ı00o Farbmuster aus ihren 
Kollektionen herausfielen. Auch auf vielen anderen 
Gebieten würde es glücklichere Leute geben. Dank- 
bare Aufgabe für die Kartelle! 

Ich bin etwas vom Wege abgekommen. Später 
wird von der Typisierung nochmals im anderen Zu- 
sammenhang die Rede sein. 


In Vordergrund des Interesses stehen Preis- 
und Konditionsfragen, beides Angelegenheiten, die 
nur beschränkt in den Machtbereich des einzelnen 
Unternehmens fallen. Wer nicht auf einem Monopol 
sitzt, befindet sich wohl oder übel in einer ge- 
wissen Abhängigkeit von denen, die seine Konkur- 
renten sind. Diese Konkurrenz wird am leichtesten 
bei den Konditionen zu überwinden sein, die ihrer 
Natur und ihrem Zweck nach sich am ehesten dem 
Gesetz der Stetigkeit fügen. Brauch und Sitte, die 
sich nur langsam wandeln, sind ihr Hintergrund. 
Eine Ausnahme spielt die Zahlungsfrage. Sie hängt 
nicht nur aufs engste mit den Preisen zusammen, 
sondern auch mit der Situation, in der sich die Ge- 
samtwirtschaft in bestimmten Zeiträumen befindet. 
Ich bin keineswegs für heute so und morgen so. 
Im Gegenteil, auch hier erscheint Stabilität erstre- 
benswert. Indessen glaube ich, daB die Vergangen- 
heit gelehrt hat. daß man den Zahlungsbedingungen 
eine gewisse Beweglichkeit, wenn auch nur in grö- 
Beren Zeitabschnitten, zubilligen muß. 

Man sollte meinen, daß die Inflation Bedeutung 
und Wert richtiger Zahlungsbedingungen genügend 
gezeigt hätte. Aber gerade dieses Kapitel bietet 
gegenwärtig den trostlosesten Anblick. Vor zwei, 
drei Jahren lag das Risiko, wie ich es neulich einmal 
ausgedrückt habe, im Gelde; heute liegt es im 
Kunden. Sie dürfen mir glauben: Ich würde mich 
schämen, heute eine Kartellpolitik zu vertreten, die 
es sich angelegen sein ließe, das Zahlungsziel aus- 
zudehnen. Was kein Schimmelpfeng mit seinen 
Auskünften kann, können Ihnen in vielen Fällen die 
Zahlungsbedingungen retten. Warum gerade hier 
eine Leistungsfähigkeit vortäuschen, die Sie nicht 
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haben und die Sie, wenn Sie sie hätten, durch lange 
Ziele nicht leichtfertig aufs Spiel setzen dürften. 
W ollen Sie sich gegenseitig übertreffen, so gibt es 
dafür Beweise, die zugkräftiger sind und die Ihnen 
nicht allen, ob Sie stark oder schwach sind, Geld 
kosten. 

Es ist mir durch die Kartellstelle des Reichs- 
verbandes bekannt, daß viele Verbände dabei sind, 
die Zahlungsfristen, die sie seither gewährt haben, 
zu verkürzen, in bestimmten Fällen Vorauszahlun- 
gen zu verlangen, sich Eigentumsvorbehalte, Vor- 
behalte bei der Annahme von Wechseln zu machen, 
Forderungen von verbandswegen eintreiben zu 
lassen. Hat man ein Recht, der Papierindustrie zu- 
zumuten, die verständige Einsicht, die hieraus 
spricht, beiseite zu lassen? 

Man begegnet sehr schnell dem Einwand, daß 
man nicht alles über einen Leisten schlagen könnte, 
daB man Unterschiede in der Bonität, daß man Zu- 
fälligkeiten in der Finanzlage zu berücksichtigen 
hätte. Ich räume gern ein, daß Zuverlässigkeit, Soli- 
dität, und was sonst an guten Eigenschaften hier- 
her gehört, erleichterte Bedingungen ausnahms- 
weise rechtfertigen mögen. Der Stempel der Ge- 
xzenwartswirtschaft heißt aber trotzdem: Unsicher- 
heit. 

Aus vielen Briefen, die ich wegen der Zahlungs- 
bedingungen erhalte, tönt mir die Frage entgegen: 
Welches Rezept empfiehlst du, das die Einhaltung 
der Bedingungen durch meine Abnehmer garantiert. 
Hätte ich dieses Rezept, wäre ich sicherlich ein an- 
gesehener Mann. Trotzdem setzt mich diese Frage 
nicht gänzlich in Verlegenheit. Ich habe jedesmal 
Gelegenheit, warnend die Stimme zu erheben und 
auf das hinzuweisen, was sich als Ansicht einer 
Vielheit von Unternehmungen in den Richtlinien 
wiederspiegelt, die der Gesamtausschuß ausgibt. 
Etwas wenig und dazu problematisch. Indessen: 
Erkenntnisse fördern, die sich dem einzelnen sonst 
verschlössen, das Gefühl geben, nicht allein dazu- 
stehen, sind Aufgaben, die in der Regel zwar nicht 
von raschem und sinnfälligem Erfolg begleitet 
werden, die jedoch eine durchaus nicht untergeord- 
nete Rolle spielen. 

Zahlungsbedingungen — Preise. Auch an dieser 
Stelle muß ich wieder daran erinnern, daß es mir un- 
richtig erscheint, das Urteil über die Angemessenheit 
der heutigen Preise von einem Vergleich mit dem 
Frieden abhängig zu machen. Die Gegenüberstellung, 
wenn man sie vornimmt, zeigt überdies, daß sich die 
Gestehungskosten für die einzelnen Papiersorten 
durchaus unterschiedlich verschoben haben. Des- 
halb sind auch die Relationen zwischen früher und 
heute unterschiedlich. Von Schematismus kann 
keine Rede sein. Es würde zu weit führen, diesen 
Gedanken fortzuspinnen, abgesehen davon, daB es 
auf eine derartige Polemik hier überhaupt nicht an- 
kommt. Das Preisproblem ist vielmehr anderen 
Ueberlegungen zu unterwerfen. 

Industrien, die wie die Papierindustrie dank 
ihrer kontinuierlichen Betriebsweise der Gefahr des 
Produktionsüberschusses ganz besonders ausgesetzt 
sind, tragen ihrer Natur nach Verbilligungstenden- 
zen in sich. Als regulierender Faktor steht zwischen 
Produktion und Absatz der Preis. Trotzdem kann 
man, was ich schon jetzt bemerken möchte, vom 
Preis allein nicht alles erwarten. Vor allem nicht, 
wenn der Wechselfall der Konjunkturen plötzlichen 
Mehr- oder Minderbedarf schafft. Es ist ein Trug- 
schiuß, zu glauben, mit billigen Preisen könnte 
man sich über Absatzstockungen hinwegheben. Ge- 
rade in Zeiten wie den gegenwärtigen sollte man 
sich dies vor Augen halten. Aber es sieht so aus, 
als ob die Jagd nach Aufträgen jede andere Er- 
wägung zuschanden machte. 

Vergessen Sie auch nicht, daß sich bei ein- 
geschränkter Arbeit, zu der heute viele Betriebe 
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verurteilt sind, die Regie verteuert. Einschränkung 
des Betriebes und gleichzeitige Senkung der Preise 
verdoppeln das Tempo, das Sie zum Verlust führt. 
Berechnungen einer bekannten sächsischen Papier- 
fabrik haben ergeben, daß Verringerung der Er- 
zeugung bei gleichbleibenden Preisen zwar zu- 
nächst noch erträglich, aber doch ziemlich rasch 
die Verlustgrenze heranrückt. Sinkt dagegen der 
Preis gleichzeitig, so ist diese Grenze, was eigent- 
lich auf der Hand liegt, schon viel früher, d. h. bei 
geringerer Produktionsverminderung, erreicht. (Die 
Wirtschaftsstatistische Abteilung wird Ihnen in 
Kürze eine entsprechende Ausarbeitung mit Zahlen- 
material übermitteln.) 


Erkennt man so, daß Preissenkungen ein durch- 
aus trügerisches Mittel zur Abwendung augen- 
blicklicher Krisen darstellen, so darf man doch nicht 
verkennen, daß auf lange Sicht, d. h. unabhängig 
von dem Auf und Ab der Konjunktur, die Verbilli- 
gung einer Ware neue Absatzmöglichkeiten er- 
schließt. Daraus folgt, was im Grunde selbstver- 
ständlich ist, da8 man den Preis nicht aus den 
Augen verlieren darf. Die Aufgabe der Kartelle hat 
darin zu bestehen, die Vorbedingungen für diese 
fortlaufende Preiskontrolle zu schaffen. Das wich- 
tigste Hilfsmittel, das ihnen dabei zur Hand geht, 
ist die Kalkulation auf vergleichbarer Grundlage. 
Ich verrate Ihnen nichts Neues, wenn ich Ihnen 
sage, daß auf diesem Gebiet inzwischen recht gute 
Ansätze zu verzeichnen sind. In den wichtigsten 
Fachgruppen sind Kalkulationsformulare eingerich- 
tet worden, die denjenigen, der sich an dem Aus- 
tausch beteiligt, zwingen, sein Zahlenmaterial 
Position für Position klarzulegen. Kein Parade- 
material, keine glänzend aufgemachte Statistik, 
sondern Zahlen, die dem Vergleich, der Kritik, der 
Prüfung auf Herz und Nieren standhalten müssen. 
Nur so bekommt diese Bewegung Sinn und Wert. 
Man geht wohl nicht fehl, wenn man dieser Ent- 
wicklung, die es noch kräftig zu fördern gilt, sehr 
weittragende Bedeutung beimißt. 

Diese Erfolge werden sich auf den verschieden- 
sten Gebieten zeigen. In zweierlei Richtung sind 
die Kartelle besonders interessiert. Der einzelne 
Fabrikant, der seine Zahlen und die Zahlen der an- 
deren sieht, wird nachdenklich werden. Unter der 
Voraussetzung, die ich für selbstverständlich halte, 
daß nämlich die Konventionspreise ein getreues 
Spiegelbild der Kalkulationen werden, wird der den 
meisten Menschen in Fleisch und Blut übergegan- 
gene gefühlsmäßige Eindruck, daß Konventions- 
preise hübsche Gewinnspannen eo ipso einschließen, 
alsbald verschwinden. Ein Segen nicht nur für die 
Oeffentlichkeit, sondern auch — ich weise mit Nach- 
druck darauf hin — für die Konventionsmitglieder 
selber. Wer die Verhältnisse, wie sie sich von Zeit 
zu Zeit auf dem Papiermarkt abspielen, nüchtern 
beobachtet, dem muß sich das Empfinden aufdrän- 
gen, daß es manchmal versäumt wird, sich ordnungs- 
mäßig über das, was not tut, Rechenschaft zu geben. 
Erfahrungsgemäß ist in solchen Fällen das ge- 
sprochene Wort ohne Wirkung. Die Sprache jedoch, 
die die Zahlen sprechen, wird zur Vorsicht und 
Zurückhaltung mahnen. 

Das ist die eine Seite. Die andere hängt mit 
dem zusammen, was ich vorhin bereits streifte: 
Mit der Vereinheitlichung oder Typisierung der 
Sorten. Man wird nicht bestreiten können, daß die 
Mannigfaltigkeit der Produkte, welche die Papier- 
maschinen abwerfen, im Grunde recht störend und 
unerfreulich ist. Diese Erscheinung ist im Hinblick 
auf die Gesamtproduktion der ganzen Industrie er- 
träglicher als unter dem Gesichtswinkel des Einzel- 
betriebes. Auf den ersten Blick mag ein langer und 
bunter Produktionszettel gut aussehen. Bei Licht 
betrachtet entpuppt sich dieser scheinbare Vorteil 
indessen als gewaltiger Nachteil. Mit der Um- 
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stellung von einer Sorte auf die andere wird die 
Fabrik außerordentlich belastet. Je weniger Sorten, 
desto größer die Kontinuität, desto billiger die 
Herstellung, desto größer die Rente. Man sollte 
meinen, daß es möglich sein müßte, dieser Erkennt- 
nis etwas stärker zum Durchbruch zu verhelfen. 
Erzieherisch dürfte in dieser Hinsicht unbedingt die 
Kalkulation sein, die dem einzelnen, wenn er seine 
Zahlen mit denen anderer Betriebe vergleicht, deut- 
lich zeigen, wo seine Stärke und wo seine Schwäche 
liegt. Viele aus der Versammlung wissen, daß der 
Gesamtausschuß schon vor Jahr und Tag versucht 
hat, neben den allgemeinen Preisschutzvertrag, dem 
es obliegt, den gegenseitigen Preisschutz su sichern, 
einen Produktionsschutzvertrag zu stellen, der ver- 
suchen sollte, gelegentliche Streifzüge in Nachbar- 
gebiete zu unterbinden. Ich verspreche mir heute 
von den Nutzanwendungen, die jeder aus dem Kal- 
kulationsaustausch für sein Produktionsprogramm 
zu ziehen in der Lage ist, mehr. 


Noch etwas anderes hängt grundsätzlich mit 
der Preisfrage zusammen. Nach den Satzungen, 
wie sie in den Papierkonventionen üblich sind, hat 
jedes Mitglied an der Mitwirkung bei Preis- 
beschlüssen gleichen Anteil. Ich glaube nicht, daß 
es auf die Dauer möglich sein wird, diesen Grund- 
satz beizubehalten. Man wird wohl dahin kommen 
müssen, die Stimmen weniger zu zählen als zu 
wägen. Es wäre, was ich gern zugebe, verkehrt. 
durch dieses System die Großen noch größer und 
die Kleinen noch kleiner zu machen. Anderseits 
kann man aber durch das seitherige Verfahren 
nicht Kräfte binden, die über kurz oder lang von 
selbst hervorbrechen und dann den Zusammenhalt 
erst recht sprengen würden. Eine schematische 
Formel, die für alle Verhältnisse paßte, gibt es 
nicht. Ich hege die Zuversicht, daß es den Kon- 
ventionen gelingt, die Maßstäbe, die ihnen gerecht 
werden, selbst zu finden. 
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Soll das kartellmäßige Streben nach Rationali- 
sierung in der Preistellung in Verbindung mit der 
Rationalisierung des Produktionsprogramms in den 
einzelnen Betrieben Früchte tragen, so wird man 
auch den Großhandel an seine Hauptaufgabe, näm- 
lich an das Halten von Lägern, erinnern müssen. 
Die vielfach in Mode gekommene Uebertragung 
dieser Aufgabe auf die Fabriken ist vom Stand- 
punkt des Großhandels aus betrachtet ein Verzicht 
auf Funktionen, die unbestritten der Verbindung 
zwischen Fabrik und Handel das wesentlichste Ge- 
präge geben. Gerade wegen der zwangsläufigen 
Kontinuität, in der sich ihre Produktion abspielt, ist 
die Papierindustrie auf den stetigen und gleichmäßi- 
gen Abfluß ihrer Erzeugnisse angewiesen. Die 
Spannungsverhältnisse bei Mehr- oder Minderpro- 
duktion, die durch den Verlauf der Nachfrage be- 
dingt werden, sind wegen voller Ausfüllung der zur 
Verfügung stehenden Arbeitszeit bei normalem 
Gang der Dinge denkbar ungünstig und gering. In- 
dustrien, die nur tagsüber fabrizieren, können plötz- 
licher Bedarfsvergrößerung durch Zuhilfenahme der 
Nacht gerecht werden; anderseits fällt auch bei 
einem Sinken des Bedarfs unter die normale Grenze 
die Verkürzung der Produktion nicht ins Gewicht. 
Diese Vorteile muß die Papierindustrie entbehren. 
Sie hat deshalb ein Interesse daran, daß ihr diese 
Sorge abgenommen wird. Was sie ihrerseits bei- 
steuern kann, ist Erleichterung der Lagerhaltung 
durch Vergünstigung beim Bezug: größerer Men- 
gen. Fast alle Konventionen haben diesem Umstand 
durch entsprechende Ausgestaltung ihrer Preislisten 
Rechnung getragen. Trotzdem ist es nötig, immer 
wieder auf diesen Gedankengang, der aus dem Ge- 
samtplan, wie er hier aufgezeigt wird, gar nicht 
wegzulassen ist, hinzuweisen. 
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Ich habe die Absicht, die gegenwärtige Situ- 
ation in der Papierindustrie und die nächsten Aus- 
sichten noch ausführlicher zu beleuchten. Vorher 
muß ich aber noch ein kurzes Wort über die Aus- 
landspreisfrage sagen. 

Im Sommer v. J. ist in Hamburg bei der letzten 
Generalversammlung zu verschiedenen Malen das 
Wort gefallen: exportare necesse est. Die Richtig- 
keit dieses Satzes wird niemand leugnen, In meiner 
Denkschrift über die Zukunft der Papierkonvention 
habe ich diesem Kapitel breiteren Raum gegeben. 
Ich ging davon aus, daß der Export nicht als Ab- 
stoBung  gelegentlicher Produktionsüberschüsse, 
also als Notventil, sondern als ein wichtiges Spe- 
zialgebiet mit der dafür erforderlichen Sorgfalt und 
Pflege zu behandeln sei. Vor allen Dingen wird 
man gut tun, die Exportinteressen aus dem Rahmen 
der Konventionen deutlich herauszuheben und sie 
in die Hand von Exportgemeinschaften zu legen, 
die aus Firmen bestehen, deren Interesse am Ex- 
‚port groß ist und dauernd. Es ist bekannt, daß bei 
weitem nicht alle Papierfabriken für den Export 
in Frage kommen. Soweit ich die Verhältnisse 
übersehe, würde es genügen, zwei solcher Gemein- 
schaften aufzurichten, und zwar einmal für das Ge- 
biet der Packpapiere und zum andern für Schreib- 
und Druckpapiere. Die tragenden Körperschaften 
könnten auf der einen Seite vornehmlich die Ver- 
einigungen Einseitigglatt, Pergamyn und Perga- 


‚mentersatz und auf der anderen Seite die Gruppen 


Holzhaltig und Holzfrei sein. Diese Klarstellung 
wäre die erste. Die nächste müßte sich auf die 
Regelung gesunder Beziehungen zum Exporthandel, 
der heute auch keineswegs von idealen Zuständen 
beherrscht ist, erstrecken. Drittens gälte es, mit 
dem europäischen Ausland in Kontakt zu kommen 
bzw. soweit dieser Kontakt bereits hergestellt ist, 
ihn zu festigen und auszudehnen. 

Daß keiner dieser drei Programmpunkte un- 
überwindlichen Schwierigkeiten begegnet, darf man, 
glaube ich, nach den bisherigen Erfahrungen, über 
die ich Einzelheiten nicht berichten kann, ohne 
weiteres annehmen. Erwähnen will ich nur, daß es 
inzwischen gelungen ist, auf mehreren Gebieten der 
Verständigung mit der europäischen Papierindustrie 
praktischen Ausdruck zu verleihen; das meiste be- 
findet sich allerdings noch im Zustand des Werdens. 

Auf diese Andeutungen beschränke ich mich. 


5 


In der „Deutschen Bergwerkszeitung“ stand 
kürzlich unter der Ueberschrift „Zur Lage der Pa- 
pierindustrie‘“ ein Aufsatz, der über den Rahmen 
der deutschen Papierindustrie hinausging, und sich 
auch mit den Verhältnissen im europäischen und 
außereuropäischen Ausland beschäftigte. An einer 
Stelle hieß es: „Es ist unverkennbar, daß der große 
Zug nach Verbilligung des Papiers alle Fabrik- 
leiter beherrscht und Veranlassung gibt, die Be- 
triebe zu modernisieren und dadurch wirtschaft- 
licher zu gestalten; denn die Hoffnungen, daß es 
gelingen würde, durch Verbilligung des wichtig- 
sten Rohstoffes, des Papierholzes, eine Senkung 
der Papierpreise herbeizuführen, haben sich nicht 
verwirklicht.“ Im großen und ganzen wird man 
dieser Auffassung beipflichten können. Allerdings 
stehe ich nicht an zu erklären, daß die Voraus- 
setzungen für diese Entwicklung der Dinge im 
Augenblick noch recht gering sind, und zwar des- 
halb, weil diese Voraussetzungen großenteils gar 
nicht im Machtbereich der Papierindustrie liegen. 
Der Reichsverband der deutschen Industrie hat 
kürzlich eine Denkschrift veröffentlicht. auf die 
ich mich hier bezichen kann und in der nieder- 
gelegt ist, was nach seiner Ansicht alles not tut, 
den Fortgang der deutschen Wirtschaft in gesunde 
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und aussichtsreiche Bahnen zu lenken. Die Herren 
Lammers und Klingspor werden sich später 
zu diesem umfangreichen und weitverzweigten 
Thema wahrscheinlich eingehender äußern. Ich 
kann deshalb darauf verzichten. 


Was die Papierkartelle für sich leisten können 
und nach meiner Ansicht auch müssen, ist von mir, 
wenn auch nur nach der grundsätzlichen Seite, be- 
reits gesagt worden. Es dreht sich dabei weniger 
um die Herbeiführung von Augenblickserfolgen als 
um die Herausschälung von Kräften, Zielen und 
Tendenzen. Die etwas ferne Sicht, die sich bei der 
Betrachtung einstellt, ist möglicherweise ein ge- 
wisser Nachteil. Es wäre aber töricht, deshalb an- 
zunehmen, die Kartelle befolgten eine billige Ver- 
tröstungspolitik. Zu einer solchen Politik läge doch 
wohl nur dann Veranlassung vor, wenn sie ein 
schlechtes Gewissen hätten. Wer den Blick jedoch 
auf die Notlage richtet, in der wir uns zur Zeit 
befinden und die auch Ursache zur Einberufung 
der heutigen außerordentlichen Generalversammlung 
ist, der wird die Absurdität einer solchen Behaup- 
tung, wenn man sie überhaupt erhebt, unverzüg- 
lich erkennen. Nicht der Wunsch nach Gewissens- 
erleichterung ist es, der uns zusammengeführt hat, 
sondern der sehr begreifliche und unzweifelhaft be- 
rechtigte Wunsch, Hilfsmittel zu finden, die der 
Not, die an alle Türen anklopft, steuern und die 
Aussichten eröffnen, welche die Papierindustrie in 
weniger umschatteter und umdüsterter Verfassung 
zeigen. 


Aber noch eins. Machen Sie die Kartelle in der 
Oeffentlichkeit nicht selber schlecht. Kürzlich ver- 
sandte eine Papierfabrik an ihre gesamte Kund- 
schaft ein gedrucktes Rundschreiben, das mit fol- 
genden Sätzen begann: „Wir stehen außerhalb der 
Konvention ....; wir sind daher an Verbands- 
preise auch nicht gebunden. Infolge dieser Tat- 
sache verfügen wir stets über einen genügenden 
Bestand an Inlands- und Exportaufträgen.“ Ver- 
burgene Veilchen blühen, wie man weiß, im Schatten. 
Die Firma, die dieses Rundschreiben erließ, gehörte 
zu den ersten Papierfabriken, die mit dem Schatten 
der Konventionen nicht auskamen, sondern auch noch 
den Schatten der Geschäftsaufsicht mit nachfolgen- 
dem Konkurs in Anspruch nehmen mußten. Erst 
vor kurzem ist sie wieder flott geworden. Das 
einzige, was sie gerettet hat, scheinen bewährte 
Verkaufsmethoden zu sein. Ich habe wohl schon 
gehört, daß jemand, der durchs Doktorexamen fiel, 
zum zweitenmal sein Glück versucht hat, daß aber 
auch Geschäftsaufsichten und Konkurse einen 
solchen Tatendrang auslösen, dürfte neu sein. 


Es ist merkwürdig: Die Konventionen werden 
dauernd zur Abwehr gezwungen; einmal, wie Sie im 
vorliegenden Falle sehen, zur Abwehr gegen Fabri- 
kanten, die glauben, ohne Konventionen besser aus- 
kommen zu können, das andere Mal zur Abwehr 
unberechtigter Angriffe aus den Kreisen der Ab- 
nehmer und der Oeffentlichkeit.e Im einen wie 
im anderen Falle fühlt man sich benachteiligt. Be- 
denkt man die Unterschiedlichkeit, wenn man will 
sogar Gegensätzlichkeit der Standpunkte beider 
Gegnerschaften, so steht man vor einem Wider- 
spruch. Was des einen Nachteil ist, müßte doch 
eigentlich des anderen Vorteil sein. Man tut gut, 
sich den Kopf nicht allzusehr zu zerbrechen. Wer 
gerecht ist und ein offenes Wort nicht scheut, darf 
ohne Ueberheblichkeit sagen, daß die Kartelle als 
Erscheinungen der Gegenwartswirtschaft ihre gute 
und kraftvolle Bedeutung haben, auch dann, wenn 
man nicht nur den einseitigen Interessenstandpunkt, 
sondern Maßstäbe gelten läßt, die beiden Teilen 
gerecht werden, Verkäufern sowohl als Käufern. 
Ueberdies erscheint es erforderlich, sich stets vor 
Augen zu halten, daß die Rolle des Verkäufers in 
der Regel die schwierigere und undankbarere ist. 


Strebens, 


Der Käufer dagegen verfügt gewöhnlich über eine 
Macht, die der andere erst erwirbt, wenn er sich mit 
denen, die neben ihm stehen und seine Schicksals- 
genossen sind, verbindet. 

Lassen Sie es mich ruhig aussprechen: Auch im 
Licht dieser erweiterten und auf die Gesamtheit der 
Wirtschaft Bedacht nehmenden Einstellung sind die 
Konventionen der Papierindustrie Gebilde, deren 
Dasein durch ihre zweckvolle Fundierung vollauf 
gerechtfertigt erscheint. Nur ein überreizter Kon- 
sumentenstandpunkt kann in ihnen eine fortgesetzte 
Gefährdung der Gesamtwirtschaft erblicken. 
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Ich komme jetzt, nachdem ich mein engeres 
Thema verlassen kann, auf die Gegenwart mit ihren 
akuten Sorgen und Nöten. 

Verringerte Aufnahmefähigkeit des Marktes, 
schlechter Auftragseingang, miserable Zahlungs- 
weise, eingeschränkte Exportmöglichkeiten — welche 
Signatur man der augenblicklichen Lage auch gibt; 
das Uebel heißt: Ueberproduktion. Alle Hände 
recken sich nach dem Bedarf, der da ist, der aber 
bei weitem nicht ausreicht, alle Hände zu füllen. An 
der Erkenntnis dieses Zustandes fehlt es keineswegs; 
sie stößt sich aber an der anderen, daß es besser sei, 
den Betrieb in Gang zu halten, und zwar in mög- 
lichst großem Umfange in Gang zu halten. Die 
Gerechtigkeit erfordert es, festzustellen, daß sich 
manche Betriebe inzwischen selbst weise Beschrän- 
kung auferlegt haben. Für die große Menge gibt es 
indessen kein Halt im Rennen. Zuversicht und Hoff- 
nung klammern sich dabei an das alleruntauglichste 
Mittel, das es in diesem Fall gibt: Offene Preis- 
zugeständnisse oder heimliche, bessere Qualitäten 
für weniger Geld sind die schwachen Stützen eines 
das im Grunde statt Nutzen Schaden 
bringt. Schaden für die Allgemeinheit: Verwüstung 
des Marktes; Schaden für den einzelnen: Ge- 
schmälerte Erlöse, Schulden und hohe Bankzinsen. 
Der Gaube an spätere, bessere Zeiten muß herhalten, 
um eine trostlose Gegenwart zu überbrücken. 

Ich will nicht allzu schwarz malen. Für den, 
der sich bemüht, den Kopf hochzuhalten, sind alle 
diese Dinge vielleicht nicht so schlimm wie die Be- 
gleiterscheinung, die man als Mißtrauen aller gegen 
alle ansprechen könnte. Nur zu willig hört man 
auf alles, was der lieben Konkurrenz nachgesagt 
wird. Man sollte nicht vergessen, daB es immer 
Leute gibt, die im trüben fischen. Es steht zwar 
nirgends geschrieben, daß man die Konkurrenz 
lieben soll; wo in aller Welt steht aber geschrieben, 
daB man sich aus Angst vor der Konkurrenz um 
den Verstand bringen lassen soll? Kopfschütteln 
und der gute Rat, meine Menschenkenntnis draußen, 
wo sich die Vorgänge in der Praxis abspielen, zu 
vertiefen, können mich nicht um die Ueberzeugung 
bringen, daß man mit Vernunftgründen Herr dieser 
Erscheinungen werden kann. Wenn irgendwo im 
Rahmen der Kartellpolitik, die der Allgemeinheit 
dient, Raum vorhanden ist für die eigene Macht- 
vollkommenheit, so findet sie hier ausgiebig Gelegen- 
heit zur Betätigung. Ohne Vertrauen ist die Welt 
verloren. 

Der Gedanke, zunächst den eigenen Aktions- 
radius zu verkürzen und so freiwillig seine Rück- 
schlüsse aus der allgemeinen Lage zu ziehen, findet 
seinen Fortgang in der Diskussion der generellen 
Betriebseinschränkung. Man kann über dieses Pro- 
blem durchaus seine besondere Auffassung haben: 
Schwerlich wird man leugnen können, daß man sich 
mit der Durchführung eines solchen Planes rasch 
und vorübergehend Luft verschaffen könnte, 

Das verflossene Jahr zeigt im Vergleich zu 
früheren Jahren einen Anstieg der Gesamterzeugung 
in Papier. Man muß schon auf den Frieden zurück- 
gehen, um ähnliche Zahlen anzutreffen. 1912 wur- 
den 1,61 Millionen Tonnen erzeugt, 1925 beläuft sich 
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die Produktion auf rund 1,7 Millionen Tonnen. 
Rechnet man in beiden Fällen die Einfuhr hinzu 
und dann die Ausfuhr ab, so ergibt sich ein Jahres- 
verbrauch von 1,44 Millionen Tonnen in 1912 und 
von 1,37 Millionen Tonnen in 1925. Lehrreicher ist 
noch der Verbrauch pro Kopf. 1912 entfiel bei 
66,15 Millionen Einwohnern ein Jahresverbrauch von 
21,7 kg auf den Kopf, 1925 bei 62,5 Millionen Ein- 
wohnern ein Verbrauch von 21,9 kg auf den Kopf. 
An sich ein durchaus günstiges Bild. Berücksichtigt 
man allerdings, daß Deutschland 3,65 Millionen 
Menschen verloren hat, so ergibt sich unter Zu- 
grundelegung des Pro-Kopf-Verbrauches im ab- 
gelaufenen Jahr ein Produktionsausfall von ins- 
gesamt rund 80000 Tonnen. Dieser Ausfall be- 
deutet, wenn ich eine normale tägliche Gesamt- 
erzeugung von 6,6 Tausend Tonnen annehme, einen 
Beschäftigungsausfall von rund zwölf Arbeitstagen 
oder einschließlich der Sonn- und Feiertage von 
einem halben Monat. 

Ich habe diese Zahlen aus zwei Gründen ein- 
geschaltet, einmal, um Ihnen zu zeigen, daß kein 
Grund vorliegt, über den Papierverbrauch in Deutsch- 
land zu klagen und zweitens, um Ihnen klarzumachen, 
daß die Absatzschwierigkeiten zum Teil ihre natür- 
liche Ursache in dem Bevölkerungsrückgang finden, 
wobei allerdings vorausgesetzt ist, daß ein un- 
geschmälertes Deutschland einen entsprechenden 
Verbrauchs-,„Zuwachs“ aufwiese. Gegen diese An- 
nahme ist jedoch kaum etwas einzuwenden. Man 
könnte deshalb sagen, daß der Papierindustrie die 
Beschäftigungsmöglichkeit für einen halben Monat 
fehlt. Gestatten Sie mir in diesem Zusammenhang 
noch ein paar andere Zahlenangaben. 

In den Jahren 1924 und 1925 sind in der Papier- 
industrie 19 Fälle von Konkurs, Auflösung und 
Geschäftsaufsicht zu verzeichnen gewesen. Nicht 
enthalten in dieser Zahl sind vollständige oder teil- 
weise Betriebsstillstände sowie Besitzwechsel. Wenn 
man nicht nur zählt, sondern wägt, so machte die 
Erzeugung der fraglichen 19 Betriebe von der nor- 
malen Vollproduktion 5,2% aus. Die Hälfte dieser 
5,2% entfällt auf Fabriken, die Konventionsmit- 
glieder waren, die andere Hälfte auf Außenseiter. 

Die kürzlich verschickten Fragebogen über den 
Beschäftigungsgrad sind von rund 200 Firmen, genau 
199 Firmen, beantwortet worden. 130 Firmen, also 
weit mehr als die Hälfte, haben in der zurückliegen- 
den Zeit eingeschränkt gearbeitet. Die günstigste 
Situation war im September, die ungünstigste natur- 
gemäß im Dezember. Während im September 71, im 
Oktober 81, im November ior Firmen verkürzt 
arbeiteten, steigt die Zahl im Dezember auf 124. Die 
71 Firmen im September haben mit einer durch- 
schnittlichen Einschränkung von 30% gearbeitet. 
Im Dezember beläuft sich die Betriebsverkürzung 
im Durchschnitt auf rund 490%. Den richtigen Ein- 
blick gewinnt man indessen beim Vergleich der 30 % 
und 40% nur dann, wenn man gleichzeitig berück- 
sichtigt, daß die Einschränkung im September 71, 
im Dezember aber 124 Betriebe betraf. Zuverlässige 
Erhebungen, die sehr interessant sein müßten, 
ließen sich bei der Kürze der zur Verfügung stehen- 
den Zeit leider nicht vornehmen. Regelrechte Papier- 
maschinen-Stillstände haben in 92 Fabriken statt- 
gefunden. Betroffen wurden insgesamt 181 Maschinen. 
Die Gesamtzahl der Papiermaschinen betrug Ende 
1924 792 in 356 Betrieben. 

Der Auftragsbestand reicht bei den 199 Firmen 
im Durchschnitt für 14 Tage. 22 Firmen meldeten, 
daß sie überhaupt keinen Auftragsbestand hätten. 
Der Durchschnitt von 14 Tagen ergibt sich aus 
einer Spanne von 1% bis go Tagen. 

Die Beurteilung des Auftragseingangs Mitte 
Januar d. J. lautet durchweg unbefriedigend. 

Die harte Tatsache, die aus allen diesen Zahlen 
spricht, rechtfertigt die Diskussion über das Thema 


Betriebseinschränkung ohne weiteres. Der Arbeits- 
ausschuß des G. A. hat in seiner letzten Sitzung vom 
5. Januar, der auch eine Anzahl Vorstandsmitglieder 
des Vereins beiwohnten, ausgiebige Erörterungen 
über diesen Gegenstand angestellt. Ich muß wieder- 
holen, daß als Leitgedanke die Absicht vorschwebte, 
ein Hilfsmittel mit raschester Wirksamkeit ausfindig 
zu machen. Unter diesem Gesichtspunkt mußte man, 
trotzdem man, was ich gleich beifügen will, durch- 
aus nicht ohne Bedenken war, der Betriebseinschrän- 
kung den Vorzug geben. Betricbseinschränkungen 
und Kontingentierungen sind heute nicht populär. 
Da man solche Maßnahmen nicht verheimlichen 
kann, wäre also, kurz gesagt mit einem Widerstand 
der Oeffentlichkeit, vor allem der Behörden, die 
immer noch im Bann der verbrauchenden Schichten 
sind, aller Wahrscheinlichkeit nach zu rechnen. Be- 
denklich kann ferner die Möglichkeit eines MiB- 
erfolges des ganzen Planes, wenn man wirklich 
dazu käme, stinnmen. Das Mißtrauen, das eine so 
große Rolle spielt, würde hinterher wahrscheinlich 
größer sein als vorher. Dann die Frage der Kon- 
trolle. Tatsächlich fehlt es an einer Einrichtung, 
die mit den nötigen Funktionen ausgerüstet ist. Der 
Rahmen der Konventionen dürfte nicht ausreichen. 
Deshalb hat man ja auch wenigstens für die generelle 
Einschränkung an den Verein gedacht und den Ent- 
schluß gefaßt, in diesem Kreise die erforderlichen 
Ueberlegungen anzustellen. Ich kann Ihnen, indem 
ich mich nicht nur auf die Arbeitsausschuß-Sitzung, 
sondern auch noch auf verschiedene Konventions- 
sitzungen, die kurz hinterher stattfanden, berufe, nur 
sagen, daß die Ansichten erheblich auseinandergehen. 
Ich möchte es vermeiden, Schlagworte, wie Reini- 
gungsprozeß, Auscheidungsprozeß, zu gebrauchen. 
Trotzdem kann man nicht umhin, Erwägungen, die 
sich in dieser Richtung bewegen, sein Augenmerk 
zu schenken. Niemand wird behaupten wollen, daß 
die Existenzfähigkeit des einen oder anderen Werkes 
im Kern nicht angekränkelt sei. Die Sonne der 
generellen Produktionsverminderung würde aber Ge- 
sunden wie Kranken scheinen. Hier ist die Stelle, 
wo viele Hemmungen und Widerstände verborgener 
und freimütiger Art nisten. 


Verschiedene Herren aus Ihrem Kreis, die an 
dieser Tatsache nicht vorbei können und die des- 
wegen in ihrem innersten Herzen an dem Gelingen 
des allgemeinen Einschränkungsplanes zweifeln, 
haben aus diesem Grunde versucht, das Problem in 
andere Bahnen zu lenken und statt der General- 
aktion, die alle Werke gleichmäßig und gleichzeitig 
treffen würde, ein schrittweises Vorgehen auf den 
einzelnen Gebieten, die ihre sachlichen Grenzen in 
den verschiedenen Konventionen finden, zu emp- 
fehlen. Herr Kommerzienrat Ilgner, der Vor- 
sitzende des G. A., legte bei der erwähnten Arbeits- 
ausschußsitzung in positiver Form einen Satzungs- 
entwurf vor, der dieser Auffassung entsprang und 
zunächst auf Papiersorten zugeschnitten war, die ihm 
besonders naheliegen. Es ist klar, daß die Durch- 
führung solcher Teilaktionen auf den ersten Blick 
zwar etwas umständlich erscheint, aber bei genauem 
Hinsehen Vorteile verbürgt, die dem Generalplan, 
wenn ich mal kurz so sagen darf, nicht innewohnen 
würden. Das grobe, unterschiedslose Zupacken, wie 
es sich bei einer allgemeinen Einschränkung nicht 
vermeiden ließe, würde durch ein verfeinertes, Modi- 
fikationen und Ausnahmen zugängliches System 
abgelöst. Dringt man in Einzelheiten ein, so wird 
man tatsächlich alsbald gewahr werden, daß sich 
Zweifel und Bedenken in dem Maße zerstreuen, in 
dem es gelingt, klaren Einblick in Umfang und 
Rückwirkungen solcher Beschlüsse, wie sie hier 
erwogen werden, zu gewinnen. 

Ich habe den Auftrag, zu berichten. Wenn es 
so aussieht, als ob ich mehr zu der zuletzt skizzierten 
Individualbehandlung neige, so färbt sicherlich meine 
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eigene Meinung ab. Ich bitte deshalb nicht böse zu Ai 


sein, und gestatte mir auch, in diesem Zusammen- 
hang auf meine Denkschrift zu verweisem in der ich 
n ausführliche Begründung meines Standpunktes 
gebe. 

Unmittelbar vor der heutigen Versammlung ist 
noch ein Entwurf von Herrn Geheimrat Nfet- 
hammer, der sich, wie Sie wissen, seit langer 
Zeit mit der Frage der generellen Betriebseinschrän- 
kung befaßt hat, eingegangen. Man könnte den 
Plan, den Herr Geheimrat Niethammer auf- 
stellt, als ein Mittelding zwischen der General- 
einschränkung und der sortenweisen Einschränkung 
ansprechen. Der Gedanke an eine einheitliche 
(reneralaktion ist fallen gelassen; auf der anderen 
Seite wird aber auch eine allzu weitgehende Unter- 
teilung nach Maßgabe der verschiedenen Papiersorten 
vermieden. Es sollen vielmehr fünf Gruppen ge- 
bildet werden, deren jede für sich zu überlegen hat, 
wann und in welchem Umfange einzuschränken ist. 
Für die Durchführung ist ein Direktorium aus 
wenigen Herren vorgesehen. 


y, 

Ich müßte, wenn ich vollständig sein sollte, 
noch der Bestrebungen und der Vorgänge Erwäh- 
nung tun, die auf das formal-organisatorische Gebiet 
hinüberspielen. Die Form, die man einer indu- 
striellen Interessengemeinschaft gibt, erscheint mir 
im allgemeinen von mehr untergeordneter Bedeu- 
tung gegenüber den Zielen und Aufgaben, die Anlaß 
und Grundlage der Gemeinschaftsarbeit bilden. An 
sich befreit diese Einstellung selbstverständlich nicht 
von der Notwendigkeit, sich um den formalen Auf- 
bau zu kümmern. Indessen glaube ich, daß. diese 
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spätere Sorge ihre Lösung zu gegebener Zeit von 
selbst finden wird. Daß die Entwicklung von den 
Konventionen in ihrer jetzigen Form fort- und zu 
Verkaufsstellen, Syndikaten hinführen wird, halte 
ich für ziemlich gewiß. Schon heute gibt es im 
Bereich der Papierindustrie meines Erachtens mehr 
als ein Gebiet, das reif wäre, ein festeres Gefüge, 
ähnlich wie der Druckpapierverband es darstellt, 
anzunehmen. 


8. 


Ich komme zum Ende. Neues habe ich Ihnen 
kaum sagen können. Darum handelte es sich aber 
auch nicht. Woran mir lag, war, Ihnen zu zeigen, 
daß Sie in den Kartellen nach meiner Meinung In- 
strumente haben, die sehr wohl in der Lage sein 
dürften, ein Programm durchzuführen, dessen In- 
halt sich gleichermaßen zusammensetzt aus Erforder- 
nissen, die der gesamten deutschen Wirtschaft ent- 
sprechen, und aus Aufgaben, die aus der Eigenart 
der Papierindustrie als Teilgebiet des ganzen Wirt- 
schaftskörpers erwachsen, dessen Erfüllung viel 
Kleinarbeit, viel Stoßseufzer verursachen wird, und 
dessen erfolgreiche Rückwirkungen schließlich einen 
jeden von Ihnen treffen werden, einerlei, ob Sie sich, 
wie die Mehrzahl von Ihnen, zur tätigen Mitarbeit 
bereit finden oder ob Sie sich in der Rolle des 
Außenstehenden wohlfühlen. 

„Die Not der Zeit erfordert Gemeinschafts- 
arbeit und keinen Kampf“, heißt es am Schluß der 
Vorrede zu der bekannten Denkschrift des Reichs- 
verbandes der deutschen Industrie. Ich füge noch 
an: Gemeinschaftsarbeit in diesem Sinne heißt: Ver- 
trauen in die Person und Vertrauen in die Sache 
setzen! 


EEE EEE EEE DENE EL EEE EEE u En a EEE En EEE 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr.s. Großräumige Güterwagen. (Mit- 
teilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 


Der Verkehrsausschuß des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie sowie sein Sonderausschuß für 
Güterwagen haben sich in der letzten Zeit wieder- 
holt mit der Frage des Baues von Güterwagen be- 
schäftigt. In den Erörterungen ist von dessen Ver- 
kehrsausschuß einstimmig zum Ausdruck gebracht 
worden, daß der Bau von großräumigen, offenen 
Güterwagen unbedingt erforderlich ist. 

Die großräumigen, offenen Güterwagen gab es 
auch schon in der Zeit vor der Verreichlichung der 
Bahnen. Nach Ansicht des Verkehrsausschusses 
beim Reichsverband ist das Eisenbahn-Zentralamt 
jedoch bei seinen ganz richtigen Bestrebungen, die 
Wagentypen zu vereinheitlichen, zu welt gegangen, 
wenn es den Wagentyp der großräumigen, offenen 
Wagen vollständig beseitigt hat. Es sei dabei an 
die großräumigen, offenen Wagen, die vor dem 
Kriege in Bayern sehr gebräuchlich und beliebt 
waren. oder an ähnliche Wagentypen der Fisen- 
bahnen der einzelnen Länder erinnert. 

Die Reichsbahn glaubt, daß dem Bedürfnis für 
die Gestellung von großräumigen, offenen Wagen 
durch die Gestellung der sogenannten Rungewagen 
entsprochen werden kann. Diese Annahme ist 
jedoch, wie in dem Verkehrsausschuß des Reichs- 
verbandes wiederholt ausgeführt wurde, falsch, da 
die Rungewagen für den Versand von Fässern. 
Kisten, FEmaillewaren, Röhren, Torf usw. völlig un- 
geeignet sind. Die Versender der betreffenden 
Güter müssen die Bordwände bei den Rungewagen 
in jedem einzelnen Falle erst herstellen. Fs sel 
auch der Finwand des Eisenbahn-Zentralamts, daß 
kein ausreichendes Bedürfnis für den offenen. groß- 
räumigen Güterwagen. das einen Bau rechtfertigte. 
vorhanden wäre, durchaus unzutreffend. Sämtliche 


Industriezweige bekannten ein Bedürfnis nach 
diesem Wagentyp, was in der letzten Sitzung des 
Verkehrsausschusses des Reichsverbandes sowie in 
dem betreffenden Sonderausschuß einstimmig und 
deutlich zum Ausdruck kam. 

Dieser großräumige, offene Güterwagen sollte 
möglichst ein 20-t-Wagen sein und ungefähr 27,7 
bis 30 qm Bodenfläche und 1,90 m hohe Bordwände 
haben. Der Wagen braucht nicht kippfähig zu sein, 
so daß die Seitenwände fest eingebaut sein können 
(Kastenwagen). Falls aus technischen Gründen ein 
20-t-Wagen nicht möglich ist, so könnte es auch ein 
15-t-Wagen sein. 

Der Reichsverband hat bei den zu- 
ständigen Stellen den Antrag ge- 
stellt, daß der obenbezeichnete groß- 
räumige, offene Güterwagen in dem 
Wagenbauprogramm des Eisenbahn. 
Zentralamts wieder aufgenommen 
werde undeinbeschleunigterundaus- 
reichender Bau dieser Wagen erfolgt. 
Für Uebersendung weiteren Materials 
ist der Reichsverband dankbar. 


Nr.6. Ladefristen für Privatgleis- 
anschlüsse. (Mitteilung des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie.) 


Die vielen aus den Kreisen der Verfrachter 
dem Reichsverband zugegangwenen Klagen über die 
Unzulänglichkeit der Ladefristen für Privatgleis- 
anschlüsse haben dem Reichsverband wiederholt 
Veranlassung gegeben, mit den beteiligten Eisen- 
bahnstellen und auch mit der Hauptverwaltung in 
Verbindung zu treten. 

Bei der überwiegenden Zahl der Anschlüsse, ins- 
besondere der Anschlüsse größerer Ausdehnung sind 
die Ladefristen völlig unzureichend, so daß in sehr 
vielen Fällen trotz der größten Beschleunigung des 
TL.adegeschäfts Güterwagen ohne Verschulden 
des Anschließers für einen und oft für zwei 
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Tage überfristig werden. Die Reichsbahn übersieht 
oder läßt unbeachtet, daß der Anschließer innerhalb 
der ihm zugebilligten Ladefrist im Gegensatz zum 
Benutzer des Freiladegleises folgende Aufgaben zu 
erfüllen hat: 

a) Die Uebernahme der Wagen und die Ueber- 
führung in das Werk, die Vereinigung von 
Frachtbrief und Wagen, 

b) die Benachrichtigung der FEmpfangsbetriebe 
des Werkes und der Mitbenutzer, 


c) die Rangierung, Verwiegung und Bereit- 
stellung, 
d) die Bezettelung und Verbleiung des Abgangs- 


wagens, 
e) ihre Ordnung nach Richtungen, 
f) ihre gewöhnliche Kuppelung und die Kuppe- 
lung der Luftdruckbremse, 
g) die Ueberführung zur Rückgabestelle. 

Obwohl schon bei normalen Zeiten die Lade- 
fristen angesichts vorbezeichneter Arbeitsbelastung 
durchaus unzureichend sind, verkürzt die Reichsbahn 
die Fristen in Wagenmangelzeiten. Gegenwärtig 
herrscht Wagenüberfluß. Mit welcher Berechtigung 
wird unter diesen Umständen die überstürzte Ent- 
und Beladung gefordert? Mit Recht dürfen die 
Anschließer mindestens verlangen, daß ihnen in 
Ueberflußzeiten die tarifmäßigen, nach Ge- 
schäftsstunden und nicht nach Zeitstunden be- 
rechneten Ladefristen und dazu Rangierfristen ge- 
währt werden, die dem Arbeitsumfang der von 
ihnen geforderten Ordnung der Wagen nach Rich- 
tungen und der doppelten Kuppelung entsprechen. 
Sie dürfen ferner verlangen, daß ihnen in Wagen- 
mangelzeiten Fristen in einer Dauer gewährt wer- 
den, in der es überhaupt möglich ist, das Lade- 
geschäft und die mit ihm verbundenen besonderen 
Arbeiten zu bewerkstelligen. 

Der Reichsverband der Deutschen Industrie ist 
daher bei den zuständigen Stellen dafür eingetreten, 
daß eine erhebliche Verlängerung der Ladefristen 
auf Gleisanschlüssen sobald wie möglich allgemein 
angeordnet wird und die Reichsbahndirektionen an- 
gewiesen werden, sogleich von Amts wegen die not- 
wendigen Fristerhöhungen im Benennen mit den 
Anschließern eintreten zu lassen. 

Nr.7. Rußland. 

Die an dem Geschäft mit Rußland interessierten 
Firmen machen wir aufmerksam auf zwei wertvolle 
Neuerscheinungen, und zwar „Die deutsch-russischen 
Rechts- und Wirtschaftsverträge“ nebst Konsular- 
vertrag vom 12. Oktober 1925 von Geh. Reg.-Rat 
Georg Cleinow (Verlag Reimar Hobbing, 
Berlin SW 61) und ein vom deutsch-russischen Ver- 
ein .herausgegebenes „Handbuch über die 
deutsch-russischen Verträge“ 
Decker’s Verlag G. Schenk, Berlin SW 19). 


Strohpappenkonvention. 


Der weitaus größte Teil der deutschen Stroh- 
pappenfabriken hat am 3. Februar in Hannover sich 
zu einer festen Konvention zusammengeschlossen, 
die am gleichen Tage Preise und Zahlungsbedingun- 
gen festgesetzt hat. 


Verein Sächsischer Pappenfabriken E. V. 


Herr Direktor Holtzhausen hat aus Alters- 
und Gesundheitsrücksichten nach 26 jähriger Tätig- 
keit das Amt des Geschäftsführers niedergelegt. Der 
Verein hat ihn für seine langjährige verdienstvolle 
Arbeit im Interesse der Industrie zum Ehrenmit- 
glied ernannt. 

` Die Geschäftsstelle ist jetzt nach Dresden-A., 
Sachsenplatz 4 verlegt worden. Die Geschäfts- 
führung liegt in den Händen des Herrn Dr. E. 
Schuchhart. 


(R. v. 
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Kunstseiden-Ausstellung auf der Leipziger Messe. 


Im Rahmen der bevorstehenden Leipziger Textil- 
messe wird eine umfassende deutsche Kunstseiden- 
Ausstellung veranstaltet, um durch sie die weitesten 
Kreise auf die Bedeutung und Möglichkeit dieser 
Faserstoffindustrie aufmerksam zu machen. 


Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg, Thür. 


Adressenänderungen. 


31 Roth, Gustav, Betriebsleiter, Aschaffenburg, 
Aeuß. Glattbacher Str. 43. 

AH 182 Ullrich, Gustav, bis ı. 4. 1926: Cetar, G. U., 
I. hors. prap., 2. rota, in Turc. Sv. Martin, 
Slovensko. 

AH 208 Unglaub, Max, Niefern bei 

Baden, Papierfabrik. 

29 Nebgen, Alfred, Groitzsch bei Leipzig, Roh- 

pappenfabrik. 

AH 189 Antoneff. Georg, Ing., in Fa. 
Seybold, Düren, Rheinland. 

AH ı51 Chiodi Barth., Vevce b. Ljubljani, S. H. S 

178 Held, Anton, Papiermacher in B. A. & S. 

F., Ludwigshafen am Rhein, Pfalzstr. ıl. 

AH 213 Neubert, Herbert, in Fa. A. Fiegel, Pirna 

ooo a. d. Elbe, Bahnhof. 

AH 75 Bein, Paul, Hannover, Moltkeplatz 10, Te- 

-lefon West 6163. 
AH 1244 Zelfel, Fritz, in Fa. Gebr. Porak, „Moldau- 
Zu mühl“, in Kienberg, Südböhmen. 
Stellennachweis. Wir machen unscre 

Mitglieder wie auch besonders die Industrie beson- 

ders darauf aufmerksam, daß Herr Bein seine Woh- 

nung in Hannover nach Moltkeplatz 10 verlegt hat. 

Jahresbeitrag. Wir bitten unsere Mit- 
glieder mit der Einzahlung des Beitrages 1926 be- 
ginnen zu wollen. Alle rückständigen Beiträge und 

Zahlungen werden nunmehr per Nachnahme Ende 

Februar erhoben werden, wir bitten dann für 

prompte Einlösung Sorge tragen zu wollen. 

Adresse Poremba. Wir teilen mit, daß 
die Adresse dieses AH immer noch Heidenauer Pa- 
pierfabrik A.-G., Wernigerode a. Harz, Insel 3. ist. 
Ehrendiplome. Infolge Anschaffung künst- 
lerischer Fihrendiplome unter gütiger Mitwirkung 
von Herrn Direktor Casdorf entstehen uns größere 

Auslagen, wir bitten deshalb unsere AH AH um 

gefl. Spenden unter dem Kennwort „Ehrendiplome“ 

auf unser Postscheckkonto Leipzig 80026. Diese 

Diplome werden an sämtliche noch lebenden: Ehren- 

mitglieder zum Versand gelangen, also auch an die- 

jenigen, welche im Besitz eines früheren sind. 
Hauptversammlung 1926. Untere dies- 
jährige HV werden wir mit dem 20 jährigen Stiftungs- 
fest der aktiven Tafelrunde in Altenburg abhalten 
und in Kürze noch den Zeitpunkt bekannt geben. 
Wir hoffen, daß das Erscheinen des größten Teiles 
unserer AH AH sich ermöglichen lassen wird. ° 


Eberstadt. 30. Januar 1926. 
Schürk, Geschäftsführer. 


AH 


Pforzheim, 


Banning & 


. Richard Ilgner + 


Wie wir soeben nach Redaktionsschluß erfah- 
ren, ist Herr Kommerzienrat Richard IIgner, 
kaufmännischer Direktor der A.-G. für Zellstoff- 
und Papierfabrikation in Aschaffenburg, am ı10.d. M. 
nach längerem Leiden gestorben. 
= Wir werden die großen Verdienste des Ent- 
schlafenen um die deutsche Papier- und Zellstoff- 
industrie noch in einem besonderen Nachrufe wür- 
digen. ` Die Schriftleitung. 
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MARKT-BERICHTE 


Württemberg. 


Wir geben nachstehenden Ausführun- 
gen über die Lage auf dem Papier- 
markt Raum, ohne uns die Ansichten 
dcs Verfassers zu eigen zu machen. 
Viclleicht geben sie Veranlassung zu 
Gegcenäußerungen. Die Schriftleitung. 


Die Wirtschaftslage hat im neuen Jahre nur 
eine schwache Belebung erfahren. Das geringe Ver- 
trauen auf die Gestaltung der nächsten Monate und 
die groBe Geldknappheit lassen auch für die nächste 
Zeit noch keine fühlbare Geschäftsbelebung erwar- 
ten. Neben diesen Uniständen wirkt aber auch die 
vielseitig entstandene Hoffnung auf billigere Preise 
recht nachteilig. Gestützt sind diese Erwartungen 
aut die schon vor Monaten bekanntgegebenen Re- 
gierungserklärungen, wonach Maßnahmen zur Ver- 
bıllızunge der Preise eingeleitet und zu erwarten 
seten. Was aber bisher in dieser Hinsicht gesche- 
hen ist. kann die so dringend nötige Hebung der 
Wi;rt-chaftslage kaum beeinflussen. Es müßten schon 
Vorkehrungen getroffen werden können (Steuern), 
die ın viel stärkerem Maße die Wirtschaft erleich- 
tern. und während von den produzierenden Kreisen 
und vom Handelspublikum im allgemeinen in dieser 
Hinsicht wenig erwartet wird, erhält sich das große 
Puhlikum durch weiter erschienene Bekanntgaben 
weiterer Rerierungsbestrebungen die Hoffnung auf 
bi.livere Preise. 

Auch die angemeldete Beeinflussung der Indu- 
strie und besonders der Syndikate hätte mit den 
obersten Verbänden soweit durchberaten und so 
festuelegert werden sollen, daB das Volk nicht nur 
mit Hoffnungen genährt, sondern mit tatsächlichen 
Erfolgen und entsprechenden Preisermäßigungen 
überzeugt worden wäre. Alle diese auf ein Ziel ge- 
richteten Veränderungen hätten zu einem bestimm- 
ten Zeitpunkt allgemein bekanntgegeben und in 
Wirksamkeit gesetzt werden sollen, unter der gleich- 
zeitiven Erklärung, daß mit diesen Vergünstigungen 
für die Wirtschaft alles geschehen ist, was für den 
Auwenblick zu erreichen möglich ist. Damit hätte 
die beabsichtigte Wirkung zu einem gewissen Erfolg 
gzetuhrt werden können, während das Publikum 
heute immer noch auf die Erfüllung von Zusagen 
wartet. 

Daß die heutigen Preise fast aller Waren und 
lLebensbedürfnisse die Kaufkraft des Publikums 
übersteigen, ist nicht nur im Inland anerkannt, 
sondern auch vom Ausland festgestellt worden. 
Zeitungesdruck und braun Holzpapier sind denn 
auch in den letzten Tagen billiger geworden. Bei 
allen anderen Papieren sollen die Gestehungs- 
ku-ten eine Verbilligung nicht zulassen. Dabei wäre 
die Frage aufzuwerfen. auf welcher Grundlage die 
Ge-tehungskosten errechnet sind. 


Russisches 


andere ausländ. Papierholz 


Die zweite Frage wäre, wie weit neben einer 
zahlenmäßigen Festsetzung dieser Selbstkosten von 
der Ueberzeugung ausgegangen wird, die man so 
vielfach hört, daß billigere Preise den Bedarf nicht 
steigern können. Diese Anschauung ist aber nur 
bedingt gültig. Tatsache ist jedoch, daß Ausver- 
käufe, also billigere Preise immer kaufsanregend 
auf das Publikum wirken. Auf diese Weise kommt 
Kapital in den Umlauf und es wird der nachteilige 
Einfluß ruhiger Zeiten auf den Handel gemildert. 

Gar mancher Käufer wird bei billigeren Preisen 
außerdem veranlaßt, eher eine bessere Qualität zu 
wählen, als die Verhältnisse es zulassen, wenn die 
Preise der Kaufkraft des Publikums nicht angepaßt 
sind. Dieser Umstand, der die Redensart „billige 
Preise können den Bedarf nicht steigern‘ widerlegt, 
erfordert die weitestgehende Berücksichtigung. Der 
Kleinhandel ist zur Anpassung einer derartigen. den 
Handel fördernden Preisgestaltung frei von Bin- 
dung. Anders verhält es sich mit der Fabrikation, 
die in ihrer Preisbildung als die erste Grundlage 
der Verkaufspreise anzusehen ist, und in dieser 
Hinsicht scheint es dringend erforderlich, daß durch 
eine freie Wirtschaft dem alten Grundsaz „Angebot 
und Nachfrage bestimmen die Preise“, zu seinem 
Recht verholfen wird. Wohl wickelt sich das Wirt- 
schaftsleben für jeden einzelnen angenehmer ab, 
wenn alle Verkaufsorganisationen unter verein- 
barten FEinheitspreisen Handel treiben können. Wo- 
hin das letzten Endes führt, haben wir aber gesehen, 
und allezeit haben in Perioden wirtschaftlichen 
Rückgangs Verbandsabmachungen versagt. Die in 
solchen Zeiten immer eintretenden geheimen und 
vertraulichen Zugeständnisse einzelner, denen das 
Hemd näher liegt als der Rock, haben stets jeg- 
lichen dauerhaften Bestand der Konventions- 
bestimmungen verhindert, und was der einzelne an 
Preiszugeständnissen in solchen Zeiten tun kann 
oder in privat- und volkswirtschaftlichem Interesse 
zu tun für richtiger hält, muß jedem lebensfähigen 
Betrieb möglich sein. Die Taktik der Preisgestal- 
tung im Interesse der Erhaltung einzelner unvorteil- 
haft arbeitender Betriebe, hat wohl zunächst einen 
besonderen Vorteil für günstigere Anlagen, jedoch 
muß in so schlechten Zeiten, wie den gegenwärti- 
gen, viel von dem Errungenen geopfert werden. Un- 
sere ganze Wirtschaft ist, allein schon zur Beschäf- 
tigung unserer Arbeitskräfte, auf einen großen Um- 
satz angewiesen, der heute nur bei einem beschei- 
denen Nutzen erzielt werden kann. Dabei wird 
allerdings trotzdem bei den vollzogenen großen in- 
dustriellen Erweiterungen dieser oder jener Betrieb 
noch zum Erliegen kommen, was für den einzelnen 
gewiß sehr zu bedauern ist, aber im Interesse einer 
raschen Wirtschaftsgesundung durch eine äußerste 
Verbilligung der Waren nicht ganz vermieden wer- 
den kann. 

Nur eine sofort in Wirksamkeit tretende freie 
Wirtschaft oder eine äußerste Anpassung an die ver- 
änderten Verhältnisse kann einer baldigen Ueber- 
windung unserer Wirtschaftslage die Wege bahnen. 
— Daß ein Teil wirtschaftlicher Vereinigungen 


J.F. Müller & Sohn A.-G., zıxe, Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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diese Auffassung teilt, geht auch daraus hervor, 
daß, wie schon gesagt, die Preise von Zeitungsdruck 
sowohl, als auch von braun Holzpapier wesentlich 
ermäßigt worden sind. Was also bei Ausschaltung 
der bereits angedeuteten konventionstaktischen 
Bestrebungen selbst noch in geschlossener Einheit, 
bei den billigsten Sorten möglich ist, sollte auch in 
den besseren Papieren zur Durchführung kommen 
können. Finden die Konventionen in den Zeiten 
guter Beschäftigung ihren Rückhalt in der ange- 
messenen Ausnützung der Wirtschaftslage, so 
könnte der Bestand derselben in schlechten Zeiten 
nur dadurch gesichert bleiben, daß Preise festgesetzt 
werden, die der augenblicklichen Kaufkraft des 
Publikums entsprechen, selbst wenn diese Notierun- 
gen für die Mehrzahl der angeschlossenen Fabriken 
Verluste bringen. Solange aber Unterbietungen 
vorkommen, wie dieselben mit 10 % unter den Kon- 
ventionspreisen an der Tagesordnung sind, ist von 
den Abnehmern schwer zu glauben, daß die letzteren 
so niedergehalten sind, daß eine Verbilligung un- 
möglich ist. 

Erst die denkbar niedersten Preise können vor 
Unterbietungen und vor dem Auseinanderfallen der 
Konvention schützen. 

Wenn von Fehlern der Konventionen gesprochen 
wird, so ist auch der Mangel an einheitlichen Prin- 
zipien und an einheitlichen Verkaufs- und Zahlungs- 
bedingungen unter den verschiedenen Konventions- 
gruppen des Papierfachs zu erwähnen. Es ist dabei 
nur darauf hinzuweisen, daß ein Teil der Konven- 
tionen, neben Staffelpreisen nach Gewicht und Be- 
zugsmengen, dem Grossisten sowohl als auch dem 
Großverbraucher einen Umsatzrabatt gewähren 
(was im Hinblick auf deren größere Abnahmen in 
den einzelnen Sorten durchaus in Ordnung ist), in 
anderen Papiersorten aber nicht zugestanden wird. 

Berücksichtigt man, daß. bis jetzt Konventionen 
nur in Zeiten guter Beschäftigung einheitliche Ver- 
kaufspreise halten konnten, so muß man heute die- 
jenigen Fabriken als auf dem richtigeren Wege 
halten, die bei der bisherigen Unzuverlässigkeit der 
einzelnen Mitglieder und bei einer falschen Preis- 
politik den Austritt aus der Konvention vollziehen. 
Die Not unserer Gesamtwirtschaft ist eine solche 
große, daß jeder einzelne die Verpflichtung hat, 
ernstlich an der raschen Ueberwindung derselben 
mitzuarbeiten, und in diesem Bestreben sind auch 
vorstehende Zeilen niedergelegt. -ST.- 


Vom Papierholzmarkt. 


Sehr umfangreich ist das Angebot des Wald- 
besitzes in Nadelpapierholz in letzter Zeit nicht ge- 
wesen. Es scheint fast so, als ließe man sich mit 
dem Verkauf Zeit, um dadurch den Preisabbau- 
bestrebungen der Papierholzkäufer entgegenzuwir- 
ken; vielleicht auch in der Erwartung, demnächst 
eine bessere Verwertungsmöglichkeit zu erhalten. 
Wie dem auch sein mag, Tatsache ist jedenfalls, daß 
sich der Waldbesitz einem Preisabbau am Papier- 
holzmarkt mit allen Mitteln entgegenstemmt, und 
daß man in Waldbesitzerkreisen die Lage des Pa- 
pierholzmarktes nach wie vor optimistisch beurteilt, 
obwohl man sich sagen müßte, daß angesichts der 
doch immerhin nicht unbeträchtlich zurückgewiche- 
nen Langholzpreise auch für das Sortiment Papier- 
holz die bereits im Gange befindliche Abschwächung 
sich nicht mehr wird aufhalten lassen. Die bei 
Freihandverkäufen in manchen Fällen vom Wald- 
besitz verlangten Preise sind geradezu phantastisch 
zu nennen, und auch bei den öffentlichen Versteige- 
rungen bewegen sich die Anforderungspreise nicht 
selten auf einer Höhe, die sich mit den allgemeinen 
Verhältnissen am Rohholzmarkt nicht in Einklang 
bringen läßt. Demgemäß nehmen auch die Forst- 
termine einen recht unterschiedlichen Verlauf, und 
Zuschlagsverweigerungen wegen nicht den Erwar- 
tungen entsprechenden Geboten sind an der Tages- 
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ordnung. Die Verbraucher halten sich zurück, und 
diese Zurückhaltung entspringt der Vorsicht, zu- 
nächst die weitere Entwicklung abzuwarten. von der 
man einen Rückgang der Preise erwartet. Ein maß- 
gebliches Urteil über die Gestaltung der Dinge läßt 
sich heute noch nicht fällen. Die Marktlage ist 
denkbar unübersichtlich geworden. und der Um- 
stand, daß es möglich war, im Freihandverkauf 
Preise erzielen zu können, die den forstlichen Er- 
wartungen entsprechen, macht das Bild erst recht 
verworren, wenngleich das Ergebnis des einzelnen 
Verkaufs an der Grundstimmung nichts zu ändern 
vermag, die heute alle Merkmale einer Abschwächung 
trägt. Daß sich da, wo bei Öffentlichen Verstrichen 
die Zuschläge verweigert wurden, in vielen Fällen 
spätere Verwertungsmöglichkeit im Freihandverkauf 
zu erhöhten Sätzen ergab, ıst eine Tatsache. die 
zwar nicht unbeachtet bleiben darf, die aber nicht 
maßgebend sein kann für die allgemeine Haltung 
des Marktes, wenngleich gerade hierdurch die Ein- 
stellung des Waldbesitzes eine Stütze findet. Spe- 
ziell in Süddeutschland konnten im freihändigen 
Verkaufsverfahren bisher durchweg hohe Preise 
erzielt werden, was denn auch dazu geführt hat, 
daß das freihändige Verkaufsverfahren mehr und 
mehr in den Vordergrund tritt. Ueberhaupt liegen 
die süddeutschen Papierholzerlöse im großen und 
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kanzen recht hoch. Es scheint sogar, als habe hier 
die Kaufstimmung letzthin eine Belebung erfahren, 
für die aber berechtigte Momente nicht erkennbar 
sind. So konnte die schwäbische Forstkammer im 
Submissionsverkauf vom 25. Januar für eine Gesamt- 
menge von etwa 11500 Rm aus verschiedenen 
Furstämtern einen Durchschnittspreis von 140,5 % 
der I.andesgrundpreise erreichen bei Einzelerlösen, 
die zwischen 130 bis 153% derselben Grundpreise 
liegen. Weiter wurden aus den bayerischen Forsten 
verkauft: 6u0 Rm mit 148%, 200 Rm mit 100%, 
&2 Rm mit 122 % und 918 Rm mit 102% der Grund- 
preise von 12, 10 und 8 M. für entrindetes Holz I. 
bis III. Kl. je Rm bzw. 11, 9 und 7 M. für Holz 
mit Rinde. Bei den mit 100% bzw. 102% bewer- 
teten Posten kommen Anfuhrlöhne von 3 bis 6 M. 
je Rm in Frage Das oberfränkische Forstamt 
Buch a. Forst erzielte im Freihandverkauf für 32 Rm 
II. Kl. 13.20 M. und für 56 Rm III. Kl. 9,20 M. je 
Rm. Diese Menge war in der Versteigerung vom 
22. Januar zu Kulmbach nicht zugeschlagen wor- 
den. Die württembergische Staatsforstverwaltung 
verkaufte in der Zeit vom 12. bis 18. Januar ins- 
gesamt nur 30 Rm I. Kl. mit 15.20 M., 240 Rm 
II. Kl. mit 1282 M. und 105 Rm III. Kl. mit 10,45 
M.. alles Durchschnittspreise je Rm ab Wald. Auch 
den badischen Staatsforsten sind letzthin nur 
Posten verkauft worden. Das 


aus 
kicine 


Forstamt 


Stockach erzielte für 835 Rm 151%, das Forstamt 
Kandern für 139 Rm 132%, das Forstamt Gengen- 
bach für 500 Rm 140 % der Landesgrundpreise. 

Was aus den preußischen Forsten an Papierholz 
letzthin verkauft wurde, ist nicht einheitlich bewertet 
worden. Bemerkenswert ist das Ergebnis eines Ver- 
kaufs der staatlichen Oberförsterei Nesselgrund, bei 
dem ein größerer Posten Fichtenpapierholz aus altem 
Einschlag hauptsächlich in Scheitstärke mit nur 
7,60 M. je Rm bewertet wurde. Im Stadtforst Ger- 
dauen (Bez. Königsberg) zahlte man für 580 Rm 
entrindetes Fichtenpapierholz in gemischten Klassen 
11 M. je Rm; in der Oberförsterei Proskau (Bez. 
Oppeln) für einen kleinen Posten I. Kl. 12 M. II. 
KI. 10 M. je Rm. Die Oberförsterei Astrawischken 
(Bez. Gumbinnen) erlöste bei einer Gesamtverkaufs- 
menge von 3000 Rm für I. KI. 8,20 M., II. Kl. 6,10 
M. je Rm ab Wald. Im Regierungsbezirk Erfurt 
bewertet man 1034 Rm aus der ÖOberförsterei 
Dietzhausen mit 14,12 M. für I. Kl. und 12,52 M. 
für II. Kl; 756 Rm aus der Oberförsterei Suhl 
mit 15,30 M. für I. Kl. und 14,01 M. für II. Kl, 
alles je Rm ab Wald. Aus den sächsischen Staats- 
forsten sind im Monat Januar 108 Rm Fichten- 
Nutzscheite mit 15,52 M., 252 Rm Fichten-Nutz- 
knüppel mit 15,03 M. je Rm verkauft worden. 

Im Auslandsgeschäft ist es in letzter Zeit rela- 
tiv ruhig gewesen. Das an sich nicht sehr um- 
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fangreiche Angebot der Tschechoslovakei fand 
wegen der hohen Preisforderungen nur wenig Be- 
achtung. Wenngleich die tschechischen Ablader im 
allgemeinen letzthin etwas mehr Nachgiebigkeit be- 
kundeten, so scheiterten angebahnte Verhandlungen 
meistenteils doch an dem Auseinanderlaufen der 
beiderseitigen Preisideen. Preisgünstiger erwiesen 
sich die polnischen Angebote, von denen aber in- 
folge der ungünstigen Frachtverhältnisse ebenfalls 
nur wenig Gebrauch gemacht wurde. 


Nordbayern. 


In der vergangenen Woche ist eine leichte 
Besserung im Absatz eingetreten, trotzdem die 
Schwierigkeiten in der Kapitalbeschaffung unverän- 
dert fortbestehen und die Kreditfrage heute eine 
besonders scharfe Ueberwachung und Auswahl der 
Kundschaft erfordert. Nach wie vor werden Ge- 
legenheitsposten zu niedrigen Preisen angeboten, 
von welchen nur ein geringer Teil Aufnahme finden 
kann. Die Fabriken sind zu Zugeständnissen bereit, 
um Arbeit für ihre Maschinen zu schaffen; die er- 
zielten Preise dürften häufig kaum mehr als die 
Gestehungskosten bringen. Der nächsten Zeit kann 
nur mit großer Sorge entgegengegangen werden. 
wenn die Belebung des Geschäftes nicht bald kräf- 
tiger und anhaltender einsetzt. ng. 


Altpapier. 
Die Lage auf dem Altpapiermarkt hat sich 
nicht geändert. Vor allen Dingen stockt der Ab- 
satz noch sehr. Einige gute Sorten, die verlangt 
werden, bringen keine Belebung. Die Geldeingänge 
sind immer noch die gleichen schlechten. Fine 
kleine Hoffnung erblickt man darin, daß die Preise 
nicht weiter gesunken sind, im Gegenteil verein- 
zelte Sorten angezogen haben. 


e0 
Börsenbericht. 
Gold- 
N mark- Kurs Kurs 
Bezeichnung der Kapital Som om 
Aktien - Gesellschaft in 2. Febr. | 9. Febr 
Mill. Mk.j 7 z s 
A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 17 17.50 
Alfeld-Gronau*) ..... ar g 2,6 — = 
Ammend. Papierib.*). ...... 4 116,50 117,75 
Aschaftenbg. Buntp. M. ..... _ 85,00 100,00 
Aschaftenbg. Papierfb.*) . . ... 14,4 68,75 67,50 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC.. . — 22,00 20,00 
Chromo Najo'k®) ...... ; 1,002 64 65.50 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 1,35 118,50 110 
Dresdn. Chromo u. K.*) ... . 7 100 97 
Elsenthal PapierM . . ...... — 25,50 27,00 
Feldmühle*) A e ar ae 9,6 79 77 
Papierfabrik Hegge A.. .... — 70,00 75,00 
Heidenauer Papierfb.?”). .... . 1,4 _ 22, 
Kartonp. Groß-Särchen . 1,08 33 a 
Kostheimer Cellulose*). .... 0,96 34 32 
Kurz Pap.D . .. 2... 2 22.5. — 73,00 13,00 
Leykam-Josefsthal ........ _ Er = 
Limmr. Steina*®) L..... ioi — 80,00 83,00 
München-Dachau*) M. ...... — 47,00 45,00 
Natronzellstoff u. P.*) .... . 6,5 84 84 
Peniger Pat.-Pap. D....... — 59,50 60,25 
Preßsp. Untersachs'®). ...... l, 8 70,25 
Reisholz ®) .. . - 2 2 2 22 200% 6,1 116 = 
Sächs. Ciırtonnagen®). ...... 1 27,50 31,75 
Schles. Papierfb.. .. . 2... — 0,15 0,175 
'Schles. Cellulase*). ... ... 3.2 71,59 71,75 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ 6,50 7 
Stettiner Pap. u. P. . .. 2... 1,2 — = 
Teisn. Papierfb.M . ....... — 40,75 40,00 
Thode Papierb.D ....... _ 0,24 _0,198 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 43,50 50 
Verein. Bautzner*) .... 2.2... 3,15 47,25 40,50 
Verein. Strohstoff D....... _ 158,0 151.00 
Weißenb. Papierfb. D. ...... — 55,75 58,00 
Winter Pap. H. ....2..20% — -= NE 
Zellstoff-Verein *) . . . 22.2... 2 61,50 52,50 


Zellstoff-Waldhof?) .. ...... 27,6 97 98 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


NACHRUF 


Am 10. Februar 1926 wurde Herr 


Kommerzienrat Richard Iigner 


Vorstandsmitglied der Aktiengesellschaft für 
Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Aschaffenburg, 


nach schwerem, mit beispielsloser Energie niederge- 
kämpftem Leiden aus einem Leben voll rastloser Arbeit 


en. 

Der Verein Deutscher Papierfabrikanten verliert in 
dem Entschlafenen ein hervorragendes Mitglied seines 
Vorstandes, das jederzeit mit seiner ungewöhnlichen 
Arbeitskraft nnd weitem Blick die Gesamtinteressen 
der Papierindustrie zu fördern bereit war und im 
Kampf für die Gemeinsamkeitsarbeit des Papierfaches 
mit an erster Stelle stand. 

Der Verewigte wird in uns als Vorbild treuester 
Pfichterfüllung fortieben. Sein Wirken bleibt in der 
deutschen Papierindustrie für immer unvergessen. 


Im Namen des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Klingspor, 
Vorsitzender 


v. Wussow, 
Geschäftsführer 


Mit 
Herrn Kommerzienrat 


Rich. Hgner, Aschaffenburg, 


der am 10. d. Mts. verschieden ist, hat der 
' Gesamtausschuß seinen Vorsitzenden und einen 
seiner stärksten Förderer verloren. 

- Als er vor reichlich zwei Jahren, einstimmig 

ewählt, an die Spitze des G. A. trat, war seine 
Gesundheit schon nicht mehr die beste. Seine 
bewundernswerte Energie behielt wie überall 
auch hier die Oberhand. Ungeschmälerte Tat- 
kraft, stete Bereitschaft, seine Person für die 
Sache einzusetzen, ließen ihn jede Situation, und 
war sie auch noch so verwickelt, noch so zeit- 
raubend, überwinden. Für ihn gab es kein 
Ausruhen. Sein Rat war gesucht, seine Hilfe 
bereitwillig. Wo es zu vermitteln galt, vertraute 
man sich seiner Geschicklichkeit gern an. Kein 
Opfer an Zeit, Bequemlichkeit war ihm zu groß. 
Er war — darauf konnte man sich verlassen — 
zur Stelle, wenn es nottat. 

Die Lücke, die sein Tod im G.A. hinterläßt, 
wird sich nicht leicht wieder schli:Ben. Er 
selbst aber wird unvergessen bleiben! 

Gesamtausschuß 
der Fachgruppen der Papierindustrie 
Klingspor M.d.R. Dr. Clemens 


stellvertr. Vorsitzender Geschäftsführer 
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Englisches Memorandum an das Unterhaus über den Packpapierzoll. 


In Londoner Handelskreisen besteht die Auf- 
fassung, daB die englische Regierung die Finanz- 
resolution über die Einführung eines Packpapier- 
zolls nur deshalb zurückgestellt hat, weil sie plötz- 
lich entdeckte, daB die von ihr in Aussicht ge- 
nommenen Zollsätze für Packpapier in Höhe von 
16% % für die Hersteller von Packpapiertüten eine 
schwere Benachteiligung gegenüber ihren auslän- 
dischen Konkurrenten bedeutet haben würde Es 
wird deshalb damit gerechnet, daß die Regierung in 
der nächsten Session des Unterhauses den Zollvor- 
schlag mit gewissen Modifakationen einbringen 
wird. Die.Opposition gegen diesen Zoll bereitet 
sich inzwischen auf einen neuen Angriff vor. Ihr 
Führer, Herr John Mutimer, hat an sämtliche 
Mitglieder des Unterhauses sowie an alle Gegner 
des Zolles ein Memorandum gerichtet, dessen In- 
halt auch für die deutsche Papierindustrie von erheb- 
lichem Interesse ist. Ein Auszug hieraus soll daher 
folgen: 

„Der Zollantrag der Packpapierfabrikanten wurde 
erst zehn Tage vor der ersten Sitzung des Unter- 
suchungsausschusses der Opposition bekannt. Nur 
zehn Tage einschließlich: des Sonntags standen daher 
zur Verfügung, um von den Fabrikanten in den ver- 
schiedensten Teilen Europas das nötige Material zu- 
sammenzubringen. Das Komitee bestand aus drei 
Herren, die nicht mit dem Papierfach vertraut waren 
und noch viel weniger mit den Einzelheiten der 
Packpapierindustrie. Es ist selbstverständlich, daß 
es völlig unmöglich ist, die Schwierigkeiten eines 
Faches während elf Sitzungen zu ergründen, was im 
allgemeinen ein ganzes Leben in Anspruch nimmt. 
Die Zeugen der Opposition hätten viel mehr 
Material bekannt geben können, aber im Verhör 
und Kreuzverhör war die Möglichkeit nicht gegeben, 
Fragen zu stellen und besonders wichtige Tatsachen 
hinzuzufügen. Vor der ersten Sitzung des Unter- 
suchungsausschusses wurde bekannt, daß der Antrag 
von einem Zoll von 33% % gestellt war für alle 
Sorten von Pack- und Umschlagpapier, aus- 
geschlossen fettdichtes Papier, Pergament und Ent- 
wurf-Zeichenpapier, ferner ausschließlich Kraft- 
papier im Gewicht von 16 engl. Pfund und darunter 
sowie maschinenglattem Sulfitpapier im Gewicht 
von 15 engl. Pfund und darunter. Diejenigen, die 
eine genaue Kenntnis der Papiereinfuhr hatten, 
hielten dieses für völlig sinnlos. Während der ersten 
Sitzung des Untersuchungsausschusses war der Ver- 
treter der Antragsteller nicht in der Lage, das 
Mindestgewicht festzulegen; während des zweiten 
Tages wurde ein Gewicht von Io engl. Pund und 
darunter als Gewichtsgrenze für die Papiere, welche 
vom Zoll ausgenommen werden sollten, genannt. 
Der Antrag erhielt dann seine endgültige Form auf 
einen Zoll von 33% % auf alle Papiere, die von den 
Zollbehörden als Pack- und Umschlagpapier an- 
gesehen werden, außer Papieren im Gewicht von 
10 engl. Pfund und darunter sowie Pergament, fett- 
dichtem Papier und Entwurf - Zeichenpapier. Der 
Antrag wurde unterstützt von der Vereinigung eng- 
lischer Tütenfabrikanten, die freilich am 30. Sep- 
tember 1925 noch nicht einmal gegründet war. Von den 
etwa 290 Mitgliedern dieser neugegründeten Vereini- 
gung — es gibt etwa 800—900 Firmen, welche Tüten 
herstellen — stimmten nur 26 für einen Packpapier- 
zoll, während 42 Mitglieder in der Versammlung 
waren. Eine Reihe dieser Mitglieder ist gleichfalls 
an englischen Papierfabriken interessiert. Bei einer 
Versammlung dieser Vereinigung, welche am 
30. September stattfand. schlug der Vorsitzende, 
dessen Gesellschaft gleichfalls an englischen Papier- 
fabriken beteiligt ist, vor, daß auch Papiermacher 
zu dieser Versammlung geladen werden solten. Es 


nahmen daraufhin drei Papiermacher teil. Es sind 
dann Zahlen über die ausländischen Löhne und 
Gehälter usw. bekannt gegeben worden, die nicht 
mit den Tatsachen übereinstimmen. Leider wurden 
auch die Folgen eines Papierzolls nicht ernstlich 
nachgeprüft, da tatsächlich nur wenig Mitglieder 
den Antrag überhaupt gelesen hatten. 26 Mitglieder 
der Vereinigung unterstützten den Antrag. Erst 
später wurde bemerkt, daß ein Zoll für Papiertüten 
nicht mit in den Antrag einbezogen war. Es ist 
völlig unfaßlich, wie eine Gruppe von Fabrikanten 
einen Antrag auf einen Zoll für ihr hauptsächliches 
Rohmaterial unterstützen kann; obgleich ihre Aus- 
sagen als „Sachverständige“ gemacht wurden, be- 
sassen doch viele Zeugen, welche den Antrag unter- 
stützten, eine sehr beschränkte Kenntnis des Papier- 
importhandels oder seiner Bedingungen sowie des 
Bedarfs an Packpapier in den verschiedenen Teilen 
Englands. Im Verlauf der Unterredung ergab sich, 
daß wenigstens bei einer in England hergestellten 
Papiersorte, deren Produktion 28055 Tonnen über- 
steigt, keinerlei Einfuhr stattfindet. Nicht ein Blatt 
einer ähnlichen Papiersorte wurde im Jahre 1924 ein- 
geführt und trotzdem wurde dieses Papier bis zu 
3 Lstr. unten den Werkpreisen verkauft, wie die 
Antragsteller zugeben mußten. Viele ähnliche Bei- 
spiele des heimischen Wettbewerbes könnten noch 
aufgeführt werden, wenn Zeit und Gelegenheit es 
erlaubten. Nur noch ein Beispiel soll aber angeführt 
werden, wo ein Auftrag für eine groBe Menge Papier 
von einer englischen Fabrik angenommen wurde zu 
einem um 12% % niedrigeren Preise als für das 
gleiche ausländische Papier, und jetzt soll ein Zoll 
von 33% % mit Gewalt eingeführt werden! Es er- 
übrigt sich, zu sagen, daß bei solch sinnlosem 
heimischen Wettbewerbe ein Zoll zwecklos sein 
wird. Ferner ist bezüglich der Papiertüten Tat- 
sache, daß am ı. Oktober der Verkaufspreis um 10 % 
herabgesetzt wurde. Dies war unmittelbar vor 
Beginn der Untersuchungen. Es gibt mindestens 
18 Industrien, welche importierte Papiere als Roh- 
stoff benutzen und keinesfalls einen Zoll wünschen. 
Für diese Industrien und den Handel ist eine zoll- 
freie Einfuhr ihres Rohstoffes die Hauptbedingung; 
viele haben einen bedeutenden Exporthandel, der 
durch eine solche Maßnahme völlig erdrosselt wird, 
und die Zahl der hierdurch betroffenen Angestellten 
ist zweifellos größer als die Zahl der in den Papier- 
fabriken vielleicht neu einzustellenden. Die Zahl der 
Angestellten in der Papierverarbeitung ist pro 
Tonne unbedingt höher als in der Papiererzeugung. 


Selbst augenblicklich ist es immer noch nicht 
klar, welche Papiersorten einem Zoll unterworfen 
werden sollen. Es wird angenommen, daß maschi- 
nenglattes gebleichtes Plakatpapier, gebleichtes 
imitiertes Pergament und ähnliche Papiere verzollt 
werden sollen, da diese Papiere früher meist als 
„Umschlagpapier“ eingeführt wurden. In manchen 
Fällen freilich auch als Schreib- und Druckpapier. 
Die Importeure haben stets die Zollbehörden und 
Kaiverwaltungen unterstützt durch Beschreibungen 
ihrer Papiere zwecks Klassifizierung, aber da es 
sich um zollfreie Güter handelte, ist dies nicht sehr 
genau durchgeführt worden. Es sind in der Klassi- 
fizierung seit Januar 1925 Aenderungen eingetreten, 
welche jetzt noch nicht bekannt gegeben sind. Eine 
Folge dieser Methode soll hier angeführt werden. 
Für fettdichte Papiere und Pergament gibt die Zoll- 
behörde als Gesamteinfuhr für 1024 15067 Tonnen 
an, aber diese Zahl ist von der tatsächlichen weit 
entfernt, die 35—40000 Tonnen beträgt, da große 
Mengen dieses Papiers als Packpapier eingeführt 
sind, statt besonders als fettdichtes. Sollte eine 
Richtigstellung erfolgen, so würde die Einfuhr für 
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1924 eine Verminderung für Umschlagpapier gegen 
1923 zeigen, und damit wäre die Behauptung der 
Antragsteller, daß die Einfuhr übernormal wäre, 
entkräitet. Die englischen Papierfabriken schätzen 
ihre Produktion für Kraftpapier und imitiert Kraft- 
papier auf 4% und von reinem maschinenglatten 
Sulfitpapier auf 22% ihrer Gesamterzeugung. Das 
bedeutet etwa 8000 Tonnen Kraft- und 44000 Tonnen 
Sulfitpapier pro Jahr. Die Einfuhr von Kraftpapier 
beträgt etwa 70-80 000 Tonnen und von Sulfitpapier 
60—70 000 Tonnen im Jahr. Es ist versucht worden, 
festzustellen, wie die englischen Papierfabriken 
diesen Bedarf decken könnten. Aber die Zahl der 
englischen Papiermaschinen bleibt immer noch eine 
Art Geheimnis. Die Tatsache, daß die englischen 
Papierfabriken beschäftigt waren mit Affichen-, 
Brief-,» Umschlagpapier und anderen maschinen- 
glatten Papieren, kann nicht ändern, daß sie auch 
erwarten, außerdem noch große Mengen Kraft- und 
Sulritpapier herzustellen. Abgesehen von den 
Schwierigkeiten, die nötige Erzeugungsmöglichkeit 
für diese großen Mengen zu finden, hörte ich, daß 
es schwer ist, die Lieferung von Natron - Kraft- 
cellulose auf neue Abschlüsse vor 1927 sicher- 
zustellen. Es würde interessant sein, zu hören, wie 
die hiesigen Fabriken Kraftpapier unter diesen Um- 
ständen herstellen wollen. Zugegeben wurde, daß 
unsere Fabriken in fettdichten Papieren nicht kon- 
kurrieren könnten. Fettdichtes Papier ist aus einer 
Spezial-Sulfitcellulose hergestellt, deren Erzeugung 
besonders kostspielig ist, aber auch bezüglich der 
Kraft- und Sulfitcelulose ist die Lage der englischen 
Papierfabriken die gleiche. Es ist völlig unmöglich 
für sie, mit solchen Papierfabriken in Wettbewerb 
zu treten, die ihren Zellstoff selbst herstellen. Die 
Regierung hat klugerweise beschlossen, die Frage 
eines Packpapierzolles für diese Session fallen zu 
lassen, und es ist sehr zweifelhaft, ob sie erneut 
versuchen wird, sich mit Kraft- und Sulfitpapier zu 
befassen, welche die wichtigsten Rohstoffe für viele 
Wirtschaftszweige darstellen — ganz abgesehen von 
den Verbrauchern —, die ihr Geschäft im augen- 
blicklichen Umfang auf den „Naturprodukten“ von 
Skandinavien. Kanada und Ost-Deutschland auf- 
xebaut haben, wo Papierholz reichlich vorhanden 
ist. abgesehen von anderen natürlichen Vorteilen 
und günstigeren Herstellungsbedingungen. Die 
hauptsächlichen Fabriken von Kraft- und Sulfit- 
papier stellen ihren Zellstoff selbst her. 

Bei dieser Gelegenheit mag daran erinnert wer- 
den. daß die Tütenherstellung, die sich gut ent- 
wickelt hat und weiter entwickeln wird, wenn sie 
nicht belästigt wird, fast restlos ihre Existenz den 
billigen und erstklassigen ausländischen Kraft- und 
Zellstoffpapieren verdankt. Ihre Entwicklung hat 
Schritt gehalten mit der Entwicklung der Papier- 
fabrikation während der letzten 18—20 Jahre. Tau- 
sende von Arbeitern sind in dieser Industrie tätig, 
ganz abgesehen von der Beschäftigung bei der Her- 
stellung von Tütenmaschinen. Die ungefähre Ge- 
samtsumme des Papiers, das verarbeitet und bei uns 
eingeführt wird, ist 1% Millionen Tonnen jährlich. 
Der erste Antrag auf 33% % würde den Ver- 
brauchern ungefähr 3—4 Millionen Lstr. gekostet 
haben, der geänderte Zoll von 16% % die Hälfte 
hiervon. Die Untersuchung ist tatsächlich beendet 
worden, bevor viele Firmen wußten, was eigentlich 
vor sich ging. Anderseits waren viele, welche leb- 
haftes Interesse hätten nehmen sollen, völlig 
apathisch. 4 Million Tonnen Papier und Tüten 
werden jährlich gebraucht in der Lebensmittel- 
branche, was bei dem beantragten Zoll im Jahre 
2 Millionen Lstr. bedeuten würde, die von der All- 
xemeinheit zu tragen wären. Um vielleicht für 500 bis 
1000 Angestellte neue Arbeit zu schaffen, würde vor- 
aus<ichtlich eine weit größere Zahl entlassen wer- 


den müssen, und viele Industrien, für welche Kraft- 
und Celluosepapiere das Rohmaterial darstellen, wür- 
den hierdurch in ihrer Entwicklung gehemmt wer- 
den. Norwegen und Schweden sind nun einmal in 
diesen beiden Papiersorten führend. 


Es wurde ferner in der Untersuchung fest- 
gestellt, daß tatsächlich die Löhne in Norwegen 
höher sind als bei uns. Auch bezüglich Schweden 
konnte nicht bestritten werden, daß im Durchschnitt 
die Löhne höher sind als bei uns. Zwei Dinge, 
welche besonders nötig sind, um unsere Wirtschaft 
wieder zu heben, sind verringerte Lebenshaltungs- 
kosten und erhöhter Export. Der vorgeschlagene 
Zoll wird gerade den gegenteiligen Erfolg haben. 
Bedeutet etwa diese Maßnahme Arbeitsbeschaffung? 
Der Lebenshaltungsindex in Deutschland ist 143,5 
gegenüber 176 bei uns. Der vorliegende Antrag wird 
aber nur die Lebenshaltungskosten bei uns noch 
erhöhen sowie die Lohnbasis noch weiter heben und 
es dadurch nur noch schwieriger für den englischen 
Industriellen machen, auf dem Inlands- und Aus- 
landsmarkt zu konkurrieren. 


Meine wohl überlegte Ansicht ist, daß ein 
Papierzoll auch für den Papierhandel ernste Folgen 
haben wird. Ohne den Wunsch, anderen Schaden 
zuzufügen, würde nach meiner Ansicht die klügste 
Politik der Regierung darin bestehen, Einfuhr- 
beschränkungen auf alle Importartikel, die ganz oder 
teilweise aus Papier hergestellt sind, zu legen. Sicher 
würde eine Hebung des Beschäftigungsgrades bei 
uns die Folge dieser Maßnahme sein. Es ist Tat- 
sache, daß viele Firmen gezwungen sind, ihren Ab- 


“ nehmern ausgiebige Kredite zu geben, für die es 


trotz bester Absichten unmöglich ist, rechtzeitig zu 
zahlen. Der Antrag auf einen Zoll von 16% % be- 
deutet eine Erhöhung des eingeführten Papierwertes 
um ein Sechstel, das in bar bezahlt werden muß, 
wodurch die Schwierigkeiten des Geschäfts noch 
erhöht werden. 


Zusammenfassend bedeutet dies, daB die All- 
gemeinheit gezwungen werden soll, eine indirekte 
Unterstützung von mindestens 2 Millionen Pfund 
im Jahre an einige wenige engliche Papierfabriken 
zu zahlen, die in der Lage wären, zu verdienen, wenn 
sie ihre Erzeugung auf hochwertige Spezialitäten 
beschränkten, anstatt zu versuchen, mit Fabriken 
zu konkurrieren, die die „Naturprodukte“ an Ort 
und Stelle herstellen. Es würde genau dasselbe 
bedeuten, wenn wir zufällig in der Lage wären, Er- 
zeugnisse aus Kohle statt der Kohle selbst herzu- 
stellen und die Erzeuger von Kohleprodukten wür- 
den einen Schutzzoll für eingeführte Kohle bean- 
tragen. ' 


Ich hörte den Debatten im Unterhaus während 
der Beratung über die Schutzzöle zu. Wir wissen 
alle, daß die Löhne in Deutschland niedrig sind — 
Deutschland hat den Krieg verloren und muß arbei- 
ten —, abgesehen von dieser Tatsache war das ein- 
zige Argument: „die Arbeiter in anderen Ländern 
arbeiten länger“. Die Papierfabriken sollten wenig- 
stens 144 Stunden in der Woche arbeiten, aber sie 
sollten fabrizieren, was sie mit Nutzen verkaufen 
können. Als Nation sollten wir aufwachen und ar- 
beiten und Artikel herstellen, welche das Publikum 
verlangt. Ersatzartikel und geringwertige Güter ge- 
hören der Vergangenheit an. Wir sind alle darauf 
bedacht, englische Güter zu kaufen, aber Preis und 
Güte müssen in richtigem Verhältnis zueinander 
stehen. Skandinavische, finnische, kanadische und 
deutsche Unternehmer haben große Maschinen und 
arbeitsparende Erfindungen mit der Achtstunden- 
schicht eingeführt, mit dem Erfolg, daß viele Papier- 
fabriken ihre Erzeugungsmengen erhöht haben, ohne 
die Zahl der Arbeiter, die während der ı2 Stunden- 
schicht tätig war, zu vergrößern.“ v. W. 


Handelspolitik. 


Schweden. Mitte März d. J. werden auf An- 
trag Schwedens in Berlin die deutsch-schwedischen 
Handelsvertragsverhandlungen beginnen. Bekannt- 
lich ist zwar der deutsch - schwedische Handels- 
vertrag vom 2. Mai 1911 am ı5. März gekündigt 
worden, so daß zwischen beiden Ländern an sich 
augenblicklich ein vertragsloser Zustand besteht. 
Schweden und Deutschland haben sich aber still- 
schweigend seither die gegenseitige Meistbegünsti- 
gung zugestanden. Die neuen Handelsvertrags- 
verhandlungen werden zweifellos auch auf der 
Grundlage gegenseitiger unbeschränkter Meist- 
begünstigung geführt werden. Für das Papierfach 
sind die Verhandlungen mit Schweden von ganz be- 
sonderer Bedeutung, da dieses Land sowohl als Lie- 
ferer von Roh- und Halbstoffen als auch als einer 
der größten Wettbewerber für Papiererzeugnisse in 
Frage kommt. 

Rußland. Am ıı Februar 1926 sind die 
deutsch-russischen Rechts- und Wirtschaftsverträge 
vom ı2. Oktober 1925, über die in Nr. 5ı und 52/25 
dieses Blattes berichtet wurde, in Berlin ratifiziert 
worden. Vertragsmäßig treten die Verträge einen 
Monat nach ihrer Ratifizierung — also mit dem 
ı2. März 1926 — endgültig in Kraft. 

Frankreich. Im Laufe der deutsch-franzö- 
sischen Handelsvertragsverhandlungen in Paris ist 
ein Vorabkommen auf die Dauer von 3 Monaten ge- 
schlossen worden, durch welches französische land- 
wirtschaftliche Erzeugnisse, insbesondere Früh- 
gemüse usw., deutsche Zollerleichterungen erhalten, 
während andererseits Frankreich Zollermäßigungen 
für einige wenige Industriegruppen, und zwar für 
gewisse chemische und elektrotechnische Produkte, 
landwirtschaftliche Maschinen, Haushaltungsgegen- 
stände und Möbel, zugesagt hat. Die Genehmigung 
dieses Sondervertrages bleibt dem deutschen Reichs- 
tag vorbehalten. 

England. Auf eine Anfrage im Unterhaus, 
den Packpapierzoll betreffend, verwies ein Regie- 
rungsvertreter auf die Aeußerung des Premier- 
minister vom 8. Dezember v. J., daß die Regierung 
beabsichtige, den Zollvorschlag für Packpapier in 
dieser Session wieder einzubringen. Dies werde ent- 
weder im Budget oder in einer besonderen „revenue 
bill“ geschehen. v. W 


Frachttarifänderungen. 


Donauumschlagtarif. Mit dem 15. Fe- 
bruar d. J. gelangt ein allgemeiner Donauumschlag- 
tarif zur Ausgabe. Dieser Tarif gilt für Frachtgut 
auf dem Bahnwege von allen deutschen Reichsbahn- 
stationen und den meisten anschließenden Privat- 
bahnen nach Regensburg (Donauum- 
schlagstelle), Deggendorf (Hafen) und 
Passau (Donauumschlagstelle) zur Wei- 
terbeförderung auf der Donau nach Südslawien, 
Bulgarien, Rumänien und deren Hin- 
terländern, soweit nicht ausnahmsweise die 
Weiterbeförderung nach Oesterreich, der Tschecho- 
slovakei und Ungarn besonders zugelassen ist. 
Dieser neue Tarif gilt nur bei Erfüllung der vor- 
gesehenen Anwendungsbestimmungen und kann von 
der Auskunftei der Deutschen Reichsbahngesell- 
schaft Berlin, Bahnhof Alexanderplatz, zum Preise 
von 3 M. bezogen werden. 

Der Tarif enthält Ausfuhrausnahmetarife und 
Einfuhrausnahmetarife mit ermäßigten Frachtsätzen. 

Für die Ausfuhr sind 17 Positionen des deut- 
schen Eisenbahngütertarifs vorgesehen, darunter Pa- 
pier und Pappe sowie Tapeten und Tapetenborten 
aus Papier. 

Einfuhrbegünstigungen bestehen für 5 Positio- 
nen des Kisenbahngütertarifs, Positionen des Papier- 
fachs kommen nicht in Frage. 
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Ausnahmetarif 44e. Mit Gültigkeit vom 
11. Februar 1926 wird bis auf jederzeitigen Wider- 
ruf für Druckpapier (Zeitungsdruckpapier) ein 
neuer Ausnahmetarif eingeführt für Sendungen ab 
Albbruck mit direkten Frachtbriefen nach Saar- 
brücken Hbf. über den Uebergangsbahnhof 
Zweibrücken-Grenze. v. W. 


Ermäßigung des Rheinumschlagtarifs für Papier. 
Der Ausnahmetarif 44c für Papier der Wagen- 
ladungsklassen A—C und Papiertapeten ist ab 
28. Januar weiter ermäßigt worden. Dieser Tarif 
gilt bekanntlich im Wasserumschlagverkehr nach 
den Rheinumschlagplätzen Kehl - Hafen, Karlsruhe- 
Hafen und Mannheim-Hbf. für die Versandstationen 
Albbruck, Schopfheim, Wehr und Grenzach seit dem 
6. August 1925 bis auf jederzeitigen Widerruf und 
stellt einen Wettbewerbstarif gegenüber den fran- 
zösischen linksrheinischen Bahnen dar. v.W. 


Grundriß einer Fabrikorganisation. 


Herr Fabrikdirektor A. Römer- Berlin, Blu- 
menstraße 29, hat eine schematische Darstellung 
einer Fabrikorganisation im Selbstverlage heraus- 
gegeben. Da dieses Schema geeignet ist, als Grund- 
lage für jede industrielle Weiterentwickelung zu 
dienen, dürfte es auch für die Papierindustrie In- 
teresse haben. In der gegebenen Uebersicht wird 
die Wirtschaftlichmachung der Produktion, die In- 
tensivierung des Absatzes und die Anpassung des 
Rechnungswesens an die neuzeitliche Betriebs- 
führung behandelt. Interessenten erhalten Abdrucke 


dieses Grundrisses durch Herrn Fabrikdirektor 
Römer zum Preise von 10 Pfennig pro Stück. 
Dr. M. 
Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 
Aegypten. Der „Ministry of Finance, 
Egypt“ schreibt eine Lieferung von 81000 kg Pa- 


pier für die „Imprimerie Nationale“ in Kairo für 
den Bedarf des Jahres 1926-1927 aus. Angebote bis 
ı. März 1926 (spätestens) an den „Controller Ge- 
neral of Administration and Stationeries‘ auf 25 
Tage fest. Versandavis muß schriftlich an den 
„Contraktor by the Controller General of Admini- 
stration and Stationeries, Ministry of Finanz in 
Cairo“ eingereicht werden. Die Lieferfrist darf je- 
doch auf keinen Fall weniger als 120 Tage oder 
mehr als 150 Tage betragen. 

Ausschreibungen pp. liegen bei der Reichönach. 
richtenstelle für Außenhandel, Berlin C 2, Kloster- 
straße 41, aus. 


Zellstoffpreise. 


Die Zellstoffpreise und die ahung ebeding ungen 
bleiben bis auf weiteres unverändert. 


Eine zwingende Notwendigkeit 


liegt für jeden Betrieb der Papier-, Pappen- 
und Papierstofferzeugung vor, unter den heu- 
tigen schwierigen Verhältnissen besonders 
wirtschaftlich zu denken und wirtschaftlich zu 
arbeiten. Ein wichtiges Hilfsmittel hierfür 
sind die Ausführungen von Dr. K. Krahl 
in dem Buche „Kartellbewegung und Kartell- 
probleme in der deutschen papiererzeugenden 
Industrie unter besonderer Berücksichtigung 
der Kriegs- und Nachkriegszeit“. Das Buch, 
das schon in weiten Kreisen der deutschen 
Industrie bekannt ist, kann zum Preise von 
10,30 RM. bei postfreier Zusendung von Otto 
Elsner Verlagsgesellschaft, Abteilung Sorti- 
ment, Berlin S 42, bezogen werden. Bestellen 
Sie noch heute! Es ist ein Ausgabeposten, 
der reiche Zinsen trägt. 


Heft 8, 1926 DER PAPIER-FABRIKANT 


85 


SCHLEIFER-MOTOREN 


Ni ee” SENT NF Iso 
A 


| 


f Zu 


NN {u MININ 
Wila SRANI 


AAR 
DU A 


B i HE Ehe i sts ERES 
taan Daai m o i RER is 
ml 7 s.s 


Imteess 
ser m... 


N u 

1 DUVA Ei mim 3 1A en 

Ina IN ii SS m aN (A MIN un m ti na SQ m 

MN, mn) Mm m Mm NN mm A Mn I 
U DEWANE E a Im 


LUNH | 
WENI SPESON DIDI ONONE M 


NA ARN 
Il] Nm] 


Aueh j1] 


1600 PS Schleifermotor in Sonderausführung mit spritzwasserdichter Kapselung 


Ausführung mit angebauter Anlasswalze, daher einfachste Auf- 
stellung und Bedienung, größte Betriebssicherheit. 

Leichte Regelung und Gleichhaltung der Belastung des Schleifers 
oder der Anlage durch elektrischen Schleiferregler 

Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch: 
1. Ausrüstung des Schleifermotors mitPhasenschieberD 


R.P. 
2. Ausführung als’: Synchronmotor für Vollastanlauf D. R.P 
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MARKT-BERICHTIE 


Leipzig. 

Im letzten Bericht wurde zum Ausdruck ge- 
bracht, daß eine leichte Besserung eingetreten sei. H Di 
Seitdem sind nunmehr 14 Tage vergangen, aber eine err irektor 
wesentliche Veränderung hat in der Zwischenzeit 
noch nicht stattgefunden. Aufträge sind infolge der 
immer noch sehr starken Preisdrückereien teilweise Otto (Gessler 
nur mit Schwierigkeiten unterzubringen, da sich 
immer noch ein, wenn auch verschwindend kleiner 
Teil der Fabriken an die Konventionierungen hält. ` i j 
Allgemein werden nur die kleinsten Mengen gekauft Wir verlieren in dem Verstorbenen 
und versucht man auch dabei die Preise zu drücken, einen unermüdlichen, pflichtgetreuen Mit- 
soweit es irgend möglich ist. Der Geldeingang läßt f , . 
immer noch ganz außerordentlich zu wünschen arbeiter, den wir seines lauteren Charak- 
übrig und gehören Barregulierungen leider noch zu ters und seiner Erfahrungen und Kennt- 
den Seltenheiten. Neuerdings scheinen wieder Be- ý 2 . 
strebungen im Gange zu sein, welche auf einen Drei- nisse wegen hochschätzten. Wir werden 
monatskredit hinwirken. Augenblicklich werden ja seiner stets in Ehren gedenken. 
wohl ein sehr groBer Teil der Rechnungen erst nach 
drei Monaten ausgeglichen, wobei man aber außer- 
dem noch versucht, die Verzugszinsen zu streichen. or 
Sollten nun in Zukunft offiziell drei Monate Ziel Bruckmühl, den 12. Februar 1926. 
gewährt werden, so müßte man die Garantie haben, 
daB dann auch tatsächlich innerhalb der vereinbar- 
ten Zeit reguliert wird. Diese wird man aber kaum 
zu geben in der Lage sein und halten wir es aus 


Ulnerwartet verschied heute früh das 
Vorstandsmitglied unserer Gesellschaft 


diesem Grunde für sehr angebracht. wenn die Zah- Aufsichtsrat und Vorstand der 
lungsbedingungen, wie heute gültig, bestehen blei- P ’ 2 
ben, da duch mit Sicherheit anzunehmen sein dürfte, Papierfabrik Bruckmühl A.-G. 


daB auch drei Monate nicht eingehalten werden. 
Ein gesundes Vorkriegsgeschäft kann nur wieder- 
kommen, wenn allgemein richtig kalkuliert wird 


Am 10. Februar verschied in Berlin auf einer Geschäftsreise 
unser Vorstandsmitglied 


Herr Kommerzienrat Richard [gner 
aus Aschaffenburg, im 63. Lebensjahr. 


Der Verstorbene gehörte seit mehr als 10 Jahren der Leitung 
unserer Gesellschaft an, seine rastlose Tätigkeit, seine Umsicht, Energie 
und fachliche Tüchtigkeit waren für die Entwicklung unseres Unter= 
nehmens von großer Bedeutung. 


Wir erleiden durch den Tod dieses mit seltenen Gaben aus= 
gerüsteten, allgemein beliebten Mannes, dem wir stets ein ehrendes 
Andenken bewahren werden, einen schmerzlichen Verlust. 


Aschaffenburg, den 12. Februar 1926. 


Aufsichtsrat und Vorstand 
der Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrikation 
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und nicht Aufträge um jeden Preis hereingenommen ze 
werden, d. h. wenn die Schleuderpreise, welche nur ____ - Börsenbericht. 
den Markt beunruhigen, aufhören. It. a ra a 
: z Kurs Kurs 
; Bezeichnung der mark 
Rheinland-Westfalen. Aktien- Gesellschaft Kapital vom vom 


in 
Die Reisenden berichten den Papierfabriken, Mill. Mk. | °- Febr. | 16. Febr. 
daB der Papiergroßhandel nach wie vor mißmutig 


ist und äußerst zurückhaltend bleibt, so daß neue br alten): =. 1,8 17,50 16,50 
Abschlüsse äußerst schwierig sind, obschon sie sich Ammend. Papierib.”). . . . .. 4 117,75 114,75 
in den allermeisten Fällen in dem engsten Rahmen Aschaffenbg. Buntp. M . = 100,00 97,00 
halten. Man darf ruhig berichten, daß der Papier- Asehanende- Papierfb.”™)  ..j 164 91,0 69,25 
5 k , . Papierfb. EinsiedelC. .. _ 20,00 20,00 
vroßhandel, der doch die Bedürfnisse der Ver- Chromo Naiork*). ... .. 1,002 65,50 70 
braucher genauestens kennt, die vielfach besproche- Cröllwitzer Papierfb.*) .... 1,35 110 110 
nen und von anderer Seite beobachteten Anzeichen En K9 Se A S a 
eines gewissen Wiederauflebens des Bedarfs für Feldmühle*) BIRD 9,6 17 78° 
trugcrisch hält. Er ist der übereinstimmenden An- Papierfabrik Hegge A. . .... = 75,00 70,00 
sicht, daB die Belebung des lÄffektengeschäftes an Hr Er gi N ER 
den Börsen. das bewegtere Ausfuhrgeschäft in _Kostheimer Cellulose*). .... 0,96 32 41 
Stahl und Eisen seit Anfang dieses Jahres und selbst Kurz Pap.D ..... 2.2... be 73,00 69,00 
die größere Gieldflüssigkeit bei den Banken dem een a 83.00 82.00 
Verlags- und Druckgewerbe keinen Anstoß zu Ge- en Dam nen i; 20 46,50 
schäften geben werde. Dem Druck- und Buch- atronzelistof u. P, ee » 5 
gewerbe geht es im rheinisch-westfälischen Indu- ee [112 PE n? 
striegebiet schlecht; selbst die Zeitungs- und Zeit- Reisholz *) SEE Re 6,18 Ti 125 
a erlage klagen über starke geschäftliche a. a. a 16 ne I 
“inschränkungen ihrer Kundschaft und über äußerst Schles. Cellulose”) - |. |° .[ 32 71.75 72 
schwerfälligen Geldeingang, so daß auch von dieser Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ 7 8 
Seite sobald eine Anregung zur Geschäftsbelebung Senn Bub Un ren 1,2 A Bir. 
nicht kommen dürfte. Insbesondere klagen die Thode Papierfb, Dun: 20 8 = I O 
Buchverleger andauernd über schwierige Zeiten: Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 50 46 
sie erwarten eine Besserung von der Herabsetzung Veren Sen ae), EETA: 3,16 Br 0 
der Papierpreise, da sowohl die Preise für Holz- weißen. Papierfb.D. . . . ... = 68.00 58.90 
frei wie auch insbesondere für Holzhaltig I und Ia Winter Pp.H. ..... D — — ' — 
ebenso wie für die Klassen II bis VI angesichts Zellstoff-Verein ) ........ 2 52,50 61 


des beschränkten Geschäfts viel zu hoch seien, um elstoff-Waldhof*) ........ 21,5 98 101,25 


dem Buchverlag noch einen Nutzen zu lassen. Auch 

. f i 5 . ; *) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 

im Zeitschriftenverlag, bei den Akzidenzdruckereien. ae Be L-Leipeiger Börse "N MineineriBarss 
ja eigentlich überall bildet denn lediglich der not- C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse  H-Hamburger Börse 
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wendige Preisabbau für Papiere aller Art das Ta- 
gesgespräch; die vom Papiergroßhandel abgegebe- 
nen Preise werden beanstandet: es sei nicht mög- 
lich, unter den heutigen Verhältnissen angesichts 
dieser Preise großzügig an neue Verlagsgeschäfte 
heranzugehen. Das gesamte graphische Gewerbe 
vertritt einmütig die Auffassung, daß die Papier- 
preise zurückgehen werden, zurückgehen müssen, 
und unter diesem Gesichtspunkte werden alle Ge- 
schäfte beurteilt. Wo wirklich Bedarf hervortritt, 
das soll heißen, kleine Lücken im Lager ausgefüllt 
werden müssen, wird nur das allernotwendigste ge- 
kauft. selbst den Fabriken, die hinsichtlich der Re- 
gulierung großzügig und tolerant sind, wird nichts 
mehr überschrieben, als unbedingt zur Aufrecht- 
erhaltung des l.agerbestandes erforderlich ist. Dies 
alles geschieht zweifellos um deswillen, weil man 
hofft, daß in der nächsten Zeit niedrigere Preise 
für Papier herauskommen werden. Unter diesen 
Umständen haben die Fabriken keinen leichten 
Stand; sie tun, was in ihren Kräften liegt, um ihre 
Gestehungskosten herabzudrücken und auf diese 
Weise der Kundschaft entgegenzukommen; es wird 
nicht ausbleiben, daß an eine Revision der Preise 
herangegangen werden muß, nachdem auch die 
Freie Vereinigung deutscher Pappenfabrikanten die 
Preise etwas ermäßigt hat. Es ist möglich, daß eine 
Preisermäßigung eine kleine Anregung geben 
würde, etwas lebhafter in das Geschäft einzusteigen, 
denn irgendwelche bedeutenden Lagerbestände be- 
finden sich weder in der Hand der Papiergroßhänd- 
ler, noch der Kleinhändler oder der Verbraucher; 
alle leben von der Hand in den Mund, aber sie 
kaufen unter keinen Umständen mehr, als sie äußerst 
brauchen. um durch einen Preisrückgang 2 


nachteilig beeinflußt zu werden. 


Lumpen. 


Der amerikanische Markt für Dachpappen- 
lumpen hat sich in der letzten Woche wesentlich 
befestigt, die Preise haben angezogen. Es besteht 
lebhafte Nachfrage nach Dunkelkattun und Tuch- 
halbwolle. Auch Mittelhellkattun und Blaukattun, 
ebenso Weißkattun III ist gefragt, die letzteren 
Sorten jedoch noch zu unlohnenden Preisen. 

Das Geschäft mit der deutschen Papier- und 
Textilindustrie ist noch weiter zusammen- 


geschrumpft. Mit einer Belebung des Inlands- 

marktes ist nicht zu rechnen, solange die augen- 

blickliche gedrückte wirtschaftliche Lage anhält. 
L. H. 


Richtpreise für Papierholz. 

Entrindetes Holz je Rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Kl. 1480—17 M.; IIL. Kl. 1220—14 M.; Ill. 
Kl. 9,80—ı1ı M. Preußen: I. Kl. über 14 cm Zopf 
8.20—16.97 M.. im Durchschnitt 13,32 M.; II. Kl. von 
7—14 cm Zopf 6,10—14,01 M., im Durchschnitt 11,25 
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Zur Wirtschaftslage. *) 


Von Kommerzienrat Dr. Hans Cle mm, Mannheim-Waldhof. 


Es sieht ziemlich trübe aus in der Wirtschaft 
im Deutschen Reich. Geschäftsaufsicht folgt auf 
Geschäftsaufsicht; die Konkurse mehren sich be- 
denklich. Es muß also schon irgend etwas nicht 
stimmen, und das ist auch tatsächlich der Fall. Der 
ganze Fehler liegt in der zu geringen Leistung pro 
Kopf. Durch genügende Leistung pro Kopf würden 
die meisten Fragen, über die heute mit mehr und 
minder großem Scharfsinn Tinte verspritzt wird, 
restlos gelöst. Wenn jeder in einem Staate so viel 
produziert als jeder verbraucht, so ist der Bedarf 
des Staates gedeckt. Wenn jeder mehr produziert 
als der einzelne verbraucht, so kann auch noch 
exportiert werden. Klar ist, daß keiner mehr zu 
seiner Versorgung ausgeben soll als er einnimmt, 
aber das Ziel, nach dem zu streben ist, ist, daß jeder 
reichlich versorgt ist. Es ist die Ansicht, daß nur 
äußerste Sparsamkeit Deutschland wieder 
in die Höhe bringen könne und daß sich Deutsch- 
land wieder großhungern müsse, nur in gewissem 
Sinne richtig. Der richtige Weg ist der, daß zunächst 
ein großer Inlandsverbrauch erzeugt wird, was nur 
dadurch geschehen kann, daß durch erhöhte Leistung 
pro Kopf für verhältnismäßig niedrigen Lohn viel 
Ware erzeugt wird, daß also die Warenmenge im 
Verhältnis zum Geld groß ist, der Geldwert hoch 
und der der Ware gering, damit jeder sich für sein 
Geld viel kaufen kann. Natürlich sind die Herstel- 
lungskosten die untere Grenze der Verkaufsfähigkeit 


*) Nachstehender,. bereits in der „Süd-West- 
deutschen Wirtschaftszeitung‘ erschienener Artikel 
wurde uns vom Verfasser zum Abdruck überlassen. 


der Ware, aber die Hauptsache ist, den Reallohn 
möglichst hoch zu halten, damit jeder sich viel 
kaufen kann und dadurch ein großer Inlandsver- 
brauch erzielt wird. Es kommt nicht dararuf an, ob 
einer 5 M. oder 20 M. verdient, sondern es kommt 
darauf an, daß er sich für die höherwertigen 5 M. 
mehr kaufen kann als für die minderwertigen 20 M. 
Bei einer Senkung des Einkommens des Arbeiters 
von 5 M. auf 4 M. kann unter Umständen bei 4 M. 
der Reallohn wesentlich höher sein als vorher bei 
5 M. Es kommt nur darauf an, eine hohe Leistung 
pro Kopf zu erzielen, und dies kann man erreichen: 

1. durch höhere Arbeitsleistung, und zwar ent- 
weder durch intensivere Arbeit oder längere 
Arbeitszeit. Die Arbeitszeit an sich ist 
nicht das ausschlaggebende, sondern die Tages- 
leistung, denn es kann einer in vier Stunden 
mehr leisten als ein anderer in zwölf. Das aus- 
schlaggebende ist immer die Leistung pro Kopf 
und Tag; 

2. durch technische und organisatorische Ver- 
besserungen. Bei der heutigen Lage und der 
Kreditnot ist aber zunächst das Primäre eine 
hohe Arbeitsleistung, damit das Kapital für 
technische Verbesserungen beschafft werden 
kann. 

Man kann z. B. prinzipiell den Achtstundentag 
vom zivilisatorischen und kulturellen Standpunkt 
vollkommen begrüßen und kann doch der Ansicht 
sein, daß es bei der heutigen Lage in Deutschland 
notwendig ist, daß alle durchlaufenden Betriebe, ins- 
besondere die, bei welchen der Lauf der Maschine 
die Produktionsmasse bedingt, während der Arbeiter 
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eine leichte, beaufsichtigende Tätigkeit hat, für die- 


nächste Zeit auf zwei Schichten übergehen sollen. 
Dadurch ist es möglich,. dem Arbeiter einen höheren 
Gesamtlohn zu zahlen und anderseits wesentlich 
billiger zu fabrizieren, so daB jeder in der Lage ist, 
sich besser zu versorgen. Die Leistung pro Kopf 
und Gesamtlohn wird also gehoben und größerer 
Inlandsmarkt geschaffen. Die meist gehörte Ein- 
wendung gegen diesen Vorschlag, daB dadurch mehr 
Arbeitslose entständen. kann nur der erheben, der 
die Lage nicht gründlich kennt oder sich diese nicht 
richtig überlegt, denn gerade durch die höhere Lei- 
stung, die Hebung des Inlandsbedarfes und damit 
zusammenhängend die Möglichkeit, zu exportieren, 
wird die ganze Wirtschaft in Gang gebracht und die 
Arbeitslosen verschwinden automatisch. Stockt der 
ganze Inlandsbedarf, kommt alles zum Stillstand und 
die Arbelslosenzenl wächst in das Unüberwindliche. 
Das typischste Beispiel ist ja.heute die hohe Arbeits- 
losenzahl in England, wo durch die Gewalt der Ge- 
werkschaften die Leistung pro Kopf zwangsweise 
niedrig gehalten wird. Jeder Eingeweihte kennt die 
diesbezüglichen Vorschriften der englischen Unions, 
zum Beispiel die Vorschriften im Maurerhandwerk. 
Hat man durch einen hohen Reallohn und eine hohe 
Leistung pro Kopf einen kräftigen Inlandsbedarf 
erzielt, so kommt die ganze Wirtschaft in Gang und 
die Produktionskosten verringern sich derart, daß 
auch Export, den wir so dringend nötig haben, mög- 
lich wird. Die dümmste Einwendung ist gewöhn- 
lich die: wir haben Ueberproduktion oder ein In- 
landsbedarf ist nicht vorhanden. Wie ungeheuer ist 
der Inlandsbedarf, bis einmal jeder Arbeiter in 
Deutschland ein Auto hat, wie das bald in Amerika 
der Fall sein wird, wieviel haben sich die Leute 
noch zu kaufen, ehe sie soweit sind! 

Man klagt heute über die hohen Steuern und 
mißt ihnen mit Recht ein groß Teil an der heutigen 
Misere zu. Auch die viel zu hohen Steuern kommen 
von der viel zu geringen Leistung pro Kopf. sei es 
durch verwickelte umständliche Organisation, sei es 
aus anderen Gründen. Man sehe sich nur die Haus- 
halte der Kommunen an, vergleiche die Summen, die 
vor dem Kriege verbraucht wurden, mit den heutigen 
und ebenso die Zahl der Beschäftigten. Der Hin- 
weis auf die Gemeinden und ihren Verwaltungs- 
apparat soll übrigens nur ein Beispiel sein, denn 
ähnliche Mißstände befinden sich wie überall auch 
noch in der Industrie sowohl in der Organisation 
innerhalb der einzelnen Werke als auch in dem Ver- 
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kehr. von Industrie zu Industrie, und vor allem bei 
dem Verkehr der Industrie mit den Organisationen 
der Arbeitnehmer. Gerade dieser letzte Punkt ist 
der Kernpunkt des heutigen wirtschaftlichen Elends 
und der Hauptgrund der Paralysierung der Wirt- 
schaft. Die aufgeblähte und viel zu weit ausgedehnte 


Organisation bedeutet einen ungeheuren Leerlauf 


und verzehrt Energien, die besser zu produktiver 
Arbeit aufgewendet werden sollten. Es möge also 
zunächst mal jeder vor seiner eigenen Türe kehren, 
ehe er anderen bitterste Vorwürfe macht. BR 
Köttgen sagte einmal: „Was in der Erde liegt, 


. ist ein Geschenk Gottes und alles andere ist Lohn“, 


und er hat Recht. Auch Steuer ist Lohn, Lohn der 
Beamten und Arbeiter, Lohn des Steinbrucharbeiters, 
der Steine bricht für öffentliche Bauten, des Back- 
steinbrenners usw., Fracht ist Lohn, Unkosten sind 
Lohn, direkt oder indirekt. Selbst die Dawesleistung 
ist ausgeführter, abgegebener Lohn, sei sie nun in 
Geld oder Sachleistung abgeführt. 

Die Erhöhung der Leistung im Vergleich zum 
Lohn führt zum Wohlstand, das ist ein Wirtschafts- 


. gesetz, das für Bolschewisten so gut gilt wie für 


absolute Monarchisten, für ultrarote Staats- 
gebilde so gut wie für ultraviolette, und 
Staatsgesetze, die die Leistung pro Kopf in der Zeit- 
einheit. lähmen, werden über kurz oder lang. von 
diesem ehernen Wirtschaftsgesetz überwunden oder 
der Staat samt Volk gehen zugrunde. Das mögen 
sich die Erwählten des Volkes überlegen, und das 
Volk möge Männer wählen, die die Gesetzgebung so 
einrichten, daB das in vorliegenden Zeilen ge- 
schilderte Ziel erreicht werden kann. Dann ver- 
schwinden auch die Arbeitslosen und Notstands- 
arbeiten und Arbeitslosenunterstützung erdrücken 
nicht durch hohe Steuern die noch lebenden Werke. 
Die Staatsgesetze müssen von den Wirtschafts- 
gesetzen maßgebend beinflußt werden: 


ne quid detrimenti capiat res publica. 


Die vornehniste Aufgabe aber eines jeglichen 
Berufszweiges ist, die Allgemeinheit gut und billig 
zu bedienen, also das, was der Amerikaner „good 
service“ nennt. Dieser „good service“ ist für jeden 
Berufstand in the long run auch das beste Geschäft. 


Bebe! sagte einst: „Wahrheiten sind eklige 
Dinge“, das hindert aber nicht, daß sie aus- 
gesprochen werden müssen, und heute ist es wirklich 
an der Zeit, einmal auf den wichtigsten Punkt in 
unserem Wirtschaftsleben rückhaltlos hinzuweisen. 


I _ lll l a l mra ng 


Nachruf. 


Am 5. Februar entschlief unerwartet der Syndi- 
kus des Arbeitgeberverbandes der Deutschen Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie, Gruppe 
Hessen-Hessen-Nassau, 


Herr Dr. Franz Schaefer, Frankfurt a. M., 


Der Verstorbene hat es in hohem Maße ver- 
standen, seine ganze hervorragende Arbeitskraft da 
einzustellen, wo es galt, soziale Gegensätze zu über- 
brücken und für harmonisches Zusammenarbeiten 
von Arbeitgeber und Arbeitnehmer zu wirken. 

Wir werden ihm ein treues Gedenken bewahren. 


Arbeitgeberverband 
der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holz- 
stoff-Industrie, Gruppe Hessen-Hessen-Nassau. 
IL. A: Eduard Staffel. 


Mitteilungen 
des Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr. 8& Englische Reparationsabgabe. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 
Der Reichsverband hat an dieser Stelle mehr- 
fach über das zwischen der deutschen und der eng- 


lıschen Regierung vereinbarte Verfahren über die 
Befreiung des Einzelgeschäfts von der Erhebung 
der 26 %igen Reparationsabgabe berichtet. Voraus- 
setzung für die Durchführung dieser für den deut- 
schen Export nach England außerordentlich wich- 
tigen Erleichterung war die von den England- 
exporteuren freiwillig übernommene Verpflichtung, 
30% der aus dem Englandgeschäft anfallenden De- 
visen unter besonderen Vergünstigungen an die 
Reichsbank abzuliefern. 

Der Reichsfinanzminister teilt dem Reichs- 
verband der Deutschen Industrie mit, daß seine 
mehrfachen Mahnungen, diese Verpflichtungen im 
Interesse der Aufrechterhaltung des Verfahrens 
pünktlich einzuhalten, nur vorübergehenden Erfolg 
gehabt hat. In den letzten Monaten sind die von 
den Exporteuren abgelieferten Beträge wiederum 
ganz erheblich unter dem Betrage von 26% der 
deutschen Ausfuhr nach England zurückgeblieben 
und haben bei weitem nicht den Betrag erreicht, 
der monatlich an die englische Regierung auf Grund 
des neuen Abkommens abzuführen ist. Die Reichs- 
regierung hat daher wiederholt auf einen Ausgleichs- 
fonds zurückgreifen müssen, um die Ausfälle an 
Exportdevisen aus dem englischen Geschäft zu 
decken. 
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Die nach langen Verhandlungen 
erreichte Befreiung des Einzelge- 
schäftes von der englischen Repara- 
tionsabgabe istin Gefahr. 

Der Reichsverband richtet daher an seine Mit- 
glieder die dringende Mahnung in ihrem eigensten 
Interesse die aus dem englischen Ausfuhrgeschäft 
stammenden Devisen in Höhe von 30 % abzuliefern. 
Das Reichsfinanzministerium macht darauf auf- 
merksam, daß zu diesen Devisen auch die Affid- 
avits gehören und das Funktionieren des deutsch- 
englischen Abkommens ohne die Ablieferung der 
Affidavits unmöglich ist. 

Es empfiehlt sich, die Banken, die anscheinend 
die Bedeutung der Affidavits nicht immer im hin- 
reichenden Maße würdigen, anzuhalten, bei der 
Weitergabe der Devisen an die Reichsbank die Bei- 
fügung der Affidavits nicht zu versäumen. 


Nr. 9. Englisches Gesetz über Her- 
kunftsbezeichnung von Ein- 
fuhrwaren. 

(Mitteilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 


Von maßgebender Stelle erhält der Reichsver- 
band folgende Mitteilung: 

Unter den gesetzgeberischen Projekten für die 
kommende englische Parlamentssession steht der 
Entwurf für eine neue Merchandise Marks Act an 
hervorragender Stelle. Die Verpflichtung zur Her- 
kunftsbezeichnung soll damit grundsätzlich auf alle 
Arten von Einfuhrwaren ausgedehnt werden. Die 
Tendenz des neuen Gesetzentwurfs ist ganz unver- 
blūmt protektionistisch und die freihändlerischen 
Kreise sind ihm daher nicht wohlgesinnt. Sie 
fürchten vor allen Dingen, daß der Wiederausfuhr- 
handel Englands dadurch notleiden könnte. Außer- 
dem würde eine Herkunftsbezeichnung bei solchen 
Waren, die von England wieder ausgeführt werden, 
nur den Erfolg haben, daß der englische Wieder- 
verkäufer für den ausländischen Hersteller Reklame 
macht. 


Ehrentafel 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E, V. 
Liste der Diplomempfänger. 


(Fortsetzung.) 


Aktiengeselischaft für Zellstoff- und Papierfabri- 
kation, Zweigniederlassung Walsum. 

Jakob Windisch, Arbeiter (25 J.), 
Heinrich Brücker, Arbeiter (25 J.). 

Coseler Cellulose- und Papierfabriken A.-G., Cosel- 

Oderhafen. 

August Bienia, Holländermüller (10 J.), 
Franz Groß, Schlosser (10 J.), 
Wilhelm Kunick, Schlosser (10 J.), 
Josef Kiel, Maschinengehilfe (10 J.), 
Julius Münzer, Kollergangführer (10 J.), 
Johann Pierschkalla, Holländereinträger (10 J.), 
Johann Pieczyk, Arbeiter (10 J.), 
Konrad Rudzky, Maschinengehilfe (10 J.), 
Stanislaus Schwedka, Rollapparatgehilfe (10 J.). 
Paul Brauer, Maschinenführer (10 J.), 
Franz Bujak, Rollapparatführer (10 J.), 
Jobann Bienia, Maschinengehilfe (10 J.), 
Karl Bartsch, Schlosser (Io J.), 
Anton Cwienk, Holländereinträger (10 J.), 
Karl Czernik, Kollergangführer (10 J.), 
Franz Duch, Kraftschleifer (10 J.), 
Josef Drost, Rollapparatführer (10 J.), 
Johann Frānzel, Kollergangführer (i0 J.), 
Franz Drost, Maler (10 J.), 
Edmund Linek, Rollapparatführer (10 J.), 
Edmund Leschczyk, Maschinengehilfe (10 J.), 
Josef Kunz, Rollapparatführer (10 J.), 
Johann Plosczytza, Holländereinträger (10 J.), 
Karl Schmidt, Kalanderführer (10 J.), 


DER PAPIER-FABRIKANT | 91 


Fritz Wyrobisch, Schlosser (10 J.), 

Eduard Pakosch, Verlademeister (10 J.), 

Frl. Maria Podolski, Kontoristin (10 J.), 
Oswald Rosemann, Maschinenführer (10 J.), 
Alfons Streibel, Kontorist (10 J.), 


Frl. Luzie Bothur, Verladerin (10 J.). 


Frl. Elisabeth Kern, Sortiererin (10 J.), 
Fr. Marie Cebulla, Sortiererin (10 J.), 
Frl. Emilie Szczodry, Arbeiterin (10 J.), 
Frl. Marie Szczodry, Arbeiterin (10 J.). 
Konstantin Leppich, Kalanderführer (20 J.). 
Peter Plich, Holländereinträger (20 J.). 
Josef Fieber, Arbeiter (20 J.), 

Johann Luzega, Holländermüller (20 J.), 
Karl Maczek, Maschinist (20 J.), 
Konstantin Norek, Maschinist (20 J.), 
Robert Rockstein, Verlader (20 J.), 

Karl Ryppa, Fahrstuhlführer (20 J.). 
Viktor Wrona, Pumpenwärter (20 ]J.), 
Paul Mucha, Maschinenführer (20 J.), 
Johann Gabor, Kollergangführer (25 J.), 
Theodor Smiatek, Schmierer (25 J.), 
Anton Bartetzko, Schlackenfahrer (25 J.), 
Johann Bartetzko, Pförtner (25 J.). 
Boleslaus Solowski, Schmied (25 ]J.), 
Franz Sulik, Arbeiter (25 J.), 

Berthold Walla. Tischler (25 J.), 

Ernst Krause, Saalmeister (25 J.), 

Frl. Johanna Fuhrmann, Sortiererin (25 J.). 


Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Halle-Cröllwitz, Pro- 
vinz Sachsen. 


Hermann Denkewitz, Fabrikarbeiter (30 J.), 
Carl Jäger, Werkführer (50 J.), 
Gottlieb Zöller, Fabrikarbeiter (25 )J.). 


M. Ellern, Papierfabrik, Stadtsteinach. 


Jakob Pöhlein, Maschinist (20 J.), 
Heinrich Schott, Hilfsarbeiter (20 J.), 
Andreas Batzer, Schreiner (19 J.). 
Nikolaus Koch, Holländermüller (18 J.). 
Georg Bauerschmidt, Hofaufseher (17 J.), 
Jakob Geyer, Roller (17 J.)., 


. Georg Hofmann. Hilfsarbeiter (16 J.), 


Peter Werzer, Maschinenführer (16 J.), 
Heinrich Buß, Heizer (16 J.), 

Michel Jungkunz, Packer (15 J.), 
Fugen Spörl, Roller (14 J.), 

Andreas Schott, Roller (14 J.), 
Nikolaus Lanzendörfer, Roller (13 J.), 
Kuni Popp, Zählerin (13 J.), 

Josef Spörl, Roller (12 J.), 

Johann Hanauer, Hilfsarbeiter (10 J.), 
Konrad Hofmann, Maschinist (10 J.), 
Anna Jungkunz, Sortiererin (10 J.). 


Enzinger-Union-Werke-A.-G., Abt. Wallau a. d. Lahn. 


Carl Eckel, Kaufmann (20 J.), 

Heinrich Bonacker, Kaufmann (2o J.), 
Heinrich Theofel, Packer (20 J.). 

Christian Schmidt, Holländermüller (20 J.). 


Fr. Erfurt & Sohn, Dahlhausen, Post Beyenburg- 
Wupper. 


Christian Brühne, Hilfsarbeiter (25 J.), 
Heinrich Stein, Maschinenführer (25 J.), 
Carl Luckhaus, Maschinist (25 J.). 


W. Euler, Maschinenpapierfabriken, Act.-Ges., Bens- 
heim a. d. B. 


Heinrich Geyer, Schlosser (10 J.), 

Christian Hechler, Maschinengehilfe (10 J.), 
Adam Röder, Packer (1o J.), 

Philipp Eichheimer, Umroller (10 J.), 

Paul Krick, Packer (10 J.), 

Franz Weber, Maschinengehilfe (10 J.), 
Philipp Weigold, Kollergangmüller (10 J.), 
Franz Degenhardt, Kollergangmüller (10 J.), 
Frl. Elise Eichheimer, Sortiererin (10 J.), 
Ernst Buick, Obergärtner (25 J.), 

Adam Samstag, Werkmeister (so J.), 
Franz Heeb XV., Werkmeister (40 J.), 
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Philipp Schader, Holländermüller (40 J.), 
Valentin Hillenbrand, Kalanderführer (25 J.), 
Franz Samstag, Kalanderführer (25 J.), 
Georg Eichheimer, Heizer (25 J.). 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke, Aktiengesell- 
schaft, Stettin, Königstor ıı (Werk Odermünde). 
Paul Breyer, Drehermeister (10 ]J.), 
Wilhelm Dinse, Maurerpolier (10 J.), 
Paul Pretzer, Maurerpolier (10 J.), 
Ernst Thiede, kaufm. Angestellter (10 J.). 
Karl Dreblow, Heizer (10 ]J.), 
Hugo Ellmann, Tischler (10 J.), 
Paul Harmel, Holländermüller (10 J.), 
Karl Herzfeld, Packer (10 J.), 
Gustav Hohensee, Hofarbeiter (10 J.). 
Richard Keipke, 1. Maschiengehilfe (10 J.), 
Erich Krause, Maschinenführer (10 J.), 
Ferdinand Linse, Schleiferei-Vorarbeiter (10 J.), 
Paul Marten, Maschinenführer (10 J.), 
Franz Müller, Bauhilfsarbeiter (10 J.). 
Otto Pust, Holländermüller (10 J.), 
Richard Sielaff, Hofarbeiter (10 J.), 
Karl Stern, Holländermüller (10 J.), 
Minna Ulrich, Papiersaalarbeiterin (10 )J.). 
Willi Vormelker, Maschinenführer (10 J.). 
Karl Wachtmeister, Hofarbeiter (10 J.). 
Karl Zahn, ı. Maschinengehilfe (10 J.), 
Karl Zielske, Maschinenführer (10 J.), 
Josef Ettrich, Kalandergehilfe (10 J.). 
Franz Rudolph, Maschinenführer (10 J.). 
Alois Springer, ı Papiermaschinengehilfe (10 J.), 
Paul Kleinwechter, Hofarbeiter (10 J.), 
en Bavastrelly, 1. Papiermaschinengehilfe 
10 J.), 
Max Schreiber, Holländergehilfe (10 J.), 
Johann Flegel, Kohlenfahrer (10 ]J.). 
Alois Hoffmann, Kesselheizer (10 J.). 
Fr. Hedwig Groß, Papiersortiererin (10 J.). 
(Portsetzung folgt.) 


HANDEL UND VERKEHR 


Handelspolitik. 

Spanien. Die deutsch -spanischen Handels- 
vertragsverhandlungen sind am 17. Februar in 
Madrid wieder aufgenommen worden. 

Tschechoslovakei. Auf Grund des 
tschechisch-belgischen Handelsvertrages ist von der 
Tschechoslovakei für unechtes Pergamentpapier 
(ex Pos. 291) der Zollsatz von 400 Kc. vertrags- 
mäßig auf 260 Kc. ermäßigt worden. Dieser Ver- 
tragssatz kommt auf Grund der Meistbegünstigung 
auch Deutschland zugut. 

Palästina. Nachstehend folgt ein Auszug 
aus dem Einfuhrzolltarif für Palästina von 1924 
mit den seitdem vorgenommenen Abänderungen. 
Die Zollsätze sind gestellt in Piaster. In Palästina 
gilt das ägyptische Pfund. ı ägypt. Pfund ist gleich 
9714 Piaster bzw. 20,82 RM. 

Papier (roh): 


a) Druckpapier . . . . Ioo kg 30 Piaster 
b) Packpapier . . . . IOO „ 20 i 
c) Zigarettenpapier: 

1. Rollen .. . . . 100 ,„ 200 er 

2. andere Arten . 100 ,„ 300 


Frankreich. Das deutsch- französische Ge- 
müse-Provisorium vom 12. Februar (s. Nr. 8 d. Bl.) ist 
am 20. Febr. vom deutschen Reichstag genehmigt wor- 
den. Die Zollvergünstigungen für die französischen 
landwirtschaftlichen Erzeugnisse gelten vom Tage des 
Inkrafttretens an für 3 Monate. Die Zollvergünsti- 
gungen für die genannten deutschen Waren be- 
ginnen einen Monat nach Inkrafttreten des Abkon- 
mens und laufen dann ebenfalls 3 Monate. Dieser 
erste Monat gilt als sogen. „Anlaufszeit" zur Vor- 
bereitung von Abschlüssen in Frankreich. Die Aus- 
wahl der in der französischen Zugeständnisliste ent- 
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haltenen deutschen Waren ist ohne Einfluß der ein- 
zelnen Industriezweige und des Reichsverbandes der. 
Deutschen Industrie erfolgt. Die Verhandlungen 
über das I4monatige Provisorium mit anschließen- 
dem endgültigen Handelsvertrag laufen gleichzeitig 
weiter. v. W. 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papierindustrie. 


Die Firma Chaudhari Bros.& Co, Fort, 
Bombay, Post Box 134 (Bombay, Akbar Buil- 
ding, 203 Hornby Road, Fort.) sucht Verbindung 
mit deutschen Fabrikanten für die Lieferung von 
Papieren aller Art, und zwar hauptsächlich Zeitungs- 
druck von geringster zu besseren Qualitäten, Druck- 
papiere, Schreibpapiere und Strohpappen aller Art. 
Es kommen große Quantitäten in Frage. Wir bitten 
unsere Leser, die fraglichen Angebote unter Bezug- 
nahme auf den „Papier-Fabrikant‘ direkt abzugeben. 
Korrespondenz in deutsch. 


Internationaler Forstkongreß 1926 in Rom. 


Nach Zeitungsberichten hat der Deutsche Forst- 
verein die Beteiligung an dem internationaler. 
ForstkongreßB in Rom wegen der Vorgänge in Süd- 
tirol abgelehnt. Wie wir erfahren, hat auch der 
Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten dem Prä- 
sidenten des internationalen Forstkongresses mit- 
geteilt, daß er zwar den Gedanken eines internatio- 
nalen Forstkongresses für sehr beachtlich halte, daß 
er aber angesichts der deutschfeindlichen Demon- 
strationen in Italien und vor allem angesichts des 
Verhaltens der italienischen Regierung gegenüber 
dem Deutschtum in Südtirol nicht in der Lage sei, 
der Einladung Folge zu leisten. 


Erleichterungen der Handelsbeziehungen zwischen 
Deutschland und China. 


Am ı. Februar d. J. wurde in Berlin SW ıı, 
Anhaltstr. 3, das Deutsche Büro der „Magic“, 
Muster-Ausstellung Gesellschaft in 
China, eröffnet. Die Gesellschaft wurde im ver- 
gangenen Sommer in Shanghai von einer bedeuten- 
den chinesischen Kapitalgruppe unter Mitwirkung 
deutscher, mit dem chinesischen Markt vertrauter 
Kaufleute ins Leben gerufen, um den deutschen 
Waren erhöhten Fingang in China zu verschaffen. 


Gerade deutsche Waren werden jetzt im 
fernen Osten stärker denn je verlangt. Die 
„Magic“ ist mit einem Grundkapital von 900 000 


chinesischen Dollar, gleich etwa '2 000 000 Gold- 
mark gegründet worden. Außer diesem Grund- 
kapital steht weiteres bedeutendes Eigenkapital 
zur Verfügung, das noch durch hervorragende 
Bankverbindungen verstärkt werden kann. Die 
„Magic“ will nicht nur das Delkredere für alle 
ihren Ausstellern vüberwiesene Aufträge über- 
nehmen, sondern auch Akkreditive bei ersten 
deutschen Banken stellen, um gegen Aushändigung 
der Dokumente sofort die entsprechenden Fak- 
turenbeträge auszahlen zu lassen. Der deut- 
sche Fabrikant ist also nicht mehr gezwungen, 
beim Verkauf seiner Waren nach dem fernen Osten 
langfristige Kredite einzuräumen, sondern kann 
sofort nach Ausführung der Orders über die ihm 
zustehenden Beträge in Deutschland verfügen: 

en nn 2 32 20 SS 2 Sun EEEE 

Zur gefl. Beachtung! 

Die Auflage von Heft ıı der "Cellulosechemie“ 
(vom 29. November 1925, Beilage zum „Papier- 
Fabrikant“, Heft 48) ist vergriffen. Da noch cine 
größere Anzahl von Exemplaren gebraucht wird, so 
wäre ich den Fachgenossen sehr dankbar, wenn sie 
entbehrliche Exemplare an mich zurücksenden 
wollten. 

Der Herausgeber: 
Prof. Dr. Emil Heuser, Teltow-Seehof b. Berlin. 
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Ermäßigung der Stundungszinsen für Holzkauf- 
gelder in Preußen. 


Durch Verfügung des Preuß. Landwirtschafts- 
ministeriums vom 25. Januar 1926, Gesch.-Nr. 
III 1ı242/l1lI. 6/1926, sind am ı. Februar d. J. Aen- 
derungen in den Bedingungen für die Bezahlung der 
Holzkaufgelder im Bereich der preußischen Staats- 
forstverwaltung in Kraft getreten, die wir nach- 
stehend kurz zusammengefaßt zum Abdruck bringen. 


ı. Der Satz für die Berechnung der Diskont- 
oder Lombardspesen für alle vom ı. Februar 1926 
ab zur Vorlage kommenden Holzgeldwechsel 
wird von bisher 9% auf 8% herabgesetzt. Die zur 
Vorlage gelangenden Holzgeldwechsel haben also 
künftighin über den nicht bezahlten Teil des Holz- 
kaufgeldes zuzüglich 2/3 % Spesen pro Monat zu 
lauten. Wechselstempel hat der Holzkäufer zu 
tragen: die Wechsel sind verstempelt einzureichen. 
Der Rückvergütungssatz bei Abzahlungen auf 
Wechsel beträgt 6%. Wo ausnahmsweise Wechsel- 
prolongationen bewilligt werden, wird bei den Pro- 
iongationswechseln ein Diskontspesensatz von 9 % 
pro Jahr berechnet (3/4 % pro Monat). 


2. Der Zinsfuß für die Berechnung der 
Stundungszinsen bei Bezahlung der Holz- 
kaufgelder in Teilbeträgen wird von Io auf 
o% ermäßigt. Auch für bereits abgeschlossene Ver- 
käufe, bei denen ein höherer Stundungszinsfuß aus- 
bedungen war, sind vom 1. Februar 1926 ab nur 
noch 9% Stundungszinsen zu berechnen. 

3. Eine Ermäßigung der Verzugszinsen 
(ıs%) bei Ueberschreitung der Zahlungsfristen 
findet nicht statt. Die bisher vielfach bestandenen 
Zweifel darüber. mit welchem Zeitpunkt die Berech- 
nung der Verzugszinsen zu beginnen habe, werden 
nunmehr durch die Verfügung beseitigt, indem aus- 
drucklich darauf hingewiesen wird, daß in allen 
Fällen. in denen zur Bezahlung in Teilbeträgen eine 
Frist von 6 Monaten bewilligt worden ist, Ver- 
zugszinsen erst vom Ablauf dieser 
Teilzahlungsfrist ab zu berechnen 
sind. 

4. Die zur Erlangung der Stundung binnen zwei 
Wochen nach der Zuschlagserteilung zu leistende 
.Sicherheitsteilzahlung“ wird bei der 
Wechselstundung von 20 auf 15% des Kaufpreises 
ermäßigt. Bei der Bezahlung in Teilbeträ- 
gen binnen einer Frist von 6 Monaten verbleibt 
es bei einer Sicherheitsteilzahlung von 22% des 
Kaufpreises. wie bisher. 

Das bei Verkäufen vor dem Einschlage binnen 
2 Wochen nach der Zuschlagserteilung zu entrich- 
tende A ngeld wird ebenfalls von 20 auf 15 % des 
seschätzten Kaufpreises ermäßigt. Ist der nach 
Aufarbeitung des Holzes endgültig festgestellte 
Kaufpreis höher, als der beim Verkaufe geschätzte, 
so muB das Angeld auf 15% des endgültigen Kauf- 
preises erhöht werden, wenn der Käufer Wech- 
selstundung wünscht: beantragt er jedoch Be- 
zahlung in Teilbeträgen. so muß das Angeld 
wie bisher auf 2% des endgültigen Kaufpreises 
erhöht werden. 

Sicherheitsteilzahlungen und Angeld mußten bis- 
her bar geleistet werden. In Zukunft werden dafür 
— zunächst versuchsweise — auch Kunden- 
wechsel angenommen, wenn sie 


a) über mindestens 1000 RM. lauten: 

b) sofort bei der Reichsbank diskontierbar sind, 
also spätestens binnen 2 Monaten nach der 
Finreichung fällig werden; 

c) von einer geeigneten Bank an die Order der 
Preuß. Staatsforstverwaltung giriert sind und 
im übrigen 

d) den Vorschriften der deutschen Wechsel- 
ordnung und den Bestimmungen der Reichs- 
bank entsprechen. 


Derartige Kundenwechsel sind in der 
Frist von 2 Wochen nach der Zuschlagserteilung 
an die Preuß. Staatsbank (Seehandlung) Berlin 
W 56, Markgrafenstr. 38, für Rechnung der Preuß. 
Staatsforstverwaltung (Konto- und Depot-Nr. 601930) 
einzureichen. Dabei ist der Staatsbank außer dem 
Tage des Holzkaufes, der Oberförsterei, der Forst- 
kasse und dem Kaufgeldbetrag in RM. auch an- 
zugeben, ob es sich um eine „Sicherheitsteilzahlung“ 
oder um „Angeld‘“ handelt. 

Die Preuß. Staatsbank (Seehandlung) berechnet 
auf die Kundenwechsel 8% Diskontspesen. Eine 
Prolongation dieser Wechsel ist ausgeschlossen. 

5. Bei der Abzahlung iin Teilbeträgen 
wurden bisher Holzzettel erst nach vollständiger 
Begleichung des Gesamtkaufgeldes nebst Zinsen 
ausgehändigt. In Zukunft können von den durch 
die Sicherheitsteilzahlung gedeckten Holzzetteln 
auch schon vor vollständiger Bezahlung des Kauf- 
geldes und der Zinsen Holzzettel in dem Verhält- 
nis freigegeben werden, in dem das Kaufgeld nebst 
Zinsen abgedeckt ist. Auf der Forstkasse müssen 
also stets noch Holzzettel über einen Betrag von 
mindestens 5/4 des noch unbezahlten Kaufgeld- 
anteils nebst Zinsen vorhanden sein. Bei Bedenken 
gegen die Herausgabe, z. B. wenn eine Verschlech- 
terung des noch lagernden Holzes zu befürchten 
ist, sind Holzzettel über den angegebenen Satz hin- 
aus in einem Umfange einzubehalten, der eine aus- 
reichende Sicherheit für die Bezahlung der rück- 
ständigen Kaufgelder nebst Zinsen gewährleistet. 

Bei jeder Teilzahlung sind die darauf entfallen- 
den Zinsen mit zu entrichten. Die Bezahlung der 
Zinsen darf also nicht etwa erst bei der letzten 
Teilzahlung erfolgen. 

Die Zahlungsfristen selbst sind unver- 
ändert geblieben. 


MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 


Meßausstellung Karl Krause. 


Zu der vom 28. Februar bis 6. März in Leipzig 
stattfindenden Frühjahrsmesse veranstaltet Karl 
Krause wiederum im Fabrikgebäude, Zweinaun- 
dorfer Straße 59, eine Sonderausstellung. Diese 
Krause-Meßausstellung bringt eine betriebsfertige 
Vorführung aller Erzeugnisse des Hauses. Gegen- 
über den üblichen MeB-Veranstaltungen bietet eine 
derartige mit dem erzeugenden Werk direkt zu- 
sammenhängende Ausstellung den großen Vorteil, 
daß dem Besucher nicht nur eine vollständige Ueber- 
sicht über das gesamte Bauprogramm gewährt wird, 
sondern auch ein Stab von Ingenieuren, Technikern 
und Kaufleuten jederzeit zur Verfügung steht, um 
die notwendigen Anweisungen und Aufklärungen 
über Bauart und Arbeitsweise der Maschinen und 
über ihre günstigste Anschaffungsmöglichkeit zu 
gewähren. Nach dieser Richtung hin sind auch zur 
bevorstehenden Frühjahrsmesse alle Maßnahmen 
getroffen worden, um es an einer sachkundigen 
Führung durch die Krause-MeßBausstellung nicht 
fehlen zu lassen. 

Besondere Aufmerksamkeit verdient die Krause- 
Meßausstellung, weil in ihr zum erstenmal einige 
maschinenbautechnische Neuerungen des Hauses 
Karl Krause der Oeffentlichkeit vorgeführt werden. 
Es handelt sich dabei vor allem um eine von Karl 
Krause nach langen sorgfältigen Vorbereitungen 
herausgebrachte Patent-Schnell-Stanz- 
maschine, Modell Y4oP. Diese Maschine stellt 
einen Halbautomaten dar. der die wesentlichen 
Vorteile des automatischen Arbeitens mit denen der 
einfachen Stanzmaschine vereinigt. 

Die Maschine verfügt über eine Anzahl patent- 
amtlich geschützter Neuerungen. Der Arbeits- 
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vorgang ist so, daß bei einer einmaligen Anlage eine 
zweifache Stanzung sowie automatisches Auslegen 
der gestanzten Zuschnitte erfolgt. Die auf diese 
Weise mit der Maschine ermöglichte Leistungs- 
steigerung gegenüber den bis jetzt üblichen Stanz- 
verfahren ist so erheblich, daß in der Minute bis zu 


300 fertige Zuschnitte erzielt werden können. Trotz 
dieser erheblichen Mehrleistung ist die Bedienung 
der Maschine denkbar einfach, so daß mit ihrem 
Herausbringen die Firma Karl Krause dem zeit- 
gemäßen Grundsatz, mit dem geringsten Kräfte- 
einsatz ein größtmögliches Arbeitsergebnis zu er- 
zielen, gerecht geworden ist. Es liegt auf der Hand, 
daß gerade in der gegenwärtigen Zeit, in der die 
Fabrikation von Faltschachteln und Packungen eine 
so. außerordentliche Bedeutung gewonnen hat, die 
neue Patent-Schnell-Stanzmaschine, Modell Y 4oP, 
das größte Interesse der Fachwelt finden wird. 
Eine weitere wichtige Neuerung. mit der dic 
Firma Karl Krause zur Frühjahrsmesse an die 
Oeffentlichkeit tritt, ist der neue Dreimesser- 
Schnellschneider, der gegenüber den bis- 
herigen Dreimesser - Schnelilschneidern erhebliche 
Verbesserungen aufweist, wobei man ebenfalls dem 
zeitgemäßen Verlangen nach einer automatisch ar- 
beitenden Maschine weitestgehend Rechnung getra- 
gen hat. Auch der neue Dreimesser-Schnellschneider 
wird im MeßB-Ausstellungsraum der Firma Karl 
Krause praktisch vorgeführt, so daß dem Fachmann 
damit Gelegenheit geboten ist, sich mit dessen Ar- 
beitsweise und Bauart vertraut zu machen. 


Krupp auf der Leipziger Frühjahrsmesse. 


Unsere Leser seien darauf aufmerksam gemacht, 
daB Krupp in Halle 8 auf der Frühjahrsmesse 
u. a. verschiedene Typen der Zweitakt- und Vier- 
takt-Krupp-Dieselmotoren ausstellen wird. Bei 
der wirtschaftlichen Bedeutung des in der Aus- 
nutzung der verschiedenartigsten Brennstoffe kaum 
von einer anderen Wärmekraftmaschine erreichten 
Dieselmotors wird diese Ausstellung sicher auch für 
unsere Industrie von hohem Interesse sein. O. 


Das Papier, seine Erzeugung und Verarbeitung. 

Die Jahresschau Deutscher Arbeit in Dresden, 
welche seit einer Reihe von Jahren jährliche Spe- 
zialausstellungen veranstaltet, beabsichtigt für das 
Jahr 1927 sich mit dem Papier zu befassen. Die 
Vorarbeiten dazu sind bereits im Gange. Die Aus- 
stellung wird wahrscheinlich in 4 Unterabteilungen 
zerfallen: ı. Wissenschaftlich-historische Abteilung, 
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2. Papiererzeugung und Maschinen, 3. ‚die Papier- 
erzeugnisse und 4. die Zeitung. Für jedes dieser 


Gebiete soll ein besonderer Ausschuß berufen 
werden. 

ee en 
MARKT-BERICHTE 
GENE n a 


Berlin. 


Von der Marktlage ist nichts gutes zu melden. 
Die letzten Wochen brachten nur Enttäuschungen. 
Um ein Recht zu erhalten, von einer Ostersaison 
zu sprechen, mit der der hiesige Markt zu rechnen 
hat. hätten sich spätestens Mitte dieses Monats ge- 
wisse Ansätze zur Belebung des Geschäftes zeigen 
müssen. Leider sind sie ausgeblieben. Alle die be- 
deutenden Geschäftszweige, die dem Platze die 
eigene Note geben, verharren im Zustande der Ge- 
schäftslosigkeit. Jetzt, fünf Wochen vor Ostern, 
müßte der Handel einsetzen, wenn vom Bedarf die 
Rede sein dürfte. Aber überall herrscht größte 
Stille. Besorgt schauen die Fabrikanten auf die neu 
hergestellten Waren, die den Weg ins große Publi- 
kum finden sollten. Die Fabrikation gerät ins 
Stocken, weil die Aufträge fehlen; auf Vorrat zu 
arbeiten gestatten die vorhandenen Mittel nicht. 
Sie wären besonders bei den Industrien gefährdet, 
bei denen der Geschmack entscheidet und wechselt, 
wie bei den zahlreichen Unternehmungen der Tex- 
tilindustrie. Aber auch andere Geschäftszweige 
lassen den Zugang von Aufträgen vermissen. In- 
dustrien, die bisher verhältnismäßig noch leidlich 
beschäftigt waren und für unser Fach wertvolle Ab- 
nehmer sind, wie zum Beispiel die Elektrische In- 
dustrie, verzeichnen Rückgänge und damit Aus- 
fälle für unser Gewerbe. Der Abbau von Arbeitern 
und Angestellten hat noch nicht aufgehört. Diese 
zunehmende Zahl der Arbeits- und Verdienstlosen 
drückt nachhaltig auf die Stimmung und vor allen 
Dingen auf die Geldbeutel. Zahlreiche Existenzen. 
die heute noch ihren gewohnten Arbeitsverdienst 
haben. müssen sich besorgt fragen, ob nicht auch 
sie eines Tages das Schicksal ihrer Berufsgenossen 
erreicht. Für diese etwa kommende Zeit muß nach 
Möglichkeit vorgesorgt und an einen Notgroschen 
gedacht werden. Darum vertagt man lieber eine 
oder die andere, an sich notwendige Augabe. Diese 
selbstgeübte oder erzwungene Zurückhaltung fügt 
dem Konsum den größten Schaden zu. Kaum ein 
Gebiet von Handel und Wandel ist davon verschont. 
Unser Gewerbe bekommt die Wirkung dieser Ver- 
hältnisse empfindlich zu spüren. Die Druckereien 
haben zu einem großen Teil nur dann ihre Haupt- 
beschäftigung, wenn der Handel, der Absatz in 
Fluß sind. Fehlt es daran, dann sind die Erzeug- 
nisse dieser Betriebe überflüssig. Betrachtet man 
heute die Ausgaben der Zeitungen, so fällt ins Auge, 
wie die Anzeigen zusammengeschmolzen sind. Für 
andere Arten von Reklame waren größere Aufwen- 
dungen gemacht worden. Sie haben den erwarteten 
Zweck nur zum sehr geringen Teile erfüllt, sie 
werden daher nicht fortgesetzt. Die dafür einge- 
richteten Betriebe müssen ganz oder teilweise 
ruhen. Die Papierverarbeitung beklagt das immer 
stärkere Zurücktreten von Qualitätsware. Was an 
Tüten, Beuteln und sonstigen Verpackungsmateri- 
alien verlangt wird, beschränkt sich auf die ein- 


fachsten und billigsten Sorten. An allem soll und 
muß gespart werden, jede Aufwendung in dieser 
Richtung wird beklagt. Das kleinlichste Handeln 


und Feilschen ist an der Tagesordnung. Erst geht 
es um die Preise und dann ums Bezahlen. Die 
Aergernisse hören nicht auf. Wie immer bei ge- 
ringem Bedarf drängen die Angebote. Glaubt heute 
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jemand günstig gekauft zu haben, so überrascht 
morgen ein besonders billiges Angebot und man 
macht sich und anderen Vorwürfe, so schnell zu- 
gegriffen zu haben. Unter diesen Umständen ist es 
erklärlich, daß der Markt in Verwirrung geraten ist. 
Von einer Preisrichtung kann nicht mehr gesprochen 
werden, die Konventionsbedingungen stehen nur 
noch auf dem Papier. Selbst diejenigen, die bis zu- 
letzt daran festgehalten haben, weil sie zu ihrem 
Versprechen, ihrer Unterschrift gestanden haben, 
sehen heute ein, daß sie das Opfer ihrer weniger 
bedenklichen Kollegen geworden isnd. Das Traurige 
dabei ıst, daß bei der üblen Lage nicht voraus- 
zusehen ist, daß dieser Zustand bald ein Ende findet. 
Und so dürfte sich der Kampf aller gegen alle 
fortsetzen, weitere Opfer verschlingen, ohne auch 
nur einem Vorteil zu bringen. tr. 


Hessen-Nassau. 


Wenn es den Anfragen nach ginge, müßte man 
von einem lebhaften Geschäft berichten können. 
Leider folgen den Anfragen nur in den seltensten 
Fällen Limite. Diese sind dann aber derart niedrig, 
daß man sich geniert, sie der Fabrik weiter zu leiten, 
da man im Voraus weiß, daß diese jene Limite nicht 
akzeptieren kann, weil sie weit unter Gestehungs- 
kosten liegen. Aber die Grossisten versuchen es, un 
auf diese Weise den Markt gründlich abzutasten; 
außerdem sagen sie den Vertretern der Fabriken 
wanz offen, daß sie in gleicher Weise Limiten gegen- 
überstehen, auf die sie am liebsten nicht antworten 
würden, ındessen zwingen die heutigen anormalen 
Verhältnisse dazu, jedem Geschäft energisch und 
ausdauernd nachzugehen, um in die Lage zukommen, 
die hohen Geschäftsspesen zum wenigsten zu ver- 
dienen. Hier und da hat es den Anschein, als ob 
sich das Akzidenzgeschäft etwas beleben wollte; 
wenigstens berichten die Papiergroßhandlungen, daß 
von dieser Seite vermehrte Nachfrage nach holz- 
haltigen und holzfreien Bedarfspapieren bestände, 
während Feinpapiere, Elfenbeinkartons, Kunstdruck- 
und Autotypiepapiere absolut ungefragt bleiben. Wie 
das Geschäft in Wirklichkeit aussieht, dafür nur 
ein Beispiel, das sich jedoch beliebig vermehren 
ließe. Eine sehr große Papiergroßhandlung, die um 
diese Zeit regelmäßig einige Waggons kombiniert 
bestellte, begnügte sich diesmal mit Rücksicht auf 
ihren l.agerbestand, den unsicheren Geschäftsgang 
und den geradezu trostlosen Geldeingang mit der 
Aufgabe einer Bestellung von mehreren Doppel- 


zentnern kombiniert per Eilgut zur Auffüllung der - 


dringlichsten Lagerlücken. Es wird nur das aller- 
notwendigste gekauft; lieber gibt man etwas mehr 
für Eilgut aus, ehe man sich zu einer umfassen- 
deren Bestellung entschließt. Lange kann dies so 
aber nicht weitergehen, denn die Lagerbestände der 
zweiten Hand sind tatsächlich nicht groß und etwas 
Bedarf muß doch täglich befriedigt werden; es ist 
aber nicht möglich, die Herren Grossisten zu aus- 
ziebigeren Bestellungen zu bewegen. DI. 


Nordbayern. 

Die Lage ist ernst. Der verhältnismäßig geringe 
Umsatz bringt keinen Nutzen. Zu wirklich ge- 
winnbringenden Preisen sind Aufträge kaum unter- 
zubringen. Dies trifft sowohl für die Papiererzeu- 
gung als auch für den Großhandel zu. Letzterer 
befindet sich aber immer noch insofern in einer 
günstigeren Lage, als er ohne großen Arbeiter- 
bestand einen Leerlauf leichter ertragen kann. Die 
Läge spitzt sich immer mehr und mehr zu zum 
Vorteil derjenigen Firmen, welche mit eigenem oder 
doch wenigstens geringem fremden Kapital in 
ihrem Betrieb auskommen. Hohe Bankzinsen in 
Verbindung mit der großen Steuerlast und Verluste 
können für längere Dauer eben doch nur von einem 
kleinen Teil getragen werden. Es wäre zu wün- 
schen, daß die Optimisten bzgl. Leipzig recht be- 
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hielten. Sonst scheint vor dem Herbst wenig Aus- 
sicht für eine Besserung vorhanden zu sein. Infolge 
der in Aussicht gestellten Umsatzsteuerermäßigung 
haben sieh in der Berichtswoche die Kunstdruck- 
und Chrompapierpreise um ı bis 2 M. je 100 kg 
gesenkt. ng. 


Börsenbericht. 


Oold- 
mark- 
Kapital 


in 
Mill. Mk. 


Bezeichnung der 
Aktien - Gesellschaft 


A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 
Alfeld-Oronau*®) e è è © o e o oè 2,5 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 
Aschaffenbg. Buntp. M. ..... — 
Aschaffenbg. Papierfb.®) ..... 14,4 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. .. -= 
Chromo Najork®). .... 2...» 1,002 
Cröllwitzer Papierfb.®°) ..... 1,35 
Dresdn. Chromo u. K.*) ... . 7 
Elsenthal Papier M .. . ..... — 
Feldmühle*®) Be enren a a e 9,6 
Papierfabrik Hegge A.. .... —_ 
Heidenauer Papierfb.*). .... . 1,4 
Kartonp. Oroß-Särchen .. . .. 1,08 
Kostheimer Cellulose?) . . . .. o 0,96 
Kurz Pap.D . . . 2 2 2 2 2 2. er 
Leykam-Joselsthal . . . 2 2.2. — 
Limmr. Steina*) L... ,. .. — 
München-Dachau *)M. ...... — 
Natronzellstoff u. P.°) .... . 6,5 
Peniger Pat.-Pap.D....... — 
PreBsp. Untersachs'®). ... .. . 1,32 
Reisholz?) ..... ES 6,18 
Sächs. Cartonnagen*). ..... . 1 
Schles. Papierfb.. .. ....’.. — 

- Schles. Cellulose®). ... ... 9,2 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . — 
Stettiner Pap. u. P. .....a. 1,2 
Teisn. Papierfb.M . ... 2 2... — 
Thode Papierfb.D ........ _ 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 
Verein. Bautzner*) ........ 3,16 
Verein. Strohstof D...... s — 
Weißenb. Papierfb. D. ...... — 
Winter Pap. H.. . 2. 2 2: 2202. — 
Zellstoff-Verein *) . . . 222... 2 6 
Zellstoff-Waldhof®?) .. .. 2.2... 27,5 101,25 102,75 


°) Umstellung des Kapitals in Qoldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse : D-Dresdaer Börse H-Hamburger Börse 


Marktbericht über „Paraffin und Carnaubawachs“ 
der Fa. E. N. Becker, Hamburg. 


Erfreulicherweise ist eine leichte Belebung des 
Geschäftes in der letzten Woche festzustellen und 
ist zu hoffen, daß diese anhält. 

Paraffin: Speziell für diesen Artikel war die 
Nachfrage gegenüber den letzten Wochen sehr rege 
und macht sich bereits für Loco- und kurzfällige 
Ware ein Anziehen der Preise bemerkbar, während 
die Forderungen für Abladungsware trotz des festen 
Marktes in Nordamerika unverändert geblieben sind. 
Ich notiere für greifbares Ia weiß. amerik. Tafel- 
paraffin 50/520 14,15—14,40 Dollar per 100 kg; weiß. 
amerik. Paraffinschuppen 50/520 13,15—13,40 Dollar 
per 100 kg; Tafelparaffın auf Abladung ı4 Dollar 
per 100 kg; Paraffinschuppen 13 Dollar per 100 kg. 
Weiß. poln. Tafelparaffın 50/520 ab Grenze kostet 
14 Dollar per 100 kg. 

Carnaubawachs: Die feste Stimmung in 
Brasilien hat sich nunmehr auch auf die Notierungen 
für Locoware übertragen, so daß ich meine Forde- 
rungen erneut erhöhen mußte. Ich notiere für Car- 
naubawachs fettgrau, Locoware 160 sh p. cwt, 
courantgrau 156 sh p. cwt., Abladungsware 156 bis 
152 sh p. cwt. je nach Termin. 

Sämtliche Preise verstehen sich brutto für netto 
inkl. resp. netto, inkl. Verpackung, falls nichts an- 
deres vermerkt, ab Lager, bzw. cif Hanıburg, netto 
Kasse, freibleibend. — Der Zoll für Paraffin beträgt 
13 M. per 100 kg, für Carnaubawachs 10 M. per 
100 kg. — Amerikanisches Paraffın liefere ich auch 
ab meinen Lägern Köln, Düsseldorf, Mannheim, 
Mainz, Frankfurt a. M., Halle, Dresden und Berlin. 
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Marktbericht der Firma E. N. Becker, Hamburg, 
über „amerikanisches Harz“. 


Etwas unerwartet hielten sich auch in der ver- 
flossenen Berichtswoche die Harzpreise auf ihrem 
bisherigen Stand. Die geringen Schwankungen 
können aber die an sich feste Tendenz nicht beein- 
flussen. Meine amerikanischen Ablader gebrauchen 
heute erneut den Ausdruck, daß der Markt die 
Käufer begünstige und raten weiterhin zum schnellen 
Einkauf für spätere Termine. Nachstehende Preise 
sind als weit unter Markt liegend zu betrachten. 
weil ich, um meiner Kundschaft Gelegenheit zur 
billigen Eindeckung zu geben, ein beschränktes 
Quantum von drüben an Hand bekam. 

Ich notiere freibleibend: amerikanisches 
Harz Type „F/G“ mit 13,55 Dollar, Type „H/I“ 
mit 13,65 Dollar per 100 kg. Die Preise verstehen 
sich brutto für netto, mit 14% Taravergütung, 
Hamburger Neugewicht, incl. Verpackung, zur Lie- 
ferung aus im März-April in Hamburg eintreffenden 
Dampfern, waggon- oder kahnfrei Hamburg. 


AUSLANDSSCHAU 


— 


Wirtschaftliches aus Skandinavien. 


Ein Rückblick auf das vergangene Geschäfts- 
jahr 1925 zeigt eine zunehmende Stabilisierung der 
Lage auf dem schwedischen Zellstoff- und Holz- 
stoffmarkt. Die Verkäufe für kurzfristige Lieferung 
haben dem Vorkriegsusus, Abschlüsse auf lange 
Sicht zu tätigen, mehr und mehr weichen müssen. 
Während heute, zu Beginn des Jahres 1926, ver- 
schiedene Qualitäten Zellstoff praktisch genommen 
für. dieses Jahr ausverkauft sind, haben die Unter- 
handlungen für Lieferungen in 1927 bereits rasche 
Fahrt bekommen. Ja, in Holzstoff liegen sogar 
zwei größere Erzeuger für den Absatz eines Teiles 
ihrer Produktion in 1928 in Unterhandlung mit 
ihren englischen Abnehmern. Da die letztjährige 
Zellstoffproduktion restlos an den Mann gebracht 
werden konnte, sind die Fabriken durchweg mit 
sehr geringen Lagervorräten ins neue Jahr hinüber- 
getreten, mit Ausnahme vielleicht der nördlich ge- 
legenen Werke, die sich durch den früh und streng 
einsetzenden Winter veranlaßt sahen, ihre Ver- 
schiffungen gegenüber dem Vorjahre um ein gutes 
Stück früher abzubrechen, während der letztjährige 
Winter die Verladungen bis um die Jahreswende 
ermöglichte. Vereinzelt suchen sich Boote mit 
Hilfe von Eisbrechern den wichtigsten Verlade- 
häfen zu nähern, z. T. mit Erfolg. Die endgültigen 
Produktionsziffern für 1925 sind noch nicht be- 
kannt; für Zellstoff aller Art lassen jedoch die Zu- 
sammenstellungen von Jahresbeginn bis einschließ- 
lich November eine Zunahme erkennen, und dies 
trotz der ıatägigen Arbeiteraussperrung im Früh- 
jahr 1925. Holzstoff dürfte ungefähr die gleiche 
Produktion wie im Jahre 1924 aufweisen. Hierbei 
ist zu beachten, daß durch den im Spätherbst vor- 
herrschenden Wassermangel die Kapazität der Werke 
auf viele Wochen nicht voll ausgenutzt werden 
konnte. Inzwischen haben sich aber die Wasser- 
verhältnisse etwas gebessert, wenn auch da und 
dort noch Klagen über Betriebswassermangel laut 
werden. Die rege Nachfrage nach Zellstoff, ganz 
besonders ungebleichten Sulfit- und Sulfatzellstoff, 
die als Hauptabnehmer England und Amerika 
haben, hat eine große Zahl Fabriken veranlaßt, um 
noch höheren Quantitätsansprüchen an die Lieferung 
von Zellstoff genügen zu können, bedeutende Be- 
triebserweiterungen vorzunehmen. Alle in der 
Fachpresse bekannt gewordenen Aenderungen nach 
dieser Richtung hin dürften einer jährlichen Mehr- 
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erzeugung von gegen 8&u—100 000 Tonnen gleich- 
kommen, und man kann daher im laufenden Jahre 
mit einer Produktion, die um 10—12% die letzt- 
jährige noch übertreffen wird, bestimmt rechnen, 
um so mehr, als es den Anschein hat, als ob der 
Arbeitsfrieden in diesem Jahre aufrecht erhalten 
werden könnte, da die abgelaufenen Tarifverträge 
im allgemeinen zu unveränderten Bedingungen ver- 
längert worden sind. Die Preise für Zellstoff und 
Holzstoff haben durchweg schwach angezogen und 
liegen sehr fest. Für neue Abschlüsse, die prompte 
Lieferung vorsehen, können kleinere Zuschläge auf 
die bestehenden Höchstpreise erzielt werden. Die 
Zellstoffqualität, die im Verhältnis zu der un- 
gebleichten Ware im Export die geringste Steige- 
rung erkennen läßt, ist gebleichter Sulfitzellstoff. 
Die Käufer ziehen den Bezug der ungebleichten 
Ware vor, da ihnen offenbar durch an Ort und 
Stelle selbst vorgenommene Bleiche die fertige Ware 
billiger zu stehen kommt. Wenn die Ausfuhr an 
gebleichtem Sulfitzellstoff sich dennoch auf einer 
respektablen Höhe gehalten hat, so ist dies der 
immer größer werdenden Nachfrage an Spezialzell- 
stoff für Kunstseidezwecke zuzuschreiben. In 
diesem Artikel ist der Export von Jahr zu Jahr ein 
immer größerer geworden, und die gewaltigen Aus- 
dehnungen in der Junstseideindustrie lassen er- 
warten, daß hier von seiten der Zellstoffabrikanten 
noch manche Lücke wird gefüllt werden müssen, 
Zudem scheint sich für diese Art Spezialzellstoff in 
der Herstellung von Kunstwolle ein weiteres, großes 
Absatzgebiet zu eröffnen. Das neue italienische 
Kunstwollprodukt „Sniafil“, das von der Snia Vis- 
cosa Co. in Turin hergestellt wird und als Ausgangs- 
rohstoff sich schwedischen Spezialzellstoffs (Bille- 
ruds A. Bol. Fabrikat) bedient (die Herstellung ge- 
schieht nach von deutschen Erfindern erworbenen 
Patenten), hat in Fachkreisen, nicht zuletzt in Eng- 
land, großes Aufsehen erregt. Man hat sehr 
günstige Urteile darüber abgeben hören, und es 
verlautet, daß bereits drei neue Unternehmungen 
für die Herstellung von Kunstwolle. gegenwärtig 
dort geplant sind. Die größten Möglichkeiten der 
Kunstwolle dürften in deren Mischung mit Natur- 
wolle liegen. Auch die englische Baumwollindustrie 
behauptet, daß das neue Streckmaterial sich für ihre 
Baumwolle verarbeitenden Maschinen eigne. Es er- 
öffnen sich also hier für die Erzeuger von Spezial- 
zellstoff, von denen der schwedische neben dem nor- 
wegischen qualitativ immer einen hohen Rang ein- 
genommen hat, ungeahnte Möglichkeiten. Zuletzt 
mag noch der Fabrikation von Nebenprodukten ge- 
dacht sein, von denen der Sulfitspiritus als Brenn- 
stoffzusatz zu Benzol und Benzin in diesem Jahre 
noch größere Anwendung erwarten läßt, als was es 
bisher der Fall war. Die Umstellung der Betriebe 
auf die Herstellung von Brennstoffspiritus ist da 
und dort bereits vollendet und weitere Werke 
scheinen sich mit dieser Frage zu beschäftigen. Die 
letztjährige Produktion hat nur etwas mehr als 
30% der möglichen Höchstleistung der Werke ent- 
sprochen. Voll ausgenutzt arbeiten nur die Anlagen 
in Skoghall und 'Göta. Für die Herstellung von für 
Trinkzwecke zu reinigendem Alkohol arbeiteten die 
beiden Fabriken Skutskär und Karskär, jedoch nicht 
mit voller Produktion. 

Die großen Verkäufe auf dem Umschlagpapier- 
markt während der letzten Monate des verflossenen 
Jahres standen im Zeichen des von englischer Seite 
vorgeschlagenen Einfuhrzolles auf diese Art Papier. 
Die Entscheidung dieser Frage ist jedoch einstweilen 
auf die nächste Parlamentssession im Februar ver- 
schoben worden und hat daher dieser Aufschub wie- 
der eine gewisse Stille im Geschäftsgang eintreten 
lassen. Trotz derselben ist eine durchschnittliche 
Erhöhung des Kraftpapierpreises von etwa 10 Schil- 
lingen per Tonne erzielt worden. Auch für bessere 
Qualitäten Sulfitumschlagpapier sind kleinere Preis- 
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erhöhungen nachzuweisen. Mit der starken Stellung, 
die der Zeitungspapiermarkt gegenwärtig einnimmt, 
zeigt sich von seiten der Erzeuger kein Interesse, 
unter 15 Lstr. fob neue Orders zu akzeptieren. 

= Auch die Zellstoffindustrien in Finnland und 
Nurwegen hatten im vergangenen Jahr einen glatten 
Absatz. Ganz besonders in Finnland sind schon 
viele Verkäufe über das Jahr 1926 hinaus getätigt 
worden. Den Löwenanteil am Export haben auch 
hier die ungebleichten Zellstoffe. Auch Kunstseide- 
zellstoffe vom Fabrikat Rosenlew, Kymmene und 
Kaukas suchen sich ihren Weg zy italienischen Ver- 
brauchern, wie überhaupt durch ‘den Abschluß des 
neuen, im Vorjahre getätigten. Handelsvertrages 
zwischen Finnland einerseits und den beiden Län- 
dern Italien und Spanien anderseits der Absatz nach 
dort sich mehr und mehr steigern dürfte. Man hat 
bereits die Einrichtung einer direkten Dampferlinie 
Finnland-Spanien-Italien in Erwägung gezogen. 
Wie in Schweden, so gedenkt man auch hier den 
Betrieben durch Umbauten und Erweiterungen eine 
stärkere Stellung zu geben. 

Der norwegische Export hat ebenfalls gute 
Quantitätsziffern aufzuweisen. Hier gilt dies ganz 
besonders für Holzstoff und Zeitungspapier. Die 
norwegischen Erzeuger waren während des ver- 
gangenen Geschäftsjahres bekanntlich durch die 
starke Steigerung ihrer Valuta auf dem inter- 

Börsenmarkt einer starken Belastung 
ausgesetzt. Dieses Faktum spiegelt sich deutlich in 
den Preisnotierungen in norwegischen Kronen für 
verschiedene Arten Zellstoff wieder. 

Die Beschaffung des Rohmaterials, die Ab- 
holzungen, sind überall in vollem Gange, und das 
Wegbringen desselben ist durch die idealen Schnee- 
verhältnisse begünstigt. Schd. 


nationalen 


Russische Einkäufe in Deutschland. 

Wie uns aus Moskau gemeldet wird, erklärte 
der Vorsitzende der Einkaufskommission des 
„Chimugel“, Ingenieur Gurwitsch, der soeben aus 
Deutschland zurückgekehrt ist, Pressevertretern, 
daß in Deutschland für insgesamt 4 Mill. Rubel 
Aufträge vergeben worden seien, und zwar insbe- 
sondere in technischen Ausrüstungen und Maschi- 
nen für die Superphosphat- und Schwefelsäureindu- 


strie. Seitens der deutschen Firmen seien der Ein- 
kaufskommission Kredite bis zu 18 Monaten 
eingeräumt worden, wobei Anzahlungen in Höhe 


von 15—20 % des Auftrages geleistet wurden. — 
Das Mitglied der Berliner Sowjethandelsvertretung 
Korobotschkin, der kürzlich in Moskau eingetroffen 
ist, erklärte in einem Presseinterview, daß im Zu- 
sammenhang mit der Umstellung des russischen 
Außenhandelsplanes für das Wirtschaftsjahr 1925- 
1926 die Papiereinkäufe in Deutschland voraussicht- 
lich eine Einschränkung erfahren werden. Doch 
bestehe die Möglichkeit, diese Einkäufe zu steigern, 
wenn man deutscherseits bereit wäre, russisches 
Holz, das sich zur Verarbeitung von Holzmasse 
eignet, gegen Papier einzutauschen. 


Vom englischen Zellstoffmarkt. 


Der englische Zellstoffmarkt zeigte zu Beginn 
des Jahres eine sehr feste Haltung, die Preise 
weisen anziehende Tendenz auf, wie dies schon im 
Dezember des abgelaufenen Jahres zu beobachten 
gewesen war. Der Geschäftsgang war den ganzen 
Januar hindurch zufriedenstellend, und konnten 
umfangreiche Aufträge sowohl für das laufende 
Jahr wie für 1927 verbucht werden. Die von 
den Händlern erzielten Preise waren durchaus be- 
friedigend. Gegen Ende des Monats flaute die Ge- 
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schäftstätigkeit für Lieferungen in 1927 etwas ab, 
da besonders die Interessenten des Londoner 
Distrikts selbst bereits gut eingedeckt waren. Die 
Sulfitpreise auf dem Londoner Markt waren zuletzt 
wie folgt: 18.10 bis r19 Lstr. für gebleichten Sulfit: 
14.15 bis ı5 Lstr. für leicht bleichenden, und 13.10 
bis 13.15 Lstr. für starken Sulfit. Für besten aus- 
ländischen starken Sulfit wurde 13.17.6 Lstr. cif 
Ostküste erzielt. Für mechanische Masse in kleine- 
ren Posten und bei sofortiger Verschiffung wurden 
87. sh 6 d bis 92 sh 6 d gezahlt. Bei langfristigen 
Aufträgen ist der Preis etwas geringer: 82 nn d. 
1. 


Standardisierung von Feinpapierformaten 
in Schweden. 


Auf Grund weiterer Fortschritte, die die Stan- 
dardisierung von Papier im Auslande gemacht hat 
— erst neulich wurde in Norwegen und Finnland 
der Vorschlag zum Anschluß an die internationalen 
Formatserien gemacht — hatte das Standardisie- 
rungskomitee der schwedischen Industrie kürzlich 
eine Diskussionsversammlung angeordnet. bei wel- 
cher Vertreter der Regierung, der OÖberschul- 
behörde, der staatlichen Prüfungsanstalt und solche 
aus der Papierindustrie, der Druckereien, Papier- 
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händler, Zeitungsverleger usw. zugegen waren — 
Die Frage, die das größte Interesse erweckte, 
war die der Standardisierung von Feinpapierforma- 
ten, wodurch einheitliche Formatserien für Post- 
und Schreibpapiere, Zeitschriften, Bücher usw. er- 
halten werden könnten. Eine Standardisierung 
wurde allgemein für nötig befunden. Es wurde be- 
tent, daß ein Uebergang zu Standardfurmaten ge- 
wisse Schwierigkeiten mit sich bringen müsse und 
von manchen Seiten ein gewisser Widerstand zu 
erwarten sei, weshalb eine derartige Umlegung bis- 
her üblicher Formate auf neue Formatserien nur 
so nach und nach geschehen könne, unter Rück- 
sichtnahme auf die verschiedenen Interessen. Es 
wäre indes nötig. daß von seiten der Standardisie- 
rungskommission denjenigen, die die neuen Eim- 
heitsformate einzuführen gedächten, einige Richt- 
linien zu geben. Die Vorschläge gingen teils darauf 
hinaus, die internationalen Serien als Einheitsfor- 
mate zu empfehlen, teils die bisherigen Post- und 
Folioformate daneben als solche einzubeziehen. Die 
Versammlung sprach sich einmütig dafür aus, daß 
die Standardisierungskommission eine neue Aus- 
einandersetzung darüber einleiten möge, welche 
Formate als Einheitsformate empfohlen werden 
könnten. Schd. 
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Betriebserweiterungen in Schweden. 


Es vergeht beinahe keine Woche, die nicht von 
einer oder mehreren größeren Betriebserweiterungen 
in der Zellstoffindustrie Schwedens berichtet. Zu 
denen, mit welchen wir bereits in einem früheren 
Heft unsere Leser bekannt machten, sind noch eine 
ganze Anzahl neue hinzugekommen, so diejenige 
der zu Uddeholms A. Bol. gehörenden Skoghall- 
Werke, die ihre vorher schon schr bedeutende Sul- 
fitzellstoffproduktion um 12000 Tonnen und die- 
jenige an Sulfatzellstoff mit 10000 Tonnen jährlich 
erhöhen. Mölnbacka-Trysils Sulfatzellstoffproduk- 
tion wird ebenfalls um etwa 10000 Tonnen erhöht 
und die Produktion der Svanö A. Bol. durch Auf- 
stellung dreier neuer Kocher auf etwa 45000 Ton- 
nen ausgedehnt. Diese gewaltigen Ausdehnungs- 
bestrebungen sind ein deutliches Spiegelbild der 
vegenwärtig enormen Nachfrage nach Zellstoff, und 
es scheint, als ob die schwedischen Zellstoffabriken 
— auch von Finnland erreichen uns Nachrichten 
über geplante und bereits in Ausführung begriffene 
betriebliche Erweiterungen alles daran setzen 
wollten, um diesen gewaltigen Hunger nach Zell- 
stoff befriedigen zu können und sich dadurch eine 
Hegemonie unter den Erzeugern Europas schaffen 
wollten. Dies alles zu einer Zeit, wo allerhand be- 
soreniserrerende Stimmen über das Mißverhältnis 
zwischen Entnahme und Nachwuchs an Holz sich 
bemerkbar machen. Was auch daran wahr sein mag, 
jedenfalls ist es in gewissen Distrikten zu lokalen 
Urberabholzungen gekommen. im großen und gan- 
zen aber muß doch genügende Deckung auf Jahr- 
zehnte vorhanden sein, sonst würde sich die Indu- 
stne nicht in blindem Eifer an solche gewaltigen 
betrieblichen Vergrößerungen heranwagen. Schd. 


Zu hohe Papierpreise in den Vereinigten Staaten. 


Fin kürzlich nach England adressierter Brief 
des Präsidenten eines bedeutenden Konzerns der 
papierverarbeitenden Branche der Vereinigten 
Staaten enthält u. a. folgende Bemerkungen: Wir 
haben in letzter Zeit sehr häufig die Notierungen 
europäischer Fabrikanten berücksichtigt, da die 
Preise der hiesigen Industrie nach wic vor zu hoch 
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sind. Die europäischen Fabrikanten. insonderheit 
die deutschen, unterbieten die hiesigen Produzenten, 
da sie weit billiger zu fabrizieren in der Lage sind. 
Selbst nach Hinzufügen der Frachtsätze und des 
Tarifs kommt noch ein annehmbarer Unterschied 
heraus. Die heimischen Produktionskosten müssen 
unbedingt sinken. 


Finnlands Export an Holzwaren, Zellstoff und Papier. 


In der Zeitschrift „Mercator“ vom 28. August 
findet sich folgende interessante Aufstellung wieder, 
betreffend den Export der Holzveredelungsindu- 
strien, verglichen mit den Friedensquantitäten: 

Jan.-Juli 1925 Proz. der Friedens» 


Tonnen quantität 

Holzschliff 46 608 174 
Zellstoff 116 118 493 
Pappe 27 834 94 
Zeitungspapier. u ; 87 031 226 
Papier, andere versch. Qual. 34 546 81 
Ungesägte Holzwaren 

in 1000 cbm . 1 792 124 
Gesägte Holzwaren 

in 1000 cbm . 1 886 107 


Der Export hat sich daher für die meisten oben- 
genannten Warengattungen in bedeutendem. Grade 
gesteigert. Ganz besonders trifft dies für Holz- 
schliff und vor allem für Zellstoff zu, und dürfte 


diese Zunahme noch nicht am Ende angelangt sein, 
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denn die Produktionsgrenze ist in Finnland noch 
lange nicht erreicht, was ganz besonders aus der 
Zunahme des Exports an unverarbeitetem Holz 
hervorgeht, welches in obiger Rubrik in der Haupt- 
sache als Papierholz anzusprechen ist. Dieser Export 
verschwindet natürlich so nach und nach mit dem 
gleichzeitigen Ausbau der einheimischen Zellstoff- 
industrie. Die kräftige Zunahme im Export von 
Zeitungspapier ist, trotz dieser spezifischen inter- 
nationalen Frscheinung, in Finnland prozentual 
recht hoch; dagegen hat die Ausfuhr von anderen 
Papiersorten und Pappe einen empfindlichen Rück- 
schlag erlitten. Schd. 


GESCHARTS- NACHRICHTEN 
nn 


Der Geschäftsbericht der österreichischen Ami- 
ant (Akt.-Ges. für Verwertung mineralischer Roh- 
stoffe, Wien IX, Währinger Str. 33) für das erste 
Geschäftsjahr liegt nunmehr vor. Diese Firma hat 
bekanntlich das Asbest-Werk Rechnitz im Burgen- 
lande erworben, ausgebaut und modernis’ert. Man 
hofft in diesem Jahre bereits eine Produktion von 
300 Wagen Mikro-Asbest (Asbestine) zu erreichen. 
Sowohl in der Papierindustrie. wie auch in ver- 
schiedenen anderen Industrien (Kunststoffe, Isolier- 
material, Gummi usw.) wo anorganische Füllstoffe 
oe werden, hat sich die Asbestine gut einge- 
ührt. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
ist eine Werbedrucksache der „Allgemeine Rohr- 
leitung A.-G.“, Düsseldorf. Schließfach 363, über 
Rohrleitungsanlagen beigefügt. Wir bitten um frdl. 
Beachtung und um Bezugnahme auf den „Papier- 
Fabrikant“ bei Anfragen und Aufträgen. 
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Ein jäher Tod riß unseren früheren Kommilitonen 


Herrn Dr.-Ing. 


H. FRANKENBACH 


aus seinem erfolgreichen, echöpferischen Wirken. 
Seine vielen Kenntnisse und Fähigkeiten hat 
er oft in den Dienst seiner Kommilitonen ge- 
stellt. Den Älteren unter uns war er ein treuer 


Freund, den* Jüngeren ein leuchtendes Vorbild 
von Schaffensfreudigkeit und Pflichterfüllung. 

Dem Menschen und Wissenschaftler werden 
wir über das Grab hinaus ein ehrendes An- 
denken bewahren, 


Der Fachausschuß der 
Studierenden des Papieringenieur- 
wesens an der Techn. Hochschule 

zu Darmstadt. 
1. A.: Schallock. 
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das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 
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bisher Chr. Steinmayer u. Cari Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
% 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
4 u 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalveritreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Holzmehl 


grob- und feinfaserig 


empfiehlt 
L. Zinsser, Holzmehlfabriken 
Murr (Württ.) 


Wirmewirtschaft 


ist für neuzeitliche ökonomische Betriebs- 
führung von größter Wichtigkeit. Deshalb 
widmet auch der Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure dieser neu- 
erdings weitgehende Beachtung. In dem jüng- 
sten Hauptversammlungsbericht (vom 4. und 
5 März 1925) sind zwei bedeutende Vorträge 
über dieses Thema enthalten: Professor 
Eberle- Darmstadt: Einfluß der Steigerung 
der Dampfspannung auf die Dampfanlagen 
der Zellstoffindustrie, und Direktor Treitel- 
Berlin: Abdampftechnik und Abdampfwirt- 
schaft in Deutschland. Neben diesen Auf- 
sätzen enthält der 256 Seiten umfassende Band 
die übrigen Vorträge und Referate dieser Ta- 
zung und das Mitgliederverzeichnis des ge- 
nannten Vereins. Das Buch ist für 5M. (Porto 
besonders) zu beziehen von Otto Elsner Ver- 
lagszesellschaft m. b. H., Berlin S 42. 
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Eu |) 
BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschrif: eu 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H.., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate. Zweite, umgearbeitete 
und verbesserte Auflage von 
P. E. Altmann Mit 31 Abb. 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto 
20 Pfg. 

Die Zellulose gehört zu jenen Ver- 
bindungen. die dazu berufen sind. einen 
Umschwung in unserem gewerblichen Le- 
ben herbeizuführen. Wir sind imstande, 
aus diesem Körper Gespinstfäden herzu- 
stellen. welche die Seide an Schönheit 
übertreffen. 

Blasweiler, Th. E.: Verwendung 
von Wasserglas zum Leimen 
von Papierstoff. ı,25 M., Porto 
20 Pfg. 

Die verdienstvolle Arbeit. die vom 
Verein der Zellstoff- und Papierchemiker 
und -Ingenieure durch Erteilung eines 
Preises ausgezeichnet wurde. hat folgen- 
den Inhait: Reine mineralische Leimung. 
Wasserglas und Herz. Wasserglas und 
Fettsäuren. Tierleim. Stärke und Kasein. 


Dieckmann, Richard, Fabrikdirek- 
tor: Die Fabrikation des Zell- 
stoffes aus Holz (Sulfitzell- 
stoff). ı. Kapitel: Geschicht- 
liches. 2. Kapitel: Das Fabri- 
kationswasser. 3. Kapitel: Die 
Behandlung des Holzes 4. 
Kapitel: Die Herstellung der 
Sulfitlauge. 5. Kapitel: Die 
Kocher und der Kochprozeß. 6. 
Kapitel: Die Aufarbeitung und 
das DBleichen des Zellstoffes. 
7. Kapitel: I. Die Faserrück- 
gewinnung; II. Die Verarbeitung 
und Verwertung der Ablaugen. 
8. Kapitel: Die chemischen Un- 
tersuchungsmethoden. Nachtrag 
zum dritten Kapitel. Nachträge 
zum vierten Kapitel. Sach- 
register. Namenregister. 45 
Bogen 4° Mit 365 Abb. In 
Halbl. geb. 25 M., Porto 30 Pfg. 


Mit diesem Buche ist eine außer- 
ordentlich klare und übersichtliche Bear- 
beitung der in den letzten Jahrzehnten 
technisch so hoch entwickelten Zellstoff- 
fabrikation nach dem Sulfitverfahren ge- 
geben. wie sie in der Fachliteratur noch 
nicht vorhanden ist. Besonders muß her- 
vorgzehoben werden. daß die fabrikato- 
rische Praxis eingehend behandelt wird. 
die zweifellos vielen Fachleuten reiche 
Anregung bringt und jungen Anfängern 
und Studierenden als ein sehr geeignetes 
Hilfsmittel zur Erlangung der Fahrikations- 
kenntnisse dienen wird. Das Werk fül! 
eıne große Lücke aus. 
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Pappen - Fabrikation 
mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 
Glättpressen 
Packpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 


„Marke Henkel“ 


Heft 9, 1926 


DER PAPIER-FABRIKANT 


103 


Erfurt, Jul.: Färben des Papier- 
stoffes. Von Dir. Julius Erfurt. 
Dritte Aufl. Geb. ı5 M., Porto 
30 Pig. 

Mit 300 eingeklebten 
iärbter Papiere. 
Grünewald: Herstellung und Ver- 

arbeitung von Druckpapier. Geb. 
8,50 M., Porto 20 Pfg. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5M 
geb. 6,50 M., Porto 20 Pfg. 


Inhalt: Prägestempel. 
Prägematerial. Prägemaschinen. — Aus 
der Prägepraxis. — Prägetechniken. — 
Herstellung von Pressungen auf heißem 
Wege. — Parbdruckpressen. — 
mit Folien und Prägepapieren. — Praxis 
der Preßvergotiderei. 


Klemm, P.: Handbuch der Papier- 


kunde. Dritte Aufl. 1923. 20 M., 
Porto 30 Pfg. 


Remmler, Dr. Hans: Herstellung 
der Sulfitlauge. 2. erweiterte 
Auflage. Geb. 8 M. Porto 
20 Pig. 


Mustern ge- 


„a KLEINE æ 
MITTEILUNGEN 


In den Norden 1936. 


Billige Reisen für den 
schildeten deutschen Mittelstand 
einzurichten und zugleich die Be- 
z.chungen zwischen Deutschland 
und dem stammverwandten Nor- 
den zu fördern, ist die Absicht der 
offiziösen und gemein- 
nützigen Nordischen Gesell- 
schaft sowohl bei der Organi- 
sation ihrer vorjährigen Gruppen- 
reisen als bei der Aufstellung 
thres umfangreichen diesjährigen 
Reiseprogramms gewesen. Drei- 
tägiee ganz billige Fahrten nach 
Kopenhagen, 14tägige Reisen quer 
durch Schweden, Fahrten nach 
Finnland und endlich Dreiwochen- 
Reisen durch Schweden und Nor- 
“vegen werden während des gan- 
zen Sommers regelmäßig stattfin- 
den. Besonders sympathisch be- 
rührt die Tatsache, daß in jedem 
Fadl nur kleine Gruppen 
reisen, daB als Führer nur wirk- 
lich gebildete sachkundige Herren 
m Frage kommen und daß endlich 
die Reisen einen gewissen Studien- 
charakter tragen, der es ermög- 
Icht, Land und Leute wirklich 
kennenzulernen, soweit das bei 
der Kürze der Zeit möglich ist. 
Die Nordische Gesellschaft hat 
soeben einen sehr hübsch ausge- 
statteten Sammelprospekt über 
alle von ihr für den kommenden 
Sommer geplanten Reisen heraus- 
gebracht, den sich Interessenten 
bei der Hauptgeschäftsstelle, Lü- 
beck, Schüsselbuden 2, anfordern 
mögen, 
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Der neue 


an-Oel-Separator 


mit Stufenplatten, D. R.-Patent 


scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und macht jedes 
Ol für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort 
wieder vollwertig brauchbar. 


Ermöglicht bis 90 °/ Ölersparnis! 
Jedem bisherigen Olreinigungsverfahren 
weit überlegen! 


Bequeme Handhabung / Kein Materialverbrauclı 


Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl | sofort 
Größe II, Stundenleistung bis 500 kg Ol | lieferbar 


Preisliste auf Anfrage / Vertreter gesucht 


—#27 Pan-Separator-Geselischaft, Tilsit 
Zentrifugen-Fabrik 


. 
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Wir geben ab: 


2 gebrauchte, neuwertige Garbe-Stelirohrkessei in einem Block einge- 
mauert, je 231 qm Heizfläche, 15'', Atm. Betriebsdruck, Baujahr 1911 mit Ueberhitzer 
von je 65 qm, mit Evaporatorfeuerung und Unterwindgebläse, mit der kompl. Speise- 
vorrichtung, der kompl. Eisenbunkeranlage mit Zulauirohren, mit einem kompl. Ekono- 
miser von 250 qm. 

1 neuer Borsig-Wasserkammer-Kossel 25) am Heizfläche, 17 Atm. Betriebs- 
druck, 1923 erbaut mit Ueberhitzer, aller grober und feiner Armatur, noch nicht ein- 
gemauert gewesen. 


1 neuer Borsig-Wasserkammeor-Kossei 252 am Heizfläche, 15 Atm. nicht ein- 
gemauert und nicht im Betrieb gewesen mit Ueberhitzer, aller grober und feiner Ar- 
matur, ohne Feuerung. 


1 neuer Kammer-Wasserrohrkessei 20) am Heiziläche, 16 Atm Betriebsdruck 
mit Ueberhitzer, aller grober und feiner Armatur ohne Feuerung, 


2 gebrauchte, garantiert betriebsfähige Cornwallweilrohrkessel je 
120 qm Heizfläche, 12 Atm. Betriebsdruck bereits neu genehm gt und der Wasserdruck- 
probe von 17 Atm unterzogen, Fabrikat Piedboeuf, Baujahr 1912 mit Ueberhitzer und 
Planrostinnenfeuerung, 

2 Cornwallikassel je 70 am Heizfläche, 12 Atm. Betriebsdruck, Fabrikat Berninghaus, 
En erbaut, in einwandireien: betriebsfähigen Zustand mit Planrostieuerung und Ueber- 

ıtzer. 

1 liogende Einzylinder-Heißdampf-Lentzveontii-Maschine von der Hanomag 
1913 erbaut, in einwandfreiem betriebsfähigen Zustand befindlich verwendbar für einen 
Gegendruck von 5 atü, bei 13 Atm. Betriebsdruck 500-700 PS leistend gekuppelt mit 
Drehstrom-Generator 2000 Volt, umschaltbar auf 400 Volt mit Schalttafel und alle vor- 
handenen Zubehör zum Preise von RM 250, - waggonverladen. 


1 liegende Tandem-Heißdampf-Lentzventil-Maschine von Thyssen erbaut, 
einwandsfreiem betriebsiähigen Zustand befindlich, 12 Atm. Betriebsdruck, 125 Um- 
drehungen gekuppelt mit Drehstrom-Generator 400 KVA, 5M Volt zum Preise von 
GM 20000.—. Die Maschine eignet sich für Gegendruck von 2!/, atü. 

2 eyande Tandem-Heißdampf-Lentzventil-Maschinen von der Iselbureer 
Hütte 1907 erbaut, 400-500 PS leistend, mit Drehstrom-Qeneratoren 328 KW, 2100 Volt 
umschaltbar auf 370 Volt gekuppelt, Stückpreis RM 175W0,— waggonverladen. 

1 liegende Tandem-Heißdampf-Lentzventil-Maschine von Thyssen 1909 
erbaut, 200-300 PS, 125 Umdrehungen 12 Atm. Betriebsdruck, gekuppelt mit Drehstrom- 
Generator 300 KVA, 525 Volt zum Preise von RM 15000.—. 


1 dto. gleichen Fabrikates, 159-200 PS leistend, gekuppelt mit Drehstrom-Generator 15) 
KVA, 525 Volt zum Preise von RM 100M, —. 

1 iiagende Helßdampf-Ventil-Maschine, Fabrikat der Ascherslebener Maschinen- 
fabrik, erbaut 1911, nur wenig gebraucht, wie neu 210-250 PS leistend, 12-14 Atm. Be- 
triebsdruck gekuppelt mit Drehstrom-Generator 175 KVA, 525 Volt, umschaltbar auf 
220-380 Volt bei einer Leistung von 175 KW zum Preise von RM I12um.--. 

1 @sgendruck-Heißdampnt-Maschine mit Lentzventilsteuerung und Achsenregler, 
Fabrikat Gebr. Meer, 164-200 Umdrehungen, 200-280 PS, 10-12 Atm. Betriebsdruck mit 
doppelten Schwungrad von 600 und 800 mm Breite. Die Maschine befindet sich in 
eiınwandfreiem betriebsfähigen Zustand. 


Diverse große Speisepumpen, Hoch- und Niederdruck-Zentrifugalpumpen. 


Alle Maschinen und Kessel sind sofort lieferbar und werden auf Wunsch 
von uns betriebsiertig wieder aufgestellt. 


LELZLIISTEIDIIIIS III SEIT III ISIN 
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Die Dampfmaschinen können auch ohne Generatoren abgegeben werden. 


Rudolf Beck G. m. b. H. 


Wiesbaden. 


Druckstöcke aus dem „Dapierfabrikant 


(techn. Teil) stehen Interessenten leihweise oder verkäuflich gern zur Verfügung. 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Eine neue INLAND AUSLAND 
In der Papierindustrie bestens eingeführter vieljähriger 


einer bedeutenden Papier- und Zellulosefabrik mit Holzschleiferei der 


a 
tschechoslovakischen Republik, bewährter Organisator, Kalkulator und 
= Disponent, sucht, gestützt auf eine 23jährige prabtinche Tätigkeit auch in 
den renommiertesten Panier- und Zetlulosefabriken Deutschlands, Oesterreichs, 


e Ungarns in leitenden Stellungen, mit Fachstudium (Maschinenbau, Papiertechnik 
und Chemie), in gleicher Eigenschaft verhältnissehalber neuen, verantwortungs- 
vollen Wirkungskreis zum Antritte per 15. Juli d. J., event. früher, in 
größerem Unternehmen. 
e i te Si für 8 Roll Derselbe verfügt über reiche und vielseitige prakt. Erfahrungen und Kenntnisse 
Schnittbreite 50 mm für 8 Rollen, vom in der modernen Betriebsführung, Wärmetechnik, fachm. erprobten und bewährten 
Besteller, da in Zahlungsschwierig- Um- und Neubauten, Erzeugung von feinsten holzfreien und holzhaltıgen Papier- 
keiten geraten. nicht abgenommen, sorten, Kartons, div, Druckpap., Seiden-, Packpapieren, Spezialitäten: Rotations- 
preiswert zu verkaufen. Näh. durch druckpapier auf modernen Schnelläufern sowie Zellulose- u. Holzstoif-Fabrikation. 


Garantie: Oekonomische und rentable Ausnützung der Betriebsanlagen, 

Kari Löbl, Hamburg 13, groe e und Rohstoffersparnis. $ x 
este Zeugnisse und Referenzen über erfolgreiche Tätigkeit stehen zur Ver- 
Dillstraße 21 fügung. Alter 42 Jahre, verheiratet, mit Familie, deutscher Nationalität, der 
deutschen, ungarischen und rumänischen Sprache mächtig. Gefl. Angebote 
unter „Transylvanus" P. F. 422 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Modernsier Schnellroller 


2600 mm beschnittene Arbeitsbreite, Wegen maschineller Vergrößerung des Schlachthoibetriebes verkaufen wir: 
Doppeltragwalzen, schwere Bauart, 


pat. Streifenabsauger für alle Papier- 
sorten geeign., Scherenschnitt, klang- 
harte Wicklung, fabrikneu, sofort ver- für 8 Atm.. 80 Umdr.. 120 PS mit di 
l s a mit direkt gekuppelt. Kältekompressor 
käuflich. Anfragen unter P. F. 407 (150000 W.-E.), mit Kondensator (Fabr. Augsburger Masch.-Fabr.) 


an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 1 Fi ji d d i 


250 PS, 65 Umdrehungen, ebenfalls mit Kältedoppelkompressor 
(300 000 W.-W.), mit Kondensator 


1Vorgelege mil Welie 


110/120 mm Durchm., 7,24 m leng, mit 5 Riemenscheiben-Reibungs- 
Kuppinngen für 90 --250 PS Kraftübertragung, mit Lagern, Wand- 
konsolen und Zentral-Einrückvorrichtung 


1Vorgelege mil Welle 


140 mm Durchm., 7,7 m lang und 100 mm Durchm., 3,4 m lang, mit 
Doppelhohlwelle, 170 mm, 1,5 m lang, mit I Wellenkupplung, 125 PS, 
1 Riemenscheiben-Reibungs-Kupplung, 375 PS, 3 große Riemen- 
scheiben 1 zu 2200, 2 zu 2450 mm Durchm., mit Stehlagern u. all. Zubeh. 


1Verlängerungswelle 


14015 140 mm Durchmesser, 4,6 m lang, mit 1 Scheibenkupplung, 
Rıemenscheibe 2000x0650, 1 Riemenspannrolle dazu. 


Auskunit u. Besichtigung verm.die masdhinentedhn. Abilg. 
des Städt. Betriebsamies Leipzig, Brühl 80 IH, Zimm.114. 


weils, pulv. 60/62 9? 


eiern gunstıg 


In 


SUU 


Moderner 


Doppel- Querschneider 


2700 mm beschnittene Arbeitsbreite, 
um zwei verschied. Formate gleich- 
zeitig schneiden zu können, automat. 
Bogenableger, Hochleistungs - Ma- 
schine, fabrikneu, sofort verkäuflich. 
Anfragen unter P. F. 407 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 


) 


Gute Stellungen 


in der Papierindustrie aller Länder verschafft Ihnen 
ein Stellengesuch im ‚„Papier-Fabrikant‘‘, Berlin 


FAIR S42. Für Stellengesuche ermäßigte Anzeigenpreise! 


Drahtbürste 


CUCU 
3) 


e Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


Bittrich & Simon, Drakthürstenfahrik, Chemnitz - Schönau 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofierzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstollindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen rn Pappen-, Zellstofi- und Holzstolfindustrie E. V. 
Papiermacher-Berufsgenossenschaften 


Verein Deutscher Papieriabrikanten 


Verein Deutscher Pap 


ten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher . | 


Holzstottabrikanten/ Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Sanpeppenmcneule/ Gesamt- 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


utschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


Ar Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 %* 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nar mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscneint wöchent- 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhette M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
Ertüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschait m. b. H., Berlih S42, Oranienstraße 140-42 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie für den 
Monat Februar 1926. 


Die Lage der Papier- und Pappenindustrie im 
Februar war unverändert schlecht; zum Teil noch 
schlechter als im Vormonat. 

Absatzmangel im In- und Auslande war das 
vorherrschende Moment. Die zu erzielenden Preise 
standen meist im Mißverhältnis zu den durch die 
überstarke Belastung der Industrie verursachten zu 
hohen Gestehungskosten. Auch der Zahlungsein- 
gang hat sich, wenn möglich, noch weiter ver- 
schlechtert. Die Betriebswasserverhältnisse waren 
zufriedenstellend. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr. ı0. Großräumige, offene Güter- 
wagen. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 


In den letzten Sitzungen des Verkehrsausschus- 
ses beim Reichsverband und eines mit der Prüfung 
der Frage besonders betrauten Sonderausschusses 
ist einmütig beschlossen worden, sich wegen des 
Baue» von großräumigen, offenen Güterwagen mit 
der Hauptverwaltung der Deutschen Reichsbahn 
ins Benehmen zu setzen. 

Der Reichsverband hat sich daher an die Haupt- 
verwaltung gewandt und dabei folgendes ausgeführt: 

„Der WVerkehrsausschußB des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie sowie sein Sonderausschuß 
fur Güterwagen haben sich in der letzten Zeit 


wiederholt mit der Frage des Baues von Güter- 
wagen beschäftigt. In den Erörterungen ist in dem 
VerkehrsausschuB des Reichsverbandes einmütig 
zum Ausdruck gebracht worden, daß der Bau von 
großräumigen, offenen Güterwagen unbedingt er- 
forderlich ist. Man ging dabei von folgenden Er- 
wägungen aus: 4 

Das Eisenbahn-Zentralamt ist nach Meinung des 
Verkehrsausschusses bei seinen an sich ganz rich- 
tigen Bestrebungen, die Wagentypen möglichst zu 
vereinheitlichen, insofern zu weit gegangen, als es 
den Wagentyp der großräumigen, offenen Wagen 
vollständig beseitigt hat. Es sei dabei an die groß- 
räumigen, offenen Wagen, die vor dem Kriege in 
Bayern sehr gebräuchlich und beliebt waren, die so- 
genannten V.O.Z.-Wagen oder an ähnliche Wagen- 
typen der Eisenbahnen der einzelnen Verwaltungen 
erinnert. 

Die Annahme, daß dem Bedürfnis für die Ge- 
stellung von großräumigen, offenen Wagen durch 
die Gestellung der sogenannten Runge-Wagen ent- 
sprochen werden kann, trifft nach den dem Reichs- 
verband zugegangenen Meinungsäußerungen nicht 
zu, da die Runge-Wagen für den Versand von 
Fässern, Kisten, Emaillewaren, Röhren, Torf usw. 
völlig ungeeignet sind. Die Versender der betreffen- 
den Güter müssen die Bordwände bei den Runge- 
Wagen in jedem einzelnen Falle erst herstellen. 
Nach den Feststellungen des Reichsverbandes ist 
auch der Einwand, daß kein ausreichendes Bedürfnis 
für die offenen, großräumigen Güterwagen vorhan- 
den wäre, unzutreffend. Noch in der letzten Sitzung 
des Verkehrsausschusses beinı Reichsverband sowie 
in dem zuständigen Sonderausschuß ist festgestellt 
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worden, daß ein derartiges Bedürfnis bei allen Zwei- 
gen der Industrie, bei denen ein Interesse für der- 
artige Wagentypen überhaupt in Frage kommt, be- 
steht. 

Als wünschenswert wurde ein 20-t-Wagen mit 
ungefähr 27,7 bis 30 qm Bodenfläche und 1,90 m 
hohen Bordwänden bezeichnet, wobei der Wagen 
nicht kippfähig zu sein braucht; die Seitenwände 
können also fest eingebaut sein (Kastenwagen). 
Falls aus technischen Gründen ein 20-t-Wagen nicht 
möglich ist, würde auch ein 15-t-Wagen notfalls ge- 
nügen. 

Der Reichsverband wäre der Deutschen Reichs- 
bahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, sehr dankbar, 
wenn sie in ihren Wagenbauprogramm den groß- 
räumigen, offenen Güterwagen beschleunigt mit auf- 
nehmen würde und uns alsbald einen zusagenden 
Bescheid geben könnte.“ 

Ueber den Fortgang der Angelegenheit wird 
der Reichsverband der Deutschen Industrie fort- 
laufend berichten. 


Nr. ıı. Der belgische Pagiermarkt. 


In den letzten Monaten 1925 hat sich auf dem 
belgischen Papiermarkt eine größere Lebhaftigkeit 
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geltend gemacht. Die inländischen Fabriken sind 
mit Aufträgen wohl versorgt; einige von ihnen 
waren sogar gezwungen, vier- bis fünfmonatigen 
Aufschub für die Lieferungen zu verlangen. Die 
Preise sind fest gewesen, besonders seit die bel- 
gische Valuta sich etwas stabilisiert hat. 

Man fürchtete starke Zunahme der 
Einfuhr aus Deutschland, das traf je- 
doch nicht ein, weil Deutschland, 
trotzdem es Meistbegünstigung in 
Belgien genießt, zu hohe Preise für 
seine Erzeugnisse fordert. Nur für 
einige Spezialartikelist Deutschland 
in Belgienkonkurrenzfähig. 


Nr. 12. Lettland. 


Die baltische Cellulose-Fabrik in Schlock (bei 
Riga) ist zur Verwirklichung der schon lange ge- 
planten Modernisierung ihrer Kraft- und Dampf- 
anlage geschritten. Gleichzeitig ist auch eine Steige- 
rung der Celluloseproduktion in Angriff genommen 
und ein großer Teil der hierzu notwendigen Ma- 
schinen bereits erworben worden. Voraussichtlich 
dürften 8—-10000 Tonnen Cellulose jährlich zum 
Export gelangen. 


Grenzen der Aufwertung. 
Von Dr. F. Schulze. 


Es führt eine interessante wirtschaftliche Linie 
von der Ablehnung jeglicher Aufwertung bis zu dem 
Aufwertungsfanatismus, den wir heute vielfach 
finden. Die unselige Gleichstellung von Mark 
gleich Mark, die das deutsche Volksvermögen voll- 
kommen hat zerfließen lassen, wurde erst sehr spät 
rechtlich und wirtschaftlich als falsch erkannt. Das 
Reichsaufwertungsgesetz hat die kühnen Träume 
der Aufwertungsfanatiker auf ein recht bescheidenes 
und doch für die Wirtschaft schon schwer tragbares 
Maß zurückgeführt. Immer wieder aber tauchen 
aus dem vom Reichsgericht anerkannten Aufwer- 
tungsgedanken Folgerungen auf, die in ihrer letzten 
Konsequenz geeignet wären, unsere Wirtschaft ein 
zweites Mal in ein Chaos zu verwickeln. Ueberall 
ist man dabei, die Grundstückskäufe und 
-verkäufe in der Inflationszeit unter 
allen möglichen Gesichtspunkten rückgängig zu 
machen. Darüber hinaus aber treten jetzt die Forst- 
verwaltungen der Länder an die Holzkäufer heran 
und verlangen die Aufwertung bereits be- 
zahlter Holzkaufgelder. Dieser völlig 
utopischen Bewegung gilt es, im Interesse unserer 
Wirtschaft mit kühler Vernunft entgegenzutreten. 
Das wird aber schwer, wenn man dabei hört, daß 
das Oberlandesgericht Celle den Aufwertungs- 
anspruch des Preußischen Forstfiskus anerkannt hat! 
In der Aufwertungsfrage ist schon soviel Unerwar- 
tetes geschehen, daß man sich vor der Prophezeiung, 
diese letzte und schlimmste Entwicklung der Auf- 
wertung sei gänzlich undenkbar, hüten muß. Unsere 
Pflicht ist es aber, hier weithin aufklärend zu wirken 
und nach Abwehrmitteln gegen diese Ueberspannung 
des Aufwertungsgedankens zu suchen. 

Jeder Aufwertungsanspruch findet nach der 
Rechtsprechung des Reichsgerichts seine Grundlage 
in der durch $ 242 des Bürgerlichen Gesetzbuches 
vorgeschlagenen Bezugnahme auf Treu und Glauben 
mit Rücksicht auf die Verkehrssitte. Die Aufwer- 
tung ist ein Ausgleich für die Geldentwertung. Ein 
Verschulden des Aufwertungsgegners ist nicht er- 
forderlich, der Aufwertungsanspruch bedarf des 
Nachweises eines Verzuges der Gegenseite nicht. 
Auf diesen Ausgangspunkt gestützt, will man nun 
bei gegenseitigen Verträgen, zu denen ja die Kauf- 
verträge gehören, jeweils den Nachweis führen, daß 
Sachleistung und Kaufpreis, die sich nach dem 
Wunsch der Parteien bei Vertragsschluß die Wage 


halten sollten, durch die Hingabe des entwerteten 
Papiergeldes nicht mehr äquivalent gegenüberstehen. 
Wo aber auch immer das Reichsgericht die Aufwer- 
tung mit solcher Begründung anerkannt hat, handelt 
es sich entweder um nicht erfüllte Verträge, bei 
denen also der Kaufpreis oder die Sachleistung noch 
aussteht, oder um Verträge, die zwar erfüllt worden 
sind, aber verspätet erfüllt worden sind. Beider- 
seits erfüllte Kaufverträge jedoch, 
mögen sie sonst unter Bedingungen 
abgeschlossen sein wie sie wollen, 
sind nicht ohne ganz besonders ge- 
legene Tatumstände aufzuwerten. 
Rückblickend kann man verschiedene Phasen der 
Entwicklung des Aufwertungsgedankens klar unter- 
scheiden. Die Jahre 1919, 1920, ja sogar 1921 ließen 
nur für wenige Kundige den Weg erkennen, den 
unsere Währung nahm, den Weg der Inflation. Der 
Verkäufer bemerkte wohl, daß er zu wenig für seine 
Ware bekam, nahm das aber stillschweigend hin, 
weil er auch seinerseits zu wenig bezahlte. Allge- 
mein versagt das Reichsgericht für diese Zeit heute 
dem Verkäufer das Rücktrittsrecht, wenn der Käufer 
sich weigert, den Kaufpreis aufzuwerten, vielmehr 
muß der Verkäufer zum Vertragspreise liefern. In 
der nun folgenden Zeitphase der eigentlichen, immer 
schärfer werdenden Inflation dringt der Aufwer- 
tungsgedanke durch. Das berühmte Urteil des 
Reichsgerichts vom 6. August 1923 sprach auch dem 
im Verzuge befindlichen Verkäufer die Aufwertung 
zu. Weigerte sich jetzt ein Käufer, den Kaufpreis 
aufzuwerten, so hatte der Verkäufer wegen der posi- 
tiven Vertragsverletzung, die in diesem Verhalten 
lag, das Recht des fristlosen Rücktritts. Trotzdem 
war auch in dieser Inflationsperiode die Aufwertung 
nichts als eine immer erneute ziffernmäßige Er- 
höhung des Kaufpreises, die, am Goldwert ge- 
messen, eine wahre Aufwertung im heutigen Sinne 
nicht darstellte. Nachdem mit der Einführung der 
Rentenmark die Inflation ihr Ende erreicht hatte, 
tritt die letzte Phase der Aufwertung, die Ueber- 
führung der Papiermark in Goldmark ein. 
Aufwerten kann man nur etwas, was aufwertungs- 
fähig ist, was also wirtschaftlich unterbewertet ist. 
Soweit nicht erfüllte Verkäufe oder verspätet er- 
füllte Käufe in die letzte Periode hinüberreichen, 
ist ein Aufwertungsfall gegeben. Wie und in 
welcher Form die Aufwertung stattzufinden hat, 
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muß in jedem Einzelfall besonders entschieden wer- 
den. Man glaubte seinerzeit allenthalben, daß die 
Milliarden Papiermark, die man für eine Sach- 
leistung entgegennahm, wenigstens für den Augen- 
blick die Gleichwertigkeit mit der Lieferung dar- 
stellten und hatte nur ein Bestreben, diese Leistung 
so schnell wie möglich durch Umwandlung in einen 
Sachwert gegenüber dem zerfließenden Geld wert- 
beständig zu machen. Einen wirklichen Wertmaß- 
stab für die Gleichwertigkeit von Sachleistung und 
Geld hatte niemand. Die Stabilisierung der Mark 
gab den Wertmaßstab wieder. Die Aufwertung be- 
deutet die Umrechnung eines Anspruchs aus der 
maßstablosen Papiermarkzeit in den heutigen Wert. 
messer der Reichsmark oder Goldmark. Soweit 
kann man den Aufwertungsgedanken mitmachen 
und kann der Rechtsprechung, die seine Anwendung 
auf den Einzelfall leitet, folgen. 

Kaufverträge aber, die in früheren Phasen der 
Geldentwertung bereits beiderseits erfüllt waren, 
noch nachträglich aufwerten zu wollen, rollt die un- 
mögliche Frage auf, zu welchem Preise die Parteien 
einen Vertrag abgeschlossen haben würden, wenn 
sie die Gleichwertigkeit von Leistung und Gegen- 
leistung mit dem heutigen Wertmesser der Reichs- 
mark zu prüfen gehabt hätten. Es ist vollkommen 
unrichtig, daß man mit heutigen Begriffen den Kauf 
nachprüft und erklärt, daß in Goldmark umgerechnet 
der Verkäufer seinerzeit nur einen geringen Bruch- 
teil des Sachwerts erhalten habe. Die Minder- 
leistung auf seiten des Käufers beruht in einem 
Umstand, den er überhaupt nicht zu vertreten hat, 
nämlich darin, daß der Staat ihm wertbeständiges 
Geld nicht zur Verfügung stellen konnte Der 
Käufer konnte und durfte im Inland nur mit Papier- 
mark zahlen, eine Devisenzahlung oder -forderung 
war für Inlandsgeschäfte verboten und strafbar. 
Jeder fand sich auf seine Weise mit der Inflation 
ab. Ein allgemeiner Substanzverlust trat ein. Nie- 
mand aber kann heute den Nachweis führen, daß 
gerade bei dem einzelnen Kauf, der zur Erörterung 
steht, der Sachleistungspflichtige mit entwertetem 
Gelde abgespeist worden sei und somit dem Käufer 
noch heute eine Nachzahlung zu machen habe. 

Die Versuche, auf andere Weise als durch Auf- 
wertung an die bereits erfüllten Kaufverträge aus 
der Inflationszeit heranzukommen, sind ebenfalls 
gescheitert. Man wollte zunächst die Kaufverträge 
wegen Wuchers oder Verstoßes gegen die guten 
Sitten als nichtig betrachten. Der Verkäufer soll 
durch Erlangung eines übermäßigen Vermögens- 
vorteils gegen die guten Sitten verstoßen haben. Das 
ist allgemein wenigstens unrichtig. Das Reichs- 
gericht läßt den Käufer nicht für das Fehlen wert- 
beständigen Geldes im Verkehr haften. In der Zeit 
schärfster Inflation hat gerade der Staat selbst die 
Berücksichtigung der Geldentwertung im Kaufpreis 
durch die Wuchergesetzgebung auf das schärfste 
unterbunden. Damit kann man sich nicht in Wider- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


107 


spruch setzen und nun nachträglich ein Verhalten 
als unsittlich bezeichnen, das man damals mit Straf- 
androhungen sogar erzwang. 


Auch der naheliegende Gedanke, daß der Ver- 
käufer sich über die Kaufkraft des in Papiermark 
festgesetzten Kaufpreises getäuscht habe, so daß 
er jetzt den Kaufvertrag wegen Irrtums anfechten 
könne, ist vom Reichsgericht mit Recht abgelehnt 
worden. Die für die Aufwertung einer Sache maß- 
gebenden Umstände sind noch keine Eigenschaft 
der Sache selbst. Die Vereinbarung des Kaufpreises 
ist noch keine Zusage einer bestimmten Kaufkraft 
des zu zahlenden Geldes. Nicht das Geld ist mit 
einer bestimmten Eigenschaft versehen, sondern der 
Verkehr bildet sich ein selbständiges Urteil darüber, 
welchen Tauschwert er dem Geld gegenüber anderen 
Sachen einräumen möchte. 


Weder für die Inflationsverkäufe von Grund- 
stücken, noch für die Inflationsverkäufe von Holz 
oder anderen Waren gibt es — außer bei ganz be- 
sonders gelagerten Verhältnissen — eine Möglich- 
keit, sie heute noch wieder aufleben zu lassen und 
mit unseren heutigen Anschauungen erneut be- 
urteilen zu lassen. Gerade wenn man den Gedanken 
einmal weiter verfolgt, der sich wirtschaftlich aus 
der Aufwertung beiderseits erfüllter Verträge der 
Inflationszeit ergibt, muB man die Aufwertung aus 
dem engen Zusammenhang zwischen Wirtschaft und 
Recht unbedingt ablehnen. Der Abnehmer des ge- 
kauften Holzes hat dieses in seinem Betriebe zu 
Cellulose oder zu Holzschliff verarbeitet und dann 
diese Erzeugnisse weiter verkauft. Soller nun seinem 
Abnehmer einen gleichen Aufwertungsanspruch ent- 
gegenstellen und dieser wiederum seinen Ab- 
nehmern? Es ist dies ein so unmöglicher wirtschaft- 
licher Gedanke, daß man schwer begreifen kann, 
wie er überhaupt entstehen konnte. Die Aufwer- 
tungsidee beruht auf Treu und Glauben. Die Rück- 
sicht auf Treu und Glauben erfordert es, gegenüber 
erfüllten Verträgen mit der Aufwertung halt zu 
machen, ganz gleichh zu welchen Bedingungen 
seinerzeit verkauft wurde. Selbst die Stundung des 
Kaufpreises kann nicht für eine Aufwertung heran- 
gezogen werden, sofern in der Inflationszeit und 
rechtzeitig geleistet wurde. Entweder fiel der Zah- 
lungstag in eine Zeit, in der die allgemeine Ver- 
kehrsanschauung noch Mark gleich Mark sah, dann 
kann der Verkäufer um deswillen weder vom Ver- 
trage zurücktreten, noch heute die Aufwertung ver- 
langen, oder sie fiel in eine Zeit, für die das Reichs- 
gericht den Rücktritt schon bewilligt hat, dann hätte 
der Verkäufer jederzeit mit Leichtigkeit die Auf- 
wertung erzwingen können. Glaubte er davon ab- 
sehen zu sollen, so müssen ihn anderweite Gründe 
dazu bewogen haben, sich mit der entwerteten Zah- 
lung zu begnügen. Die Möglichkeit, hier heute noch 
eine Nachprüfung vorzunehmen, ist auch in solchem 
Fall nicht gegeben. 


Umsatzsteuer von der Fracht. 
Von Dr. F. Schulze. 


Der Reichsfinanzhof hat in dieser wichtigen 
Frage ein Urteil gefällt, welches im Reichssteuer- 
blatt vom 9. Januar 1926, Nr. ı, Seite ı5, Ziffer 17, 
lediglich seinem Leitsatz nach abgedruckt steht. 
Die Entscheidung lautet: 

„Vereinnahmung im Sinne des Umsatzsteuer- 
gesetzes liegt auch dann vor, wenn ein Absender 
die Frachtkosten bis zur Station des Empfängers 
einkalkuliert, aber auf der Rechnung die Fracht 
in Abzug bringt und gegen sie die Forderung 
des Empfängers, der die Frachtkosten gezahlt 
hat, aufrechnet. Die Frachtkosten sind nach $8 
Abs. 6 steuerpflichtig, da sie zwar in Rechnung 


gestellt, aber nicht vom Leistungsverpflichteten 
verauslagt sind.“ 

Die Gründe dieses Urteils sind im Reichssteuer- 
blatt nicht angegeben, ebenso soll die Entscheidung 
in der amtlichen Sammlung nicht veröffentlicht 
werden. Bei der großen Bedeutung, welche man 
einem derartigen Urteil beilegen muß, werden aber 
die Gründe ganz besonders interessieren. Der Leit- 
satz ist nicht sehr verständlich gefaßt, so daß man 
den Tatbestand, für den das Urteil gelten soll, 
nicht klar erkennen kann. Die Gründe des Urteils 
vom 7. Oktober 1925 V A 165/25 lauten nun folgen- 
dermaßen: 


108 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 10, 1926 


„Es handelt sich nur um die Frage, ob die vom 
Beschwerdeführer seinen Abnehmern in Rech- 
nung gestellten, von diesen aber unmittelbar be- 
glichenen Frachtkosten umsatzsteuerpflichtig sind 
oder nicht. Es kommt also auf die Auslegung 
des $ 8 Abs. 6 des Umsatzsteuergesetzes im vor- 
liegenden Falle an. Im $ 8 a. a. O. heißt es: 

„Beträge, die vom Leistungsverpflichteten 
für die Beförderung der Gegenstände, auf die 
sich die Verpflichtung bezieht, n Rechnung 
gestellt werden, sind nur insoweit nicht 
als Teile des Entgelts anzusehen, als durch 
sie die Auslagen des Leistungsverpflichteten 
für die Beförderung ersetzt werden.“ 

Der Vorgang ist folgender: 

Der Beschwerdeführer macht seine Kalkulation 
über die an seine Abnehmer zu liefernde Ware 
einschließlich der Frachtkosten bis zur Station 
des Abnehmers. Er stellt diese Frachtkosten auch 
mit einer von ihm als richtig angenommenen 
Summe — ganz genau läßt sich die Summe vorher 
nicht feststellen — in die Rechnung für den Ab- 
nehmer ein. Wenn er dann die Ware auf der 
Eisenbahn zur Absendung bringt, so erfährt er dort 
den genauen Betrag der Frachtkosten. Er be- 
zahlt (verauslagt) diese nun aber nicht. 
Er setzt ihn vielmehr in die Rechnung als Abzug 
von der Gesamtsumme ein. Nach Ankunft der 
Ware bezahlt dann der Abnehmer die Fracht- 
kosten, aber nicht an den Beschwerde- 
führer, sondern direkt an die Bahn- 
und den Rest, also den Preis für die Ware ab- 
züglich der Frachtkosten an den Beschwerdeführer. 

Eine Rechnung, aus der sich das Verfahren er- 
gibt, befindet sich bei den Akten. 

Die Frachtkosten sind also in Rechnung 
gestellt, und sie sind nicht vom Leistungs- 
verpflichteten verauslagt. Danach wären sie 
nach $ 8 Absatz 6 umsatzsteuerpflichtig. Der Be- 
schwerdeführer bestreitet ihre Steuerpflichtigkeit 
aber aus dem Grunde, weil sie nicht zu dem Ent- 
gelt gehörten, daser vereinnahmt. Es sei doch 
sinnwidrig von einem Verkäufer Umsatzsteuer für 
einen Betrag zu verlangen, den er niemals, selbst 
nicht als Rückvergütung für gehabte Auslagen 
erhält. Dieser Auffassung kann jedoch nicht gefolgt 
werden. Nach der eigenen Angabe des Beschwerde- 
führers stellt er den Preis für seine Ware ‚frei 
Empfangsstation“ in Rechnung. In diesen Preis 
kalkuliert er die Frachtkosten ein. Der Absender 
hat also gegen den Empfänger eine Forderung, die 
besteht aus dem Preis der Ware und den Fracht- 
kosten. Die Zahlung für diese Forderung verein- 
nahmt er in der Weise, daß er einen Teil bar er- 
hält und für den übrigen Teil — die Frachtkosten 
— eine Forderung des Empfängers, der die Fracht- 
kosten zunächst zahlt, gegen ihn entsteht, gegen 
die er dann seine in dem Gesamtpreis einkalku- 
lierte Forderung für Frachtkosten aufrechnet und 
auf diese Weise vereinnahmt. 

Daß Aufrechnung als Vereinnahmung gilt, hat 
der Reichsfinanzhof mehrfach entschieden (Ent- 
scheidung und Gutachten des Reichsfinanzhofs, 
Band 4, Seite 278, Band 7, Seite 67). Das gesamte 
vereinnahmte Entgelt ist aber zu versteuern. Dem 
entspricht auf der Gegenseite, daß der Empfänger 
dieses ganze Entgelt aufwenden muß, um die Lei- 
stung zu erhalten. Beide Seiten entsprechen sich.“ 

Durch dieses Urteil ist gerade für die Papier- 
industrie, die in weitem Umfange den Preis „frei 
Empfangsstation des Käufers“ stellt, damit die 
Umsatzsteuerpflicht der Fracht be- 
jaht. Nach den Geschäftsbedingungen des Ver- 
eins Deutscher Papierfabrikanten hat der Käufer, 
wenn frachtfreie T.ieferung vereinbart ist, die Fracht 
und die unmittelbar dazu gehörenden Nebenkosten 
zu verauslagen. Er darf sie vom Rechnungsbetrage 


kürzen. Der Verkäufer will also die Kosten für die 
Versendung nach der Empfangsstation tragen. Das 
ist eine Sondervereinbarung, welche dem $ 448 des 
Bürgerlichen Gesetzbuches, der beim Versendungs- 
kauf dem Käufer die Versendungskosten auf- 
erlegt, nicht entspricht. Der $ 8 Absatz 6 des Um- 
satzsteuergesetzes gewährt allerdings eine Umsatz- 
steuerfreiheit nur dann, wenn der Verkäufer die 
Fracht auslegt und der Käufer sie ihm erstattet 
Auf den gerade umgekehrt liegenden Fall, daß der 
Verkäufer die Fracht tragen will, wollen wir den 
$ 8 Absatz 6 auch nicht anwenden. Nach unserer 
Auffassung ergibt sich vielmehr die Umsatzsteuer- 
freiheit der Frachtkosten schon aus $ 8 Absatz ı 
des Umsatzsteuergesetzes, wonach nur das ver- 
einnahmte Entgelt der Umsatzsteuer unter- 
liegt. Als vereinnahmtes Entgelt erhält der Ver- 
käufer aber überhaupt nur den gekürzten Rech- 
nungsbetrag. Wie der Rechnungsbetrag zustande 
kommt und ob und welche Kalkulations- 
posten dafür maßgebend sind, darf den Steuer- 
richter nicht interessieren. Wenn beispielsweise 
bei irgendeiner Ware erfahrungsgemäß sehr leicht 
Schäden durch die Versendung entstehen, man 
denke an Glas- und Porzellanware, so steht nichts 
im Wege, daß der Verkäufer in seiner Kalkulation 
dieses Risiko in irgendeiner Form mit berücksich- 
tigt. Niemand wird dann trotzdem einen berechtig- 
ten Preisminderungsanspruch des Kunden leugnen, 
wenn die Ware „frei Empfangsort‘“ geliefert wurde 
und man diese Klausel dahin: auffaßt, daß sie dem 
Verkäufer die Gefahr bis zum Ablieferungsort be- 
läßt. Durch die Preisminderung erhält der Ver- 
käufer, der dieses Risiko vorher in den Preis ein- 
kalkuliert hat, trotzdem nur ein gekürztes Entgelt 
und hat nur dieses mit der Umsatzsteuer zu ver- 


steuern. Warum soll das wirtschaftlich bei den 
Frachtkosten anders liegen? Die Frachtkosten 
werden in einem Durchschnittsbetrag in 


den Preis einkalkuliert. Der tatsächliche Fracht- 
abzug des Käufers aber wird davon immer ver- 
schieden sein und in der Regel darüber, in Aus- 
nahmefällen darunter, liegen. Der Reichsfinanzhof 
berücksichtigt in seiner Entscheidung nicht die 
wirtschaftliche Entstehung des Preises. Das höchste 
Steuergericht geht davon aus, daß der Verkäufer 
gegen den Empfänger eine Forderung habe, die aus 
dem Preis der Ware und der Frachtkosten besteht. 
Das ist unzutreffend. Der Verkäufer hat immer nur 
einen einheitlichen Preis für seine Ware zu verlan- 
gen, auch wenn er „frei Empfangsort“ liefert. Wie 
er den Preis der Ware berechnet, ist eine ganz an- 
dere hier nicht interessierende Frage Die Ent- 
scheidung des Reichsfinanzhofes kann daher das 
letzte Wort in dem Streit um die Umsatzsteuer- 
freiheit der Fracht nicht sein. Die Industrie könnte 
dem Gedanken des Reichsfinanzhofs dadurch be- 
gegnen, daß sie ihre sämtlichen Preise ‚frei Emp- 
fangsstation des Empfängers“ stellt und dann bei 
jeder einzelnen Rechnung den Preis nur abzüglich 
der Frachtkosten einsetzt. Dann wäre die vom 
Reichsfinanzhof vorgenommene Nachprüfung der 
Kalkulation ohne weiteres beseitigt. Der Verkäufer 
erhielte dann nur einen Nettopreis und der Käufer 
müßte die Fracht tragen. Schon daraus läßt sich 
erkennen, daB der Kalkulationsposten „Fracht“ 
durchaus nicht dasselbe ist, als der tatsächlich in 
der Rechnung enthaltene Frachtposten, den der 
Käufer bezahlen soll, weil sich eben niemals nach- 
prüfen läßt. ob und wie hoch die Frachtkosten mit 
in die Preise einkalkuliert worden sind. Wir halten 
das Urteil des Reichsfinanzhofes deswegen für 
wirtschaftlich unbegründet, und weil die Aus- 
legung der Steuergesetze mit der Wirtschaftsent- 
wicklung mitgehen soll, so würden wir es bedauern, 
wenn es bei diesem Urteil des Reichsfinanzhofes 
endgültig bliebe. 
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Die Beiträge zur Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Von Verwaltungsdirektor Dr. h. c. Meesmann, Mainz. 


In neuerer Zeit werden wieder lebhafte Klagen 
laut über die sozialen Lasten der deutschen Wirt- 
schaft. Durch eine kürzlich herausgegebene Denk- 
schrift der Reichsregierung selbst ist festgestellt, 
daß die Belastung von 1,1 Milliarden Mark der Vor- 
kriegszeit auf rund 3 Milliarden Mark nach der heu- 
tigen Gesetzgebung gestiegen ist. Diese fast drei- 
fache Belastung mit sozialen Abgaben trifft zu- 
sammen mit einer noch höheren Mehrbelastung 
durch Steuern und öffentliche Abgaben. Daß daher 
der Ruf nach einem Abbau dieser ungeheuren Mehr- 
belastung einer durch die Kriegsfolgen ohnedies ge- 
schwächten Wirtschaft immer lauter ertönt, ist nur 
zu begreiflih.e Hier soll indessen einmal untersucht 
werden, inwieweit die Reichsunfallversicherung an 
einer Mehrbelastung beteiligt ıst, und zwar bei der 
Papierindustrie, die in ihrer Gesamtheit zur Papier- 
mäacher-Berufsgenossenschaft gehört. 

Vorausgeschickt sei, daß die Beiträge zu den 
Berufsgenossenschaften gesetzlicher Bestimmung ge- 
maß nach dem Umlageverfahren erhoben werden, 
d. h. die Entschädigungszahlungen, die die deutsche 
Reichspost für ein Jahr nachweist, werden samt den 
anderen Aufwendungen desselben Jahres und den für 
den laufenden Bedarf notwendigen Beträgen im Früh- 
jahr des folgenden Jahres auf die Mitglieder um- 
gelegt. Für die Umlegung der Beiträge hat jedes 
Mitglied binnen sechs Wochen nach Ablauf des 
Jahres dem Genossenschaftsvorstand einen Lohn- 
nachweis einzureichen. Auf Grund der Lohnnach- 
weise und, soweit solche nicht eingehen, der Lohn- 
schätzungeen, ferner auf Grund der Gefahrziffern, zu 
denen die einzelnen Betriebe oder Betriebsteile ver- 
anlagt sind. stellt der Genossenschaftsvorstand den 
Anteil jedes Mitgliedes an der Umlage fest und 
fordert diesen unter Mitteilung eines Auszuges aus 
der Heberolle an. 

In dieser Berechnung der Umlage ist seit dem 
Jahre 1909 insofern eine Aenderung eingetreten, als 
seit diesem Jahre nicht mehr die Entschädigungs- 
zahlungen des abgelaufenen Jahres aufzubringen 
sind, die vorher die Postverwaltungen vorlagsweise 
wezahlt hatten, sondern die voraussichtlichen Ent- 
schädigungszahlungen des neuen Jahres, wie sie 
jedesmal vom Reichsversicherungsamt auf Grund 
einer Schätzung festgesetzt werden. Um nun für das 
Jahr 1909 den Berufsgenossenschaften nicht zwei 
Jahresentschädigungssummen zugleich aufzubürden 
tnämlich die gezahlten Entschädigungen für 1909 und 
die voraussichtlichen Entschädigungen für 1910), 
wurde ihnen gestattet, die Entschädigungszahlungen 
von 1909 in jährlichen Raten allmählich abzutragen. 
Die Restbeträge aus dieser Schuld (sogenannte 
schwcbende Schuld) verschwanden in der Inflations- 
zeit durch die Entwertung. Die wirklichen Ent- 
chädigungen, die die Post auf Anweisung der Be- 
ruisgenossenschaft im abgelaufenen Jahr gezahlt 
hat. werden mit den Vorschußzahlungen im Früh- 
Jahr des nächsten Jahres, sobald die Abrechnungen 
der Postanstalten vorliegen, zum Ausgleich gebracht. 
Hatte also z. B. eine Berufgenossenschaft im Jahre 
t915 an Entschädigungen 750 000 M. durch die Post 
angewiesen und hatte sie nur 700000 M. an Vor- 
<chüxssen für 1915 gezahlt. so hatte sie im Frühjahr 
1016 = 50000 M. nachzuzahlen. War gleichzeitig 
vom Reichsversicherungsamt der Vorschuß für das 
Jahr t916 auf &60000 M. erhöht worden, so mußte 
die Berufsgenossenschaft bei der Umlage im Früh- 
jahr 1916 weitere 100000 M. neu aufbringen. Hatte 
umgekehrt eine Berufsgenossenschaft 50 000 M. an 
Vorschüssen zuviel gezahlt, so wurde ihr dieser Be- 
trage im Frühjahr 1916 zurückvergütet. 


Inı folgenden seien nun die Umlagesummen der 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft für 1913 und 
1924 gegenübergestellt: 
1913 1924 
Entschädigungen und Ent- M. M. 
schädigungsfeststellung . 1 458 298 I 247 106 
Tilgung der schwebenden 
Schuld von 1909 SAUER 52 876 — 
Erhöhung des Postvor- 
schusses - 36 000 729 200 
Unfallverhütung 19 987 21 764 
Verwaltung u a 160 744 209 502 
zusammen Ausgaben 1727 896 2 207 572 
Davon gıngen ab: 
Nachträglich erhobene Bei- 
trage s re 2 e ee 4 472 10 307 
Zinsen aus Rücklage und 
anderem Vermögen ; 182 298 11 853 
Strafgelder und Sonstiges . 120 1 790 
zusammen 186 890 23 950 
Wirkliche Umlage 1 541006 2 183 622 
Die Löhne betrugen . . Q8 191 630 128 794 890 
Demnach der Beitrag für 
1000 M. Lohn 15,69 16,97 


Betrachtet man diese Uebersicht, so fällt folgen- 
des auf: Die Entschädigungen waren im Jahre 1924 
gegen 1913 um rund 20wo M. = 15% geringer 
infolge einer Entwertung der alten Renten, die aber 
durch die bewilligten Zulagen wieder eine teilweise 
Aufwertung erfahren hatten. Gegenüber dieser 
geringen Erleichterung hatte die Berufsgenossen- 
schaft aber durch die Markentwertung nicht nur ihr 
ganzes Vermögen, das im Jahre 1918 = 4825081 M. 
betragen hatte, sondern auch den für die Zahlungen 
an die Post angesammielten Betrag, den sogenannten 
Postvorschuß verloren. Sie war infolgedessen ge- 
zwungen, bei der Umlage für 1923 (also im Frühjahr 
1924) 1050000 M. und bei der Umlage für 1924 (also 
im Frühjahr 1925) 729 220 M. neu aufzubringen. 
Während bei der Umlage für 1923 dieses Auf- 
bringen ausgeglichen wurde durch die außerordent- 
lich geringe Entschädigungslast (sie betrug infolge 
der noch nicht erfolgten Aufwertung durch Sonder- 
zulagen damals nur 103 287 M.), kam für 1924 auch 
ein hoher Betrag an gezahlten Entschädigungen in 


Rechnung. Weiter sank die Einnahme aus Zinsen 
infolge Vermögensentwertung von 182298 M. im 
Jahre 1913 auf 11853 M. im Jahre 1924. Hierdurch 


kam es. daß die Umlage des Jahres 1924 um rund 
41 % höher war als im Jahre 1913. Da aber gleich- 
zeitig die Lohnsumme um 31% stieg, so erhöhte 
sich der Beitrag auf 1000 M. Lohn nur von 15.69 M. 
auf 16.97 M. = 8%, in Hundertteilen des Lohnbetrags 
also der Betrag 1913 = 1,6 und 1924 = 1,7%. Was 
die Zahlungsweise für den Beitrag betrifft, so wurde 
der Geldknappheit dadurch Rechnung getragen, daß 
die Zahlung des Beitrages in drei Terminen statt- 
finden konnte. 

Die Verwaltungskosten der PBerufsgenossen- 
schaft (Hauptverwaltung und Sektionen zusammen- 
gerechnet) machten im Jahre 1913 10,4% und im 
Jahre 1924 9,6 % der Gesamtumlage aus. Der in der 
OÖctfentlichkeit. meist von  sozialistischer Seite, 
erhobene Vorwurf außerordentlich 
hoher Verwaltungskosten der Berufs- 
genossenschäften entbehrte demnach 
jedenfalls bei der Papiermacher-Be- 
rufsgenossenschaft der Begründung. 

Die Belastung im ganzen hat sich zwar etwas. 
aber doch nur in geringem Maße (von 1,0 auf 1,7 5 
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der Löhne) erhöht. Der Vorstand der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft hatte zur Schonung 
der Industrie auch alles vermieden, um die Kosten 
nicht zu erhöhen. So hat er insbesondere davon ab- 
gesehen, im Jahre 1924 einen Betrag zur Ansamm- 
lung von Vermögen oder Betriebsmitteln in die Um- 
lage einzustellen. Dieser Umstand hatte aber natür- 
lich zur Folge, daß die durch diese Umlage ein- 
gezogenen Beiträge nicht bis zur nächsten Umlage 
(Frühjahr 1926) ausreichen konnten. Hierauf wurde 
von dem Vorsitzenden der Berufsgenossenschaft, 
Herrn Kommerzienrat Steinbock, und der Geschäfts- 
führung in der Genossenschaftsversammlung, die am 
16. Juni 1925 in Lüneburg stattfand, nachdrücklich 
hingewiesen. Sie konnten um so weniger ausreichen, 
als bald danach der Reichstag eine Novelle zur 
Unfallversicherung verabschiedete, die nicht nur die 
noch in maßvollen Grenzen gehaltenen Vorschläge 
der Reichsregierung zum Gesetz erhob, sondern weit 
darüber hinaus neue Entschädigungsleistungen und 
infolge der Verumständlichung der Entschädigungs- 
vorschriften eine starke Vermehrung der Verwal- 
tungsarbeit brachte. Alle Einsprüche der Berufs- 
genossenschaften hiergegen bei Abgeordneten und 
Regierung hatten keinen Erfolg. Mit dem ı. Juli 1925 
trat das neue Gesetz in Kraft und erfordert nach un- 
gefährer Schätzung für die Zeit vom 1. Juli bis Ende 
Januar allein einen Mehraufwand von 821000 M. 
Dazu mußten in Rechnung gestellt werden die vor- 
aussichtlichen Entschädigungsleistungen für die Zeit 
vom Februar bis Mai mit 841600 M. und Mehraus- 
gaben für Unfallverhütung, Entschädigungsfest- 
stellung und Verwaltungskosten mit 150 400 M. Zu- 
sammen ergab dies den Betrag von 1813000 M. 
dem an verfügbaren Mitteln im Januar 1926 nur 
213000 M. gegenüberstanden. Von der Möglichkeit, 
die der Post geschuldeten erhöhten Beträge durch 
die Post kreditieren zu lassen, hat die Berufs- 
genossenschaft Gebrauch gemacht. Sie muß dafür 
Zinsen in Höhe des Reichsbankdiskonts zahlen. 
Fine weitere Kreditierung war nicht angängig, da 


die Post als äußersten Termin für die Rückzahlung 
der geschuldeten Beträge den ı. April 1926 fest- 
gesetzt hatte und es auch für die Mitglieder nicht 
erwünscht sein konnte, im Mai auf einmal eine große 
Summe bezahlen zu müssen. Es wurde daher durch 
einstimmigen Beschluß des Genossenschaftsvor- 
standes Ende Januar 1926 ein Vorschub aus- 
geschrieben in Höhe des voraussichtlichen Bedarfs 
bis Mai. 

Berücksichtigt man, daß auch jetzt wieder der 
Genossenschaftsvorstand jede unnötige Ansammlung 
von Kapitalien vermied, so wird man nicht sagen 
können, daß die Industrie durch die Berufsgenossen- 
schaft in unwirtschaftlicher Weise in Anspruch ge- 
nommen wurde. 


Als Maßstab für die Erhebung des Vorschusses 
stand der Berufsgenossenschaft nur der Beitrag, den 
die Firmen für 1924 zu zahlen hatten, zur Ver- 
fügung. Von diesem Betrag wurden 75% ange- 
fordert. Die Verwaltung weiß sehr wohl, daB viele 
Betriebe im Jahre 1925 nicht mehr in demselben Um- 
fang beschäftigt waren wie im Jahre 1924. aber es 
war nicht angängig, von den Firmen erst die Lohn- 
nachweisungen für 1925 einzufordern, denn damit 
wäre zuviel Zeit verloren worden. Es wird jedoch 
nach Möglichkeit auf besondere Verhältnisse im 
Einzelfall Rücksicht genommen, auch in Notfällen 
Stundung gewährt. Weiter aber kann die Verwal- 
tung nicht gehen, da sie im Interesse der übrigen 
Mitglieder, die rechtzeitig zahlen und zur Er- 
füllung ihrer eignen Zahlungsverpflichtungen die 
Maßnahmen treffen muß, die ihr das Gesetz auf- 
erlegt. 


Welcher Beitrag sich aus der endgültigen Um- 
lage für das Jahr 1925 ergeben wird, läßt sich heute 
noch nicht annähernd angeben. Jedenfalls hoffe ich, 
gezeigt zu haben, daß Genossenschaftsvorstand und 
Geschäftsführung bemüht sind, der wirtschaft- 
lichen Notlage der Industrie im Rahmen des Ge- 
setzes möglichst Rechnung zu tragen. 


Preisabbau? 


Eine Erwiderung. 


Der Marktbericht aus Württemberg in Heft 7, 
S. 77, enthält manches, was man unterschreiben 
kann. Umso bedauerlicher ist es, daß auch An- 
sichten unterlaufen, die nicht nur recht anfechtbar 
sind, sondern denen man, wenn der Blick für diese 
Dinge nicht getrübt werden soll, entgegentreten 
muß. 

Zunächst erscheint die Hoffnung des Verfassers, 
die er an billigere Preise knüpft, denen er eine Art 
Ausverkaufscharakter geben will, durchaus trüge- 
risch. Ausverkäufe sind nach meiner Ansicht nur 
da am Platze, wo Mode und Geschmack sich rasch 
wandeln und die Ware alsbald zum Ladenhüter 
werden lassen. Der Handel, der dem Konsum am 
nächsten steht, mag sich auf diese Weise Luft ver- 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


schaffen. Der Papierfabrikation ist aber mit einer 
solchen Methode nicht gedient, abgesehen davon, daß 
dieser ganze Gedankengang auf dem Trugschluß 
beruht, billigere Preise helfen über Absatzstockun- 
gen hinweg. Im Gegenteil: Preissenkungen, die 
keinen anderen als rein konjunkturmäßigen Hinter- 
grund haben, schrecken den wenigen Bedarf. der 
noch vorhanden ist, erst recht zurück. Der Ab- 
nehmer, der gescheit ist, wird dann nämlich in Er- 
wartung weiterer Preisermäßigungen noch zurück- 
haltender. Wirklich bedarfsteigernd sind Preis- 
ermäßigungen nur dann, wenn sie auf lange Sicht, 
d. h. unbeschadet der Wechselfälle der Konjunktur 
und auf Grund einer wirtschaftlich sachlichen Ent- 
wicklung eintreten. Wer meine Ausführungen über 


Papierholz 
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PARIERMASCHINENMOTOR MIT ANGEBAUTER TACHOMETERDYNAMO 


SCHLEIFERMOTOREN IN SONDERAUSFÜHRUNG 
HOLLÄNDERANTRIEBE 


SONDERANTRIEBE FÜR PAPIERMASCHINEN, 
KALANDER, ROLL- UND UMROLLMASCHINEN 


PAPIERMASCHINENANTRIEBE IN SCHNELLREGLERSCHALTUNG SS 


SIEMENS -SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 


BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Nartellpolitik in der Papierindustrie nachliest, wird 
bestätigt finden, daß ich ausgesprochener Anhänger 
dieses gesunden Verbilligungsstrebens, dem sich 
jedermann unbedenklich anschließen kann, bin. Der 
schöne Satz von der Wechselwirkung zwischen An- 
gebot und Nachfrage soll seine Geltung behalten. 
Er besagt aber nichts gegen die Tatsache, daß alle 
Preise nicht draußen am Markt. sondern da ent- 
stehen, wo die Ware hergestellt wird. Der Markt 
reguliert lediglich die Rente. 

Der weitere Irrtum des Verfassers geht die 
Konventionen an. Die Unterbietung der Konven- 
tionspreise,. die er beobachtet, veranlassen ihn zu 
der Annahme. daß Verbilligungsmöglichkeiten in der 
Papierindustrie vorhanden sind, denen sich die Kon- 
ventionen verschließen oder sogar widersetzen. Die 
Konventionen sind nicht klüger und dümmer als ihre 
Mitglieder. Auf beiden Seiten ist die Einsicht gleich 
groB und gleich gering. Zeigt sich in der Praxis, daß 
dieser Satz dem Anschein nach nicht in jedem Ein- 
zelfalle stimmt, so ist damit noch nicht entschieden, 
wer der Klügrere und wer der Dümmere ist. Schnellig- 
keit und Verallgemeinerung des Urteils verbürgen 
keineswegs seine Richtigkeit. Die Erfahrung lehrt, 
daß gerade die leistungsfähigen Betriebe es sind, die 
bei der Preisstellung Vorsicht walten lassen und die 
sich keineswegs beveilen, der Konkurrenz durch 
überstürzte Preisnachlässe den Rang abzulaufen. 
Nur wer sich nicht recht sicher fühlt und das Spiel 
rasch verloren gibt, bemüht sich. seine Rettung 
einen Hilfsmittel anzuvertrauen, das bei näherem 
Zusehen sich für den erstrebten Zweck als völlig 
untauglich erweist. Förderung erfährt dieses Streben 
regelmäßig durch die spekulative Tinstellung auf 
eine demnächstige bessere Zukunft, die alles das 
wieder hereinbringt, was heute, sei es bewußt oder 
unbewußt, nutzlos aus der Hand gegeben wird. 
Kommen diese besseren Zeiten. auf die man hofft, 
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so darf man überzeugt sein. daß derjenige, der mit 
dem Preise am tiefsten unten war, am ehesten ganz 
oben an der Spitze sein wird. Man kann nicht be- 
streiten, daB diese Auffassung von den Dingen viele 
Gemüter beherrscht. Sie taugt aber nicht als Grund- 
lage für gesunde Konventionen. 

Noch etwas anderes kommt hinzu. Gewöhnlich 
betrachtet man die Konventionen als Schutz für die 
Schwachen und Schwächsten. Ich halte es für aus- 
geschlossen, daß Konventionen diesem Grundsatz 
huldigen dürfen, ohne ihren Bestand fortgesetzt zu 
gefährden. Richtig ist aber, daß die Konventionen, 
wenn sie Sinn haben sollen, Preise festsetzen 
müssen, die bei normalem Geschäftsgang nicht nur 
die nackten Gestehungskosten, sondern auch eine 
Rente einbringen, auf die jedermann, der seine Ka- 
pitalien produktiv anlegt, billigerweise Anspruch 
hat. Ist es denn eine Schande, etwas zu verdienen? 
Daß die Bäume nicht in den Himmel wachsen, dafür 


sorgt neben dem lieben Gott auch die Nächsten- 
liebe, die man im Wirtschaftsleben Konkurrenz 
nennt. In derselben Richtung wie die Konkurrenz 


wirkt in verstärktem Maße die schlechte Konjunktur. 
Die Rente ist schnell dahin: in der Regel schon 
durch die Notwendigkeit, die Produktion zu verrin- 
gern. Kommen überdies Preissenkungen hinzu, so 
werden sehr rasch die Selbstkosten angefressen, 
d. h. der Verlust ist da. Aber auch Stillegung der 
Betriebe, zu denen man bei schlechtem Geschäfts- 
gang den Fabrikanten so leicht und gern rät, kosten 
Gield. Abzuwägen, ob ich so oder so besser fahre, 
ist nicht Sache der Konventionen. Das muß jeder 
mit sich selbst abmachen. Das Ende trägt die Last. 
Den Konventionen liegt es ob, die Begriffe klar aus- 
einander zu halten und die Mitglieder vor Methoden 
und Praktiken zu warnen, die sich über kurz oder 
lang an dem, der sie handhabt, bitter rächen. Wer 
die unerfreulichen und störenden Erscheinungen, 
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Zur Aufklärung unserer langjährigen Kundschaft 
teilen wir ergebenst mit, daß unser früherer Vertreter 


Herr Oskar Jise 


Diensten ist. 
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schon seit dem 15. Oktober 1923‘ nicht mehr in unseren 
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die der Ablauf einer Krise zeitigt, als Wunder- 
zeichen der Leistungsfähigkeit einer ach so freien 
und ungebundenen Wirtschaft preist, verkennt die 
Dinge. 

Ich kann den Verfasser des Württembergischen 
Berichtes aber noch mehr beruhigen. Wenn es ihm 
Spaß macht, bin ich gern bereit, ihm ausgiebiges 
und lehrreiches Kalkulationsmaterial zu unterbreiten; 
kein Material, das Parade- und Blendungszwecken 
dient, sondern das recht nüchterne und unumstöß- 
liche Zahlen aufweist. Genügt ihm das nicht, so 
bitte ich ihn. so freundlich zu sein, sich die Sta- 
tistik der Geschäftsaufsichten und Konkurse in der 
Papierindustrie anzusehen. Er wird manche Fabrik 
darunter finden, die seinem Wunderglauben an die 
freie Wirtschaft Fackeln vorangetragen hat. Es 
wird stets so bleiben. Das Geld ist immer schneller 
ausgegeben als eingenommen. Dr. C. 


HANDEL UND VERKEHR 


Ausnahmetarif. 


Mit Wirkung vom ı. März und Gültigkeit bis 
31. März 1926 sind 8 Ausnahmetarife für die Be- 
förderung auf deutschen Strecken zwischen den in 
den Ausnahmetarifen aufgeführten Stationen und 
der belgischen Grenze Ronheide-Montzen ein- 
veführt. 

Die Fracht wird nach den in den Tarifstaffein 
angegebenen Stationsfrachtsätzen berechnet. Der 
Zuschlag für die Beförderung in gedeckten Wagen 


wird nicht erhoben. Der Absender hat die Anwen- 
dung des Ausnahmetarifes selbst vorzuschreiben. 
Der Ausnahmetarif B 7 für Papier, 


Pappe und deren Rohstoffe von den Sta- 
tionen Albbruck, Stuttgart Hbf. und Zell (Wiesen- 


tal) lautet: i 
Abteilung 

Holzschliff isess3#, 332 er lII 
H olzzellstoff ........oeonenenenennsns 111 
Papier nicht weiter verarbeitet, in Bogen 

oder Rollen, folgendes: Braunholz-. 

Schrenz- und Strohpapier .......... 1I 
Papier, soweit nicht genannt..... I 


Ronheide — Montzen 


in Ab- Grenze 
Albbruck 
Stuttgart Hbf.... I 373 340 326 
Zell (Wiesental). III — 159 I5I 
ve W. 


Die permanente Internationale Handeis- und 
Gewerbe-Ausstellung von New Orleans. 


Am 15. September 1925 wurde in New Orleans 
cine permanente internationale Handelsmesse er- 
öffnet, welche denselben Zweck auf dieser Hemi- 
sphäre erfüllen soll, den die Leipziger Messe auf 
der anderen zum Ausdruck bringt, die. Konzentrie- 
rung des Weelthandels. 

Diese ständige internationale Handelsmesse ver- 
fügt vorläufig über 450 000 Quadratfuß Ausstellungs- 
räumlichkeiten in ihrem Gebäude, die aber bei Be- 
darf um das Dreifache vergrößert werden können. 
Die Miete ist auf 3 Dollar pro Quadratfuß festgesetzt 
worden, und da die Ausstellung als ein nicht gewinn- 
suchendes Unternehmen gegründet wurde, werden 
zwei Drittel der eingehenden Gelder zu einer welt- 
umfassenden Propaganda verwendet werden, aus- 
schließlich im Interesse der Aussteller. 
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KEINE FUNDAMENTE, 
KEIN ANTRIEB. 
GROSSE LEISTUNG. 

EINFACHE 
BAUART, 


En abe am ale 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengeselischaft 


LEIPZIG 
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Größfer deufscher 
Kaolin -Produzent; 
(7 eigene Werke) 


Vorzüglich 
geschlämmfe Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Sfreich- 
zwecke 
Y 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau: 
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Die offizielle Einweihung der Messe fand am 
ı. Februar 1926 statt. Leiter der deutschen Abtei- 
lung ist Herr B. N. van Geldern. 

Interessenten seien verwiesen an: 
Permanente International Trade - 
Orleans U. S. A. 


MARKT-BERICHTE 


Norddeutschland. 


Der Beschluß des Vereins Deutscher Zellstoff- 
Fabrikanten e. V., die Zellstoffpreise für alle Liefe- 
rungen ab ı. April d. J. unverändert zu lassen, hat 
die überall hervorgetretenen Hoffnungen auf eine 
Ermäßigung der Papierpreise einstweilen zurück- 
treten lassen; der Papiergroßhandel und auch das 
durch ihn bediente Verlags- und Druckgewerbe sind 
dazu übergegangen, einige Lücken in ihren Bestän- 
den aufzufüllen. Hierdurch sind einige Aufträge aus 
allen Bezirken den Papierfabriken wieder zugeströntt: 
es besteht die Hoffnung, daß sich das Geschäft 
weiterhin beleben wird. Die Verbraucher schen ein. 
daß ein Preisaufschlag für Papiere aller Art einst- 
weilen unmöglich ist, weil das hauptsächlichste Roh- 
material, das Papierholz, fest im Preise bleibt und 
daß ein Preisabschlag für Papiere aller Art einst- 
weilen nicht durchzudrücken ist, die Papierfabriken 
selbst bereits an der äußersten Grenze ihrer Selbst- 
kosten angelangt sind. Der Bedarf nach Holzfrei 
und Holzhaltig Ia ist unbestreitbar groB und in 
vielen, ja fast allen Fällen sogar dringlich; dennoch 
wird nur der allernotwendigste Bedarf aufgegeben; 
die Papierfabriken müssen eiligst liefern, weil die 
bestellten Posten sofort gebraucht werden. Es ist 
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Bezeichnung der mark- Kurs Kurs 
; Kapital vom vom 
Aktien - Gesellschaft in 
Mill. Mk. 23. Febr. 2. März 


A.-G. für Pappenfabrikation®). . . 


DD“ 
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Alfeld-Gronau*) ..... PE 22,75 
Ammeud. Papierfb.*). ...... 4 114,75 
Aschaffenbg. Buntp. M . re — 95,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) .... 14,4 72,50 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC.. . — 20,00 
Chromo Najork*). .. 2.2 2.. 1,002 72 
Cröllwitzer Papierfb. °) 1,36 100 
Dresdn. Chromo u. K.*) ... . 7 92 
Elsenthal Papier M . . ...... — 24,00 
Feldmühle*) g a 8,6 793, 
Papierfabrik Hegge A. a — _ 
Heidenauer Papierfb. *). Be ee ee 1,4 21 
Kartonp. Groß-Särchen . . . 1,08 — 
Kostheimer Cellulose *). Deuk 0,96 — 
Kurz Pap. D . .. 2.2. 2 2 2 202.5 —_ 67,00 
Leykam-Josefsthal . . . . 2.2... _ = 
Limmr. Steina*) L . T EET — 75,09 
Müncben-Dachau nM. E ara Eu — 46,50 
Natronzellstoff u. P.°) . ine A 6,5 85 
Peniger Pat.-Pap. D Er Ver ge a — 61,75 
Preßsp. Untersachs’*). ...... 1,32 — 
Reisholz ®) . .. 2 2.2 2 2 20. 6,18 123,50 
Sächs. Pao; EEE 16 29 
Schles. Papierfb.. .. 2 2.2. — — 
Schles. Cellulose *) . FR 3,2 68 
Simonius’sche Cellulosefabrik. SS _ 8 
Stettiner Pap. u. P. . .. 2... 1,2 _ 
Teisn. Papierfb.M . .. 2... — 39,06 
Thode Papierfb.D ....... — 0,18 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 45 
Verein. Bautzner*) ........ 3,15 38,50 
Verein. StrohstoffD ..... : _ 157,25 
Weißenb. Papierfb.D. ...... — 55,00 
Winter Pap. H. ....22.% — — 
Zellstoff-Verein *) . . . 2.2... 2 49 
Zeilstoff-Waldhof?) ........ 27,5 106,25 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Zwanösversteigerung 


Am 13. März 1926, nachm. 1 Uhr, ver- 
steigere ich gegen Barzahlung in Treuenbrietzen 
(Mark, Bahnlinie Wildpark- Jüterbog) an Ort 
und Stelle eine noch wenig in Betrieb gewesene 
so gut wie neue 


Feinpapier-Maschine 


2100 mm Arbeitsbreite, Fabrikat Wagner & Co., 


Cöthen. Erbaut im Jahre 1928. 
Kauiflustige versammeln sich auf dem Wege 
vor der Papierfabrik. 


Darnick, 
Gerichtsvollzieher in Beelitz 
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Carl Wilh, Gust Hemecker, Hohenlimburg 
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M. Wildens Sohn 


Glúdftadt b. Hamburg 
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nicht möglich, den Papiergroßhandel zu bewegen, 
einige größere Bedarfsmengen auf Vorrat zu kaufen; 
er weist daraufhin, daB er das wenige Bargeld un- 
bedingt für das Geschäft gebraucht und auf Wechsel 
nur im dringlichsten Notfalle kaufen will, weil er 
die gesamte Geschäfts- und Wirtschaftslage noch 
als zu gespannt betrachtet. Die Verhältnisse im 
xraphischen Gewerbe sind auch zur Zeit noch nicht 
als sonderlich freundlich anzusprechen, doch wird 
hier und da der Hoffnung Ausdruck gegeben, daß 
sich diese Verhältnisse gegen Ostern bessern 
dürften. Frfreulich ist jedenfalls, daß sich der 
Export wieder hebt; nicht nur in Zeitungsdruck und 
braun Holzpapier sowie sonstigen Packstoffen, son- 
dern gerade für Holzfrei, Holzhaltig I und Ia, für 
holzhaltige gute Dünnpapiere und Besonderheiten. 
besonders Chromo- und Autotypiepapiere. DI. 


Leipzig. 

Unter dem Zeichen der Messe, zu welcher er- 
fahrungsgemäß die meisten Aufträge für Reklamen 
usw. nur ganz kurzfristig erteilt werden, war in 
Druckpapicren ein erhöhter Auftragseingang in den 
letzten Wochen zu verzeichnen. Der Besuch der 
Messe konnte unter den heutigen schwierigen Ver- 
hältnissen wohl als befriedigend bezeichnet wer- 
den. trotzdem in den einzelnen Meßhäusern eine 
Reihe von Ständen unbenutzt blieb. Die sonstige 
allgemeine Lage ist nach wie vor sehr gedrückt. Der 
Auftragseingang ist immer noch zögernd und be- 
wegt sich in den niedrigsten Grenzen. Es fehlt der 
Mut. über größere Mengen zu disponieren, was aber 
in finanzieller Hinsicht zu begrüßen ist, da dadurch 
die Rechnungen eine Höhe behalten, welche über- 
sehen werden kann. Der Geldeingang ist immer 
noch sehr schleppend, so daß sich leider sehr oft ein 
längeres Mahnverfahren nötig macht. Die im letzten 
Bericht erwähnten Bestrebungen, ein längeres Ziel 
zu bekommen, als von den Konventionen vor- 
“eschrieben, machen sich immer mehr bemerkbar. 
Teilweise sind Aufträge nur zu erhalten, wenn die 
vorgeschriebenen Bedingungen von den Fabriken 
angenommen werden. So wurde dem Schreiber die- 
ser Berichte kürzlich ein Auftrag für eine bedeu- 
tende Feinpapierfabrik vorgelegt mit folgenden Be- 
dingungen: 30 Tage mit 4%, 60 Tage mit 2% 
Skonto oder 90 Tage netto. Dies gehört aber 
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hoffentlich nur zu den Ausnahmen. Ueber die 
nächste Zeit zu sprechen, dürfte verfehlt sein, zu- 
mal ja beim bezug auf Preisstellungen, Zahlungs- 
einstellungen usw. fast täglich Ueberraschungen 
erlebt. Es dürfte aber damit zu rechnen sein, daß 
es in den nächsten Monaten wieder bergauf geht. 
It. 
Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je Rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Kl. 13,50—17,50 M., im Durchschnitt 14—16 
M.; II. Kl. 12—15 M.. im Durchschnitt 13—14 M.: 
HI. Kl. 9,50—ı2 M., im Durchschnitt 10—11 M. 
Preußen: I. KI., über 14 cm Zopf, 8,50—15,50 M., im 
Durchschnitt 12,50—13,50 M.; II. KI, von 7—14 cm 
Zopf, 7—14 M., im Durchschnitt 11—12 M.; L/l. 
KI. gemischt 7—12 M., im Durchschnitt ọ—10 M. — 
Inländisches Holz, waggonverladen der Liefer- 
station, je Rm: Süddeutschland: 14—16 M; Mittel- 
und Westdeutschland: 15—17 M. — Tschecho- 
slovakei, ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne 
Eingangszoll, je Rm, für gute handelsübliche Ware 
in Fichte: frei Oderberg 124—128 Kc., frei Tetschen 
158—164 Kc., frei Reitzenhain/Eger/Weipert 160 bis 


168 Kc. — Polen, je Rm frei deutscher Grenzstation, 
ohne deutschen Eingangszoll: 15,50—16,50 M. 
Nordbayern. 


Seit dem letzten Bericht ist die Lage vollständig 
unverändert. Zurückhaltung auf der ganzen Linie 
sowohl in der Auftragserteilung als in den Zahlun- 
gen. Die Fabriken liefern in der Regel kurzfristig, 
die Auftragsbestätigungen werden oftmals nicht 
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freudig erteilt, einerseits, weil die Kreditfähigkeit 
des Kunden die Freudigkeit hemmt, anderseits der 
erzielten ungünstigen Preise wegen. Die Lieferun- 
gen gegen Zessionen scheinen sich neuerdings ein- 
zubürgern; Leipzig soll wieder einmal eine Wen- 


dung herbeiführen; möge dies zutreffen in der 
Richtung zum besseren. ng. 
Papierabfälle. 


Gemischte Papierabfälle sind zu unlohnenden 
Preisen etwas mehr gefragt. Es hat unbedingt den 
Anschein, als ob die Preise auf ihrem tiefsten Stand 
angekommen sind. Die kleinen Sammler weigern 
sich, bei den heutigen unlohnenden. Preisen die 
Sammeltätigkeit wieder aufzunehmen und die Groß- 
händler lehnen die Aufträge, die heute seitens der 
Fabriken überschrieben werden, ab. In den besseren 
Sorten Papierspänen und Akten, weißen holzfreien 
Spänen und weißen holzhaltigen Spänen ist das Ge- 
schäft stetig. L. H. 


AUSLANDSSCHAU 


Inbetriebnahme der Versuchskocherei des nor- 
wegischen Forschungsinstituts. 


In Gegenwart ciner Anzahl eingeladener Gäste 
wurde am 27. Oktober die vom Forschungsinstitut 
der Papierindustrie errichtete Versuchskocherei für 
Sulfitzellstoff in der Sulfitzellstoffabrik in Embrets- 
fos ihrer Bestimmung übergeben. Das Forschungs- 
institut hat von seiten industrieller Interessenten 
eine Donation von zus. 100000 norweg. Kr. und 
einen Minimumbeitrag von 15—20 000 Kr. pro Jahr 
erhalten. Die Versuchskocherei besteht aus Säure- 
zisterne, Kühler, Kocher, Stoffgrube, Separator, 
Knotenfänger und Entwässerungsmaschine und ist 
in einer besonderen Abteilung der Fabrik unter- 
gebracht. (,Svensk trävaru- och pappersmassc- 
tidning“.) 


Weitere Produktionssteigerung der russischen 
Papierindustrie. 
Im dritten Quartal des Arbeitsjahres 1924/25 
kann die Papierindustrie Sowjetrußlands eine weitere 


Leistungssteigerung buchen. Die Moskauer „Papier- 


industrie“ unterstreicht diese Tatsache besonders, 
da eine Reihe von großen Remontierungen, Massen- 
beurlaubungen inı Sommer und andere die Produk- 
tion herabmindernde Faktoren entgegenwirkten. In 
der genannten Zeitspanne wurden erzeugt Papier 
(Brutto) 55000 t Karton 5400 t, Zellstoff und 
Holzschliff je 14000 t. Hiervon entfielen auf 
die Trusts insgesamt 48000 t Papier und Karton 
(das Programm sah nur 40 000 t vor), 14000 t Zell- 
stoff, 11000 t Holzschliff. Ein Drittel der Gesamt- 
erzeugung entfällt auf den zentralen Papier- 
trust, 16,7% auf den Leningrader Papiertrust. 
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Es ist beachtenswert, daß die Steigerung der 
Leistung pro Kopf der beschäftigten Arbeiter an- 
scheinend zum Stillstande kommt. Die Leistung des 
einzelnen Arbeiters, die in der Revolutionszeit auf 
eine unglaubliche Tiefe gesunken war, stieg noch im 
ersten Quartal des laufenden Jahres gegenüber dem 
letzten Vierteljahr um 22%, im zweiten Vierteljahr 
um 11,4%, im letzten Quartal nur noch um 6,4%, 
ein Zeichen dafür, daß eine weitere Produktions- 
steigerung nur noch durch Maßnahmen zur Ratio- 
nalisierung der Erzeugung und Mechanisierung der 
Arbeit möglich ist. 

Neue Fabriken. In Pensa ist von einem 
Werke, das den stolzen Namen „Leuchtturm der 
Revolution“ trägt, eine Holzschliffabrik in Gang 
gesetzt worden, die auf eine tägliche Erzeugung 
von 200 Pud eingestellt ist. Die Fabrik arbeitet auf 
Wasserkraft, als Rohmaterial dient Espenholz. 
Wieder in Betrieb gesetzt ist vom Volkswirtschafts- 
rat des Gouvernements Wjatka eine Umschlag- 
papierfabrik, die sieben Jahre lang stillgestanden 
hatte. 

Die Papierindustrie Weißrußlands. 

In WeißBrußland befinden sich drei Papier- 
fabriken, drei Holzschliff und Karton erzeugende 
Werke und eine Tapetenfabrik. Die Zahl der Ar- 
beiter und Angestellten beträgt ı 380. Das Erzeu- 
gungsprogramm des laufenden Jahres ist im ersten 
Halbjahre zu 92% ausgeführt worden. Gr. 
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Ueber industrielle Selbsthilfe. 


Vortrag, gehalten in einer Mitgliederversammlung der rheinischen Arbeitgebergruppen, 
von Generaldirektor Wichtrich, Düsseldorf. 


Der Notschrei unserer Industrie veranlaßte den 
Vorstand des Vereins Deutscher Papierfabrikanten, 
zum 28 Januar d. J. eine außerordentliche Haupt- 
versammlung nach Berlin einzuberufen. In derselben 
wurde die Frage diskutiert, wie unserer Industrie zu 
helfen sei. Es wurden bekanntlich zwei Ent- 
schlieBungen gefaßt, die erste wendet sich an die 
Regierung, die zweite an die Industrie selbst. — Die 
behandelten Fragen sind von solch großer Bedeu- 
tung, daB es zweckmäßig erscheint, sich hier im 
engeren Kreise auch einmal mit ihnen zu befassen. 
Ich bin gebeten worden, meine persönlichen An- 
sichten über diese Dinge vorzutragen, wenn sich 
daran eine lebhafte Diskussion anschließt, so kann 
dies nur erwünscht sein. 

Ich stehe. was die Hilfe der Regierung angeht, 
uf dem Standpunkt, daß über die hohen Steuern, 
sozialen Abgaben, Zwangswirtschaft auf dem Gebiet 
der Lohnfrage usw. genügend gesagt und ge- 
schrieben worden ist, scheinbar auch nicht ganz 
uhne Erfolg. 

Worüber man aber weniger gehört hat, vornehm- 
lich in unserer Industrie, das ist die Frage der 
Selbsthilfe: „Hilf dir selbst, dann hilft dir Gott!“ 

Wir haben viel gelesen über Normalisierung, 
Typisierung, Rationalisierung. Amerika erscheint 
uns als das Wunderland. wo alles dies bis -zum 
höchsten Punkt durchgeführt ist. 

Es erhebt sich die Frage, können und sollen wir 
den Amerikanern alles das nachmachen, und wird 
es uns dann besser gehen? 


Meine Herren! Ich war im Frühjahr 1924 in 
Amerika, im Frühjahr 1925 in Finnland. Ich habe 
mir dort nicht nur eine Anzahl von Papier- und 
Zellstoff-Fabriken angesehen, sondern mich ein- 
gehend über die wirtschaftlichen Dinge unterrichtet 
und tue es auch weiterhin durch einschlägige 
Lektüre. Ich habe mir auf Grund all dieser Studien 
eine ganz bestimmte Meinung gebildet über das, 
was uns nottut, um in der Welt wieder wettbewerb- 
fähig zu werden. Ich bin bereit, sie Ihnen, so gut ich 
es vermag, bekanntzugeben. 

Auf die Frage, ob wir den Amerikanern alles 
nachmachen sollen, was sie uns in der Kriegs- und 
Inflationszeit vorgemacht haben, als bei uns ein 
Stillstand im technischen und organisatorischen 
Ausbau eintrat, muB ich antworten: Nein! Die wirt- 
schaftlichen Verhältnisse in Amerika sind ganz 
andere als bei uns. Auf einen ganz wesentlichen 
Unterschied möchte ich hinweisen, nämlich auf den, 
daß bei uns reichlich Arbeiter vorhanden sind, daß 
der Lohn relativ niedrig, das Geld aber sehr teuer 
ist, wogegen in Amerika das Geld relativ billig, 
wenig Arbeiter vorhanden und daher der Lohn hoch 
ist. Wenn ich also mit teurem Gelde große Papier- 
maschinen anschaffe, um billigen Lohn zu sparen und 
Arbeiter der Erwerbslosenfürsorge überantworte, die 
ich selbst wieder indirekt bezahlen muB, dann er- 
scheint mir das nicht klug. 

In Amerika ist der Papierbedarf ganz enorm 
und steigt immer weiter, deshalb kann man es ver- 
stehen, wenn man dort die Produktion dauernd stei- 
gert (obschon Kanada m. E. dabei über das Ziel 
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hinausschießt), wir dagegen haben immer unter 
Ueberproduktion gelitten und sollten uns mit der 
Menge Papier begnügen, die wir mit den vor- 
handenen Maschinen zu erzeugen in der Lage sind. 


Was wir aber erstreben müssen, ist, unser Papier 
billiger herzustellen als es jetzt der Fall ist. Und 
damit komme ich wieder auf die zu Schlagworten 
gewordenen Notwendigkeiten zurück: Normalisie- 
rung, Typisierung, Rationalisierung. Die Anwen- 
dung dieser drei Methoden bedeuten die Selbsthilfe, 
von der ich sprach. So abgedroschen diese Worte 
für manches Ohr klingen mögen, sie bedeuten die 
Wegweiser zum Wiederaufstieg. 

Es ist selbstverständlich, daß wohl keine ein- 
zelne Papierfabrik für sich allein typisieren, nor- 
malisieren kann. Rationalisieren kann sie wohl ihren 
Betrieb, aber nicht ihr Sonderfach. Dazu bedarf es 
des Zusammenschlusses gleichartiger Unter- 
nehmungen. 


Welcher Art dieser Zusammenschluß sein soll, 
hängt von einer Reihe von Umständen ab. Daß aber 
unsere Konventionen nicht solche Zusammenschlüsse 
darstellen, darüber dürfte wohl kein Zweifel mehr 
bestehen. Diese Gebilde haben in den verflossenen 
Zeiten schlecht und recht ihre Pflicht getan, heute 
und in Zukunft dagegen bedürfen wir eines viel 
engeren Zusammenschlusses. Einen solchen bildet 
z. B. das Syndikat. Das Syndikat kann normali- 
sieren, typisieren und den, es umfassenden ganzen 
Fachzweig rationalisieren. In letzterer Beziehung 
brauche ich nur auf die Verbilligung des Verkaufs, 
Ersparung von Frachten, Ueberwachung der Bonität 
sämtlicher in Frage kommender Abnehmer usw. 
hinzuweisen. Die durch ein Syndikat geschaffene 
Möglichkeit der Normalisierung, Typisierung und 
fachlichen Rationalisierung ist geeignet, die Selbst- 
kosten ganz erheblich herabzudrücken und somit die 
Verkaufspreise zu verbilligen. 


Das letztere ist das Ziel! 


In den anormalen Zeiten des Krieges und der 
Inflation hörte man oft, daß billigere Preise den Ab- 
satz nicht steigern könnten. Das mag damals im 
gewissen Maße richtig gewesen sein. Der Absatz in 
der Nachkriegszeit bis zur Stabilisierung war effektiv 


nicht mehr zu steigern, wir haben ja zeitweise unsere 
Ware auch verschenkt. Heute aber kann nur Ver- 
billigung den Absatz heben. Man denke z. B. an die 
Papierverarbeitung! Weiche Massen kann dieselbe 
durch die Maschinen schicken, wenn sie im Auslande 
wieder wettbewerbfähig wird. Und wir selber wer- 
den uns den Auslandsmarkt nur dann wieder holen 
können, wenn wir im Preise mitkommen. Unserer 
schönen Augen wegen kauft uns kein Ausländer 
etwas ab, aber weil wir zuverlässig sind, gute Ware 
machen können, wird er kaufen, wenn wir im Preise 
mitkommen. 

Noch einige Worte zur Lohnfrage: Ich er- 
wähnte, daß in Amerika die Löhne höher seien, weil 
Mangel an Arbeitern herrsche. Natürlich ist auch 
das Leben drüben teurer, aber andererseits leistet 
der einzelne Arbeiter auch mehr als unser Durch- 
schnitt. Ich habe in unseren Betrieben darüber ganz 
genaue Untersuchungen angestellt, was insofern 
leicht ist, weil wir in den meisten das ganze Jahr 
hindurch ein einheitliches Produkt erzeugen. Trotz 
einer Reihe, schon lange durchgeführter, technischer 
und fabrikatorischer Verbesserungen, steht die 
Leistung des einzelnen Mannes erheblich unter der- 
jenigen in gleichartigen amerikanischen und kanadi- 
schen Betrieben. Wir müssen also die Leistung er- 
höhen, nicht nur dadurch, daß wir mehr von jedem 
einzelnen Manne verlangen, sondern daß wir zu 
diesem Zwecke unseren Verstand ganz gehörig an- 
spannen und den Leuten helfen durch Normali- 
sierung, Typisierung und Rationalisierung zu 
höheren Leistungen zu kommen! Sie sehen, auch bei 
diesem .Problem tauchen dieselben Fremdworte 
wieder auf! 

Ich bin mir natürlich klar darüber, daß sich nicht 
alle Sorten für ein Syndikat eignen: hierfür dürften 
hauptsächlich nur die Massensorten in Frage 
kommen. Für die anderen Sorten gibt es aber auch 
Mittel und Wege zum Fortschritt. Hierüber unter- 
halten wir uns vielleicht später einmal. Daß alle 
diese Dinge einmal in die Tat umgesetzt werden, da- 
von bin ich fest überzeugt, weil alles so kommen 
muß. Wann wir aber dazu kommen, weiß ich natür- 
lich nicht. Ich bin der Meinung, daß die Not groß 
genug ist, und wir nicht länger zögern sollten. 


Aus der Erwerbslosenfürsorge. 
Von Dr. Leopold. 


Die Bestimmungen über die Erwerbslosenfür- 
sorge haben in den letzten Wochen mehrfache 
Aenderungen erfahren, über die im nachstehenden 
berichtet werden soll, jedoch nur insoweit, als sie 
den industriellen Unternehmer interessieren. Dabei 
sollen gleichzeitig einige in der Praxis aufgetretene 
Zweifelsfragen geklärt werden. 


A. Kurzarbeiterunterstützung. 


Die Fürsorge für Kurzarbeiter ist durch die am 
20. Februar 1926 herausgekommene „Anordnung 
über Kurzarbeiterfürsorge“ (RGBl. S. 105) wieder 
eingeführt worden. Die Bestimmungen traten mit 
dem ı. März 1926 in Kraft und gelten bis zum ı. Mai 
1926. Ihr wesentlichster Inhalt ist folgender: 


I. Persönlicher Geltungsbereich. 


Der Kurzarbeiterfürsorge unterliegen Arbeit- 
nehmer eines gewerblichen Betriebes mit regel- 
mäßig mindestens 10 beschäftigten Arbeitnehmern, 
die in den letzten ı2 Monaten vor Eintritt der Kurz- 
arbeit mindestens 3 Monate lang eine Beschäftigung 
ausgeübt haben, in der sie gegen Krankheit odeı 
nach dem Angestelltenversicherungsgesetz pflicht- 
versichert waren. 

Notstandsarbeiter unterliegen nicht der Kurz- 
arbeiterfürsorge. 


II. Voraussetzungen für die Kurz- 
arbeiterunterstützung. 


a) Kurzarbeiterunterstützung setzt erst ein, 
wenn in dem Betriebe unmittelbar zuvor in zu- 
sammenhängenden Kalenderwochen insgesamt min- 
destens acht volle Arbeitstage, in jeder Kalender- 
woche aber mindestens zwei volle Arbeitstage aus- 
gefallen sind. Auf die Frist von acht Tagen dürfen 
aber nicht mehr als drei Tage in jeder Kalender- 
woche angerechnet werden. Praktisch bedeutet dies 
also, daß Kurzarbeiterunterstützung an eine Warte- 
zeit von drei Wochen geknüpft ist. Wenn der Be- 
trieb unmittelbar zuvor mindestens drei Wochen 
hintereinander geruht hat, darf ebenfalls Kurz- 
arbeiterunterstützung, wenn die sonstigen Voraus- 
setzungen gegeben sind, eintreten. 

b) Kurzarbeiterunterstützung darf erst gewährt 
werden, wenn in einer Kalenderwoche mindestens 
drei volle Arbeitstage ausfallen und dadurch der 
Arbeitsverdienst entsprechend verringert wird. Wird 
in regelmäßigem Wechsel eine Kalenderwoche ge- 
arbeitet und eine Kalenderwoche gefeiert, so steht 
die Feierwoche dem Ausfall von je drei vollen Ar- 
beitstagen in den beiden Kalenderwochen gleich. 

Aus Vorstehendem ergibt sich, daß Kurzarbeite r- 
unterstützung nicht in Frage kommt, wenn an 
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sämtlichen Tagen der Woche gearbeitet wird, aber 
unter Ausfall von einer oder mehreren Arbeits- 
stunden, selbst dann nicht, wenn die Gesamtzahl 
der wöchentlichen Ausfallstunden den Umfang von 
drei vollen Arbeitstagen erreichen sollte. 


c) Kurzarbeiterunterstützung wird erst ge- 
währt, nachdem der Arbeitgeber dem 
öffentlichen Arbeitsnachweis eine 


Anzeige erstattet hat, aus der sich ergibt, 
daß die vorerwähnten Voraussetzungen für die Un- 
terstützung und ihre Höhe (s. hierüber unten III) 
erfüllt sind. Die Unterstützung beginnt alsdann mit 
der Kalenderwoche, die auf den Eingang der An- 
zeige bei dem öffentlichen Arbeitsnachweis folgt. 
Falls der Arbeitgeber die Anzeige unterläßt, kann 
sie von der Betriebsvertretung und im Falle des 
Nichtbestehens einer solchen von jedem Arbeit- 
nehmer des Betriebs erstattet werden. Mit Rück- 
sicht auf die Haftungsfrage (hierüber s. unten V) 
empfiehlt es sich jedoch, daß der Arbeitgeber die 
Anzeige selbst erstattet. 

d) Kurzarbeiterunterstützung wird nicht ge- 
währt, wenn die Annahme gerechtfertigt ist, daß 
sie nicht benötigt wird. Es kann eine bestimmte 
Grenze des Arbeitsverdienstes festgesetzt werden, 
bei deren Ueberschreitung diese Annahme ohne 
weiteres als gerechtfertigt anzusehen ist. 


Ill. Höhe und Dauer der Unterstützung. 


a) Die Kurzarbeiterunterstützung darf in jeder 
Kalenderwoche bei Ausfall von drei Arbeitstagen 
einen Tagessatz, bei Ausfall von vier Arbeitstagen 
zwei Tagessätze und bei Ausfall von fünf Arbeits- 
tagen drei Tagessätze der vollen Erwerbslosen- 
unterstützung nicht übersteigen. 
mindestens drei zuschlagsberechtigten Angehörigen 
dürfen bei vier Ausfalltagen zweieinhalb und bei 
fünf Ausfalltagen dreieinhalb Tagessätze der Er- 
werbslosenunterstützung erhalten. 

b) Kurzarbeiterunterstützung wird den Arbeit- 
nehmern desselben Betriebes höchstens für die 
Dauer von sechs aufeinanderfolgenden Kalender- 
wochen gewährt. 

c) Kurzarbeiterunterstützung fällt weg, wenn 
dem Kurzarbeiter anderweit Arbeit nachgewiesen 
werden kann. 

IV. Verfahren. 


Auf das Verfahren finden die Vorschriften der 
Verordnung über  Erwerbslosenfürsorge ent- 
sprechende Anwendung. Die Kurzarbeiterunter- 
stützung ist durch die öffentlichen Arbeitsnachweise 
zu errechnen. Die Gemeinde kann dem Arbeit- 
geber die Auszahlung übertragen, die 
er kostenlos auszuführen hat. 


. 


V. Haftung der Beteiligten. 


Bei mißbräuchlicher Inanspruchnahme der Kurz- 
arbeiterunterstützung haftet der Arbeitgeber unbe- 
schadet etwaiger Strafvorschriften für die Rück- 
erstattung neben dem Arbeitnehmer als Gesamt- 
schuldner, wenn ihn daran ein Verschulden trifft, 
insbesondere wenn er eine unrichtige Anzeige er- 
stattet hat. Unterläßt der Arbeitgeber schuldhaft 
die vorgeschriebene Anzeige, so hat er in gleicher 
Weise für etwaige unrichtige Anzeigen der Betriebs- 
vertretung oder der Arbeitnehmer einzustehen. 


VI. Uebergangsvorschriften. 


Am ı. März 1926 bereits laufende oder mit die- 
sem Tage ablaufende Wartezeit (s. oben II a) wird 
angerechnet. Ist die Wartezeit am 1. März bereits 
vollständig erfüllt, so kann die Kurzarbeiterunter- 
stützung bereits vom 1. März ab gewährt werden, 
wenn die erforderliche Anzeige binnen zwei Wochen 
beim öffentlichen Arbeitsnachweis eingeht. 


Kurzarbeiter mit `’ 


B. Fortfall der Erwerbslosenunterstützung an 
Werksbeurlaubte (Aussetzer). 

Durch einen Erlaß vom August 1924 hatte der 
Reichsarbeitsminister die Vorschriften über Erwerbs- 
losenfürsorge dahin ausgelegt, daß auch dann Er- 
werbslosenunterstützung gewährt werden könne, 
wenn das Beschäftigungsverhältnis tatsächlich be- 
endet sei, ohne daß indessen die formelle Ent- 
lassung der Arbeitnehmer zur Durchführung ge- 
langte (Werksbeurlaubung). Dieser Standpunkt ist 
nunmehr in einem neuen Erlaß des Reichsarbeits- 
ministers vom 20. Februar 1926 — IV 2807/27 — 
fallengelassen worden. In dem Erlaß heißt es wie 
folgt: 

„Wie bereits in der Begründung der Reichs- 
ratsvorlage angekündigt, vermag ich, nachdem nun- 
mehr die Kurzarbeiterunterstützung wieder ein- 
geführt ist, einer weiteren Gewährung von Er- 
werbslosenunterstützung an Werksbeurlaubte 
oder Aussetzer nicht zuzustimmen. Erwerbs- 
losenunterstützung darf vom ı. März 1926 ab nur 
noch Erwerbslosen bewilligt werden, deren Arbeits- 
verhältnis völlig — auch rechtlich — gelöst ist. Ins- 
besondere muß der Arbeitgeber ihnen die Arbeits- 
papiere ausgehändigt haben. Das hindert nicht, daß 
der Arbeitgeber dem Arbeitnehmer gegenüber die 
moralische oder rechtliche Verpflichtung über- 
nimmt, ihn bei Besserung der Wirtschaftslage be- 
vorzugt wieder einzustellen und ihm den Genuß der 
Vergünstigungen zu erhalten, die durch längere Zu- 
gehörigkeit zum Betriebe erworben werden (Ur- 
laub, Pensionseinrichtungen und ähnliche). Werks- 
beurlaubte, die vor dem ı. März 1926 in die Er- 
werbslosenfürsorge aufgenommen worden sind, dür- 
fen bis längstens zum 27. März 1926 unterstützt 
werden. Beim Uebergang aus der Werksbeurlaubung 
in die Vollerwerbslosigkeit haben sie keine Warte- 
zeit durchzumachen.“ 

Auf Grund dieser Vorschriften stehen diejeni- 
gen Betriebe, die ihre Arbeiter nur aussetzen ließen, 
ohne sie förmlich zu entlassen, vor der Notwendig- 
keit, nunmehr auch juristisch das Arbeitsverhältnis 
zu lösen, um ihre Arbeitnehmer in den Genuß der 
Erwerbslosenunterstützung zu bringen. Dabei 
taucht die Frage auf, ob für die Durchführung 
dieser Entlassungen die Vorschriften der Betriebs- 
stillegungsverordnung zur Anwendung kommen 
müssen. 

Man könnte sagen, durch die Werksbeurlaubung 
von längerer oder kürzerer Dauer ist der Kausal- 
zusammenhang zwischen der Nichtbenutzung von 
Betriebsanlagen und der Entlassung von Arbeit- 
nehmern, wie er gemäß $ ı der Stillegungsverord- 
nung für die Anwendbarkeit dieser Verordnung 
vorausgesetzt ist, nicht mehr vorhanden. Die Rechts- 
lage ist aber zweifelhaft, so daß es sich empfehlen 
dürfte, unverzüglich bei den zuständigen Behörden 
die Stillegungsanzeige zu erstatten, um Schwierig- 
keiten aus dem Wege zu gehen. 


Die Frage, ob werksbeurlaubten Arbeitnehmern, 
wenn sie nachträglich formell zur Entlassung kom- 
men; für die Dauer der Kündigungsfrist der Lohn 
gezahlt werden muß, ist bereits im verneinenden 
Sinne entschieden. Am 4. September 1924 führte der 
Reichsarbeitsminister in einem Bescheide folgendes 
aus: 

„Wenn der Arbeitgeber auf Grund der Ver- 
einbarung über die Werksbeurlaubung nicht zur 
Lohnzahlung während der Dauer derselben ver- 
pflichtet ist, lebt m. E. die Verpflichtung zur 
Lohnzahlung auch nicht nach einer Kündigung 
von Arbeitgeber- oder Arbeitnehmerseite für die 
Dauer der Kündigungsfrist wieder auf, es sei 
denn, daß in dem einzelnen Werksbeurlaubungs- 
vertrage ausdrücklich etwas anderes vereinbart 
ist.“ (S. „Neue Zeitschrift für Arbeitsrecht“ 1924 
Sp. 696.) 
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C. Erwerbslosenfürsorge und Angestellte. 


I. Ausdehnung der Erwerbslosen- 
fürsorge auf weitere Angestellten- 
kategorien. 


Bisher unterstanden nur solche Angestellten der 
Erwerbslosenfürsorge, die der Krankenversiche- 
rungspflicht unterliegen, d. h. Angestellte mit einem 
Jahreseinkommen bis zu 2700 RM. Die 7. Aus- 
führungsverordnung zur Verordnung über Erwerbs- 
losenfürsorge vom 21. Januar 1926 (RGBl. S. 96) 
dehnt mit Wirkung vom ı. Januar 1926 die Er- 
werbslosenfürsorge auf solche Angestellten aus, die 
der Angestelltenversicherungspflicht unterliegen. 
Das sind alle Angestellten bis zu einem Jahres- 
einkommen von 6000 RM. 

Alle Arbeitgeber, die Angestellte der letzteren 
Art beschäftigen, haben dies unverzüglich der zu- 
ständigen Krankenkasse zu melden. Die Meldung 
ist als Beitragsmeldung zur Erwerbslosenfürsorge 
zu bezeichnen und muß die Angestellten nach Na- 
men, Vornamen, Geburtsdatum, Wohnung, Beschäf- 
tigungsort, Arbeitsverdienst und Beginn des Be- 
schäftigungsverhältnisses aufführen. 

Der Beitragsberechnung wird jedoch nur das 
Gehalt zugrunde gelegt, das der oberen Grenze der 
Krankenversicherungspflicht entspricht, d. h. also 
2700 RM. Für diese Angestelltenkategorie ist also 
ein einheitlicher Beitrag zu entrichten, ohne Rück- 
sicht auf die tatsächliche Höhe des Gehaltes. Da 
mit Wirkung vom ı. Februar 1926 ab auf Grund 
des Art. 8 der 6. Ausführungsverordnung zur Ver- 
ordnung über Erwerbslosenfürsorge für das ge- 
samte Reichsgebiet ein einheitlicher Beitrag in 
Höhe von 3% des Grundlohns festgesetzt worden 
ist, beträgt der Beitrag für diese Angestellten 
(einschl. des Arbeitgeberanteils) monatlich 6,75 RM. 
(3% von 225 RM.). Die Beiträge sind an die Kran- 
kenkasse zu entrichten, bei der die betreffenden 
Angestellten gegen Krankheit pflichtversichert 
wären, wenn ihr Arbeitsverdienst nicht über die 
Grenze der Krankenversicherungspflicht hinaus- 
ginge. Durch einen Bescheid des Reichsarbeits- 
ministers vom 4. Februar 1926 — IV 1584/26 — ist 
klargestellt, daß unter diesen Krankenkassen ledig- 


lich die Kassen nach $ 225 der Reichsversicherungs- 
ordnung zu verstehen sind, d. h. die Orts-, Land-, 
Betriebs- und Innungskassen, nicht also etwaige 
Firsatzkassen. 


II. Beitragspflicht des Arbeitgebers 
zur Erwerbslosenfürsorge für 
Angestellte. 


Gemäß § 34 der Verordnung über Erwerbslosen- 
fürsorge vom 16. Februar 1924 (RGBi. I. S. 127) 
hat der Arbeitgeber die Hälfte des Beitrags zur 
Erwerbslosenfürsorge zu tragen. Das gilt sowohl 
bei Arbeitern als auch bei Angestellten, soweit sie 
der Erwerbslosenfürsorge unterliegen. Auch wenn 
krankenversicherungspflichtige Angestellte einer 
Frsatzkrankenkasse angehören. fällt die Beitrags- 
pflicht des Arbeitgebers zur Erwerbslosenfürsorge 
nicht weg, nur ist in diesem Falle der Beitrag nicht 
an die Allgemeine Krankenkasse zu entrichten. 
Art. 16 Abs. 6 der Ausführungsverordnung zur Ver- 
ordnung über Erwerbslosenfürsorge in der Fassung 
vom 2. Mai 1925 (RGBl. I. S. 63) bestimmt hier- 
über folgendes: 

„Sofern die Arbeitnehmer bei Frsatzkassen 
versichert sind, finden auf die Entrichtung des 
Arbeitgeberanteils der Beiträge die Vorschriften 
der Reichsversicherungsordnung über die Ent- 
richtung des Arbeitgeberanteils der Beiträge zu 
den Ersatzkassen entsprechende Anwendung.“ 

Die hier in bezug genommenen Vorschriften der 
Reichsversicherungsordnung sind enthalten im $ 520 
Abs. ı Satz 2 und haben folgenden Wortlaut: 


„Der Arbeitgeber hat den Beitragsanteil un- 
mittelbar an den Versicherten bei der Lohn- 
oder Gehaltszahlung abzuführen.“ 

Dies gilt aber nur für solche Angestellte, dic 
krankenversicherungspflichtig sind und dieser 
Verpflichtung durch Zugehörigkeit zu einer Ersatz- 
kasse nachkommen. nicht also für solche An- 
gestellte, die freiwillig einer Ersatzkasse an- 
gehören. Für diese Angestellten verbleibt es, soweit 
sie überhaupt der Erwerbslosenfürsorge unterliegen, 
hinsichtlich der Beitragszahlung bei den oben unter 
I am Schlusse erwähnten Bestimmungen. 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten E. V. 


Nr. 13. Patenttabelle. 

Wir verweisen darauf. daß der Patentrechtliche 
Verlag Max Millenet, Berlin SO 36, Elisabethufer 4. 
eine Patenttabelle nach Staaten geordnet heraus- 
gegeben hat, welche die geltenden Vorschriften über 
die Anwendung und Aufrechterhaltung der Patente 
in Form einer Wandtafelausgabe zum Preise von 
3,20 M. bringt. 

Nr. 14. Rußland. 

Der von einem Zeitungskorrespondenten über 
die Lage des Papiermarktes in der U. d. S. S.R. 
befragte Vorsitzende des Zentrobumtrust Jakowlew 
äußerte sich dahin, daB eine Verschlechterung nicht 
zu verzeichnen sei. Der Papiermarkt in der U. d. 
S. S. R. stehe bereits im Laufe der zwei letzten 
Jahre trotz der cenergischen Entwicklung der Innen- 
produktion im Zeichen eines Papiermangels. Als 
einzige einschneidende Erscheinung, die den Papier- 
markt beeinflussen könnte, bezeichnete Jakowlew 
die erfolgte Einschränkung des Papiereinfuhrplanes 
um 30%. Er glaubt jedoch. daß bei einer richtigen 
Verteilungspolitik hinsichtlich der zur Verfügung 
stehenden Papiervorräte einer Verschärfung des 
Papiermangels vorgebeugt werden könnte. 


Nr. 15. Frachtstundung. (Mitteilung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Der Verkehrsausschuß des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie beschäftigte sich in seiner 
Tagung vom 10. Februar mit dem Frachtstundungs- 


verfahren. Nach einer eingehenden Erörterung 
wurde die nachfolgende Entschließung gefaßt: 


„Die mit Wirkung vom ı. Februar 1926 vor- 
genommene Ermäßigung der Provision für das 
halbmonatliche Frachtstundungsverfahren der 
Deutschen Verkehrskredithank von 3 v. T. auf 
2 v. T. wird begrüßt, erscheint aber unzulänglich. 
Die jetzige Provision entspricht immer noch einem 
Jahreszins von 9.6 Proz. Da die Halbmonats- 
stundung im Durchschnitt einer Zahlungsfrist von 
nur acht Tagen gleicht und die Deutsche Reichs- 
bahn-Gesellschaft auch selbst Vorteile daraus 
zieht, daß die Frachtbeträge nicht in kleinen 
Einzelzahlungen, sondern summarisch bewirkt 
werden, erscheint jede Provisionszahlung un- 
gerechtfertigt und mit kaufmännischen Grund- 
sätzen unvereinbar. Der gänzliche Abbau der 
Stundungsprovision muß daher erwartet werden. 
Es wird ferner festgestellt, daß das heutige Bank- 
stundungsverfahren, vom Standpunkt der Wirt- 
schaft im allgemeinen aus betrachtet. umständ- 
licher ist als die frühere unmittelbare Eisenbahn- 
stundung. Auch für die Reichsbahn scheint die 
Einschaltung der Verkehrskreditbank in das 
Frachtstundungsverfahren schon wegen der sehr 
späten Verzinsung der Stundungsfrachtbeträge 
durch die Bank zugunsten der Bahn kostspielig 
zu sein. Von der Deutschen Reichsbahn-Gesell- 
schaft, Hauptverwaltung, wird daher eine ein- 
gehende Prüfung dahingehend erbeten, ob nicht 
durch die vorgehaltene Wiederausschaltung der 


sei vorwiegend gerade gegen einen Zoll. Die Ein- 
fuhr von Packpapier nach England aus Skandinavien 
und zum geringen Teil aus Deutschland wäre 1924 
nur 56% größer als 1913 gewesen. Es könne daher 
nicht von einer übergroßen Einfuhr gesprochen 
werden. Das Entscheidende der Frage sei die Papier- 
sorte. Das Ausland richtete sich nach dem eng- 
lischen Bedarf, der englische Fabrikant selbst täte 
dies nicht. Der englische Markt hätte sich immer 
mehr dem Kraftpapier zugeneigt, wovon 70 000 tons 


im Jahr = 32% der Gesamtpapiereinfuhr aus dem 
Auslande käme. Die heimische Erzeugung betrage 
dagegen nur 8000 tons jährlich = 4% der Gesamt- 


Inlandserzeugung. Das Komitee selbst stellte þe- 
züsrlich des Kraftpapiers fest, daß, obwohl hoch- 
wertiges Papier zweifellos in England hergestellt 
werden könnte, die Erzeugung so wenig vergrößert 
worden wäre, daß es unbillig wäre, gegen die Ver- 
braucher Schritte zu tun, welche zur völligen Aus- 
schließung der ausländischen "Erzeugnisse führen 
könnten. Die einzigen sicheren Folgen eines Zolles 
wären, daß der Verbraucher mehr zahlen müßte und 
der englische Export schwer getroffen würde. Nur 
die Tütenfabrikanten hätten als einzige Verbraucher 
den Zoll unterstützt, weil sie nicht ausführten. 
Litauen. Durch Verordnung vom 31. Dezem- 
ber 1025 sind mit Wirkung vom 3. Januar 1926 
eine Reihe Aenderungen im Schema und einiger 
Zollsätze des Tarifs vom 19. Dezember 1924 ein- 
wetreten. Der geänderte Tarif folgt nachstehend. 
Die Zollsätze gelten für ı kg in Lit gleich 0,42 RM. 


Auszug aus dem litauischen Zolltarif. 
Gruppe VIII. 
Papier und dessen Fabrikate. 
$ 176. 


Lumpen undanderes Papier- 
material. 


1. Verschiedene Lumpen und Gewebe- e 
flicken, nicht länger als 1% m und nicht in Litas 
breiter als 2 cm . . 0,20 

2. Papierherstellungsmasse "und "Makulatur 
sowie Cellulose, dicht durchlüchert . 0,02 

3. Alte ungelochte Zeitungen 0,20 


Japan. Die 


japanische Regierung hat 
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Verkehrskreditbank aus dem Frachtstundungs- $ 177. 
wesen und durch Wiedereinführung cines Stun- 1. Kartons und gepreßtes Papier: Zollsatz 
dungsverfahrens nach Art der Vorkriegszeit besser Papierwaren. für 1 kg 
den Interessen der Wirtschaft und der Reichs- a) Kartons, nicht besonders bezeichnet, Ne 
bahn ‚gedient wird. in Blättern und Rollen, gefärbt oder 
Nach der Herabsetzung der Stundungsgebühr ungefärbt, u Papier (Papier- 
für halbmonatliche Stundung von 3 auf 2 v. T. ist mache) . 0,30 
die eintägige Stundung zu 1 v. T. um etwa 20 Proz. b) Rohpappen zur Dachpappenherstellg. 0,01 
teurer als die halbmonatliche Stundung geworden, c) Dachpappe ; 0,08 
e obwohl bei eintägiger Stundung noch der Zins aus d) Bristolkartons, satinierte und polierte 
tärlichem Geld für etwa 100 Tage in einer Kartons, Karton und Papier in Teer 
ıstäagigen Stundungsperiode dem Stundungs- oder in einem antiseptischen Material 
nehmer entgeht.“ getränkt oder damit bestrichen . 0,30 
Der Verkehrsausschuß des Reichsverbandes der ce) Halbfabrikate aus Karton, Karton- 
Deutschen Industrie bittet deshalb darum. daß die karten für Jacquardwebstühle, Röhr- 
Stundungsgebühr für eintägige Stundung von ı v. T. chen zur Aufwicklung von Webgarn 0,40 
ebenfalls mit Wirkung vom ı. Februar d. J. ab 2. Papier: 
I, v. T. ermäßigt wird, schon um den bisherigen Be- a) Ungeleimtes Papier für Zeitungen 
nutzern der eintägigen Stundung den Uebergang zu in Rollen oder in Bogen . . . . zollfrei 
einer neuen Stundungsart zu ersparen. b) Gelbes Holzpapier zum Packen . 0,05 
EEE c) Verschiedenes Papier, außer dem be- 
Handelspolitik. sonders benannten, unverziert, ge- 
England. Auf eine Anfrage an den Premier- färbt, liniert und graviert; Papier auf 
minister, wann das Gesetz über den Packpapier- weitmaschigem Gewebe geklebt 0,20 
zoll dem Unterhaus vorgelegt werden würde, er- d) Papiertapeten und -Borten . 0,30 
folgte die Antwort. daß es augenblicklich noch nicht e) Pflanzenpergament, wenn auch auf 
möglich sei, den Zeitpunkt hierfür anzugeben. An- weitmaschigem Gewebe geklebt, 
scheinend sind inzwischen auch in der konservativen Zigarettenpapier, Kopierpapier, 
Partei Gegensätze in dieser Frage entstanden. In Kohlepapier (von Papier oder Baum- 
der „Daily News“ wird eingehend ausgeführt, daß wolle) dünnes chinesisches Papier. 
zwar der Untersuchungsausschuß sich für einen Papier in Wachs oder Paraffin ge- 
ı7!& prozentigen Einfuhrzoll aussprach, aber das tränkt, chemisches Photographen- 
aapea ichi sciner Feststellungen und Gründe papier und einseitiges Papier . 1,00 


am 


19. Januar 1926 eine Novelle zum Zolltarif dem 


Parlament vorgelegt, 


weil 


der bestehende Zolltarif 


vor 15 Jahren aufgestellt ist und der wirtschaft- 
lichen Lage Japans von heute nicht mehr entspräche. 
Ob die Zolltarifnovelle in der nunmehr vorliegenden 
Form vom Parlament angenommen werden wird, 
bleibt abzuwarten. 
Der neue Zolltarif enthält auch folgende Zoll- 


erhöhungen 


für eine Reihe von Papierpositionen. 


Wir lassen den augenblicklich in Kraft befindlichen 
Zolltarif und die Sätze der Zolltarifnovelle folgen. 
ı Kin gleich vo g, ı Jen gleich 1.90 RM. 


Auszug aus dem japanischen Zolltarif 
vom 14. April 1910 mit den bisherigen 


Tarif- 
Nr 


301 


302 


363 
364 
365 
366 


Aenderungen. 


© 
U N 
az 
Gegenstände M.Bßstab 32 
SS 
Jen 
Abschnitt 11. 
Halbzeug für die Pa- 
pierfabrikation, Pa- 
pier, Papierwaren, 
Bücher und Bilder. 
Halbzeug zur Papier- 
fabrikation: 
1. Mechanisch be- 
reitet 100 Kin 0,22 
2. Anderes too Kin 0,27 
Druckpapier: 
1. Kunstpapier 100 Kin 2,40 
2. Anderes: 
A.ın der Masse 
gefärbt 100 Kin 1,20 
B. Anderes: 
a) im Gewichte 
bis zu 58 g 
auf Iqm. 100 Kin 1,— 
b) Anderes 100 Kin 2— 
Schreibpapier 100 Kin 3,15 
Zeichenpapier 100 Kin 3.55 
l.öschpapier 100 Kin 3,80 
Filtrierpapier too Kin 17,40 


Zollsätze 
der 
Zolltarif- 
novelle 


Cu 
O 
-~ 
u 
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á u SE 
-n $ = x9 x e D 
EZ Gegenstände Maßstab BE LL s 
- iS N Ss 
Jen Jen 
367 Packpapier und Zünd- 
holzpapier, mit Aus- 
nahme von Seiden- 
papier . 100 Kin 1,50 2,40 
368 Zigarettenpapier 100 Kin 12,40 30% 
. v. Werte 
369 Papiertapeten . . . 1v0o Kin 8,50 14,40 
370 Pappe oder Karton- 
papier 2020.20. .7100 Kin 1,50 1,75 
371 Chinesisches Papier 
aller Art ©... V. Wert 30% == 
372 Nachgeahmtes japa- 
nisches Papier und 
Seidenpapier . 100 Kin 3,25 — 
373 Nachgeahmtes Perga- 
ment, Paraffinpapier 
und Wachspapier: 
ı. Mit Metallfolie oder 
Metallpulver belegt 
oder überzogen, ge- 
preßt oder bedruckt v. Werte „100 % a 
Anderes 100 Kin 3,20 _ 
374 Badshan e. : too Kin 22— = 
375 Lithographisches 
Uebertragungspapier . 100o Kin 36,50 37,80 
370 Oelpapier . . . loo Kin p 15,10 
377 Papier für Fenster- 
scheiben ; to0 Kin 57,20 107, — 
378 Papier,anderw eitnicht 
aufgeführt: 
1. Mit Metallfolie oder 
Metallpulver über- 
zogen oder belegt: 
A. Mit Folie oder 
Pulver aus Fdel- 
metall -. . . . v. Werte 100% — 
B. Anderes . . . v. Werte 100% — 
2. Farbig a 
A. Gepreßt . v. Werte 100 % — 
B. Anderes . . . v. Werte 100% — 
3. Bedruckt: 
A. Gepreßt . . . v. Werte 100% = 
B. Anderes . . . v. Werte 100% _. 
4. Anderes: 
A. Gekreppt oder 
zefältelt . . . v. Werte 100% _ 
B. Anderes . . . v. Werte 25% = 
usw. 
382 Briefpapier in Schach- 
ten . . . v. Werte 30% 30,30 
383 Briefumschläge: 
. In Schachteln, ein- 
schließlich des da- 
bei befindlichen 
Briefpapiers 100 Kin 19.60 31,60 
einschl. d. Schachteln 
2. Andere 100 Kin 15,10 30% 
v. Werte 


Griechenland. Nach Mitteilung des griechi- 
schen Finanzministeriums sind die griechischen 
Zollbehörden angewiesen worden, die von deutschen 
(remeinde- und staatlichen Verwaltungsbehörden, 
auch Handelskammern ausgestellten Ursprungs- 
zeugnisse, sowie einwandfreie von den Firmen 
beigeschaffte Beweisstücke, ohne Visum eines 
griechischen Konsulates als gültig anzu- 
erkennen. v. W 


Tarifierung von Papierwolle. 


Durch Nachtrag II mit Gültigkeit vom 15. März 
1926 zum Deutschen Eisenbahn-Gütertarif vom 
1. August 1925 ist Papierwolle als besondere 
Tarifnummer in Wagenladungsklasse C mit folgen- 


der Erläuterung aufgenommen worden: „Papierwolle 
wird durch Zerschneiden von Papierabfällen in 
schmale Streifen (Schnitzel) hergestellt und dient als 
Packmittel. TK. 140%.“ v. 


Deutschlands Papieraußenhandel im Dezember 19325. 


I. Allgemeiner Rückgang des Imports. 

Im Dezmber 1925 bezog Deutschland 2314 dz 
Holzschliff im Werte von 38000 RM. aus dem Aus- 
land. Der Import läßt in dieser Branche ständig 
nach. Im September waren noch 29006 dz, im 
Oktober 12422 dz zu verzeichnen; dem November 
gegenüber beträgt der Rückgang nahezu 50%. Das 
Gleiche gilt für Zellstoff: der deutsche Markt nahm 
im Dezember nur 63287 dz aus dem Ausland auf. 
Wertmäßig stellt sich der Import von Zellstoff im 
Dezember auf 791000 RM. Die Tschechoslovakei 
marschiert diesmal mit 32918 dz überlegen an der 
Spitze der Lieferanten. Nachstehend die wichtigsten 
liinzelposten: 


Tschechoslovakei 32918 dz 
Schweden 13 917 dz 
Finnland 7379 dz 
Norwegen 2818 dz 
Oesterreich f 1543 dz 
Polnisch- Oberschlesien ; 756 dz 


Die Einfuhr von Papierlumpen ist ebenfalls fast 
um die Hälfte heruntergegangen. Sie umfaßt 10 390 
Doppelzentner (i. V. 25601 dz) im Werte von 
445000 RM. Hauptbezugsquellen waren wieder 
Holland und Frankreich. Im einzelnen ergeben sich 
folgende Ziffern: 


Niederlande 1698 dz 
Frankreich 1504 dz 
Tschechoslovakei . 822 dz 
Vereinigte Staaten von “Nordamerika . 757 dz 
Oesterreich 434 dz 
Großbritannien 394 dz 
Litauen 193 dz 
Belgien 75 dz 


Papierspäne, Einstampfpapier und Altpapier 
lieferte das Ausland im Umfang von 13589 dz und 
im Werte von 178000 RM.; der Import ist auch 
hier erheblich zurückgegangen. Im Dezember 1924 
stellte sich die Einfuhr auf 36 695 dz. Großbritannien 
lieferte 11627 dz, Holland 882 dz und Schweden 
82 dz. Die Einfuhr von Papierholz ist auf I 054 322 
Doppelzentner (wertmäßig 3 342 000 RM.) zurück- 
gegangen; sie stellte sich noch im Oktober auf 
2461 347 dz, im Dezember 1924 auf 16191529 dz. 
Es lieferten: 


Tschechoslovakei 449917 dz 
OÖstpolen 454 008 dz 
Rußland 64 732 dz 
Westpolen 31588 dz 
Finnland 23 987 dz 
Litauen 4980 dz 


Der Import ` von Leder-, Stroh- und anderen 
groben Pappen belief sich auf 6 248 dz, im Dezember 
1924 auf 1283 dz. Auch hier hat die Einfuhr in den 
letzten Monaten nachgelassen. Finnland konnte 
5237 dz, die Tschechoslovakei 196 dz auf den deut- 
schen Markt bringen. Gestiegen ist lediglich der 
Import von Büchern einschließlich Gebetbüchern: 
er betrug im Dezember 1925 3193 dz, im Dezember 
1924 2323 dz. Wertmäßig beläuft sich der Dezember- 
import auf 1117000 RM. 


II. Sinken der Exportziffern für Pack- 

papier, Druck-, Schreib-, Zeichen- 

und Seidenpapier. Zunahme der Aus- 

fuhr von Pappen, Jöschpapier und 
Tapeten. 

Im Dezember 1925 gingen 5675 dz Papierholz im 
Werte von 17 0o00 RM. ins Ausland. Gegenüber dem 
Vorjahr ist die Ausfuhr ganz erheblich zurück- 
gegangen, sie betrug im Dezember 1924 26739 dz. 
Der Dezemberexport 1925 ging ausschließlich nach 
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der Schweiz, die von dem im Jahre 1925 aus- 
geführten 149 542 dz Papierholz allein 120214 dz 
abnahm. Außerdem lieferte Deutschland 1007 dz 
Druckfarbe im Werte von 1158000 RM.; davon 
gingen 102 dz nach Holland. Die Ausfuhr von Holz- 
schliff stellte sich im Dezember auf 16 132 dz (i. V. 
6102 dz). Wertmäßig beträgt die Menge 115000 RM. 
Im Oktober v. J. betrug der Export nur 2556 dz. 
Das Ausland nahm ferner 268846 dz Zellstoff 
(6902000 RM.) ab. Der Exportzuwachs ist ganz 
enorm, wenn man berücksichtigt, daß im ganzen 
Jahre ı925 nur 562753 dz Zellstoff exportiert wur- 


den. Die Vereinigten Staaten waren Hauptabsatz- 
markt. Im einzelnen verteilt sich die Menge 
folgendermaßen: 
Vereinigte Staaten 88 281 dz 
Großbritannien 62 184 dz 
Holland 17712 dz 
Italien ee 17 290 dz 
Frankreich . . 16879 dz 


Der Export von Packpapier (in der Masse ge- 
färbt) beträgt 109647 dz im Werte von 4818000 
Reichsmark; im Dezember 1924 ergaben sich 94 687 
Doppelzentner. Hauptabnehmer war Großbritannien 
mit 57234 dz. Nach Holland gingen 18968 dz, nach 
der Türkei 2919 dz und nach den Vereinigten 
Staaten 2627 dz. 

Die Ausfuhr von Seidenpapier umfaßt im Be- 
richtsmonat 4911 dz im Werte von 509 000 RM. 
Davon entfallen auf Großbritannien 1371 dz und auf 
die Niederlande 1038 dz. Der Export nach Holland 
hat stark zugenommen, er betrug z. B. im Oktober 
nur 688 dz. i 

Die Ausfuhr von Druckpapier hat nachgelassen, 
sie beträgt im Dezember 1925 nur 138648 dz. Zum 
Vergleich seien einige frühere Ergebnisse angeführt: 


Dezember 1925 138 648 dz 
Oktober 1925 168 276 dz 
September 1925 179 528 dz 
Dezember 1924 17i 855 dz 
Oktober 1924 271 533 dz 


Hauptabnehmer war diesmal Rußland, während 
sonst Argentinien an der Spitze zu marschieren 


pflegte: 
Rußland 33 487 dz 
Argentinien . - . s. e où 26 008 dz 
Vereinigte Staaten von Nordamerika 15837 dz 
Niederlande . . 4.. 3 14 304 dz 
Italien . - - 8122 dz 
Großbritannien 7 400 dz 
Spanien . 3275 dz 


Der Export von Schreib-, Brief- und Noten- 
papier stellt sich auf 21993 dz im Werte von 
ı 418000 RM. Der vorjährige Dezember wies 
23 921 dz auf. Insgesamt wurden im Jahre 1925 


für 15963000 RM. Waren dieser Art exportiert. 

Nachstehend die Einzelergebnisse: 
Argentinien a er ee 3954 dz 
Niederlande 2506 dz 
Großbritannien 2064 dz 
Dänemark 576 dz 
Mexiko 412 dz 
Brasilien . - - 268 dz 


An Leder-, Stroh- und anderen groben Pappen 
gingen 25 734 dz ins Ausland, wertmäßig für 875 000 
Reichsmark. Der Dezember 1924 erbrachte 46 930 
Doppelzentner. Hauptabnehmer waren Großbritan- 
nien (7924 dz) und die Niederlande (6923 dz). 
Kleinere Posten gingen nach Schweden (1178 dz) 
und nach Dänemark (941 dz). 

In Kunstleder-, Preßspan- und feinen Pappen 
nahm der ausländische Markt 2487 dz im Werte 
von 248000 RM. auf (i. V. 2691 dz). Der Export 
des ganzen Jahres beläuft sich in dieser Branche 
auf 28 110 dz gegenüber 25612 dz im Jahre 1924. 

An Dach- und Steinpappen nahm das Ausland 
3523 dz (127000 RM.) ab. Davon gingen 296 dz 
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nach Schweden. Im Dezember 1924 betrug die Aus- 
fuhr 2476 dz, im Oktober 1925 2404 dz. 

Außerdem sei noch erwähnt die Ausfuhr von 
3554 dz Pappen aller Art (weiß oder farbig ge- 
strichen, mit Papier beklebt) im Werte von 270 000 
Reichsmark. Davon nahm Großbritannien 1884 dz 
ab. Im Dezember 1924 betrug die entsprechende 
Ziffer 3016 dz. 

Ferner ist beachtenswert die Ausfuhr von 
ı5 586 dz Buntpapier im Werte von 1486 000 RM. 
Der Export in dieser Branche betrug im Dezember 
1924 18099 dz. Die Ausfuhrtätigkeit hat sich hier 
in den Jahren 1925 und 1924 ziemlich auf dem 
gleichen Niveau gehalten: 207 518 im Jahre 1925 
gegenüber 200 378 dz im Jahre 1924. Hauptabnehmer 
waren folgende Länder: 

Dez. 1925 Jan.-Dez. 1925 


Argentinien . 5 122 dz 51 848 dz 
Großbritannien ı 581 dz 23 338 dz 
Niederlande 1 533 dz 20 836 dz 
Brasilien . . . 629 dz 13 548 dz 


Zum Schluß "noch einige weitere bemerkens- 
werte Ausfuhrposten: 
Dez. 1925 Dez. 1924 


Karton- und Kartenpapier . 10225 dz 10652 dz 
Zeichen- und Zeichenkarton- 

papier ı283 dz 1317 dz 
Löschpapier 082 dz 895 dz 
Pergamentpapier 4273 dz 3902 dz 
Hartpapierwaren . . . .- 2161 dz 1588 dz 
Schreibhefte, Preisverzeich- 

nisse USW. . . .. 6341 dz 6182 dz 
Papierspäne, Altpapıer . . 23 369 dz 194 084 dz 
Bücher (einschl. Gebetbücher) 7367 dz 9128 dz 
Besuchs- und Wunschkarten . 3118 dz _ 
Tapeten nn... 10624 dz — 
Gelatine-, Paus-, Blaupapiere 1266 dz — 
Tüten, Beutel, Säcke . 2063 dz -= 
Briefumschläge 1849 dz — 
Musiknoten ı 110 dz — 

MI. 
ee ne a 
MARKT-BERICHTE 
m 

Rheinland-Westfalen. 


Die Herabsetzung der Verbandspreise für Kunst- 
druckpapier hat einen guten Eindruck gemacht, den 
man besonders psychologisch bewerten muß; über- 
all, wohin man als Reisender zu den Großhändlern 
kommt, wird einem entgegengerufen: „Na, sehen 
Sie, daß wir recht hatten; die Preise mußten eben 
herunter; jetzt kann man doch eher schon wieder 
kaufen!“ Ich habe in meinem Bericht in Nr. 8, 
Seite 87/88, darauf hingewiesen, wie es gerade dic 
Kundschaft des Papiergroßhandels war, die 
immer und immer wieder Preisermäßigungen for- 
derte. Es nützte nichts, daß man den Papiergroß- 
händlern zum so und so vielten Male darlegte, daß 
die Papierfabriken tatsächlich an der Grenze ihrer 
Selbstkosten angelangt seien, weil sie einmal ihre 
Betriebe nicht restlos ausnützen können und fürs 
andere die Preise für die notwendigen Roh-, Halb- 
und Betriebsstoffe nicht derart herabzudrücken ver- 
mochten, daß angesichts des durch die unzureichende 
Beschäftigung entstandenen Leerlaufes im Betriebe 
eine Senkung der Gestehungskosten möglich wurde, 
die der Kundschaft hätte zugute kommen können; 
es nützte nichts, daß man darauf hinwies, was über- 
dies sowohl der Papiergroßhandel wie die Ver- 
braucherschaft selbst ganz genau wissen, daB ins- 
besondere das Papierholz immer noch nicht nennens- 
wert von seinem Preisstande herunter will, man 
blieb gegen diese Einwände taub und mißtrauisch 
und forderte mit der Kundschaft aus den Reihen 
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der Verbraucher Herabsetzung der Preise. Nun 
sind sie eingetreten: holzhaltige Papiere unter 


90 Gramm sind um ı M., über 90 Gramm um 1,50 M., 
holzfreie Papiere unter 90 Gramm um 1,50 M. und 
über 90 Gramm um 2 M, alles je 100 kg, herab- 
gesetzt worden; die Briefordnerkonvention ermäßigte 
mit Berechnung ab 25. Februar den Teuerungs- 
zuschlag von 20 Proz. auf 12%» Proz. In der Tat hat 
sich die Zuversicht zum Geschäft belebt; selbst 
der Buchverlag, der äußerst pessimistisch die ge- 
samten Verhältnisse betrachtete, hat sich ent- 
schließen können, einige nicht gerade kleine Auf- 
träge zu überschreiben: der Papiergroßhandel be- 
richtet allgemein von einer Belebung des Geschäfts, 
die, mag sie selbst mit der vor der Tür stehenden 
Österzeit etwas zusammenhängen, doch erfreulich ist 
und denen wieder einmal recht gibt, die immer der 
Meinung sind, im Geschäftsleben bedarf es wie in 
der Politik zuweilen auch kleiner Stimulierungs- 
momente. Und als eines solcher ist in der Tat die 
Herabsetzung der Verbandspreise für Kunstdruck- 
papier zu werten. Der Papiergroßhandel berichtet 
im übrigen, daß auch bei den Akzidenzdruckereien 
und im Zeitschriftenverlag wieder etwas größere 
Bestellungen herausgxekommen sind; es scheint sich 
teilweise um erhebliche Abrufe gehandelt zu haben, 
denn der Großhandel hat beachtliche Aufträge über- 
schreiben müssen, um die Lücken des Lagers aus- 
zufüllen. Im übrigen hat das bevorstehende Oster- 
geschäft auch den weiten Markt der Packpapiere 
wieder etwas belebt; ziemlich umfangreiche Aufträge 
für ordinäre Braunholzpapiere wurden überschrieben, 
daneben aber auch für starkzellstoffhaltige Perga- 
ment- und Pergamynpapiere; im übrigen hört man, 
daß für diese Papiersorten das Ausland, insbesondere 
Holland, wieder umfassenden und dringlichen 
Bedarf bekundet; einige holländische Einkäufer 
hatten sogar das rheinisch-westfälische Industric- 
gebiet bereist, um zu hören, welche Posten sofort 
greifbar seien; in einigen Fällen haben sie größere 
Bestände, leider viel zu billig, übernommen, 
denn alles deutet darauf hin, daß diese Posten gar 
nicht in Holland selbst verbraucht werden, sondern 
sofort exportiert werden; gerade mit Rücksicht 
darauf waren die den Holländern abgenommenen 
Preise viel zu niedrig. Das Geschäft in Pappen, 
besonders Kartonnagenpappen, hat sich gleichfalls 
recht erfreulich beleben können und überhaupt ist 
überall größere Hoffnungsfreudigkeit wieder an- 
zutreffen. —d. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Kl. 14,00 bis 17,50 M. im Durchschnitt 
14 bis 16 M.; II. Kl. 13,50 bis 1600 M., im Durch- 
schnitt 12 bis 14 M.; Ill. Kl. 9,50 bis 13,00 M., im 
Durchschnitt 10 bis ır M. — Preußen: I. Kl. über 
14 cm Zopf 7,70 bis 15.27 M. im Durchschnitt 
9,32 M.; IIL. Kl. von 7 bis ı4 cm Zopf 5,70 bis 
14,47 M., im Durchschnitt 878 M.: 1/II. Kl. ge- 
mischt 6,75 bis 13,30 M., im Durchschnitt 9,25 M. — 
Inländisches Holz, waggonverladen der Liefer- 
station, je rın: Süddeutschland: 14 bis 16 M.; Mittel- 
und Westdeutschland: 15 bis 17 M. — Tschecho- 
slovakei, ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne 
Kingangszoll, je rm, für gute handelsübliche Ware 
in Fichte: frei Oderberg 120 bis 130 Ke.; frei 
Tetschen/Bodenbach 145 bis 155 Ke.; frei Reitzen- 
hain-Kger-Weipert 155 bis 108 Ke. — Polen, je rm 
frei deutscher Grenzstation, ohne deutschen Ein- 
vangszoll 15,75 bis 16,50 M. 


Berlin. 


Das Geschäft hat noch immer keine Belebung 
erfahren, die sogenannte Ostersaison muß als ver- 
loren gelten. Es fehlt an allen Anregungen. die 
Bewegung in das träge und verdrossen dahin- 
schleichende Geschäft bringen könnten. Es wird 


nur das unumgänglich Nötige gekauft, nur die 
Tagesbedürfnisse werden gedeckt, natürlich auch nur 
un geringsten Umfange Ueber den Tag hinaus 
wagt man nicht zu disponicren. Trotzdem bei jeder 
dieser geringen Anschaffungen das Gefeilsche um 
den Preis, das Herumfragen bei den Fabriken; bei 
den kleinsten Mengen werden förmlich Wettbewerbe 
ausgeschrieben. Die Leipziger Messe hat der 
Papiererzeugung auch keine Förderung gebracht, 
die Erwartungen waren schon niedrigst eingestellt, 
so daß keine Enttäuschung eintreten konnte. Von 
allen KErörterungen über öffentliche Maßnahmen zur 
Hebung der Wirtschaft sind bislang für unser Fach 
keine Auswirkungen zu bemerken. Mit gespannter 
Aufmerksamkeit schaut man nach den Geschäfts- 
zweigen aus, bei denen man ein Aufleben des Ge- 
schäfts am ehesten erwartet. Vergebens. Ks rückt 
und rührt sich nichts. Selbst die zweifellos be- 
gonnene Bautätigkeit hat für unser Gewerbe noch 
keinen Bedarf erkennen lassen. Möglich, daß die 
durch die Witterung hervorgerufenen Hemmungen 
diese Tätigkeit sich noch nicht hat entfalten lassen, 
aber immerhin ist auch diese schwache Hoffnung 
unerfüllt geblieben. Manche andere auch, daher 
bleibt das Gesamtbild trüb und unerfreulich. Alle 
Momente treffen zusammen, um eine Erhellung zu 
verhindern. Die ganz ungewöhnliche Witterungs- 
lage ist für viele Geschäftszweige geradezu äußerst 
störend. Ueberschwemmungen, Sturmschäden. wie- 


der auftretende starke Fröste, bringen Unter- 
brechungen des Verkehrs, Stillstände und damit 
zahlreich Verluste und Rückschläge Die letzten 


Tage vor dem bevorstehenden Osterfest werden ja 
noch manches Bedürfnis wecken und dem Klein- 
handel einiges Leben zuführen. Aber von irgend 
welcher Bedeutung für die Gesamtheit kann dies 


Aufflackern nicht werden. Helfen kann nur ein 

Bedarf, der in die Breite und Tiefe geht, und dafür 

fehlen noch alle Voraussetzungen. tr. 
Nordbayern. 


Irgendwelche neue Gesichtspunkte hat die letzte 
Woche nicht gebracht. Das Messegeschäft, mit dem 
die zum großen Teil auf Export eingestellte nord- 
bayerische Industrie rechnete, hat im allgemeinen 
die nicht allzu hoch gespannten Erwartungen nicht 
übertroffen. Von größeren Aufträgen, welche auf 
Leipzig zurückzuführen wären, ist bisher noch nichts 
bekanntgeworden, allerdings können sich dortige 
Anbahnungen noch auswirken. Einigermaßen Nach- 
frage bestand in billigeren und besseren Druck- so- 
wie Kunstdruckpapieren und, soweit Schulbehörden 
in Frage kommen, in Schreibstoffen. Nach vor- 
liegenden Statistiken ist die Anmeldung von neuem 
Zugang zu den ersten Schulklassen außergewöhnlich 
groß gegenüber den Vorjahren und es ist demzufolge 
auch mit einem erhöhten Bedarf, sowohl in billigen 
Schreib- als auch Schulbuch-Papieren für die 
nächste Zeit von dieser Seite zu rechnen. In Pack- 
papieren war das Geschäft sehr mäßig, was in erster 
Linie auf die mangelnden Exportaufträre zurück- 
zuführen ist. Das Pappengeschäft ließ sehr zu 
wünschen übrig; bei den Fabriken sind meist 
größere Lagerbestände vorhanden, von denen mit- 
unter zu sehr gedrückten Preisen abgegeben wird. 
Ziemlich fest sind die Holzkartonnotierungen, un- 
günstiger die des Graukartons, wie überhaupt aller 
Pappen und Papiere, bei welchen Altpapier als Roh- 
material eine größere Rolle spielt. ng. 


Amtliche Strohnotierungen. 


Erzeugerpreise je 50 kg ab märkischer Station 
für den Berliner Markt (in Reichsmark): Quadrat- 
ballen drahtgepr. Roggenstroh 0,75 bis 1.35, Hafer- 
stroh 080 bis 1.30, Gerstenstroh 0,80 bis 1.25, 
\Weizenstroh 0,75 bis 1.25, Roggenlangstroh 1.23 bis 
1.60, bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh 0,90 
bis 1.30, Häcksel 1.40 bis 1.75. | 


Heft 11, 1926 DER PAPIER-FABRIKANT 


A 


J.G. Farbenindustrie 


Aktiengesellschaft 
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Frankfurt a. M. / Hocdhst a.M. / Leverkusen bei Köln a. Rh. / Ludwigshafen a. Rh. 


x 


Farbstoffe 


in jeder Echtheit und Nuance für die 


gesamte Papierindustrie 


Spezialitäten: 
Farbstoffe für licht-, wasser-, 
alkali-, säure-, reib- und dampfechte 


Papiere 


Technische Unterstützung jederzeit. 


Spezial-Verfahren 
Bisulfit und Chlor flüss. zum Bleichen. 


* 


Verkaufsgruppe für Deutschland und Holland: 


J.G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft 


Leverkusen bei Köln a. Rh. = 
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AUSLANDSSCHAU 


Ein Rückblick auf den englischen Papierhandel 
im Jahre 1925. 

Die Londoner Handelskammer hat jetzt die 
Jahresberichte über den britischen Handel 1925 
veröffentlicht und die englischen Fachzeitschriften 
bringen daraus Auszüge der für den Papierhandel 
ermittelten Ziffern. Zunächst werden über die 
Papiereinfuhr nach Großbritannien folgende Zahlen 
für die letzten drei Jahre veröffentlicht: 


1925 14659 488 cwts 15085 314 Lstr. 
1924 14047 774 cwts 14424018 Lstr. 
1923 12626957 cwts 13592893 Lstr. 


Die Papier- und Pappeneinfuhr im Jahre 1925 
war danach mengenmäßig um 4,3% höher als im 
Vorjahr und um 160 % höher als im Jahre 1923. Den 
stärksten Posten unter den einzelnen Papiersorten 
nahm Pack- und Umschlagpapier mit 4 488 380 cwts 
bezw. 30,6% ein. 29% der Finfuhr entfiel auf 
Druckpapier und 24,6% auf Strohpappe. 

Der Hauptlieferant von Pack- und Umschlag- 
papier war Schweden. Deutschland nahm, obwohl 
der Bezug deutschen Materials mit 968099 ewts um 
29 568 cwts hinter dem Ergebnis von 1924 zurück- 
bleibt, den zweiten Platz ein. Es folgen dann Nor- 
wegen, Finnland, Kanada und Belgien. Die Haupt- 
bezugsquelle für Druckpapier war Neufundland, das 
diesmal mit 1 197955 cwts vertreten ist. Gegenüber 
1924 ist ein Mehr von 110633 cwts festzustellen. 
Von den kontinentalen Staaten sind Schweden und 
Finnland am stärksten beteiligt. Die Einfuhr aus 
Deutschland hat ganz erheblich nachgelassen; sie 
ist mit 189473 cwts um etwa 98000 cwts niedriger 
als im Jahre 1924. 

Für den britischen Papier- und Pappenexport 


der letzten drei Jahre gibt der Bericht der Handels- 


-kammer folgende Ziffern wieder: 


1025 . 5005 584 cwts 9832025 Lestr. 
1924 . 4757354 cwts 9229 550 Lstr. 
1923 . 4351 118 cwts 8762998 Lstr. 


Der Menge nach übertrifft das Jahr 1925 das 
Vorangegangene um 5,2%, das Jahr 1924 um 15,3 %. 
Dem Wert nach beträgt die Steigerung 6,5 bzw. 
12,1%. Von den im abgelaufenen Jahre exportierten 
Papier- und Pappenmengen entfallen allein 73,2 % 
(3665853 cwts) auf Druckpapier; der Export- 
zuwachs in dieser Branche gegenüber 1924 beträgt 
nicht weniger als 651 103 cwts. Sehr ungünstig 
schneidet die Gruppe „Pack- und Umschlagpapier“ 
ab. Die Ausfuhr belief sich 1925 auf nur 217 965 cwts 
ım- Vergleich mit 687453 cwts im Jahre 1924 und 
574 309 cwts vor zwei Jahren. 

Das englische Druckpapier fand Hauptabsatz- 
länder in den Kolonien, vor allem in Australien, das 
67,2% des gesamten Exports aufnahm. Dann folgen 
Neuseeland, Britisch-Indien, Süd-Afrika, Ceylon und 
die Straits. Für Schreibpapier waren ungefähr die 
gleichen Absatzmöglichkeiten gegeben. 

Zum Schluß geben wir noch die Zahlen über die 
Einfuhr von Rohmaterialien und Hilfsstoffen für die 
englische Papierfabrikation wieder: 


1925 1499684 cwts 11109452 Lstr. 
1924 1492988 cwts 11563 477 Lstr. 
1923 1 369 277 cwts 11453876 Lestr. 


Hauptbezugsquellen waren die skandinavischen 
Länder, daneben auch Kanada. 


Leder‘ reibr 


ASS 


DRESDEN-LÖBTAU27) 


ROSEN 


niedrige, veredelte, zum Pflanzen 
fertig geschnitten, in Prachtsorten 
und in allen Farben, den ganzen 
Sommer dankbar blühend. Anlei- 
tung zum Pflanzen liegt jeder Sen- 
dung bei. Sorgfältige Verpackung 
sichert gute Ankunft. 

Zahlreiche Dankschreiben. 
Postkolli frei Haus 25 Stück M 15, — 

LEJ LEJ LEJ 50 ’. M 28, A ans 
K] CE 0 ”. M :0, Zu 


Johs. Testorf 
Rosenkulturen 
Uetersen i Holstein 3. & 


g59EEEEBBEEEEENENENEG 


Vu nnEnnEEEEREREEEEER 


Schutzhülsen (Brandringe) 


DRP u Aus). Pat. 


Einziger Schutz gegen Undicht 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbehrlich bei’ Abgas. 

Oelfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresdenis N6. 


OGEL Q 
DDE 


CHLEGEL 


ELASTISCH 
ISOLIERENDE 


E MASCHINENFABRIK G.M.B.H. 


KUPPLUNGEN 


PREISWERT. SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 
m a 


DRESDEN- 
PLAUEN 
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Börsenbericht. 


a a i ii E o 


——— GESCHARTS NACHRICHTEN 


mark- Kurs Kurs m 

Kapital | vom vom Joh. Woiczik, Seniorchef der Firma Joh. Woiczik, 

Mill Mk.| 2 März | 9.Marz Rittmühle, OÖberösterreichische Papier-, Pappen- 
und Holzfaserfabrik }. 


Bezeichnung der 
Aktien - Oeselischaft 


a iar F anpentanipikationt) Su 1.8 16,25 17 Am 20. Februar 1926 verschied der Seniorchef 
eld-Gronau®) ..... ae ‚5 «2,75 24,75 “irm: : iCZiĪ erwi rS à 
Ammend. Papierfb.®). . . .. .. 4 11475 | 114 aer hl J ghann ee E aer 
Aschaffenbg. Buntp. M. . . . . . 2 95.00 94,00 Papter-Industrie A.-G., Olleschau, in seiner Arbeits- 
Aschaffenbg. Fapierib. ) u 14,4 72,50 85 stätte Rittmühle, Einsiedlung bei Vorchdorf. 

emn. Fapierib. CinsiedelC. .. _ 20,00 — i i i i i 
Bromo Nato N a S Taod = p , Zwickauer Maschinenfabrik, Zwickau i. Sa. Dem 
Cröllwitzer Papierfb.*) . . . .. 1'35 100 99.50 Geschäftsbericht über das Geschäftsjahr 1925 ent- 
Dresda. Aroma u. Kaeso 7 92 97,50 nehmen wir folgendes: Trotz der zufriedenstellenden 
senthal rapier M .....s e’. — 24,00 26,00 aftı ad A = : 
elle re = 70% Fr Beschäftigung der Werke in der ersten Hälfte des 
Papierfabrik Hegge A. . . ... = á 70.00 Geschäftsjahres ging später der Auftragseingang 
Dedenaner Papiertb *) T i in 21 20 durch die allgemeinen ungünstigen wirtschaftlichen 
artonp. UroB-Särchen ... ..I 1, — 31,50 a iss į i ins j i 
Koschelmer Celidlose "o = aaa . A a36 = a Verhältnisse zurück. Betriebseinschränkungen in den 
Kurz Pp.D . .......:. = 67,00 72.C0 Zwickauer Werken sowie in der Abteilung in Nieder- 
a etetnal EBEN _ — — schlema mußten vorgenommen werden, um Verluste 
mmr. Steina®) L..... a — 75,00 — l i ER TOR E 
Mönchen Dachau Mo a = 2 = zu vermeiden. Im neuen Geschäftsjahr hat sich der 
Natronzellstoff u. P.*) . . . . .\ 6.5 85 91 Auftragseingang wieder gebessert und es wird eine 
penger rat Tan D E E — 61,75 61,50 Belebung des Exportgeschäftes erwartet. Das Ge- 
reBsp. Untersachs‘*). . .. ... 1,32 — 70,50 chäftsı . > ; i ` : a 
Resholr S Aa E AT 12.80 BEN schäftsjahr 1925 schließt mit einem Reingewinn von 
Sächs. Cartonnagen®). . . . . .. 16 29 285], 37 75808 RM., der auf neue Rechnung vorgetragen 
Schles. Papierfb.... ..... — — — werden soll. 
Schles. Cellulose*). ... ... 3,2 68 E8 
ne Cellulosefabrik. . . _ 8 8 
Stettiner Pap. u. P. . . 2.2.2.2. 1,2 — — i -Hi ig! 
Teısn. Papierfb.M . . . . . . .. = 39,06, 40,00 Beilagen-Hinweis! | 
Thode ea Pa Eaa _ 0,18 _ Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant‘“ 
arziner Papierib.*) .. ..... 4,8 45 50 N ‚ei Wr, ; x . i 
Verein. Baazmer) oo aa 3'15 38.80 3:6 sind zwei Werbedrucksachen beigefügt, die wir der 
Verein. Strohstof D . . . . . .. Be 157.25 151.00 Aufmerksamkeit unseres Leserkreises besonders 
Veneno. Papierib. D BEREIT _ 55,00 55,00 empfehlen, und zwar: 

inter Pap. H. ... 2.2... — u == E SPE uno: 
Zeilston Verein I aS > 39 AE ı. der Apparatebau Aktien en Sunne: 
Zelistoff-Waldhof®) .. . 2 2... 21,5 106,25 108.75 De ae über Oelreiniger und asserfänger, 
Sa a un 
*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 2. der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse Abt. Sortiment, Berlin S42, über Werke für 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse die Papierfabrikation. 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH -FABRIKEN 


bishor Chr. Steinmayer u. Cari Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
% 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
4 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Suddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 


128 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 11, 1926 


STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Zur Wiederbesetzung der durch Todesfall 
fre'gewordenen Stelle eines Vorstandsmitgliedes suchen wir einen 


kaufmännitchen Dieektor 


Nur allererste, mit der Zellstofi- 
und Papier-Branche völlig vertraute Kräfte, 
die bereits größere Unternehmungen mit Erfolg geleitet haben, 
wollen Bewerbungen mit Lebenslauf und Lichtbild einreichen an den 
Vorsitzenden unseres Aufsichtsrats, Herrn Kommerzienrat 
Paul Seifert, Wiesbaden, 
Mainzer Straße 10 


Akttiensefelihart Für Zelio- und Hapierfabeiktation 


euere 


$ K 
r os 
x Suche $ i . . 
os 
$ wenn EE Todan, Direktor / Tedin, Leiter 
$ reits 3 Jahre kaufmännisch gelernt, 3. 5 s 
x nochmals für 1 Jahr % 
4 KA Tüchtiger Zellstoffmacher, der in der Eindickung der Ablaugen und 
KN Er Spirituserzeugung reiche Erfahrung besitzt, ausgebildeter Papiermacher sucht 
K KA sofort Stellung. Gefl. Angebote unter P.F. 356 an die Geschäftsstelle des 
KX & „Papier - Fabrikant“, Berlin S 42 erbeten. 
& & 
de OIERROER onnsanne CITITI OOCODOSOOOOOCOVOCOCAGCOCAGAOAPOLOCOSACCOOODOOOGOOO Ka 
Ex 2 g 
<$ wo demselben Gelegenheit geboten ‘$ 
“ wird, sich in der gesamten Papier- & 
os. 
<$ branche auszubilden. Es wird kein % 
*% Wert auf Vergütung irgendwelcher ka a a 
$ mea meneer || Betriebsleiter gesucht 
«$ an die Gieschäftsstelle dieses Blattes. % 
os 


[AL 


x 


& 
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Sebinchdecke 


gesetzlich geschätzt Nummer 708 230 


für mittlere Feinpapierfabrik Norddeuschlands. 
Große praktische Erfahrung in der Erzeugung 
von holzfreien Druck-, Schreib-, Durchschlag- 
und Seidenpapieren nebst der Fähigkeit, einen 
Betrieb selbständig, energisch und zuverlässig 
zu leiten, unbedingtes Erfordernis. Nur Be- 
werber mit besten Zeugnissen und Referenzen, 
welche einen ähnlichen Posten schon längere 
Zeit mit nachweisbarem Erfolg bekleidet haben, 
kommen in Frage. Werkswohnung vorhanden. 
Bei befriedigenden Leistungen hohes Gehalt 


und Lebensstellung. ns. msn D 


seit vielen Jahren bestens bewährt, besser 
und doch billiger als Gummi. '/ Ver- 
langen Sie bemusterte Offerte und Re- 
ferenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


Angebote unter P.F.428 an die Geschäftsstelle d. Blattes. 


für die gesamte Papier- 
und Pappenfabrikation 


Spezialiiälen 


wasserlöslich, lichtecht, 


nicht stäubend; 
auf Wunsch in Teigform 
Cari HisgenAkt. Ges. 


Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1868 


Pappenklammern 


zum Trocknen nasser, beklebter und ge- 

strichener Pappen u. Papierbogen liefert für 

die gesamte Papier- u. Pappenindustrie, sowie 
für das graphische Gewerbe 


V. JOCKEL, STOLPEN i. SA. 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstollindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Tippen Zelistoii- und Holzstotlindustrie E. V, 


Papierma 


-Beruisgenossenschaften 


Verein Deutscher Papieriabrikanten 
Verein Deutscher Pappeniabrikanten / Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstofiabrikanten / 


irtschaitliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie/ Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der de 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


% Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 A 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nar mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quelleuangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikante erscneint wöchent- 


ch, Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verbandsprüfungen für Papiertechnik am Friedrichs- 
Polytechnikum in Cöthen i. A. 


Am 10. und 11. März fanden die Frühjahrs- 
Verbandsprüfungen des V.D.P. statt, wofür sich 
fünf Kandidaten gemeldet hatten. Zwei Kandidaten 
der letzten vorjährigen Examina wurden in einigen 
Fächern gleichzeitig nachgeprüft. 

Als Vertreter der Anhaltinischen Staatsregie- 
rung nahmen Herr Reichsbahn-Oberrat Menzel 
„us Halle a. d. S. und als Vertreter des V.D.P. 
Herr Direktor Llling, Cröllwitz, und der Unter- 
iertiete an den Prüfungen teil. 

Die schriftlichen und zeichnerischen Haupt- 
arbeiten umfaßten nachstehende Aufgaben: Umbau 
einer Papierfabrik, Entwurf einer Druckpapierfabrik, 
Entwurf einer Fabrikanlage für mittelfeine Chromo- 
papiere, Entwurf einer Packpapierfabrik und Ent- 
wurf ciner Papierfabrik für reine Cellulosepapiere. 
Mündlich geprüft wurde in den Fächern: Maschinen- 
elemente, Chemie, Maschinenbau, Chemische Tech- 
nologie der Papiere, Papier- und Materialprüfung,. 
Papierfabrikation, Papierfabrikationsmaschinen und 
Pıpierfabrikanlagen. 

Von den fünf Kandidaten haben vier die Prü- 
funzen bestanden. Fin Kandidat erhielt das Prädi- 
kat „gut“ und die übrigen drei das Prädikat „be- 
standen“. Die Nachprüflinge wurden ebenfalls als 
„bestanden“ zensiert. 

Die „mit Erfolg“ geprüften Kandidaten waren die 


Herren: Buettner, Richard (Sachse), 54 Jahre 
Praxis und 4 Semester Studium; Hartbert, 


Albrecht (Preuße). 314 Jahre Praxis und 5 Semester 
Studium; Heinze, Werner (Preuße), 24 Jahre 
Praxis und 5 Semester Studium; Hertwig, Gustav 
(Preuße). 2 Jahre Praxis und 5 Semester Studium, 


und Kehrer, Emil (Bayer), 5 Jahre Praxis und 
4 Semester Studium. 

Das Polytechnikum wird zur Zeit von 1440 
Leuten besucht, wobei auf je 14 Studenten ein Aus- 
länder kommt. Die Abteilung „Papiertechnik" weist 
augenblicklich 96 Studierende auf. Hierunter be- 
finden sich 76 Deutsche, 9 Auslanddeutsche und 
11 Ausländer. Letztere stammen vorwiegend aus 
den nordischen Ländern, doch ist ein Herr aus der 


Türkei darunter und erstmalig eine Dame aus 
Lettland. 
Im Herbst wird zum erstenmal die neu- 


geschaffene Prüfungsordnung in Kraft treten und es 
werden damit sowohl die schriftlichen Haupt- 
arbeiten als auch die mündlichen Examina die längst 
gewünschten Aenderungen erfahren. 

Die Prüfungen fanden in der Hauptsache im 
ncugebauten Institut des Polytechnikums statt, wo 
auch die Papiermacherei untergebracht ist. Dice 
neuen Lehr- und Arbeitsräume sind mustergültig 


und machen einen vortrefflichen Eindruck. Die 
Arbeitsfreude wird in den schönen, lichten und 
freundlichen Räumen mit den vollkommenen Fin- 


richtungen allseitig viel größer sein als in dem alten 
beengten und zum Teil unzweckmäßigen Institut. 
Dr. Willi Schacht. 


Handelspolitik. 


Finnland. Die deutsch-finnischen Verhand- 
lungen über den Abschluß eines endgültigen Han- 
delsvertrages werden voraussichtlich in Berlin ge- 
führt werden und Anfang April beginnen. 

Litauen. Auf Wunsch der litauischen Regie- 
rung sollen auf der Grundlage des nicht ratifizierten 
deutsch-litauischen Handelsvertrages vom 1. Juni 
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1923 demnächst Verhandlungen über den Abschluß 
eines Zolltarıifabkommens aufgenommen werden. 
Dieser Handelsvertrag baut sich auf auf dem Grund- 
satz der beiderseitigen Meistbegünstigung und regelt 
in der üblichen Weise die Fragen, die zusammen- 
hängen mit Gewerbefreiheit, Niederlassungsrecht, 
Steuern, Eigentumserwerb, Gerichtsbarkeit, Handels- 
reisenden und Mustern. Außerdem enthält der Ver- 
trag umfangreiche Bestimmungen über Ein- und 
Ausfuhrverbote, die freilich zum Teil überholt sind. 
Schweiz. Auf Grund des am 1. März d. J. in 
Kraft getretenen österreichisch-schweizerischen 
Handelsvertrages hat die Schweiz die Zollsätze für 
die Positionen 290/291: Faserstoffe, auf chemischem 
Wege hergestellt, Cellulose, Strohstoffe und dergl., 
naB und trocken, vertragsmäßig herabgesetzt und 
zwar für ungebleicht von 4,50 Fres. auf 4,— Frcs. 
und für gebleicht von 5,50 Frcs. auf 5.— Frcs. Fer- 
ner für Pos. 292 Graupappe usw. von 10,— Fres. auf 
9,— Fres. Durch die zwischen Deutschland und 
der Schweiz bestehende Meistbegünstigung werden 
diese Vertragszollsätze auch Deutschland gegenüber 
angewendet. v. W. 


Harznutzung in Deutschland. 


Der Haushaltungsausschuß des Reichstags hat 
folgenden Antrag des Abg. Rechtsanwalt Lammers 
einstimmig angenommen: 

„Die Reichsregierung zu ersuchen, im Benehmen 
mit den Ländern zu prüfen, auf welche Weise die im 
Interesse der deutschen Volkswirtschaft dringend 
zu empfehlende Aufrechterhaltung der deutschen 
Harzgewinnung dauernd gesichert werden kann“. 


HANDEL UND VERKEHR 


Beschlüsse der Ständigen Tarifkommission. 


Am 21. und 22. Januar 1926 wurde in Berlin die 
141. Sitzung der Ständigen Tarifkommission ab- 
gehalten. Die nachstehenden Verhandlungspunkte 
sind von Interesse für unsere Leser: 

8. Für die Beförderung von gebrauchten Pack- 
mitteln (§§ 36 und 37 der Allgemeinen Tarifvor- 
schriften) wurden folgende Aenderungen be- 
schlossen: 

Bei Aufgabe als Frachtstückgut wird die 
Fracht nach den Sätzen der allgemeinen Stück- 
gutklasse I (bisher ermäßigte Stückgutklasse II) 
für das halbe wirkliche Gewicht, mindestens 
jedoch 20 kg (bisher ı0 kg) berechnet. Die 
Mindestfracht soll 40o Pf. (bisher 20 Pf.) be- 
tragen. Im Warenverzeichnis der ermäßigten 
Stückgutklasse II wird die Stelle „Packmiittel, 
gebrauchte“ gestrichen. 

14. Der Antrag, Lumpen in das Verzeichnis III der 
zur Beförderung in großräumigen offenen 
Wagen zugelassenen Güter aufzunehmen, wurde 
abgelehnt. l 

20. Chlorzinklauge soll in die Tarifstelle „Zink- 
chloridlösung‘ der Klasse C einbezogen werden, 
da „Chlorzinklauge“ die handelsübliche Bezeich- 
nung ist. Die Tarifstelle der Klasse C erhält 
hiernach folgende Fassung: 

„Zinkchloridlösung (Chlorzinklauge, Chlor- 
zinklösung), auch eingedickte.“ 

33. Grubenholz. Nach der Bestimmung zu b in 
Ziffer 7 der Tarifstelle „Holz“ der Klasse E 
wird Grubenholz beim unmittelbaren Versand 
an von der Eisenbahn anerkannte Grubenholz- 
sammellager usw. zunächst als Holz seiner Art 
tarıfiert. Kann die Abfertigung hiernach nicht 
nach der Klasse E erfolgen, so wird diese Klasse 
nachträglich gewährt, wenn nachgewiesen wird, 
daß das Holz auch nach einfacher Zurichtung 
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34. 


38. 
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oder Haltbarmachung an Gruben des Berg- 
baues zur Verwendung im eigenen Bergbau- 
betrieb weitergeleitet worden ist. 

Um sicherzustellen, «daB der erforderliche 
Nachweis in ordnungsmäßiger Weise erbracht 
wird, soll in dem Absatz zu b der genannten 
Ziffer vor den Worten „nachgewiesen wird“ 
eingeschaltet werden: „nach dem Ermessen der 
Eisenbahn“. 

Den Anträgen, für geschlämmtes Kaolın im 
Falle der Ausfuhr eine Frachtermäßigung zu- 
zugestehen, wurde dadurch Rechnung getragen, 
daB der Hauptverwaltung der Deutschen Reichs- 
bahn-Gesellschaft empfohlen werden soll, für 
dieses Gut einen Ausnahmetarif mit den Sätzen 
der Klasse F von bestimmten, noch zu be- 
nennenden Stationen zu genehmigen. 
Die in den Tarifstellen „Papier“ und „Pappen“ 
der Klassen B und C aufgeführte Begriffs- 
bestimmung „nicht weiter verarbeitet“ hat zu 
einerPrüfung der genannten Tarifstellen geführt. 
Zur Behebung der Zweifelsfälle wurden nach- 
stehende neue Fassungen für die gesamten 
Tarifstellen beschlossen: 
1. Papier: 

Klasse B 

Papier, nicht weiter verarbeitet, in Bogen 

oder Rollen, soweit nicht in Klassen C und 

E genannt, auch ein- oder zweiseitig ein- 

farbig gestrichen. 

Klasse C 
Papier, nicht weiter verarbeitet, 
oder Rollen, folgendes: 
ı. Braunholzpapier, 
2. Schrenz- (Spalt-) Papier, 
3. Strohpapier. 
Anmerkung: 
ı. Papier, das ausschließlich aus Lumpen 
hergestellt ist, gehört zur Klasse A. 
2. Als Weiterverarbeitung gilt nicht: 
Zusammenkleben oder Gautschen zweier 
oder mehrerer Papierbahnen, 
Glätten (Satinieren), 
Prägen, 
Pressen, 
Rippen, 
Kreppen, 
Rillen, 
Falzen, 
Färben ım Tauchbad, 
Zuschneiden auf bestimmte Maße (Bogen- 
oder Rollengröße); 
2. der Tarifstelle „Pappe“ der Klassen B und 
C und folgende Fassung zu geben: 
Klasse B 

Pappe, nicht weiter verarbeitet, 

oder Rollen, folgende: 

I. soweit nicht in Klassen C und E ge- 

nannt, auch ein- oder zweiseitig ein- 
farbig gestrichen. 


in Bogen 


in Bogen 


ein- oder 


2. wie in Klasse C genannt, 
zweiseitig einfarbig gestrichen. 
Klasse C 
Pappe, nicht weiter verarbeitet, in Bogen 
oder Rollen, folgende: 
1. weiße oder braune Holzschliffpappe. 


auch mit Einlagen von Altpapier oder 
Zusätzen von Holzzellstoff; 


2. Graupappe, auch Schrenz- (Spelt-) 
Pappe; 

3. Strohpappe; 

4. Wellpappe (Wellpapier): 

5. Rohdachpappe. 


Anmerkung: 
I. Vulkanfiber gehört zur Klasse A. 
2. Als Weiterverarbeitung gilt nicht: 
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Zusammenkleben oder Gautschen zweier 
oder mehrerer Bogen oder Bahnen, 
Bekleben mit Papier, 
Glätten (Satinieren), 
Prägen, 
Rippen, 
Masern, 
Rillen, 
Falzen, 
Zuschneiden auf bestimmte Maße (Bogen- 
oder RollengröBe), 
Zuschneiden zur Herstellung von Pack- 
mitteln und Bedrucken der Zuschnitte; 
3. die Erläuterungen zu den Stellen „Papier“, 
„Pappe“ und „Holzschliff und Holzzell- 
stoff usw.“ entsprechend zu berichtigen. 
(Aus den Mitteilungen der Industrie- und Handels- 
kammer zu Berlin vom 10. Februar 1926.) 


Eine Kommission des Leningrader Papiertrusts 

zwecks Einkaufs von Maschinen in Deutschland. 
Wie die „Edo“ meldet, ist in Berlin eine Kom- 
mission des Leningrader Papiertrusts „Leningrad- 
bumtrust“ unter Leitung der Herren Butylkin und 
Grabowski eingetroffen, um hier Verhandlungen über 
Lieferung von technischen Ausrüstungen und Ma- 

schinen für die Fabriken des Trusts aufzunehmen. 


MESSEN UND AUSSTELLUNGE 


Jahresschau Deutscher Arbeit in Dresden. 


Is besteht der Plan, die alljährlich in Dresden 
stattfindende Jahresschau diesmal unter dem Motto: 
„Das Papier, seine Erzeugung und Verarbeitung“ 
statfinden zu lassen. (Vgl. „Papier-Fabrikant“ Hefty 
vom 28. Februar 1926, S. 94.) Dies würde eine Be- 
teiligung der papiererzeugenden Industrie an der 
Jahresschau zur Voraussetzung haben. Wie wir von 
„ut unterrichteter Seite erfahren, sind die berufenen 
Stellen der Papierindustrie mit der Angelegenheit 
noch nicht befaßt worden. Es liegen dementsprechend 
auch keinerlei Beschlüsse der Industrie für oder 
gegen die Beteiligung an der Jahresschau vor. Mit 
Rücksicht auf die außerordentlich schwierige Wirt- 
schaftslage erscheint es zweifelhaft, ob sich die 
deutsche Papierindustrie zu einer Mitwirkung an der 
Jahresschau entschließen wird. 


Deutschland auf der Internationalen Schiffahrts- 
ausstellung in Basel. 


Die Vorbereitungen für die Internationale Aus- 
stellung für Binnenschiffahrt und Wasserkraftnutzung, 
die in diesem Sommer in Basel stattfinden wird, 
sind in vollem Gange. Es läßt sich heute übersehen, 
daB außer Deutschland und der Schweiz Frankreich, 
Holland, Italien, Oesterreich, Spanien, die Tschecho- 
slovakei und eine ganze Reihe weiterer Staaten offi- 
ziell an der Ausstellung sich beteiligen. Die deut- 
sche repräsentative Schau wird durch den von der 
Regierung ernannten Reichskommissar, Herrn Ober- 
bürgermeister Dr. Landmann in Frankfurt un! cine 
von ihm geschaffene Deutsche Geschäftsstelle 7u- 
sammengestellt. Neben den wissenschaftlichen In- 
stituüten und Hochschulen werden sich alle an der 
Binnenschiffahrt und Wasserkraftnutzung inter- 
essierten Behörden an dem Unternehmen beteiligen. 
Krfreulicherweise darf schon heute gesagt werden. 
daB die Deutsche Abteilung einen geschlossenen und 
erschöpfenden Ueberblick über den Stand des 
Wasserstraßenwesens und der Frschließung der 
weißen Kohle in Deutschland geben wird. Zahl- 
reiche neue Modelle, Karten und graphische Dar- 
stellungen sind in Arbeit. Von allen berufenen Krei- 
sen erfährt die Deutsche Abteilung für die Bascler 


Ausstellung verständnisvolle Förderung. Anfragen 
sind an die Deutsche Geschäftsstelle für die Baseler 
Ausstellung in Frankfurt a. M., Rathenauplatz 3, zu 
richten. 


MARKT-BERICHTE 


Hessen-Nassau. 


In zunehmendem Maße wird die Papierindustrie 
in Hessen-Nassau von der rückläufigen Konjunktur 
erfaßt, die gleichmäßig Pack- und Feinpapiere, holz- 
frei und holzhaltig, Streichpapier und Kartons, 
Pappen und selbst Zeitungsdruckpapier betrifft. und 
auch die Zellstoffindustrie neuerdings berührt, die 
gleichfalls klagt, daB die Nachfrage des Auslandes in 
weitgehenden Ausmaße zu erlahmen beginne. Immer- 
hin geht es der Celluloseindustrie doch noch 
bei weitem besser als der Papier- und Holzstoff- 
industrie, denn die Nachfrage nach gebleichtem Sul- 
fitzellstoff für die Kunstseidenfabrikation bleibt nach 
wie vor bedeutend und wenngleich sowohl die skan- 
dinavische wie die kanadische Zellstoffindustrie die 
lebhaftesten Anstrengungen unternimmt, um den 
Export der deutschen Fabriken auf dem Weltmäarkte 
zu bedrängen, so sind hier doch gewisse technische 
Vorteile auf Seiten der deutschen Betriebe, daß diese 
selbst einer wenig entgegenkommenden Tarifpolitik 
der Eisenbahn zum Trotz sich gegen den auslän- 
dischen Wettbewerb behaupten können. Anders 
liegt es dahingegen mit der Papierindustrie. 
Obwohl anerkannt werden muß, daB insbesondere die 
hessen-nassauischen Betriebe sich maschinell außer- 
ordentlich modernisiert haben und ihre Leistungs- 
fähigkeit unter erheblicher Senkung der Gestehungs- 
kosten wirksam zu verbessern vermochten, so liegen 
viele von ihnen frachtlich doch derart ungünstig, daB 
derKampfum die Auslandsaufträge nicht 
immer Erfolg haben kann. Die cinst so bedeutende 
Braunholzpapierindustrie ir Hessen- 
Nassau. die merkwürdigerweise das Schwergewicht 
ihres Absatzes in der von vielen aus Kurhessen aus- 
gewanderten Tabakarbeitern besiedelten Tabakstadt 
Habana hat, wo diese tüchtigen hessischen Fach- 
arbeiter auch als Industrielle zu Bedeutung gekom- 
men sind und in dieser Figenschaft der hessischen 
Braunholzpapierindustrie einen Aufschwung zu 
geben vermochten, hat dieses wichtige westindische 
Absatzfeld nahezu gänzlich verloren, weil die nord- 
amerikanische Zollgesetzgebung in Verbindung mit 
handels- und tarifpolitischen Maßnahmen den ameri- 
kanischen Papierhandel und damit unmittelbar die 
kanadische Packpapierindustrie fördernd unterstützt. 
Spanien, das gleichfalls sehr viel Braunholzpapier 
aus Hessen-Nassau bezog, ist seit einigen Monaten 
weniger aufnahmefähig, ohne daß besondere Gründe 
hierfür ersichtlich sind: einer der hessen - nassau- 
ischen Papierindustriellen hat sich daher nach Spa- 
nien begeben, um an Ort und Stelle die Gründe 
dieser Minderabrufe zu studieren; es wird vermutet, 
daß auch hier handelspolitische Momente den Aus- 
schlag geben. Aehnlich wie diesem Industriezweige 
geht es den zahlreichen Pappenfabriken, die 
im Vergleich zu den Papier-, Zell- und Holzstoff- 
fabriken am uneünstigsten beschäftigt sind, denn, ob- 
wohl die Betriebswässer sehr günstige sind, kann 
aus Mangel an Absatz doch nur an zwei oder höch- 
stens drei Tagen in der Woche gearbeitet werden, 
da besonders empfindlich der Abruf in Maschi- 
nengraupappen zurückgegangen ist, weil die 
pappenverarbeitende thüringische und hessische In- 
dustrie gleichfalls sehr schlecht beschäftiet ist. Auch 
für weiße Maschinenholzpappen ist die 
Nachfrage recht beträchtlich zurückgegangen, nach- 
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dem eine beträchtliche Anzahl von Kartonnagen- 
fabriken in Thüringen und Hessen vorübergehend 
ihre Fabrikation eingestellt hat, aus gleichem Grunde 
ist auch die Fabrikation weißer Handholz- 
pappen erheblich eingeschränkt, um nicht durch 
Ueberangrebote die Preise zwecklos zu drücken. Die 
kleinen Ansätze zu einer Besserung im Geschäft für 
Rohdachpappen sind leider sehr schnell ab- 
weebbt, nachdem die Aussichten des Baumarktes 
wieder ganz allgemein ungünstiger, zum mindestens 
unsicherer beurteilt werden. DI, 
Leipzig. 

Kine Veränderung der allgemeinen Lage ist seit 
dem letzten Bericht nicht eingetreten. Es herrscht 
nach wie vor die größte Stille. Der Papiergroßhandel 
ist teilweise etwas mit dem Östergeschäft beschäftigt 
und sucht seine Lagerverkäufe durch kleinste Be- 
stellungen bei den Fabriken auszugleichen. Er kauft 
aber nur zu den denkbar gedrücktesten Preisen, 
welche leider immer noch von einigen Fabriken ein- 
geräumt werden, trotzdem doch eine ganze Anzahl 


Beispiele abschreckend beweisen sollten, wohin 
solche Unterbietungen führen. Wenn nur die Hälfte 
der eingehenden Anfragen zum Auftrag führen 


würde, so wären die Fabriken wieder auf Monate 
hinaus besetzt: leider werden die Aufträge aber teil- 
weise im letzten Augenblick auf spätere Zeiten zu- 
rückgestellt. Der Geldeingang ist immer noch ganz 
außerordentlich schlecht und die Zahlungseinstel- 
lungen mehren sich im Freistaat Sachsen direkt be- 
ängstigend. Hoffentlich ist wenigstens diese Kalami- 
tät bald vorüber. It. 


Nordbayern. 


Im großen und ganzen ist die Lage auf dem 
Papier- und Pappenmarkte unverändert. In Druck- 
papier wurde in diesem Monat ein etwas größerer 
Umsatz erzielt, in Feinpapieren und insbesondere in 
Pappen liegt das Geschäft ruhiger denn je. In den 
Zahlungsverhältnissen ist jedenfalls eine Besserung 
nicht eingetreten und man muß annehmen. daß die 
nächste Zeit noch manche Firma in Mitleidenschaft 
zicht. Viele Unternehmungen halten sich künstlich 
über Wasser, suchen Bank- und Immobilienkredite 
und kaufen auf Wechsel — keine erfreulichen Aus- 
sichten für die nächste Zukunft. ng. 


Vom Papierholzmarkt. 
Die Lage ist im wesentlichen unverändert. Im 
Monat Februar haben zahlenmäßig mehr Verkäufe 
stattgefunden als im Vormonat. Ein Teil dieser Ver- 


käufe blieb ergebnislos, weil man sich über die 
Preise nicht einigen konnte. 
Wenn bei dem Ende Februar in Eichstätt 


stattgefundenen Verkauf von 7000 rm Papierholz 
die Zuschläge nur bei Geboten von 126 bis 
130 Proz. erteilt wurden, so ist das bezeichnend 


dafür, daß durch die derzeitige Preispolitik des 
Waldbesitzes die freie Preisbildung unterbunden 
wird. Die nicht zuweschlagenen Mengen hofft 


man im Freihandverkauf günstiger absetzen zu 
können, und solange diese Erwartungen des Wald- 
besitzes infolge Nachgiebigkeit der Papierholzkäufer 
erfüllt werden. wie es bisher durchweg der Fall war, 
findet darin die Einstellung des Waldbesitzes eine 
Stütze. In den Situationsberichten des Wäaldbesitzes 
wird mit Befriedigung festgestellt, daß die Bestre- 
bungen der Papierholzkäufer, die Preise herab- 
zudrücken, ohne Erfolg blieben, daB man diese An- 
griffe wirksam abschlagen konnte. Wenn kürzlich 
in dem Holzmarktbericht eines süddeutschen Wald- 
besitzerverbandes gesagt wurde, daß nach Papier- 
hölzern „bei steigenden Preisen‘ rege Nachfrage 
herrscht. dann könnte der unbefangene Leser solcher 
Berichte ın der Tat zu der Auffassung gelangen. daß 
der Papierholzmarkt wieder einmal „a la hausse“ 
gestimmt sel, 
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Im preußischen Verkaufsgebiet hat sich in den 
letzten Monaten die abflauende Tendenz deutlich 
ausgeprägt, wie aus nachstehenden Zahlen ersicht- 
lich ist Duüurchschnittspreise je rm ab Wald: 


I. Kl. IL KL  IL/I. Kl gem. 

Monat Oktober . 15.25 M. 13,22 M. 14,80 M. 
Monat November 14141 M. 12,48 M. 16,00 M. 
Monat Dezember . 13,68 M. 1042 M. 10,56 M. 
Monat Januar . 13,32 M. 11,25 M. 10,00 M. 
Monat Februar . . 9,32 M. 8,78 M. 9.25 M. 
Im Gegensatz hierzu konnten sich im süd- 


deutschen Verkaufsgebiet die Durchschnittspreise im 
gleichen Zeitraum teilweise knapp auf der alten 
Höhe halten, in einzelnen Verkaufsgegenden ist je- 
doch auch hier ein Rückgang zu verzeichnen. 

Während des Monats Februar sind im preu- 
sischen Verkaufsgebiet innerhalb der einzelnen Pro- 
vinzen folgende Preise erzielt worden (höchster und 
niedrigster Preis; in Klammern — Mittelpreis): Ost- 
preußen: 5,70 bis 9,55 M. (7,80); Schlesien: 5,72 bis 
11,90 M. (836); Hannover: 5.40 bis 810 M. (7,20); 
Hessen-Nassau: 11,60 bis 16,97 M. (13,55); West- 
falen: 11,75 bis 13,20 M. (12,490); Thüringen: 13,76 
bis 15,27 M. (14,60): alles je rm ab Wald. Der 
größte Anteil der Februar-Verkäufe entfällt auf die 
Provinzen Ostpreußen und Schlesien. 

In Baden pendelten die letzten Frlöse zwischen 
130 bis 150 Proz. der süddeutschen Grundpreise von 
12, 10,8 M. für entrindetes Holz, 11, 9, 7 M. für Holz 
mit Rinde I. bis III. Klasse ab Wald. In Württem- 
berg lag der durchschnittliche Preisstand um einiges 
tiefer als in Baden und kann mit etwa 130 bis 140 
Proz. derselben Grundpreise angenommen werden. 
Die bayerische Staatsforstverwaltung verkaufte im 
Monat Januar insgesamt rund 18000 rm bei Preisen 
zwischen 111,6 bis 150.7, im Mittel etwa 131 Proz. 
der Grundpreise. Auf ähnlicher Preisbasis bewegten 
sich hier auch die Erlöse der Februar-Verkäufe. wo- 
bei der größte Anteil der Verkaufsmengen im Frei- 
handverkauf verwertet wurde. 

Das Geschäft mit der zweiten Hand war ohne 
große Bedeutung, da man sich über die Preise nicht 
einigen konnte. Der Zwischenhandel hat seine Be- 
stände teilweise noch zu einer Zeit erworben, in der 
man mit günstigeren Verkaufsmöglichkeiten rech- 
nete und auch dementsprechend einkaufte Die Ent- 
wicklung der Verhältnisse hat die Erwartungen ge- 
täuscht und bei den wenig zusagenden Preisen, wie 
sie derzeitig geboten werden. hält man mit der Ab- 
gabe so lange als möglich zurück in der Hoffnung, 
späterhin doch noch günstiger verkaufen zu können. 

Das Ausland war mit Angeboten ständig am 
deutschen Markt vertreten, ohne daß dieses Angebot 
eroße Beachtung gefunden hätte. Verhältnismäßig 
preisgünstig wurde polnisches Holz angeboten, wo- 
gegen sich die Angebote der Tschechoslovakeı nach 
wie vor auf ansehnlicher Höhe bewegten. K. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je Rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Klasse 14,50 bis ı8 M., im Durchschnitt 
15 bis 16,50 M.: II. Klasse 12 bis 16,50 M., im Durch- 
schnitt 13 bis 14 M.; III. Kl. 9,50 bis 12 M., im 
Durchschnitt 10 bis ıı M. Preußen: I. Klasse über 
t4 cm Zopf, 8 bis 14 M., im Durchschnitt to bis 12 
M.; II. Klasse, von 7 bis 14 cm Zopf, 6 bis 12 M. 
im Durchschnitt 8 bis ro M.; 1./Il. Klasse gemischt 
6 bis 13 M., im Durchschnitt o bis 10 M. Inlän- 
disches Holz, waggonverladen der Lieferstation, je 
Rm:  Süddeutschlnad: 13 bis 16 M.; Mittel- und 
Westdeutschland: 14 bis 17 M. — Tschechoslovakei, 
ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne Eingangs- 
zoll. je Rm, für gute handelsübliche Ware in Fichte: 
frei Oderberg 120 bis 130 Kc.. frei Tetschen-Boden- 
bach 146 bis 152 Kc., frei Reitzenhanin-Eger-Weipert 
158 bis 168 Ke. — Polen: je Rm frei deutscher 
(irenzstation ohne deutschen Tingangszoll 16 bis 
16,50 M. 
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VOLLSTÄNDIGE 
KRAFTANLAGEN 


FÜR DIE ZELLSTOFF- UND PAPIERINDUSTRIE 
x 


Elektrische Kraftwerke für sparsame Wărmewirtschaft 


Dampfmaschinen- und Turbo-Aggregate mit Entnahme- und Gegen- 
druck-Betrieb für Krafterzeugung und gleichzeitige Koch- und Heiz- 
dampflieferung 


%* 


Ruths Wärmespeicher zum Ausgleich stark schwankender Bean- 
spruchungen der Dampfkesselanlagen 


* 


Elektrische Antriebe für Papiermaschinen, weitgehende Geschwindig- 
keitsregelung bis 1:25 und darüber in den feinsten Abstufungen, genau- 
este Einhaltung der Papierstärke bei allen Papiergeschwindigkeiten 


% 


Schleifermotoren in Sonderausführung, mit elektrischer Schleiferrege- 
lung, die volle Ausnutzung der Kraft- beziehungsweise Schleiferanlage 
gewährt. Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch Phasenschieber 


% 
Elektr. Sonderantriebe für Kalander, Holländer, Roller, Umroller usw. 


Sachverständige Beratung durch Spezialingenieure kostenlos 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 
BERLIN-SIEMENSSTADT 
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134 
Börsenbericht. 
Bezeichnung der Kapital | ko Se 
Aktien - Gesellschaft in 
Mill. Mk. 9. März | 16. März 

A.-G. für aDpENIaDE AND): FR 1,8 17 18,75 
Alfeld-Gronau*) . . El nen 2,5 24,75 25,25 
Ammend. Papierfb. ” a an aa 4 114 115,25 
Aschaffenbg. Buntp. M. n ae a oi — 94,00 100,50 
Aschaffenbg. Papierfb.*) . 14,4 85 87,76 
Chemn. Papierib. EinsiedelC. —_ — 20,00 
Chromo Najork*). .... asa’ 1,002 74,50 — 
Cröllwitzer Papierfb.®°) ..... 1,35 99,50 99,50 
Dresdn. Chromo u. K.*) ... . 7 97.50 96,50 
Elsenthal Papier M . . . .. » ». — 26,00 30.00 
Feldmühle®) .. sses 9,6 88,50 92,50 
Papierfabrik Hegge A. he — 70,00 82,00 
Heidenauer Papierfb. ”) Eau e A 1,4 21 
Kartonp. Groß-Sārchen. .. .. 1,08 31,50 33 
Kostheimer Cellulose*). ..... 0,96 39,50 40,50 
Kurz Pap.D . . . 2. 2 2 0 20.0 — 72,00 75 
Leykam-Josefsthal . . . 2... — — = 
Limmr. Steina*) L..... ; — — = 
München-Dachau *) M. ...... — 50 53,00 
Natronzellstoff u. P.*) .... . 6,5 91 97 
Peniger Pat.-Pap. D......x. — 61,50 68,25 
Preßsp. Untersachs *). ...... 1,32 70,50 68 
Reisholz®) .. . 2 2 22 22200 6,18 121 125 
Sachs. Cartonnagen”). ..... . 16 285/3 32,75 
Schles. Papierfb.. .. . 2.2... — — = 
Schles. Cellulose*). .. 2. :.2... 3,2 68 74 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ 8 = 
Stettiner Pap. u. P. ..... s s 1,2 — — 
Teisn. Papierfb. M ........ — 40,00 45,00 
Thode Papierfb. D. ....... — = 0,20 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 50 53 
Verein. Bautzner*) ......o. 9,16 41,50 45 
Verein. Strohstoff D....... — 151,00 168,00 
Weißenb. Papierfb.D. ...... — 55,00 60 
Winter Pap.H ...... 22.0. — — = 
Zellstoff-Verein *) . . . 2.0... 2 50.75 59 
Zellstoff-Waldhof?) . . . 2...» 27.5 108,75 111,25 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse 
C-Chemnitzer Börse 


o e ~. 


wasserlöslich, langjährige 
Lieferanten erster Firmen 


D-Dresdner Börse 


Hessische Farben Werke 


BASSE & SCHAFER 


Cassel 


Patent-Anwalf 
REMI COTHEN'AWeinteSk28 
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L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
H-Hamburger Börse 
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AUSLANDSSCHAU 


Finnischer Exportplan für Papiermasse infolge Eis- 
blockade von Hangö. 


Das Zufrieren des Hafens von Hangö hat bei 
den finnischen Papiermasse-Exporteuren den alten 
Plan wieder aufleben lassen, die Export-Papiermasse 
per Eisenbahn über Tornei—Haparanda—Kiruna— 
Narvik befördern zu lassen. Es sollen Transporte 
bis zu 15 000 t Cellulose und Papier in Frage stehen, 
die einen gewaltigen Wagen- und Lokomotivpark er- 
fordern. Es wird von bis zu 1000 Eisenbahnwagen 
gesprochen. Die finnische und schwedische Staats- 


bahn (letztere für die Strecke Haparanda—Narvik) 
sind mit der Ausarbeitung eines Transportplanes be- 
schäftigt und beide haben Frachtermäßigung in Aus- 
sicht gestellt. 

Auf der schwedischen Strecke Haparanda—Nar- 
vik begegnet der geplante Transport keinen beson- 


Schutzhülsen (Brandringe) 


DRP u Ausl.Pat. 
Einziger Schutz gegen Undichtr 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Levens- 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentvehrlich bei’ Abgas. 
Delfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresden15 N6. 


Ireibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 u. 6434 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle ctc. 


wirklich echte Friedensware liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 
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deren Schwierigkeiten und würde lediglich eine Be- 
lastungsprobe für einen Transportweg bedeuten, für 
den man seit langem Norweger, Finnländer und 
Engländer zu interessieren trachtet. Es sollen täg- 
lich zwei Züge, mit auf der finnischen Strecke ins- 
gesamt etwa 60 und auf der schwedischen Seite 
möglicherweise noch etwas mehr Güterwagen, be- 
tördert werden. 

Leider muß an der Grenze, infolge des Unter- 
schiedes von ı cm Spurweite zwischen der schwe- 
dischen und finnischen Bahn, eine Umladung erfol- 
gen. Diese Frage dürfte jedoch ohne besondere 
Schwierigkeiten zu lösen sein. L. 
Auszug aus Svenska Dagbladet Nr. 58 vom ı. 3. 26. 


Mitteilungen aus Finnland. 


Die Direktion der J. C. Frenchell & Son A.B. 
bringt die Verlegung ihrer Papierfabrik in Tammers- 
fors nach Björneborg zum Vorschlag. Sie wird mit 
Transportschwierigkeiten, unter denen die Fabrik 
leidet, begründet, indem nämlich der nötige Zell- 
stoff von Björneborg herangeholt und das Fertig- 
produkt Papier wieder nach dort für den weiteren 
Export zurücktransportiert werden muß. Die Papier- 
fabrik stellt auf drei Papiermaschinen jährlich etwa 
15000 Tonnen Zeitungs-, Druck- und Packpapier her. 

In der Haarlan Paperitehdas O./Y., Tammers- 
fors kommt im Laufe des Monats März eine neue 


Papiermaschine mit einer Jahresproduktion von fpeisewas r- Aufbereiturig 


2500 Tonnen Seidenpapier ın Betrieb. 
Die Direktion der Kymmene A.Bol. hat eine Thermische Kewelstein-Abscheider. 
Erhöhung des Aktienkapitals von 60 auf 90 Mil- 
lionen finnische Mark zur Erweiterung ihrer Holz- 
schleiferei in Wvikka zum Vorschlag gebracht. 
Die von Baumo Woods Ltd. bestellte neue 
Zeitungspapiermaschine für eine Jahresproduktion 
von 20000 Tonnen wird im März dem Betrieb übcr- 
geben werden. Schd. 


Italien. 

Die Papierfabrik von L. de Medic e Cia. schloß 
das Geschäftsjahr mit einem Reingewinn von 
560937 Lire. Es gelangt eine Dividende von 
30 Lire zur Verteilung. — In der Generalversamm- 
lung der Papierfabriken Maslianico wurde die Ver- 
teilung einer Dividende von 10% beschlossen. Der ell SC È = 


Reingewinn beträgt ı 373 836 Lire. — In der General- 


e 
versammlung der Kartonnagenfabrik La Folesta Aktien | esellschaft 
wurde die Liquidation der Firma beschlossen. Mi. b 


Neue Papierfabrik in Karelien. LEIPZIG 

400 km von Petersburg wird die erste Karelische » 
hydroelektrische Station errichtet, deren Energie 
hauptsächlich für die gleichzeitig gebaute Papier- = 
fabrik ausgenutzt werden soll, die für ı 500000 Pua Groößfer deufscher 
(ı Pud = 16,36 kg) jährlich, bei einer eigenen = i 
Difibrerabteilung mit einer Jahresproduktion von Kaolin-Produzent; 
ı 200000 Pud Holzmasse, ursprünglich berechnet (7 eigene Werke) 
worden ist. Das Stauwerk sieht vor allem die Aus- 
nutzung des Wasserlaufs des Unterlaufs des Flusses ER 
Suna, beginnend vom Wasserfall Kiwatsch bis zum | Vorzüglich ; 
Önerä- See vor. Die Wucht dieses Wasserfalls wird geschlämmfe Kaoline 
mit 253000 PS bezeichnet. Der Voranschlag sicht für alle Zweige der Papier- 
auch die Dienstbarmachung des linken Zuflusses des fabrikafion und für Sfreich- 
Flusses Suna, der Sandalka, vor. Dank dem Vor- zwecke 
handensein von großen Seen, ist es möglich, eine 


mehrjährige Regulierung der Strömung durchzu- Y 
führen. Die entwickelnde Kraft der ersten Aufstel- 
lung wird 6000 PS betragen, wogegen die jährliche 
Anzahl der ausgearbeiteten Energie gegen 20 Mill. WERKE: 

kwt ausmachen wird. Die Papierfabrik ist mit einer Börtewitz, Caminau, 
Ausrüstung durch neueste schnellaufende Maschinen- Geisenheim Hohburg I u. il, 
typen und permanent arbeitende Magazinfibreren Lohrheim Spergau: 
projektiert. Die ganze Anlage wird auf 8 500 000 Rbl. í 
zu stehen kommen. Nach Abschluß der ersten Ar- 
beiten, wird an die Ausnutzung der ganzen Strömung 
der Suna geschritten, wobei die gewonnene Energie 
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nicht bloß zur Erweiterung der Papierfabrik, sondern 
auch zur Gewinnung von Aluminium, Elektrifikation 
der Lokalindustrie usw. verwendet wird. Gegen- 
wärtig werden die Arbeiten am Sandalka-Staudamm 
abgeschlossen und an den Bau der Hydrostation und 
der Papierfabrik herangetreten. Die Turbinen und 
Generatoren sind in Schweden bestellt worden. 
Wegen des Ausrüstungseinkaufs für die Papierfabrik 
steht man noch in Verhandlungen mit deutschen 
und englischen Maschinenbauanstalten. CB: 


C 


GESCHAFTS ~ NACHRICHTEN 


Ge re EEE Ě EEREETREFSEEEEE 


August Frenzel, Holzwarenfabrik, Mittweida- 
Markersbach. Fünf Angehörige dieser in der 
Papierindustrie altbekannten Firma crhielten von 
der Handelskammer in Plauen das Ehrenzeichen 
für Treue, und zwar die Herren: Otto Sterzel, 
Hülsendreher, 35 Jahre in Arbeit; Ernst Schuster, 
l’abriktischler, 27 Jahre in Arbeit; Emil Beuthner, 
Spunddreher, 27 Jahre in Arbeit; Ernst Heymann, 
Feuermann, 27 Jahre in Arbeit; Paul Heymann, 
Spunddreher, 28 Jahre in Arbeit. 


Papierfabrik Cham A.-G., Cham. Den Herren 
Otto Erdin und Albert Schatter ist Kollektivprokura 
erteilt worden. 


Beilagenhinweis. Bu | CURT BIAGOSCH, 
Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt = An 
ein wirkungsvoller Prospekt der Firma Bopp Mitinhaber und kaufmännischer Leiter der 
& Reuther, Mannheim-Waldhof über „Reuther- Maschinenfabrik Karl Krause, Leipzig, blickte am 
Armaturen“ bei. den wir unseren Lesern zur gefl. 18. März auf eine 25jährige Tätigkeit in dieser 
Beachtung empfehlen. Firma zurück. 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechia & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


Gera 


liefert 
erstklassige Filztücher 
jeder Art 


Q, & 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoif- und Holzstotlindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutscheu Papier-, Pappen-, Zellstoif- und Holzstoitindustrie E. V, 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 
Verein Deutscher Papieriabrikanten 
Verein Deutscher a ee /Verein Deutscher Zellstotiabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstotiabrikanten / 


irtschaitliche Vereinigung der deutschen aonpappenlannsula! Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie. 


Wir bitten. davon Kenntnis zu nehmen, daß der 
Verband Deutscher Druckpapier-Fa- 
briken scine 32. ordentliche Gesellschafter- 
versammlung am Dienstag, dem 30. März 
r920, vorm. ıt!z Uhr, in Berlin, Hotel 
{xcelsıor, Könıggrätzer Str 112-113, 
abhält. 


Mitteilungen 
vom Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. ib. Nutzungsgebühren und Lager- 
plazmieten. (Mitteilungen des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie.) 

Der Reichsverband der Deutschen Industrie hat 
an die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft unter dem 
2. Februar die nachstehende Kingabe gerichtet, die 
wir wegen ihrer besonderen Bedeutung im Wort- 
laute wiedergeben. 

„In den letzten Jahren sind dem Reichsverbande 
der Deutschen Industrie aus allen Teilen des 
Reichs und aus allen Industriezweigen sehr häufig 
Klayen über zu hohe Lagerplatzmieten und 
Nutzungsjiebühren unterbreitet worden. Die Klagen 
richteten sich insbesondere dagegen, daß die Reichs- 
bihndienststellen bei den Gestattungsverträgen das 
Entgelt nicht nur nach den Leistungen der Eisen- 
bahn. sondern auch nach dem Interesse des anderen, 
d. h. nach dem ihm und der Gestattung erwachsen- 


den Vorteil bemessen. Dieser Maßstab läßt eine 
schr willkürliche Auslegung zu. Die Folge ist, daß 
de Gebühren in den einzelnen Reichsbahn- 


Direktionsbezirken sehr verschieden und oft sehr 
leträchtlich erhöht worden sind. 


Hinzu kommt, daß die Reichsbahndienst- 
stellen diese Gebühren vielfach einseitig von sich 
aus festsetzen, ohne mit den Verkehrstreibenden 


vorher Fühlung genommen zu haben. Nicht selten 
haben Reichsbahndiensstellen sogar mit dem Ver- 
langen auf Beseitigung der Anlage gedroht, falls 
der Verkehrstreibende die Gebührenerhöhung nicht 
anerkennen wollte. 


Es liegt in den Verhältnissen begründet, daß 
die Lagerplatzmieten und die Nutzungsgebühren im 
allgemeinen von Fall zu Fall verschieden sein 
müssen und daß ein gerechter und unzweideutiger 
Maßstab für die Gebührenfestsetzung nicht immer 
leicht zu finden ist. Daher besteht schon lange der 
Wunsch, daß bestimmte Richtlinien, die die beider- 
scitigen Interessen auszugleichen ermöglichen, auf- 
gestellt werden. Wir weisen insbesondere darauf 
hin, daß für die Beurteilung des Mietzinssatzes für 
Liagerplätze der jeweilige Zeitwert des Grund und 
Bodens zu berücksichtigen wäre und daß von 
diesem Zeitwerte fünf Prozent als Mietzins erhoben 
werden analog den Bestimmungen, die für den Grund 


und Boden der Privatanschlußgleise gelten. Es ist 
nicht recht einzusehen, warum hier eine unter- 
schiedliche Behandlung Platz greift. Ferner wird 


die Einführung einheitlicher Höchstsätze für Lager- 
platzmieten und Nutzungsgebühren für erforderlich 
gehalten. 


Von besonderer Bedeutung ist jedoch, daß die 
L.agerplatzmieten und Nutzungsgebühren nicht 
mehr von den Reichsbahndienststellen einseitig 
diktiert, sondern im Verhandlungswege mit den 
Verkehrstreibenden festgesetzt werden. Sofern auf 
dem WVerhandlungswege cine Tinigung nicht zu 
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erreichen ist, sollte nach immer wieder bei uns vor- 
gebrachten Wünschen ein Schiedsgerichtsverfahren 
Platz greifen. Das in Frage kommende Eigentum 
der Reichsbahn ist seinerzeit fast ausschließlich den 
ehemaligen Eigentümern enteignet worden, weil 
der Bahnbau im öffentlichen Interesse lag. Es 
konnte aber hierbei nicht die Absicht sein, den be- 
treffenden Bahnverwaltungen Eigentum zur belie- 
bigen Verwendung über die Bedürfnisse der Bahn 
hinaus zur Verfügung zu stellen. Infolgedessen war 
es auch nicht mehr als recht und billig, daB sich 
die Verwaltungen früher lediglich mit einer An- 
erkennungsgebühr begnügt hatten. Ueber die 
Einzelheiten verweisen wir auf die beiliegende 
Materialzusammenstellung. Wenn heute die Reichs- 
bahn von diesem Grundsatz abweicht, so sollte es 
Aufgabe des Gesetzgebers sein, zu prüfen, ob nicht 
die Möglichkeit besteht, durch ein geregeltes Ver- 
fahren den auf das Entgegenkommen der Bahn An- 
gewiesenen einen gewissen Schutz zu verleihen. 

Wir stellen uns zu mündlichen Verhandlungen 
jederzeit zur Verfügung. 

Wir glauben, durch diese Fingabe und die von 
uns aufgestellte beifoigende Materialzusammen- 
stellung der Reichsbahn einen besonderen Dienst 
zu erweisen, da nach unserer Beobachtung die Mis- 
stimmung der Verkehrstreibenden gegenüber der 
Reichsbahn insbesondere auf diese an sich klein- 
lichen Dinge zurückzuführen ist. 

Wir möchten nicht unterlassen, zu erwähnen, 
Haß verschiedene Fälle, die in unserem Material 
zusammengestellt sind, sich durch Entgegenkommen 
der betreffenden Reichsbahndienststelle erledigt 
haben können.“ 


Nr. 17. Privatgüterwagen. (Mitteilung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Finem Beschlusse unseres Sonderausschusses 
für Güterwagen folgend, sind wir bei der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft,. Hauptverwaltung, dafür 
eingetreten, daß der Prozentsatz der Güterwagen, 
bei denen die Kunze-Knorr-Bremse einzubauen ist, 
nicht höher sein sollte als der Prozentsatz der reichs- 
bahneigenen Wagen, in die die Kunze-Knorr-Bremse 
ebenfalls einzubauen ist. Auf unsere Vorstellungen 
erteilte die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, Haupt- 
verwaltung, unter dem 24. Februar — 30. D. 1982 — 
den nächfolgenden Bescheid, den wir wegen seiner 
besonderen Bedeutung für die Privatwagenbesitzer 
im Wortlaut wiedergeben: 


„Nach den bei der Deutschen Reichsbahn im 
Verein Deutscher Eisenbahnverwaltungen und im 
internationalen Verkehr geltenden Bestimmungen 
muß wenigstens die Hälfte aller von einem Ein- 
steller bei einer Verwaltung eingestellten Privat- 
güterwagen mit Handspindelbremse versehen sein. 
Darüber hinaus müssen u. a. alle Behälterwagen 
(Kessclwagen, Topfwagen usw.) Handspindel- 
bremse besitzen. Zur Vermeidung von Schwierig- 
keiten im Betriebe müssen wir Wert darauf legen, 
daB möglichst jeder Güterwagen, der Handbremse 
besitzt, auch mit der Druckluftbremse ausgerüstet 
ist. Von diesem Grundsatz, der auch mit wenigen 
Ausnahmen (alte, bald zur Ausmusterung kom- 
mende Wagen) bei den Reichsbahngüterwagen 
durchgeführt wird, sind wir schon zugunsten der 
Privatwageneinsteller erheblich abgewichen; denn 
die vor dem ı. April 1910 eingestellten Privat- 
güterwagen, einschließlich Behälterwagen, erhalten 
nur Luftleitung, und von den in der Zeit vom 
ı. April 1910 bis zum 30. Juni 1922 eingestellten 
Kesselwagen brauchen nur 50 v. H. mit der Kunze- 
Knorr-Bremse ausgerüstet zu werden. Unter 
diesen Wagen befinden sich aber viele Wagen mit 
Handspindelbremse, die schon in den Bauvor- 
schriften aus dem Jahre 1906 für alle Kesselwagen 
gefordert wurde. 
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Im übrigen bemerken wir, daß bereits 47 v. H. 
aller Reichsbahngüterwagen mit der Kunze-Knorr- 
bremse ausgerüstet sind und eine Erhöhung der 
Zahl der Bremswagen auf mindestens 50 v.H. 
angestrebt wird. 

Wir bedauern, einer Aenderung der jetzt be- 
stehenden Vorschriften für die Ausrüstung neuer 
und vorhandener Privatgüterwagen mit Luftdruck- 
bremse und Handspindelbremse oder Luftleitung 
nicht nähertreten zu können.“ 


Nr. ı8 Die russische Papierindustrie 
und das Privatkapital. 


Der Vorsitzende des Moskauer Papiertrusts 
„Zentrobumtrust“, Jakowlew, erklärte in einen 
Presseinterview, daB die vorgeschene Erweiterung 
der russischen Papierindustrie für die Versorgung 
Rußlands nicht ausreiche, und daß daher ein größe- 
ıer Papierimport aus dem Auslande in den näch- 
sten Jahren nach wie vor notwendig sei. Von be- 
sonderem Interesse ist jedoch, daß der Vorsitzende 
des Moskauer Papiertrusts erklärte, daß es er- 
wünscht sei, zwecks Ausbaues der Papierindustrie 
auch Privatkapital heranzuziehen. Der „Zentro- 
bumtrust“ sei allerdings bestrebt, das Privatkapital 
als Vermittler im Papierhandel auszuschalten, doch 
würde er eine Beteiligung des Privatkapitals an 


Aktiengesellschaften für den Bau von Papier- 
fabriken begrüßen. 
Handelspolitik. 
Frankreich. Die französische Regierung 


hat einen Gesetzentwurf zur Abänderung des jetzigen 

Zolltarifs in die französische Kammer eingebracht, 

der inzwischen an die Zollkommission der Kammer 

zur Prüfung überwiesen worden ist. Nach diesem 

Gesetzentwurf sollen sämtliche Zollsätze um 30% 

erhöht werden. Von dieser Erhöhung sollen aus- 

genommen sein außer Tabak (Pos. 109) die 

Pos. 461 Papier: 
mit Ausnahme von sogenanntem Phan- 
tasiepapier: 

Maschinenpapier im Gewicht von 
mehr als 30 g auf ı qm, für den Druck 
von Zeitungen und periodischen Ver- 
öffentlichungen sowie für den Buch- 
druck. 
Sogenanntes Phantasiepapier mit weißem 
Ueberzug für den gleichen Zweck. 

Pos. 168 Zellstoffmasse (mechanische u. chemische): 
Für die Herstellung von Papier der 
beiden obengenannten Arten für die ge- 
nannten Zwecke. 


Tschechoslovakei. Auszug aus der 
Liste der tschechischen Finfuhrbeschränkungen und 
Einfuhrbewilligungsgebühren nach dem Stande vom 
10. Dezember 1925. 

Abkürzungen und Zeichenerklärung: 

B = Einfuhrbewilligung erforderlich. 
A = nur Tinfuhranmeldung erforderlich. 

= einfuhrfrei. Nur angegeben, wenn die Aus- 

fuhrfreiheit als Ausnahme erwähnt werden 
mußte. 

(...v. H.) = Gebühren für die Erteilung der 
Bewilligung oder Anmeldung. 

(ebf) = gebührenfrei. Für die Erteilung der Be- 
willigung oder Anmeldung ist keine Gebühr 
zu entrichten. 


XXIX. Papier und Papierwaren. 


Tarif-Nr. 

290 Buntpapier, auch lackiertes und weißgestriche- 
nes Papier B (2 v. H. Buntpapier, la v. H. an- 
deres), ausgenommen (F): 

Abziehbilder und Meta-(Duplex-)Papier zur 
Erzeugung von Abziehbildern. 
291 Pergamentpapier B (2 v. H.). 
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22 Papier für photographische Zwecke präpariert fragt sich, wem er denn noch vertrauen darf. Das 


B Ce v. H.). 


23 Andere chemische Papiere: 
Karbon- und Indigopapier B (1% v. H.); 
no. 3 (Isolationspapier gbf, andere 
av. H.). 
296 Papier. nicht besonders benanntes B (Isolations- 
papier gbf. andere % v. H.). 
Polen. Seitens der polnischen Regierung ist 
die Prüfung der von der deutschen Verhandlungs- 


Delegation überreichten Zollvorschläge beendet. Für 
die Ausarbeitung entsprechender polnischer Gegen- 
vorschläge ist cine Pause in den Verhandlungen ein- 
getreten. Die Wiederaufnahme der sachlichen 
Handelsvertragsverhandlungen wird voraussichtlich 
Mitte April erfolgen. 

Schweden. Die deutsch - schwedischen 
Handelsvertragsverhandlungen haben programm- 
mäßbiz am 19. März in Berlin begonnen. Da die 
schwedischen Zolltarifwünsche voraussichtlich der 
deutschen Regierung erst in der folgenden Woche 
übergeben werden, beziehen sich die augenblick- 
lichen Verhandlungen zunächst auf die allgemeinen 
Bestimmungen des Handelsvertrages, wie Nieder- 
lassungsrecht, allgemeine Meistbegünstigung usw. 

Honduras. Zwischen Deutschland und Hon- 
auras ist am 5. März ein Wirtschaftsabkommen auf 
der Grundlage der gegenseitigen unbeschränkten 
Meistbegüns tigung abgeschlossen worden. Das Ab- 
kommen bedarf noch der Ratifizierung durch die 
Parlamente. v. W. 


Erweiterung des Seehäfenausnahmetarifs 52. 


Mit Gültigkeit vom 22. März 1026 sind auf An- 
trag der Papierindustrie auch für die Wagenladungs- 
klassen B und C die Fünftonnen-Frachtsätze in den 
Sechäfenausmahmetarif 52 für Papier und Pappe 
aufgenommen worden, während bisher nur für die 
Watrenladungrsklasse A Fünftonnen-Frachtsätze be- 


standen. Die entsprechenden Frachtreihen sind in 
dem Tarif- und Verkehrsanzeiger Nr. 27 vom 
22. März 1926 bekannt gegeben worden. v. W. 


MARKT-BERICHTE 


Berlin. 


Das Herannahen des Osterfestes rief, wie vor- 
auszusehen war. einigen Bedarf hervor. Dieser be- 
traf besonders alle Arten Packstoffe. Durch lange 
aufrecht erhaltene Zurückhaltung war dieser Bedarf 
sehr dringend geworden. Da jedoch die verlangten 
Mengen aufs Acußerste eingeschränkt wurden, 
machte die Belieferung keine Schwierigkeiten. Der 
Bedarf gewann nicht den Umfang, daß man von 
einem „Geschäft“ hätte reden dürfen. Es war mehr 
ein Tagresbedürfnis, und nach dem, was die Ab- 
nehmerschaft sagt, muß nach dem Fest wieder mit 
einem Abflauen gerechnet werden. Die Tagespresse 
berichtet, daB hier und dort sich eine Geschäfts- 
belebung zeige. Tatsächlich hat ja auch an cin- 
zelnen Stellen die Zahl der Arbeitslosen abgenom- 
men und ım allgemeinen ist wenigstens hier ein 
Stillstand eingetreten. Die angebrochene Bauperiode 
und auch die Landwirtschaft werden unbedingt die 
Kinstellungg weiterer Arbeitskräfte notwendig 
machen. Auf unserem Marktgebiet jedoch, haben 
sich diese Erscheinungen noch nicht ausgewirkt. 
Hier herrscht daher noch immer als Grundlage für 
die Beurteilung des Geschäftes der Zweifel und die 
vielen Enttäuschungen. die die unerfüllten bisheri- 
ven Hoffnungen und sowar Berechnungen gebracht 
haben. Dazu kommt, daß die Zusammenbrüche kein 
Ende nehmen wollen. Sie betreffen leider auch viele 
alte. angesehene Firmen, die unbedingtes Vertrauen 
genossen. Derartige Vorgänge erschüttern beson- 
ders nachhaltig das Öffentliche Vertrauen. Jeder 


lähmend. 


führt naturgemäß dazu, neue Geschäfte zurück- 
zuweisen, oder doch wenigstens hinauszuschieben. 
Die herrschende Unsicherheit kommt nicht zur 
Ruhe, das Mißtrauen hält an und verhindert die 
notwendige Konsolidierung. Das traurige Kapitel 
der Zahlungen kommt nicht zum Abschluß. Immer 
länger werden die Ziele hinausgezogen, ohne daß 
aber eine Sicherheit besteht, daB diese selbstherrlich 
verlängerten Ziele auch innegehalten werden. Hier- 
durch wird der Fabrikant, den es am ersten trifft, 
am härtesten betroffen. Wie die Verhältnisse 
liegen, ist er gezwungen, seine Rohstoffe kurz- 
fristig und in gutem Gelde zu bezahlen. Ist er hierzu 
durch das Ausbleiben seiner Außenstände nicht in 
der Lage, so bleiben die Zufuhren aus und der Be- 
trieb kann nicht fortgesetzt werden. Seine An- 
strengungen, dies zu verhindern, sind nur durch 
schwere Opfer zu erkaufen. Ein jeder weiß ja, was 
es bedeutet, die wenigen, die heute noch dazu in der 
Lage sind bar zu zahlen und gar vor Fälligkeit, 
hierzu zu bewegen. Es ist selbstverständlich, daß 
dann auch nur von einem bescheidenen Nutzen 
nicht mehr zu reden ist. Das Schlimmste ist, daß 
unter diesen Verhältnissen von einer vorausberech- 
neten, stabilen Produktion nicht gesprochen werden 
kann; es bleibt immer nur ein Stümpern. Das hin- 
dert auch dort, wo der gute Wille ernstlich vor- 
handen ist, ein Senken der Preise vorzunehmen, das 
von allen Seiten verlangt wird, um die Produktion 
zu heben. Jeder Produktionsausfall verteuert das 
Fabrikat. Schon die vielen Unterbrechungen der 
Erzeugung, die die geringen Mengen der einzelnen 
Aufträge verursachen, wirken schädlich. Aber über 
die Erteilung jeden Auftrages muß und wird pein- 
lich und kleinlich nachgedacht, um durch seine Be- 
lastung nur ja nicht in neue Verlegenheiten zu ge- 
raten. Darüber werden wir noch lange nicht hin- 
wegkommen und diese Aussicht ist hindernd und 
tr. 


Norddeutschland. 


Es ist immer interessant, mit alten Hamburger 
Kämpen des Papierexporthandels über die Zeiten zu 
sprechen. Mit welchem Stolz und welcher tief- 
empfundenen ehrlichen Freude konnte man vor dem 
Kriege gemeinsam mit ihnen feststellen, daß es ehr- 
licher. aufopfernder und zähester Arbeit gelungen 
war, London als den Zentraleinkaufsplatz in Pa- 
nier für die gesamte Welt zu entthronen und Ham- 
burg an dessen Stelle rücken zu lassen; es gab kein 
größeres Ueberscegeschäft in Papier, ja selbst nicht 
einmal nach Ostasien und Australien, das nicht durch 
Hamburger Fxporthäuser erlediet worden wäre, 
selbst englische Firmen kauften über Hamburg. Es 
wäre vermessen, wollte man diese hervorragend 
elückliche Entwicklung lediglich der überragenden 
Tüchtigkeit der Hamburger Papierexporthäuser zu- 
messen; ganz zweifellos haben diese Häuser aus 
dem beispiellosen Aufschwung der deut- 
schen Papierindustrie Nutzen ziehen 
können, denn viel schneller, als man es selbst in 
England für mörlich hielt, sind die deutsche Fabri- 
kanten den englischen ebenbürtig und sogar über- 
leren geworden. Und dank des intimen, weitaus- 
schauenden und kühnen Zusammenarbeitens 
beider Gruppen, der Fabrikanten und der Expor- 
teure, gelang es, Hamburg zum Zentraleinkaufs- 
nlatz für Papier für die ganze Welt aufrücken zu 
lassen. Der unglücklich ausgegangene Krieg hat 
auch Hamburg um die Früchte dieser onferreichen 
Arbeit gebracht; mit wehem Schmerz muß man fest- 
stellen wie sehr durch die unselige Nachkriegszeit 
und ihren durch Versailles verschuldeten Unfrieden 
in Europa und der übrigen Welt diese Bedeutun« 
Hamburg als Zentraleinkaufsmarkt wieder 
eingebüßt hat, obschon mit heldenhsftem Mut sei- 
tens der Exporteure und auch der Fabrikanten ge- 
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arbeitet wird, das Exportgeschäft von Monat 
zu Monat zu steigern und trotz verlustbringender 
Schlappen immer und immer wieder neue Absatz- 
webiete in Angriff zu nehmen. Die Kurve führt lang- 
sam aufwärts, aber unter welchen Mühseligkeiten! 
Ueberall, wohin man hört, die gleiche Not um Be- 
schaffung des Kapitals, und ohne Kapital ist doch 
ein Exportgeschäft unmöglich, überall die bewegten 
Klagen über die Aufbürdung der erdrückenden 
Steuern und sozialen Lasten, durch die der Lecer- 
lauf vergrößert und die Erzeugung 
verteuert wırd, denn die aus Kapitalmangel 
vedrosselten Betriebe können unmöglich so günstig 
wie die bessergestellten Konkurrenten auf dem 
Weltmarkte arbeiten. Der Kampf um den Absatz 
auf Kosten der Preise hat eine Schärfe erfahren, 
die kaum noch überboten werden kann. Am rück- 
sichtslosesten ist der Kampf im Zeitungsdruck 
und für alle Sorten Packpapiere; wer hier auf 
dem Weltmarkt mitkommen will, muß ungeheure 
Leistungen vollbringen und seine Gestehungskosten 
aufs alleräußerste kalkulieren, denn das Ausland hat 
im Angenblick wenigstens nur für äußerst billige 
Angebote Interesse Ts ist im Auslande nicht 
viel anders als bei uns, auch dort stockt das Gc- 
schäft überall und nur der dringlichste Bedarf kann 
befriedigt werden. Der früher so bedeutende ost- 
asiatische Markt ist fast ganz gelähmt und hat 
einen überaus beschränkten Verbrauch bei äußerst 
redrückten und sehr zögernd gewährten Preisen: 
bessere und feinere Papiere werden so gut wie gar 
nicht angefordert: das einst so bedeutende Seiden- 
papiergeschäft ist direkt verlustbringend geworden 
und Dünnpapiere werden von englischen Expor- 
teuren zu Preisen angeboten, die unmittelbaren Not- 
verkäufen entsprechen. Daß unter diesen Umständen 
auch das inländische Geschäft 
auf der Hand; der Hamburger Papiergroß- 
handel ist vorsichtig und mißtrauisch und will 
unter keinen Umständen größere Lagervorräte 
halten; er sagt sich mit Recht, wenn das Geschäft 
sich belebt, werde ich die notwendigen Tindeckun- 
gen immer noch rechtzeitig genug durchführen 
können. Und so wie in Hamburg ist es auch an an- 


deren großen Plätzen; überall ist man besorgt, 
Verpflichtungen einzugehen, weil man nicht weiß, 
ob man ihnen gerecht zu werden vermag. pI. 

` Nordbayern. 


Eine Verschlechterung ist in der Berichtswoche 
nicht eingetreten. wenigstens nicht bzgl. des Be- 
darfes. Es will dies allerdings bei dem stillen Ge- 
schäftsvange nicht viel heißen, dagegen hat sich 
die Geldflüssierkeit auch nicht gebessert. Viele Ver- 
kävfe — insbesondere im Pappenfache — werden 
lediglich getätigt, um wieder Mittel frei zu bce- 
kommen. Die dabei erzielten Preise werden gut- 
släubigen Verkäufern gegenüber als Preisnormen 
hingestellt, was aber meist nicht zutrifft. Vorsich- 
tize Fabrikanten werden sich auch durch eine solche 
Kinkaufstaktik nicht in ihrer Preispolitik beein- 
flussen lassen. vielmehr lieber ihren Betrieb vor- 
überwehend schließen, als zu Preisen zu produzieren. 
bei denen sie von vornherein ihren Verlust errech- 
nen können. 

Soweit bekannt geworden. haben sich bei der 
am 19. d. M. in Dresden statteefundenen Preisfest- 
setzung die Pavpenpreise nicht geändert. Die jetzi- 
sen Preise bilden eben doch die Grenze, unter die 
hernnterzuvehen gleichbedeutend mit Verzicht auf 
icelichen Nutzen wäre und das ständige Zulewen 
können auf die Dauer auch nur wenige Fabriken 
aushalten. ng. 


Marktbericht der Firma E. N. Becker, Hamburg, 
über „amerikanisches Harz“. 

Waie ich bereits in meinen letzten Marktberich- 

ten ausführte, war ich stets der Meinung, daß ein 


leidet, lieet: 


baldiger Umschwung eintreten müßte und melden 
auch die amerikanischen Ablader seit gestern zum 
erstenmale bedeutende Preissteigerungen. Ich 
glaube, daß sich die Preisbewegung nach oben nun- 
mehr durchsetzen wird. da die Locovorräte in 
Amerika nach authentischen Mitteilungen auf 
weniger als die Hälfte gegenüber den letzten Vor- 
kriegsjahren geschätzt werden. 

Meine XNotierungen lauten heute freibleibend: 
Amerikanisches Harz. Type „F/G“, zu 
13,50 Dollar per 100 kg: Type „H/I“, zu 13.60 Dollar 


per 100 kg brutto für netto, mit 14% Tara- 
vergütung, Hamburger Neugewicht, inkl. Ver- 


packung, zur Lieferung aus im März-April in Ham- 
burg eintreffenden Dampfern, waggon- oder kahn- 
frei Hamburg. 


Marktbericht über „Paraffin und Carnaubawachs“ 
der Firma E. N. Becker, Hamburg. 

Die Geschäftslage war nicht einheitlich; teil- 
weise herrschte große Zurückhaltung, teilweise war 
die Nachfrage reger. 

Paraffin: Während in Loco- und kurz- 
fälligeer Ware nur das normale Bedarfsgeschäft zu 
verzeichnen war. so ist für Abladung, speziell für 
die späteren Termine Mai/Juni'Juli lebhaftes In- 
teresse vorherrschend, was jedoch den Markt nach 
oben noch nicht weiter beeinflussen konnte. Ich 
notiere heute für Ia weiß. amerik. Tafelparaffin 
50/5320 Loco- bzw. schwimmende Ware 14 Dis 14.23 
Dollar per 100 kg: weiß. amerik. Paraffinschuppen 
50/52 13 bis 13,25 Dollar per 100 kg, und für Ab- 
ladungsware Tafelparaffin so/320 14 Dollar per 
100 kg: Paraffinschuppen 13 Dollar per 100 ke. 
Weiß. poln. Tafelparaffın so/320 kostet 13.50 Dollar 
per 100 kg ab Grenze. 

Carnaubawachs: Infoige der außerordent- 
lich hohen Notierungen zeigt sich der Konsum im 
Einkauf immer noch zurückhaltend. Da aber die 
brasilianischen Abgeber weiter sehr auf Preis 
halten und besonders für die späteren Termine fest 
gestimmt sind, ist m. E. mit einem Zurückgehen 
des Marktes fürs erste nicht zu rechnen. Ich notiere 


heute: Locoware, fettgrau, 162/— sh per ewt: 
courantgrau, gleichpreisig: Abladungsware  1381-- 
bis 160/— sh per ewt. 
Montanwachs kostet unverändert 55 M. 
per 100 kg. 
Sämtliche Preise verstehen sich brutto für 


netto inkl. resp. netto inkl. Verpackung: falls nicht 
anders vermerkt, ab Lager bzw. cif Hamburg. netto 
Kasse, freibleibend. — Der Zoll für Paraffin beträgt 
13 RM. per 109 kg, für Carnaubawachs io RM. per 
100 kg. — Amerik. Paraffin liefere ich auch ab 
meinen Lägern Köln. Düsseldorf, Mannheim, Mainz, 
Frankfurt a. M., Halle, Dresden und Berlin. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je rm ab Wald: Süddceutsch- 
land: I. Klasse 13 bis 17 M.. im Durchschnitt 14 bis 
16 M.; II. Klasse 12 bis 15 M.. im Durchschnitt 12M. 
bis 14 M.; III. Klasse 9 bis ıı M.. im Durchschnitt 
050 bis 10,50 M. Preußen: I. Klasse, über 14 cm 
Zopf, 9 bis 13 M.. im Durchschnitt rọ bis 12 M.: 
11. Klasse, von 7 bis 1a cm Zopf, 8 bis ir M. m 
Durchschnitt 9 bis 10 M.: LIT. Klasse gemischt 
7 bis 12 M., im Durchschnitt 8 bis 19o M. Inländ'- 
sches Holz. waggonverladen der Lieferstation te rm: 
Süddeutschland: 13 bis 16 M.; Mittel- und West- 
deutschland: 14 bis 17 M. -— Tschechoslovakel, aus- 
fuhrfrei deutscher Grenzstation. ohne Kinwaneszoll. 
je rm, für gute handelsübliche Ware in Fichte: fre! 
Oderberg 122 bis 128 Ke., frei Tetschen/Bodenbach 
146 bis ısa Ke. frei Reitzenhain/Kger/Weipert 
156 bis 168 Ke. — Polen: Je rm frei deutscher Grenz- 
station. ohne deutschen Eingangszoll, 13.50 bis 
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Kommerzialrat Othmar Heigis. 
Am 1. April d. J. begeht der in Fachkreisen all- 


seits hochgeschätzte Direktor der Prager Neu- 
sedler Vereinigten Papier-Cellulose- und Holzstoff- 
Fabriken A.-G. sein gojähriges Berufsjubiläum: 


Othmar Heigis trat nach Absolvierung des Gymna- 
sums in Chemnitz in Sachsen, obwohl es seine Ab- 
scht war, Medizin zu studieren, auf Veranlassung 
seines Onkels, welcher Inhaber einer Papierhand- 
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lung und Präsident des Verwaltungsrates der Chem- 
nitzer Papierfabrik zu Einsiedel war, am ı. April 
ı886 als Praktikant in diese Fabrik ein, um dort 
die Erzeugung des Papiers und der Strohcellulose 
zu erlernen. — Nach beendeter Lehrzeit widmete er 
sich dem Studium der Chemie und wurde am 1. April 
1891 Werkführer in der ehemals k. k. priv. Papier- 
fabrik Schlöglmühl in Niederösterreich, wo er 
mehrere Jahre tätig war. — Von Schlöglmühl aus 
wurde er Direktor bei der Firma Oswald Mey in 
Zwickau (Oswald Mey war bekanntlich der Er- 
finder des Braunen Holzschliffes). dann technischer 
Leiter bei der Firma’ Mahla & Gräser in Remse, um 
dann mehrere Jahre als Technischer Direktor und 
Vorstandsmitglied die Nossener Papierfabrik A.-G. 
zu leiten. — Nach Aufgabe dieser Stellung war er 
einige Jahre Technischer Direktor in der Papier- 
und Cellulosefabrik G. m. b. H., Danzig, und trat 
am 1. April 1909 als Direktor bei der Firma P. Piette 
in Pilsen ein, welche Firma dann später von der 
Neusiedler Aktiengesellschaft für Papierfabrikation 
übernommen wurde. — Herr Direktor Heigis cr- 
freut sich besonders als berühmter Papierchemiker 


eines weitgehenden Rufes und wird als solcher 
häufig in wichtigen papiertechnischen Angelegen- 
heiten als Ratgeber gesucht. — Unter anderen 


fungiert er auch als beeideter Sachverständiger für 
das Papier- und Cellulosefach beim Kreisgericht in 
Pilsen und gilt allgemein als hervorragender Fach- 
mann. — Vor mehreren Jahren wurde der Jubilar 
bereits durch die Ernennung zum Kommerzialrat 
ausgezeichnet, und sein jetziges gojähriges Berufs- 
jubiläum begegnet allseitigem Interesse in allen 
Fach- und Bekanntenkreisen. 

Dem Jubilar unsere herzlichsten Glückwünsche! 

Schriftleitung und Verlag. 


Nach weislich 
40-00 % 
Verringerung 
der Verluste. 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau 
Aktıiengesellschaft Dessau 


1024 


Vom Vorrat sofort lieferbar 


Zweigniederlassungder BAM ACG-MECUIN Aktiengesellschaft 


142 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 13, 1926 


Börsenbericht. 


AUSLANDSSCHAU 


Gold- 


, mark- Kurs Kuts j Din 
ee Ei Kapital | vom vom Rohstoffversorgung der Petersburger Papierfabriken. 
aueh S EACS RE Mill. Mk. | 9- März | 23. März Die Versorgung der nordwestrussischen Papier- 
und Holzmassenfabrikation lief 1925 fast glatt von- 
A.-G. für Pappenfabrikation®’). . . 1,8 25,25 statten, wobei es gelang, einen Vorrat auf den Wer- 
nu) TE TE ng = ken von gebleichter Cellulose auf zwei Monate, un- 
Aschatfenbg- Bunto. fr = 108,00 gebleichter Cellulose auf 4'/a Monate und der an- 
Ana ne Papini: iea eoi 14,4 A deren Artikel von ı—7!/a Monate zu bilden. Zwecks 
emn. Papier insiedelC.... nu 20, reite ’ersorgung des nordwestrussischen Papier- 
Chromo Najork*). . 1,002 75 eo. IB rn E S ich rd auf ER t 
Cröllwitzer Papierfb. °) ` 1,35 99 rustes sın uitrage vergeben worden 4 
Dresdn. Chromo u. K.*) . . . 7 97.50 gebleichter und 3000 t ungebleichter Cellulose, 750 t 
Elsenthal Papier M ....,..... — 30,50 
Feldmühle*) . I o 9,6 97 , ne = 
Papierfabrik Hegge A. Be ed _ 80,00 
nee FE .*). ee 1,4 en NANNAN ANN a 
artonp. Groß-Särchen . . 1,08 36,5 N N 
Kostheimer Cellulose*) . 0,96 40,50 Gebrüder _ N 
Kurz Pap. D ....... — 85,00 \ 
Leykam-Josefsthal . . . — — 
Limmr. Steina*) L.. .. — — 
München-Dachau*)M. . . . . — 57,00 NN 
Natronzellstoff u. P.*) . 6,5 95,50 Su SIR 
Peniger Pat.-Pap. D.. . — 73,90 N r Be 
Preßsp. Untersachs‘®) . aoo aos 1,32 69 NANOA Femen- -Fa d SNS 
Reisholz®) = 2 22220000.) 6.18 130 der ribrie nn 
Sächs. Cartonnagen*). .... . 16 37,75 Le e 
Schles. Cellulose *) . s a 3,2 8t7/s 
Simonius’sche Celluloselabrik. . . _ — 
Stettiner Pap. u. P. ....... 1,2 — 
Teisn. Papierfb. M ........ — 46,00 
Thode Papierfb. D ....... — 40,00 
Varziner Papierfb.*) ... .... 4,8 57 
Verein. Bautzner*) .... 2.2... 3,16 50 e os 
Yale nl In are a i — 153,00 : 
eiBen apierfb. D. ...... — 66,00 orf RR 
Winter Pap. H. ..... Es — — ` CED N 
Zellstoff-Verein *) ........ 2 63,75 ae E 
Zellstoff-Waldhof®°) ........ 27,5 115,75 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Cari Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


JOS. HÖLZGENS, LANGERWERE | 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
% 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
a 


Vertreter für Deutschland: 


Nord u.Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-An!. 9 


Generalvertrete: f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Sulfitcellulose, 3000 t Holzmasse und 700 t Kolo- 
phonium, was die Fabriken auf neun Monate sicher- 
stellt. 1925 hat der Trust für seine Betriebe ein- 
gekauft: 5191 t gebleichter, 15946 t ungebleichter 
und 1035 t Sufit-Cellulose. Außerdem wurden 3105 t 
Makulatur (der einzige Lieferant waren die Staats- 
organisationen). 2929 t Lumpen (davon 2470 t 
Leinen- und 450 t Baumwoll-Lumpen). Die Lumpen 
kamen zumeist aus dem russischen Norden- und 
Wjatka-Gebiet. Die Lumpenpreise betrugen 19025: 
für Leinendorfaufkauf 1,75 Rbl. im Frühjahr und 
1,90 Rbl. pro Pud im Herbst 1925. An Kolophonium 
wurde aus Amerika über Hamburg 648 t bezogen 
gegen 355 t des Jahres 1924. Der Harzeinkauf ge- 
schah durch das Einkaufsbüro des Sewsapgostorpg 
in Petersburg. PB: 


Russische Papiereinfuhr. 


Vor dem Kriege : hat Rußland alljährlich für 
33 Mill. Rbl. Papier eingeführt, 1922 wurde bloß für 
3 Mill. Rbl., 1924 schon für 6 Mill. Rbl. und 1923 
bereits für 25 Mill. Rbl. importiert. Für die nächsten 
Jahre sieht der Staatsplan, infolge des sich immer 
vergrößernden Verbrauchs, noch eine bedeutende 
Finfuhrerhöhung vor. Da Rußland anderseits das 
zur Papierherstellung nötige Holz ausführt, so wird 
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russischerseits die Frage angeregt, beide Aus- und 
Finfuhraktionen dadurch in Einklang zu bringen, 
daß man direkt mit den Holzangeboten an die deut- 
schen, schwedischen, finnländischen Papierfabriken 
herantritt und nun das Holz unmittelbar gegen das 
fertige Papier austauscht. C. P. 


Regulierung des Papierbedarfs in Rußland. 


Ein Sonderausschuß ist in Moskau zwecks Re- 
gulierung der Frage des Papierverbrauchs gebildet 
worden. Der Ausschuß hat die einheimische Pro- 
duktion sowie die Einfuhr zu überwachen, damit die 
Papierversorgung in richtige Bahnen geleitet werde, 
was angesichts des eingeschränkten Imports des 
ausländischen Papiers von Wichtigkeit ist. C. P. 


Holzmasseproduktion Nordrußlands. 


Im Januar 1926 sind von den Werken des 
Petersburger Papiertrustes 752 287 kg luftgetrocknete 
Holzmasse produziert worden. Davon hat geliefert: 

376 soo kg die Papierfabrik in Sinowjew, 

80 556 kg die Papierfabrik in Wolodarsky, 

97 612 kg die Papierfabrik in Jamburg, 

65 249 kg die Papierfabrik in Storoschemsky, 

93071 kg die Papierfabrik in Chaikarowsk. 

C. P: 


GESELLSCHAFT FÜR CHEMIE 
[UND HÜTTENWESEN MBH) 
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Kampf mit der Papierkrise in Rußland. 


Gegenwärtig werden Schritte in der Richtung 
unternommen, daß sich die Einfuhreinengung von 
Textilmaterialien nicht schädlich auf die Papierpro- 
duktion auswirke. Daher wird auf zwei Peters- 
burger Papierfabriken die Produktion der Lumpen- 
halbmasse und die Umarbeitung der Makulatur und 
der Lumpen erweitert. Hinsichtlich der letzteren 
steht die Frage besonders heikel, da die ganze ver- 
fügbare und verwendbare Makulatur schon verar- 
beitet worden ist und ihre Vorräte bei weitem 
nicht der Qualität entsprechen, die zur Papierfabri- 
kation geeignet wären. Darum wird der Petersburger 
Papiertrust zeitlich die Papierproduktion durch Ein- 
schränkung der Arbeitstage verringern müssen. 
Außerdem beabsichtigt der Trust, einen Teil der Ma- 
schinen auf die Herstellung von Zeitungspapier um- 
zustellen. Auf der 4. Fabrik werden jeden Monat 
10 Tage der Zeitungspapierfabrikation dienen, was 
12000 Pud pro Monat ergeben wird. Heute liegen 
dem Trust bereits Aufträge auf 800000 Pud vor, 
doch kann bloß ein Viertel davon befriedigt werden. 

C P: 


Russischer Papier-Trust „Zentrobumtrust“. 

Ab Juli bis Januar 1926 sind in den Trust-Unter- 
nehmungen 300 neue Arbeiter eingestellt worden, 
was 3% der gesamten Arbeiteranzahl ausmacht. 


Die weitere Verschlechterung der Ausrüstung, sowie 


die Notwendigkeit, einen qualifizierten Arbeiter- 
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stamm heranzuziehen, haben diese Arbeiteranzahl- 
Vergrößerung veranlaßt. Die Mehrzahl der Papier- 
fabrıkarbeiter sind Bauern, die ihre Landwirtschaft 
weiterführen, weshalb zur Zeit der Feldarbeiten das 
Fehlen 9% ausmacht. Auch haben sich die Un- 
glücksfälle vergrößert. Kleine Verwundungen, ohne 
Verlust der Arbeitstüchtigkeit, betragen 22%. Die 
meisten Arbeiter verwunden sich absichtlich selbst. 
um Urlaub zur Besorgung ihrer eigenen Wirtschafts- 
angelegenheit zu erhalten. Die Anzahl der Arbeits- 
kraft hat sich pro 100 kg von 1,61 im Juli 1925 auf 
1,63 im Januar 1926 vergrößert. „IP. 


GESCHÄFTS„ NACHRICHTEN 


Märkische Papierindustrie Treuenbrietzen. Herr 
Heinrich Beda schreibt uns: Aus Briefen, die täg- 
lich an mich eingehen, ersehe ich, daß irgendwelche 
Notizen über den Erwerb der Märkischen Papier- 
industrie, Treuenbrietzen, gebracht sein müssen. 
Es ist wohl darin gesagt, daß ich sämtliche Schulden 
der Märkischen Papierindustrie beim Kauf über- 
nommen hätte. Dies ist selbstverständlich ein Irr- 
tum. Ich habe die Fabrik in der Zwangsversteigerung 
erstanden und geht daraus hervor, daß selbst- 
verständlich irgendwelche nicht unter den vor- 
berechtigten Forderungen liegenden Schulden der 
Märkischen Papierindustrie in keiner Weise von mir 
gedeckt werden. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten. 


Wie wir erfahren, findet in diesem Jahre die 
Hauptversammlung des Vereins Deutscher Pappen- 
fabrıkanten zusammen mit der Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten am 
15. Mai in Dresden statt. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Betr.: Hauptversammlung 1926. Die 
Vorarbeiten für die diesjährige Hauptversammlung 
sind soweit fortgeschritten, daß nunmehr das fol- 
gende allgemeine Programm schon bekannt- 
gegeben werden kann: 

Mittwoch, den 16. Juni: Vorstands- 
sitzung. Düsseldorf. Abends Treffpunkt für die 
schon eingetroffenen Vereinsmitglieder in einem 
Restaurant der „Gesolei“. 

Donnerstag, den 17. Juni: Hauptversamm- 
lung, Düsseldorf. Abends gemeinsames Essen mit 
Damen. 

Freitag, den 18. Juni: Fahrt mit Sonderzug nach 
Königswinter; Besuch des Drachenfels, Rheinfahrt, 
zuerst stromauf und dann stromab bis Bonn-Köln. 
Ankunft entsprechend den Zuganschlüssen. 

Die rheinische Papierindustrie hat in dankens- 
werter Weise sich bereit erklärt, die Veranstaltun- 
gen am I8. Juni durchzuführen und einen Teil der 
entstehenden Unkosten zu übernehmen. 

Die Mitgliederversammlung der Berufsgenossen- 
schaft wird, unserer Hauptversammlung voraus- 
gehend, am 14. und 15. Juni in einem noch zu be- 
stimmenden Ort in der Nähe von Düsseldorf statt- 
finden. 


Der Verein Deutscher Pappenfabrikanten, der 
Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten und der 
Verein der Zellstoff- und .Papier-Chemiker und 
-Ingenieure werden in diesem Jahre nicht mit uns 
zeitlich und örtlich gemeinsam tagen. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. 18. Die Lage der russischen Papier- 
industrie. 


Im Wirtschaftsjahr ı924/25 ist die russische 
Papierproduktion bis zur äußersten Leistungsfähig- 
keit der bestehenden Betriebe entwickelt worden. 
Von der Staatsindustrie sind 218000 t Papierwaren 
im Werte von 102,3 Mill. Rbl.,, von der Privatindu- 
strie 4000 t im Werte von 2 Mill. Rbl. hergestellt 
worden. 101000 t Papier und Pappe wurden aus 
dem Auslande importiert. Im ersten Quartal des 
neuen Wirtschaftsjahres 1925/26 wurden vom Zen- 
tralen Papiertrust 20 580 t Papier hergestellt. Damit 
wurde das Produktionsprogramm, das gegenüber 
dem Vorjahre eine wesentliche Steigerung vorsieht, 
zu 103,2% erfüllt. Die Herstellung von Karton 
machte im ersten Vierteljahr 1925/26 712,8 t oder 
86,4 % des Produktionsprogramms aus. Der Pro- 
duktionsausfall ist durch die Wasserverhältnisse der 
mit Wasserkraft arbeitenden Derinkow-Fabrik zu 
erklären. Die Celluloseherstellung belief sich auf 
13 897 t oder 102,9 % des Produktionsprogramnıs, die 
Holzmasseherstellung auf 2846,6 t oder 91,8% des 
Programms. 

Im laufenden zweiten Quartal des Wirtschafts- 
jahres bereitet der Mangel in Roh- und Brennstoffen 
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sowie die ungenügende Waggongestellung der Er- 
füllung des Produktionsprogramms ernsthafte 
Schwierigkeiten. 

Um in Zukunft besser wie bisher den großen 
russischen Bedarf durch Inlandsproduktion befrie- 
digen zu können, hat der Zentrobumtrust Erweite- 
rungen bestehender Betriebe und die Errichtung 
neuer Fabriken in Aussicht genommen; so ist eine 
Fabrik in der Nähe von Walachna mit einer Lei- 
stungsfähigkeit von mehr als 50000 t Cellulose und 
45000 t Holzmasse geplant, außerdem soll eine 
Fabrik am Sjasj und in Karelien eine Fabrik mit 
einer Leistungsfähigkeit von 8000 t Cellulose, 20 000 
Tonnen Holzmasse und 25000 t Zeitungspapier er- 
richtet werden. Der Bau für das letzte Werk soll so 
gefördert werden, daß die Fabrikation im Wirt- 
schaftsjahr 1926/27 hier bereits aufgenommen wer- 
den kann. Weiter sollen neue Papierfabriken bei 
Tscherepowez und im Gouvernement Wjatka gebaut 
werden. Beide Fabriken sollen für die Herstellung 
von Holzmasse, Holzpackpapier und Holzkarton 
eingerichtet werden. Ein Hemmnis für die geplante 
Erweiterung der Produktion ist das Fehlen quali- 
fizierter Arbeiter, der Bedarf an neuen Kräften wird 
bis zum Jahre 1927/28 auf 1500 geschätzt. Die be- 
stehenden Fabrikschulen sind nicht in der Lage, in 
ausreichendem Maße geeigneten Nachwuchs heran- 
zubilden. 


Technikum Altenburg. 


Das Verbandsexamen für das Winter- 
semester 1926 fand am 20. März im Technikum 
Altenburg statt. Den Vorsitz führte der Regierungs- 
vertreter Herr Baurat Klautzsch, während 
Herr Direktor Robert Diamant als Vertreter des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten teilnahm. Von 
den 23 Absolventen waren 20 Inländer und je einer 
Schweizer, Norweger und Tschechoslovake. Alle 
Herren hatten eine zwei- bis neunjährige Praxis in 
Papier-, Zellstoff- und Maschinenfabriken vor Ein- 
tritt in das Technikum hinter sich. Die vorgelegten 
Zeichnungen und das Ergebnis der Prüfungsarbeiten 
erwiesen, daß nach der bewährten Lehrmethode des 
Technikums auch im verflossenen Halbjahr fleißig 
und erfolgreich gearbeitet worden war. Sämtliche 
23 Prüfungskandidaten legten die Prüfung mit Er- 
folg ab, und zwar zwei mit Auszeichnungen, einer 
mit sehr gutem, drei mit gutem, 13 mit befriedigen- 
dem und vier mit genügendem Erfolg. 


Gründung des „Gesamtausschusses der Papier ver- 
arbeitenden Industrien“. 


Am 26. März wurde in den Räumen des Außen- 
handelsverbandes der papierverarbeitenden Industrie 
der „Gesamtausschuß der Papier verarbeitenden In- 
dustrien‘“ gebildet. Diese Organisation ergab sich 
aus der Notwendigkeit, die zahlreichen, das gesamte 
Fach betreffenden wirtschaftlichen Fragen gemein- 
sam zu behandeln. 

Dem Gesamtausschuß gehören die führenden 
Verbände des Druckgewerbes, des Verlages und der 
Papierverarbeitung im engeren Sinne an. 

Zum Vorsitzenden wurde Herr Direktor Hans 
Krämer gewählt. Geschäftsführendes Mitglied ist 
Herr Geh. Regierungsrat Thurmann. Die Ge- 
schäftsstelle befindet sich Berlin W 30, Nollendorf- 
platz ı. v. W. 


Handelspolitik. 


Portugal. Am 20. März ist zwischen Deutsch- 
land und Portugal ein provisorisches Handelsabkom- 
men auf ein Jahr abgeschlossen worden. Es ver- 
längert sich automatisch um sechs Monate, sofern 
es nicht mit dreimonatiger Frist gekündigt wird. Da 
dieses Abkommen wegen der deutschen Reichstags- 
ferien nicht vor Ablauf des gegenwärtig geltenden 
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Provisoriums — also bis zum 31. März d. J. — rati- 
fiziert werden kann, so soll das jetzige Provisorium 
bis zum 2. Juni d. J. verlängert werden. Das neue 
Handelsabkommen enthält im wesentlichen die bis- 
her geltenden Vereinbarungen des Provisoriums, in 
denen Portugal gegen die deutsche Meistbegünsti- 
gung den deutschen Waren die Meistbegünstigung 
de facto durch Einräumung der Zollsätze des portu- 
giesischen Minimaltarifs zugestanden hat. Auf Grund 
des neuen Abkommens haben die deutschen Staats- 
angehörigen auch in den portugiesischen 
Kolonien die Rechte der meistbegünstigten 
Nationen. Zollherabsetzungen bzw. -bindungen sind 
deutscherseits Portugal zugestanden worden für 
Dessertweine, Ananas, Thunfisch, Konserven und 
Korkstopfen. Der geltende portugiesische Zolltarif 
wurde in Nr. 30/25 dieser Zeitschrift veröffentlicht. 
Belgien. Durch das am ı. Oktober 1925 in 
Kraft getretene vorläufige Handelsabkommen 
zwischen Deutschland und der belgisch-luxem- 
burgischen Wirtschafts-Union vom 4. April 1925 ist, 
wie seinerzeit berichtet, Belgien ein deutscher Ver- 
tragszoll von 9,50 M. für Pergamentpapier aus 
Pos. 655 zugestanden worden. Da für eine Ueber- 
gangszeit von sechs Monaten nach Gültigkeit des 
Handelsabkommens noch der autonome Zollsatz von 
12,50 M. in Kraft bleiben sollte, erhält der neue Ver- 
tragssatz von 9,50 M. mit dem 1. April d. J. Gel- 
tung. Der belgische Maximalzoll für deutsches Zei- 
tungsdruckpapier bleibt dagegen vertragsmäßig für 
ein ganzes Jahr, also bis zum 1. Oktober 1926, be- 
stehen. Erst dann tritt auch für deutsches Zeitungs- 
druckpapier die belgische Meistbegünstigung in Kraft. 
Italien. Völlig überraschend und ohne vor- 
herige Fühlungnahme mit den eigenen Zeitungsver- 
legern beabsichtigt die italienische Regierung mit 
Wirkung vom 1. April d. J. ab den italienischen Ein- 
fuhrzoll für Zeitungsdruckpapier von 2 Goldlire auf 
5 Goldlire, also um 150%, zu erhöhen. Wenn auch 
eine tarifliche Bindung des italienischen Zollsatzes 
für Zeitungsdruckpapier nicht erfolgt war, so wurde 
doch von italienischer Seite mündlich bei den Ver- 
handlungen das feste Versprechen gegeben, den 
jetzigen Zollsatz nicht zu erhöhen. Das Vorgehen 
der italienischen Regierung verstößt daher unbedingt 
gegen die Vertragstreue. Ob der energische Ein- 
spruch der deutschen Regierung gegen diese italie- 
nische Maßnahme Erfolg haben wird, bleibt abzu- 
warten. Vorerst ist aber mit dem Inkrafttreten des 
erhöhten Zollsatzes am ı. April d. J. zu rechnen. 
Japan. Die Zolltarifnovelle vom 19. Januar, 
die im Auszuge für das Papierfach in Nr. 11/26 ds. BI. 
bekanntgegeben wurde, ist von beiden Kammern des 
japanischen Parlaments angenommen worden. Es 
muß leider damit gerechnet werden, daß der neue 
Tarif mit seinen zum Teil völlig prohibitiven Sätzen 
gleichzeitig mit seiner Veröffentlichung Ende 
März ds. Js. in Kraft tritt. Die deutsche Botschaft 
ist bemüht, wenigstens für die schon schwimmenden, 
aber erst nach diesem Termin in Japan eintreffenden 
deutschen Waren Uebergangserleichterungen zu er- 
reichen. Der deutschen Papierindustrie, insbesondere 
den deutschen Kunstdruckpapierfabriken, wird durch 
die Kınführung der japanischen Zolltarifnovelle ein 
schwerer Schlag versetzt, den die deutsche Regie- 
rung bedauerlicherweise nicht abzuwenden in der 
Lage war. v. W. 


Seehäfenausnahmetarife 52 und 88. 


Die Gültigkeitsdauer der mit Wirkung ab 5. Fe- 
bruar bis 31. März 1926 erfolgten Herabsetzung der 
Frachtsätze der Ausnahmetarife 52 (Papier und 
Pappe usw.) und 88 (Holzschliff und Holzzellstoff 
usw.) für die süddeutschen Versandstationen — siehe 
Nachtrag 5 zum Reichsbahngütertarif, Heft C II vom 
1. Juli 1925 —, ist bis zum 30. April 1926 ver- 
längert worden. v. W. 


Heft 14, 1926 
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Zwei interessante Fragen des Einkommensteuerrechts. 
Von Dr. F. Schulze. 
(Fortsetzung aus Heft 4.) 


II. Dienstaufwandsentschädigungen. 


Das neue Einkommensteuergesetz faßt den Be- 
griff der Einkünfte aus nicht selbständiger Arbeit 
(Arbeitslohn) außerordentlich weit, indem es alle 
Bezüge, geldwerte Vorteile und Ent- 
schädigungen der im privaten Dienst ange- 
stellten oder beschäftigten Personen darunter fallen 
läßt. Die Benennung solcher Bezüge ist gleich- 
gültig. Ebenso unerheblich ist es, ob eine nach- 
haltige Tätigkeit vorliegt oder nicht. Gehälter, Be- 
soldungen, Löhne, Tantiemen, Gratifikationen, 
Wäartegelder, Ruhegehälter, Witwen- und Waisen- 
pensionen und alle sonstigen Bezüge oder geld- 
werten Vorteile für frühere Dienstleistungen sind 
zu den steuerpflichtigen Einkünften aus nicht selb- 
ständiger Arbeit zu rechnen. Den logischen Gegen- 
satz zu der nicht selbständigen Arbeit bilden 
Leistungen, die jemand innerhalb der von 
selbständig ausgeübten gewerblichen oder be- 
ruflichen Tätigkeit gegen Entgelt ausführt. Solche 
Leistungen unterliegen der Umsatzsteuer, 
nicht der Einkommensteuer. Grenzfälle kann der 
Reichsfinanzminister in bestimmten Gruppen ent- 
weder der Umsatzsteuer oder der Einkommensteuer 
zuteilen. 

Das frühere Einkommensteuerrecht gab nun 
unter den Vorschriften über Einkommensermitt- 
lung die Bestimmung, daß Entschädigungen, welche 
nach ausdrücklicher Vereinbarung zur Bestreitung 
des durch den Dienst veranlaßten Aufwands ge- 
währt werden, insoweit außer Ansatz zu lassen sind, 
als ihr Betrag den erforderlichen Aufwand nicht 
übersteigt. Außer der ausdrücklichen Vereinbarung 
zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer genügte 
daher, daB der Dienstaufwand in einem Betrage 
vom Steuerpflichtigen angegeben war, der nach den 
allgemeinen Erfahrungstatsachen für die in Betracht 
kommende Stellung sich als erforderlich erwies. 
Diese Bestimmung paßte sich also den wirklichen 
Verhältnissen an, wie sie namentlich in der Indu- 
strie bei allen Direktoren und sonstigen leitenden 
Angestellten, die zu Dienstaufwand verpflichtet 
waren, sich herausgebildet hatten. GewißB konnten 
hier Schwierigkeiten entstehen, wenn der Steuer- 
pflichtige ein vernünftiges Maß nicht innehielt. 
Fälle, in denen überhaupt nur Dienstaufwandsent- 
schädigungen in der Steuererklärung angegeben 
wurden und gar kein Gehalt, konnten zwar schon 
auf Grund des früheren Einkommensteuergesetzes 
zurückgewiesen werden, führten aber zu dem Be- 
streben, die Dienstaufwandsentschädigungen noch 
mehr. als es früher der Fall war, steuerlich einzu- 
engen. Dazu hatte der Reichsfinanzhof den Dienst- 
aufwand begrifflich unter die Werbungskosten ein- 
gereiht und dies auch aufrechterhalten trotz der 
Fassung des Gesetzes, wonach nicht der tatsäch- 
liche Dienstaufwand von den Roheinkünften abzu- 
ziehen war, sondern die Aufwandsentschädigung, 
die ausdrücklich vereinbart war, außer Ansatz ge- 
lassen werden mußte. Ein Abzug vom Dienstauf- 
wand war, wenngleich seine Höhe der Nachprüfung 
auf die Angemessenheit unterlag, dem Finanzamt 
im einzelnen nicht nachzuweisen. Der Reichsfinanz- 
hof machte einen scharfen Unterschied zwischen 
eigentlichem Dienstaufwand und den durch die 
dienstliche Stellung bedingten Kosten der allgemei- 
ren Lebenshaltung, den Kosten des sogenannten 
standesgemäßen Auftretens. Abzugsfähig war nur 
der Dienstaufwand. Der Reichsfinanzhof billigte 
dem Direktor einer großen Fabrik einen Dienstauf- 
wand zu, der damit begründet war, daß im Laufe 
des Steuerjahres regelmäßig größere Reisen zu un- 


ihm 


ternehmen waren, für die nur die reinen Bar- 
auslagen von der Fabrik erstattet wurden, mithin 
nichts für Abnutzung der Bekleidung usw. Als 
Dienstaufwand sollten nicht nur die Ausgaben 
gelten, die unmittelbar durch die Ausübung der 
Dienstverrichtungen entstanden sind, sondern auch 
die Schadloshaltung für solche Aufwendungen, bei 
denen die private Seite durch berufliche Anforde- 
rung entscheidend beeinflußt wird, Repräsentations- 
pflichten, die zwar nicht eine unmittelbare Dienst- 
verrichtung darstellen, aber doch ausschließlich 
oder überwiegend durch den Dienst bedingt werden, 
stellen nach dem Reichsfinanzhof Anwendungsfälle 
der steuerfreien Dienstaufwandsentschädigung dar. 
Auch die Notwendigkeit, jederzeit Geschäftsfreunde 
in dem Haushalt empfangen zu müssen, so daß der 
Steuerpflichtige darauf die Einrichtung seines 
Hauses zuschneiden mußte, wird vom Reichsfinanz- 
hof als berechtigter Grund für den Abzug einer 
Dienstaufwandsentschädigung anerkannt. 


Wie wir schon erwähnten, wurde mit der teil- 
weisen Befreiung durch Dienstaufwandsentschädi- 
gungen Mißbrauch getrieben, so daß die Zweite 
Steuernotverordnung zu einer Radikalmaßnahme 
griff und auch die Aufwandsentschädigungen zum 
Arbeitslohn hinzurechnete. Damit waren nach einer 
Entscheidung des Reichsfinanzhofs die vollen Ent- 
schädigungen an Privatangestellte getroffen, nicht 
etwa nur in der Höhe, als sie auch nach dem Ein- 
kommensteuergesetz zur Steuer herangezogen worden 
waren. Das neue Einkommensteuergesetz bringt nun 
im § 36 Abs. 2 Ziffer 2 einen Mittelweg. Zum Ar- 
beitslohn gehören danach nicht Ent- 
schädigungen, die den im privaten 
Dienst angestellten Personen nach 
ausdrücklicher Vereinbarung zur Be- 
streitung des durch den Dienst veran- 
laßten Aufwandes gezahlt werden, 
wenn sie nur in Höhe des nachgewie- 
senen Dienstaufwandes gewährt wer- 
den oder die tatsächlichen Aufwen- 
dungen offenbar nıcht übersteigen. 
Zu diesen Entschädigungen gehört auch die Ent- 
schädigung für vom Arbeitnehmer gestellte Arbeits- 
mittel. Wir wollen nun im folgenden die außer- 
ordentlich wichtigen Voraussetzungen für den Ab- 
zug der Dienstaufwandsentschädigungen des nähe- 
ren darstellen. 


Das Gesetz verlangt eine ausdrückliche 
Vereinbarung zwischen dem Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer. Die Vereinbarung muß sich aus- 
drücklich auf eine Entschädigung für den Dienst- 
aufwand richten. Es genügt keineswegs, daß unter 
sonstiger Benennung dem Arbeitnehmer irgend- 
welche Entschädigungen gewährt werden, die ent- 
weder überhaupt nicht vereinbart worden sind, also 
freiwillig vom Arbeitgeber gezahlt werden, oder 
nicht ausdrücklich als Dienstaufwand bezeichnet 
wurden. Die Vereinbarung kann im übrigen münd- 
lich erfolgen oder schriftlich. Es genügt eine Be- 
scheinigung des Arbeitsgebers, daß eine solche aus- 
drückliche Vereinbarung über Dienstaufwand statt- 
gefunden habe. Die Vereinbarung kann vor Antritt 
des Dienstes bei Einstellung des Arbeitnehmers 
erfolgen, ebenso auch während der Dienstzeit. 
Fraglich kann sein, ob sie mit rückwirkender Kraft 
getroffen werden kann. Auch das möchten wir be- 
jahen, weil objektiv festgestellt werden kann, ob 
Dienstaufwand vorliegt oder nicht und es sich hier 
nur um die Frage dreht, ob der während des Steuer- 
jahres gemachte Dienstaufwand von dem Arbeit- 
geber zu entschädigen ist. 
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Die Entschädigung muß auf Grund der aus- 
drücklichen Vereinbarung zur Bestreitung 
des durch den Dienstveranlaßten Auf- 
wandes gezahlt werden. Wir haben schon oben 
erwähnt, daß der Reichsfinanzhof den Begriff des 
Dienstaufwandes den Werbungskosten gleichstellt. 
Ein durch den Dienst veranlaßter Aufwand kommt 
daher nicht in Frage, soweit es sich um bloße Ver- 
wendung des Einkommens dreht. Der Steuer- 
pflichtige muß seinen Haushalt bestreiten und zum 
Unterhalt seiner Familienangehörigen Beträge auf- 
wenden. Er muß unter Umständen besondere Aus- 
gaben für standesgemäßes Auftreten machen. Der- 
artige Beträge werden nicht als Werbungskosten 
anerkannt, auch wenn sie noch so notwendig ge- 
wesen sind. Der Reichsfinanzhof hat beispielsweise 
ausgesprochen, daß die Kosten einer Erholungs- 
reise oder deren Mehrbetrag gegenüber den Kosten 
des gewöhnlichen Lebensaufwandes keinesfalls vom 
steuerpflichtigen Einkommen abgezogen werden 
dürfen. Grundsätzlich gilt dies für alle Aufwen- 
dungen zur Erhaltung und Wiederherstellung der 
Gesundheit. Der Reichsfinanzhof verneint die prak- 
tische Möglichkeit, eine Grenze zu ziehen zwischen 
Ausgaben, die der Gesundheit im allgemeinen 
dienen und solchen, die nur die Leistungsfähigkeit 
im Beruf erhalten sollen. Von einem Dienst- 
aufwand kann man in allen derartigen Fällen also 
nicht sprechen. In Betracht kommen hiernach als 
Dienstaufwendungen für Angestellte, insbesondere 
Geschäftsreisen und Repräsentationsaufwendungen. 
Für Arbeiter kommen in Betracht Werkzeug- 
zulagen, Kleidergelder und die sogenannten Aus- 
lösungen, welche als Ersatz für Mehraufwendungen 
an Verpflegung und Uebernachtung bei auswärtigen 
Arbeiten gewährt werden. Entschädigungen für 
auswärtige Verpflegung und Uebernachtung sind 
als Dienstaufwand für die als Reisende tätigen 
Handlungsgehilfen besonders hervorzuheben. Der 
Arbeitnehmer, welcher einen Dienstaufwand be- 
hauptet, muß ihn dem Finanzamt gegenüber nach- 
weisen. Der allgemeine Hinweis auf die Stellung 
genügt hier nicht, da eben bloßes standesgemäßes 
Auftreten nicht unter den Dienstaufwand fällt. 
Mehraufwendungen durch Verbrauch von Kleidung, 
durch Eisenbahnfahrten, Autofahrten, Telegramme, 
Telefongespräche, können, wenn sie durch den 
Dienst veranlaßt worden sind, hier ebenso an- 
geführt werden, wie der Unterhalt auf einer Ge- 
schäftsreise. Wie weit Repräsentationspflichten an- 
zuerkennen sind, wird sich ebenfalls je nach der 
besonderen Lage des T.inzelfalles richten. Der 
Steuerpflichtige hat in nachprüfbarer Weise Be- 
hauptungen darüber aufzustellen und nötigenfalls 
Beweismittel anzugeben. 


Aber nicht jede Dienstaufwandsentschädigung 
wird in beliebiger Höhe vom Gesetz als steuerfrei 
und nicht zum Arbeitslohn gehörig anerkannt. Die 
Gesetzesänderung gegen das frühere Einkommen- 
steuergesetz ist hier außerordentlich wichtig. Frü- 
her konnte das Finanzamt nachprüfen, ob der 
Dienstaufwand, der gemacht wurde, erforder- 
lich war oder nicht. Wenn also mit Zustimmung 
des Arbeitgebers ein Angestellter bei einer wich- 
tigen Geschäftsreise aus Repräsentationsgründen 
erster Klasse fuhr und in einem besonders vor- 
nehmen Hotel abstieg, so konnte die Erforderlich- 
keit dieser Maßnahme nachgeprüft werden. Wurde 
sie verneint, so galt der Betrag nicht als ein- 
kommensteuerfrei, der nach Auffassung des Finanz- 
amts nicht erforderlich gewesen wäre Das ist 
heute anders. Die Prüfung der Höhe des Dienst- 
aufwandes ist ganz und gar dem Arbeitgeber 
überlassen. Ist der Arbeitgeber mit dem Dienst- 
aufwand, so wie er gemacht wurde, einverstanden 
und zahlt den Dienstaufwand. den der Angestellte 
gemacht hat, in Form der Entschädigung zurück, 


so hat das Finanzamt die Prüfung der Erforder- 
lichkeit nicht mehr vorzunehmen. Der Steuerpflich- 
tige hat lediglich anzugeben, daß er auf Grund aus- 
drücklicher Vereinbarung von seinem Arbeitgeber 
eine Entschädigung in Höhe des nachgewiesenen 
Dienstaufwandes erhalte. Außer der Einzel- 
nachweisung kann auch eine Pauschal- 
aufwandsentschädigung gewährt werden, 
dann aber nur, wenn die gewährte Entschädigung 
die tatsächlichen Aufwendungen offenbar nicht 
übersteigt. In diesem zweiten Fall der Dienstauf- 
wandsentschädigungen ist dem Finanzamt ein 
weiteres Prüfungsrecht gegeben als im ersten Fall, 
weil es sich hier um eine Pauschvergütung handelt. 
Das Finanzamt hat aber auch hier die Erforderlich- 
keit nicht nachzuprüfen, sondern nur festzustellen, 
ob Aufwendungen in der vereinbarten Pauschal- 
summe in dem betreffenden Fach bei gleichartigen 
Angestellten üblicherweise in Frage kommen kön- 
nen. Das Finanzamt kann und wird Vergleiche mit 
anderen Fabriken und deren Angestellten ziehen, 
kann Rückfragen wegen der Ueblichkeit von Reise- 
spesen und Repräsentationspflichten bei Handels- 
kammern, Fachverbänden usw. halten, kurzum muß 
feststellen, wie weit der vereinbarte Pauschbetrag sich 
annähernd mit der Wirklichkeit deckt. Der Reichs- 
finanzminister hat für Entschädigungen, welche Hand- 
lungsgehilfen, die als Reisende tätig sind, als Ersatz 
für Mehraufwendungen für auswärtige Verpflegung 
und Uebernachtung gewährt werden, ohne beson- 
deren Nachweis der tatsächlichen Mehraufwendun- 
gen die Steuerabzugsfreiheit gewährt, soweit sie 
die Beträge nicht übersteigen, die als Tage- und 
Uebernachtungsgelder den entsprechenden Reichs- 
beamten gewährt werden. 


Um die Nachprüfung der Finanzämter nicht 
kleinlich werden zu lassen, hat der Reichsfinanz- 
minister einige Anhaltspunkte für eine vorläufige 
Prüfung der Dienstaufwandsentschädigungen ge- 
geben, ohne dabei den Finanzämtern eine Sonder- 
prüfung im Einzelfall zu untersagen und ohne vor 
allem den Steuerpflichtigen den Nachweis, daß tat- 
sächlich höhere Dienstaufwandsbeträge entstanden 
sind, abzuschneiden. Besteht ein Einkommen nur 
aus laufenden Bezügen oder nur aus garantierter 
Tantieme, so sollen die Finanzämter von Bean- 
standungen absehen, wenn die Dienstaufwands- 
entschädigung 71% % der laufenden Bezüge oder der 
garantierten Tantieme nicht übersteigt. Werden 
neben laufenden Bezügen garantierte Tantiemen ge- 
geben, so sind die 71% % grundsätzlich nur von den 
laufenden Bezügen zu berechnen. Sind aber die 
laufenden Bezüge mit Rücksicht auf die garantierte 
Tantieme unverhältnismäßig niedrig gehalten, so 
kann ein höherer Betrag als 7% % der laufenden 
Bezüge als steuerfreie Dienstaufwandsentschädigung 
anerkannt werden. Auch kann bei mittlerem oder 
geringerem Einkommen über den Satz von 7% % 
hinausgegangen werden, wenn die mutmaßlichen 
Werbungskosten verhältnismäßig hoch sind. Es 
dürfte sich für die Steuerpflichtigen, welche grö- 
Bere Dienstaufwandsentschädigungen geltend zu 
machen haben, empfehlen, den Nachweis der Dienst- 
aufwandsentschädigung und damit der Steuerfreiheit 
am Schlusse des Steuerjahres bei der Veranlagung 
zur Einkommensteuer geltend zu machen. Erst 
dann kann man genau übersehen, wie die Verein- 
barung über die Dienstaufwandsentschädigung sich 
praktisch ausgewirkt hat. Möglich ist natürlich 
auch. die besonderen Aufwendungen durch den 
Dienst schon bei dem Steuerabzugsverfahren gel- 
tend zu machen, indem man sich beim Finanzamt 
einen höheren steuerfreien Lohnbetrag gewähren 
läßt. Eine doppelte Berücksichtigung der Dienst- 
aufwandsentschädigung sowohl im Lohnabzugs- 
verfahren als bei der endgültigen Veranlagung ist 
nicht zulässig. 
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Typisierung die Rettung? 
Von Generaldirektor Max Schmidt, Hirschberg, Mitglied des Reichstags. 


Der bekannte Generaldirektor der Maschinenbau-A.-G. vormals Starke & Hoffmann stellt uns seinen 
Aufsatz aus der Nationalliberalen Korrespondenz zur Verfügung, den wir im Auszug nachstehend zur 
Kenntnis unserer Leser bringen. 


ı. Die Schuld der Unternehmer 


Es liegt wohl in der Natur des Deutschen über- 
haupt oder in der besonderen Struktur und Eigen- 
art unserer politischen und parteipolitischen 
Kämpfe, daB seit den Tagen der Revolution unab- 
lässig nach „den“ Schuldigen gesucht wird, die für 
all das verantwortlich sind, was über uns herein- 
gebrochen ıst. Das Schicksal wird in den Hinter- 
grund geschoben, die allein Schuldigen aber werden in 
den Vordergrund gezerrt und dem Chorus der Ge- 
sinnungs-und Parteifreunde oder der Klassengenossen 
stsgeliefert. So erhebt sich bei jeder Gelegenheit der 
Schrei, daB an der gegenwärtigen Wirtschaftskrise 
Deutschlands das rückständige Unternehmertum, 
die technisch zurückgebliebenen Betriebe schuld, 
und der Zusammenbruch der Privatwirtschaft da- 
durch bewiesen sei. Davon, daß die Wirtschaft 
keine ausschließlich deutsche, sondern eine euro- 
päische ist, davon, daB wir einen verlorenen Krieg 
hinter uns haben, mit furchtbaren Verlusten an 
wertvollem Menschenmaterial und Substanz, davon, 
daß die Nachrevolutions- und Inflationszeit in wirt- 
schaftlicher Hinsicht beinahe noch verheerender 
durch Arbeitszeitverluste und andere lehrreiche Ex- 
perımente wirkte, davon, daß wir seit Versailles in 
einer Weise ausgepowert und behandelt werden, 
wie sie in der Geschichte kulturell fortgeschrittener 
Völker ohne Beispiel ist, wissen solche Kritiker 
rıchts, oder sie haben es vergessen oder beachten 
es in diesem Zusammenhang nicht genügend. Auch 
der Aufgaben, vor denen die Unternehmer in diesen 
Zeiten des Tohuwabohus, der Umstellung ihrer Be- 
triebe auf Friedensarbeit, der Suche nach neuen 
Absatzeebieten, der Hauptsache also, nämlich der 
Beschaffung von Arbeit, seit sieben Jahren stehen, 
scheinen sie sich nicht bewußt zu sein. Dazu kommt 
noch. daB die gegenwärtigen Steuerlasten — darüber 
herrscht doch eine Ansicht und Stimmung in der 
Kesamten Industrie — die Betriebe geradezu aus- 
Die allerbesten sind kaum imstande, ihre 


sauen. 
Existenz zu behaupten. Aber das Schlagwort, der 
Trost des Kritikers heißt: „Gesundungsprozeß“. 


Richtig ist, daB die Inflationsblüten verschwinden 
mussen, aber nur das ist gesund; es ist höchst 
traurig. daB technisch auf der Höhe stehende, durch- 
aus leistungsfähige Betriebe zum Stillstand kommen 
urd ihre Arbeiter brotlos werden. Das ist ein 
Krankheitssyvmptom, und zwar ein schweres, aber 
trotzdem „Enttäuschung über die unfähigen Wirt- 
schaftsführer“, über den deutschen Ingenieur, 
Chemiker, Bergmann und Kaufmann, über die 
Leute. die eine Industrie und Wirtschaft auf- und 
ausgebaut haben, die die Bewunderung der ganzen 
Welt erregte. und deren Leistung und Wettbewerbs- 
fähızkeit den Neid des Feindbundes hervorrief, der 
durch Krieg diesen lästigen Nebenbuhler zu ver- 
richten und sich den verbliebenen Rest botmäßig 
zu machen beschloß. Auf einmal können sie nichts, 
diese unfähiggen Industriellen, versagen, enttäuschen! 
Wo hegt also die Rettung? In der Typisierung, in 
der Spezialisierung, in der Normalisierung, in der 
Standardisierung usw. Amerika beweist es ja, die 
billixen Autos führen das täglich vor Augen. 
2. Typisierungsfieber. 

Es ist wirklich höchste Zeit, daß die Oeffent- 
iichkeit nicht wieder einmal Schlagworten erliegt. Man 
meint mit diesem Schlagwort die Verbilligung durch 


Massenfabrikation und die Konzentration der ein- 
zelnen Fabrik auf einen einzigen Artikel. Was kann 
überhaupt typisiert werden? Man muß doch unter- 
scheiden zwischen (Gegenständen und Objekten, die 
man „fabriziert‘“, und solchen, die man „bauen“ muß. 
Fabriziert, also in Typen oder Serien hergestellt 
werden kann nur, was in technischer Hinsicht einen 
gewissen Abschluß erreicht hat, „gebaut“ werden 
muß nach wie vor alles, was bestimmten Verhält- 
nissen angepaßt und für ganz bestimmte Zwecke 
verwendet werden soll. Hieraus ergibt sich dann 
der Entschluß zur Serienherstellung, also die so- 
genannte „Fließarbeit‘, wie sie Ford hochentwickelt 
hat, deren Einrichtung meist sehr teuer und ganz ein- 
seitig ist, und die sich nur durch Massenfabrikation 
bezahlen bzw. rentieren muß. Der Schwerpunkt 
liegt aber nicht in der Massenfabrikation selbst, 
sondern im Massenabsatz, also im Massenbedarf, 
der kaufkräftige oder zahlreiche Abnehmer zur Vor- 
aussetzung hat. Auto, Fahrrad, Glühlampen, Isolier- 
rohre z. B. haben zur Zeit wenigstens einen gce- 
wissen technischen Abschluß erreicht, eignen sich 
also zur Serienherstellung. Eine Verbilligung in der 
Fabrikation zahlreicher Sorten von z. B. Feilen, 
Hämmern, Scheren, Gabeln, Messern, Töpfen, 
Pflastersteinen usw. kann und muB ohne weiteres 
durch Beseitigung der vielen Modelle in nur wenige 
Normalmodelle möglich sein. Warum also haben die 
deutschen Fabrikanten das nicht früher erkannt? 
Sie haben es wohl erkannt, aber den Schwerpunkt 
auf Qualitätsarbeit gelegt und sind den Wünschen 
der Kundschaft nach Möglichkeit entgegenge- 
kommen. Darin liegt auch heute noch eine Kraft- 
quelle für die deutsche Industrie, die durch ihre 
schnelle Anpassungsfähigkeit in allen Teilen der 
Welt Fuß faßte, im Gegensatz zum Amerikaner, der 
von vornherein seine Industrie auf die Herstellung 
von Typen eingestellt hat. Es kommt hinzu, daß 
der Amerikaner dadurch seit Jahrzehnten seine 
Kundschaft gezwungen hat, das zu nehmen, was er 
der Kundschaft vorsetzt, während umgekehrt die 
deutsche Kundschaft für diese Standardware nicht 
erzogen worden ist, sondern die Berücksichtigung 
allerlei Wünsche verlangt. Es ist aber vollkommen 
abwegig, wie es geschieht, darüber ganz allgemein 
den Schluß für alle möglichen deutschen Industrien 
zu ziehen und ihnen beim Verharren in der bis- 
herigen Fabrikationsweise den Untergang zu pro- 
phezeien. 


Was uns bei dem Herausschlagen des Kapitals 
aus unserer Wirtschaft not tut, ist die Erlangung 
von langfristigen Krediten zu mäßigen Zinssätzen, 
die vorübergehende finanzielle Unterstützung auch 
aus Mitteln der Erwerbslosenfürsorge an gut ein- 
gerichtete und gut geleitete Betriebe, wenn sie ledig- 
lich aus Mangel an Mitteln Aufträge ablehnen 
müssen und deshalb die Arbeitslosigkeit vergrößern. 
Dringend nötig ist ferner die Entlastung der Be- 
triebe von dem unerträglichen Steuerdruck, der sich 
geradezu zu einer versteckten Vermögenskonfis- 
kation ausgewachsen hat, und es gehört schließlich 
zur Hauptaufgabe des Staates, das Betätigungsfeld 
für seine Wirtschaftskreise durch günstige Handels- 
verträge vorzubereiten und zu schaffen, und die 
zahllosen Erschwernisse zu beseitigen, die dem an 
der Ausfuhr interessierten Kaufmann im Vergleich 
zur Vorkriegszeit überall noch begegnen. 
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Wirtschaftliches. 


In Heft 7 erschien unter „Marktberichte 
Württemberg“ ein Bericht, der verdient, daß auf die 
Ausführungen desselben näher eingegangen wird, 
da er wichtigste Wirtschaftsfragen behandelt. Der 
Bedeutung dieser Fragen hatte die Schriftleitung 
schon dadurch Ausdruck gegeben, daß sie in einem 
Vorwort um Gegenäußerung bat *). 

—sr.—, der Verfasser des Artikels, behandelt 
nun ein und dieselbe Materie das eine Mal vom 
volkswirtschaftlichen Gesichtspunkt, das andere 
Mal vom privatwirtschaftlichen aus. Bei solcher 
Behandlung lassen sich aber klare Einblicke in die 
wirtschaftlichen Verhältnisse nicht gewinnen. Leider 
findet man diesen Fehler im größten Teil aller wirt- 
schaftlichen Kritiken und Abhandlungen. Bei den 
Ausführungen über Preisabbau und Gestehungs- 
kosten zeigt sich dieses besonders deutlich. Man 
muß endlich in unseren Wirtschaftskreisen und vor 
allen Dingen in unseren Regierungskreisen sich 
etwas größere Erkenntnis darüber verschaffen, daß 
das Problem des „Preisabbaues“ und das Problem 
der „Verminderung der Gestehungskosten“ unab- 
hängig voneinander behandelt werden müssen, daß 
beide Probleme durchaus nicht immer ein und das- 
selbe bedeuten, daß eine Verminderung der Ge- 
stehungskosten nicht immer zu einem Preisabbau 
führt, wie wir ja in der Inflationszeit zur Genüge 
gesehen haben. Wer in dieser Zeit in Goldmark 
oder besser noch in Indexmark rechnete, sah zu 
seiner Ueberraschung, wie billig gegenüber Friedens- 
preisen die meisten Gegenstände hergestellt werden 
konnten, trotzdem die Preise (in Papiermark ge- 
sehen) ständig stiegen. Insbesondere in den ersten 
Zeiten der Inflation ist nur wenigen klar geworden, 
welche gewaltige Rolle hier die Schwankungen der 
Kaufkraft des Geldes spielten. Schon dieses eine 
Beispiel zeigt, wie eine Verminderung der Ge- 
stehungskosten nicht ohne weiteres einen allgemei- 
nen Preisabbau herbeigeführt, bevor hierauf aber 
näher eingegangen wird. soll die falsche Preisabbau- 
politik der Regierung und das Inkonsequente ihres 
Vorgehens in wirtschaftlichen Dingen beleuchtet 
werden. 

Die Regierung ging bei Einleitung ihrer Preis- 
abbaupolitik von der unglücklichen und durchaus 
falschen Idee aus, sinkende Preise würden den 
Wirtschaftsgang beleben können. Trotzdem aus 
allen Ländern der Welt und auch schon aus der 
Wirtschaftsgeschichte Deutschlands Hunderte von 
Beispielen vorliegen, die zeigen, daß sinkende Preise 
unfehlbar zu einem Erliegen der Wirtschaft führen, 
scheute sich die Regierung nicht, den Preisabbau 


*) Nachdem wir in Heft 10 auf Seite 110 unter 
der Ueberschrift „Preisabbau“ bereits eine Erwide- 
rung auf den fraglichen Marktbericht gebracht 
haben, geben wir hierdurch gern einer weiteren 
Meinungsäußerung zu den wichtigen, im Mittel- 
punkt des Interesses stehenden Fragen Raum. 

Die Schriftleitung. 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


zu propagieren und damit die Wirtschaftskrise, die 
durch falsche Geld- und Kreditpolitik der Reichs- 
bank und die unglückliche Steuerpolitik der Regie- 
rung eingeleitet worden war, zu einer Tiefe zu 
führen, die Deutschland in schwerste politische Ver- 
wicklungen führen kann, wenn nicht bald eine Aen- 
derung eintreten sollte. Heute ist ja glücklich die 
Erkenntnis Allgemeingut geworden, daß mit den 
außerordentlichen Belastungen von Handel, Indu- 
strie und Handwerk durch außergewöhnlich hohe 
Steuern dem Wirtschaftsleben das Blut entzogen 
wird, nämlich das Geld, das kreisen, rollen, um- 
laufen soll und muß, wenn die produzierten wirt- 
schaftlichen Güter vom Markt geschafft werden 
sollen. Nachdem man also auf der einen Seite die 
Geldmenge durch Einziehung viel zu hoher Steuern 
verminderte, verringerte man noch dazu die Umlauf- 
geschwindigkeit des Geldes durch die unglückselige 
Preisabbaupolitik, hierdurch die Stockung im Wirt- 
schaftsleben noch mehr vergrößernd. -sr.- scheint 
diese Wirkung des Preisabbaues auch nicht ge- 
nügend berücksichtigt zu haben, da er die Richtig- 
keit der Redensart „billige Preise können den Be- 
darf nicht steigern“ anzweifelt, mit der Begründung, 
„billigere Preise führten zum Kaufanreiz', da sie der 
Kaufkraft des Publikums mehr angepaßt seien. 
Also weil privatwirtschaftlich betrachtet es richtig 
ist, daß ein Käufer bei gleicher Güte einer Ware 
dem billigeren Stück den Vorzug gibt, deshalb 
schließt der Verfasser, auch allgemein volkswirt- 
schaftlich müßten billigere Preise zu allgemeinem 
Kauf führen. Das ist durchaus abwegig gedacht. 
Billigere Waren finden einen größeren Käuferkreis, 
das ist wohl richtig. Bei einem Preisabbau, einer 
Krisis aber handelt es sich nicht um billige Waren, 
sondern um ständig billiger werdende Waren, also 
sinkende Preise. Niemand weiß aber, bis auf welchen 
Tiefpunkt die Preise noch sinken werden und wann 
das Sinken aufhört; hier liegt nun die psycho- 
logische Erklärung dafür, daß bei einem Sinken der 
Preise die Wirtschaft abstirbt. Infolge solcher Un- 
gewißheit, wieweit die Preise noch sinken werden, 
wagt kein Kaufmann zu kaufen, wagt keiner, seine 
Läger zu füllen, nur das Allernotwendigste wird 
gekauft, denn, was man heute einkauft, kann man 
bei sinkenden Preisen nach acht Wochen nur noch 
mit Verlust wieder verkaufen. In solchen Zeiten 
stirbt eben rettungslos das Wirtschaftsieben ab, wie 
man aus der Wirtschaftsgeschichte aller Völker 


‘ohne weiteres ersehen kann; dann helfen auch Preis- 


konventionen dem Verkäufer oder Fabrikanten nicht 
mehr, denn die festgesetzten Preise stehen nur noch 
auf dem Papier, das weiB jedermann. 

Zur Behebung der Absatznot macht -sr.- nun 
Vorschläge, die nur in einem Punkt brauchbar sind, 
nämlich in der Forderung der Herabsetzung der 
Steuern. Die Notwendigkeit, nur das geringste Maß 
von Steuern einzuziehen, wurde schon oben betont. 
Ganz energisch muß aber der Meinung, welche man 
auch sonst in der Wirtschafskritik oft hört, ent- 
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gegengetreten werden, daß noch mehr Betriebe zum 
Erliegen kommen müßten im Interesse einer raschen 
Wirtschaftsgesundung durch eine äußerste Verbilli- 
gung der Waren. Würde man theoretisch diese For- 
derung weiter denken, käme man auf den Nullpunkt 
in der Verbilligung der Waren, und dann hätte ja 
überhaupt kein Betrieb mehr Berechtigung zur 
Existenz. Die heute notleidenden Betriebe waren 
doch noch vor nicht allzulanger Zeit voll beschäf- 
tigt, warum sollen sie denn nun auf einmal über- 
flüssig sein; hier liegt ein ganz grober Denkfehler 
vor. Weil durch eine falsche Währungs-, Kredit- 
und Steuerpolitik die gesunde Wirtschaft krank ge- 
macht und um ihr Absatzgebiet gebracht worden 
ist. müßten sonst gesunde Betriebe, die notleidend 
geworden sind, verschwinden, damit das künstlich 
verringerte Absatzgebiet den verbleibenden Betrie- 
ben genüge. Man stellt so die Sache geradezu auf 
den Kopf. Gesunden können die Betriebe nur, wenn 
ihnen wieder Absatzmöglichkeiten geschaffen wer- 
den, so daß sie ihre Produktionsfähigkeiten voll aus- 
nutzen können. Absatzmöglichkeiten aber schafft 
man nur durch Anregung der Kauflust und dafür 
ist der Ruf nach Preisabbau das alleruntauglichste 
Mittel. Wie schon oben erwähnt. sind auch Kon- 
ventionen in Zeiten des Preisfalles durchaus macht- 
los. -sr.- ist im Irrtum, wenn er glaubt, die Konven- 
tionen könnten helfen, indem sie verlustbringende 
Preise diktierten oder wenn er glaubt, die völlig 
freie Wirtschaft könne dem Uebel abhelfen. Es 
würde dadurch nicht das geringste geändert. Das 
einzige Mittel ist, das Fallen der Preise überhaupt 
zu verhindern, also eine krisenlose Wirtschaft zu 
schaffen. Selbstverständlich darf dann natürlich auch 
das Pendel nicht nach der anderen Seite ausschlagen 
und eine Preissteigerung bzw. Inflation hervor- 
gerufen werden. Erforderlich ist lediglich, die 
Steuer-, Währungs- und Kreditpolitik so richtig zu 
leiten, daB durch Regulierung der Menge und Um- 
laufsgeschwindigkeit des Geldes die Stabilität des 
allgemeinen Preisstandes gewährleistet bleibt. Die 
Leitung unseres Kredit- und Geldwesens muß klipp 
und klar erklären, daß sie unter keinen Umständen 
einen allgemeinen Preisfall oder eine allgemeine 
Preissteigerung zulassen wird. Leider schaut heute 
die Leitung unseres Kredit- und Währungswesens 
wie hypnotisiert auf die Valuta, damit ja nur die 
Mark gleich dem Dollar (nominell betrachtet) 
bleibt. einerlei ob die innere Kaufkraft unseres 
Geldes hin und her schwankt und dadurch erheb- 
liche Störungen der Wirtschaft verursacht, und 
einerlei ob durch das Steigen der Geldkaufkraft 
(Sinken des allgemeinen Preisstandes) bei uns die 
Wirtschaft zum Stillstand kommt, oder ob durch 
das Fallen der Kaufkraft des Dollars und den 
Mangel der Anpassung der Valuta an dieses Fallen 
uns die HKxportmöglichkeit nur noch zu Verlust- 


preisen bleibt. Hier muß die Führung unserer Wirt- 
schaft gründlich umlernen und sich freimachen von 
der Einwirkung von Interessen, die nicht in unse- 
rem Lande liegen. Ständig gleicher Preisstand im 
Inland muß die Devise heißen, die Valuta muB 
variabel sein, so daß auch den Schwankungen der 
Kaufkraft des Geldes im Ausland Rechnung ge- 
tragen wird. 

Wenn man nach vorstehenden Gesichtspunkten 
die Wirtschaft führt, wird mit einem Schlage das 
Wirtschaftsleben wieder in Schwung kommen. In- 
folge der dann einsetzenden Stabilität aller Verhält- 
nisse wird die Wirtschaft zu hoher Blüte gelangen. 
Ein gewaltiger Strom von Sparkapital wird sich, 
nachdem dem ganzen Volk volle Arbeitsmöglichkeit 
gegeben ist, ins Land ergießen, den Zinsfuß schnell 
senkend und damit wiederum neue Arbeitsmöglich- 
keit schaffend. Die Vereinigten Staaten von Amerika 
haben uns in den letzten zwei Jahren ein Beispiel 
für die außerordentlich fruchtbaren Folgen solcher 
Wirtschaftspolitik gegeben. Lediglich in den vor- 
genannten Faktoren ist der Schlüssel zu den gewal- 


tigen wirtschaftlichen Erfolgen der Vereinigten 
Staaten in den letzten Jahren gegeben. Nach dem 


Beispiel Amerikas hat ja auch Deutschland kürzlich 
ein Konjunkturamt geschaffen. Es wäre sehr nütz- 
lich, wenn dieses Konjunkturamt nicht nur Sta- 
tistiken bringt und nicht lediglich von der Waren- 
seite, wie es bisher der Fall gewesen ist, sondern 
hauptsächlich auch von der Geldseite aus dem Pro- 
blem der Verhinderung der Wirtschaftskrisen näher- 
treten würde. 

Eine Verminderung der Gestehungskosten. die 
etwa durch Rationalisierung der Wirtschaft oder 
sonstige Umstände eintreten könnte, darf keinesfalls 
in fallenden Preisen zum Ausdruck kommen. Das 
allgemeine Preisniveau muß stets auf gleicher Höhe 
gehalten werden. Ersparnisse in den Gestehungs- 
kosten müssen sich in höhere Erträgnisse der Werke 
verwandeln, die diesen dann gestatten, ihrerseits 
hohe Löhne zahlen zu können, womit die Kauf- 
nachfrage auf dem Wirtschaftsmarkt gesteigert wird. 
Man solte meinen, es bliebe sich gleich, ob bei 
gleichbleibenden Einkommen die Preise fallen oder 
bei gleichbleibenden Preisen die Einkommen steigen: 
das ist aber durchaus nicht der Fall. Im ersteren 
Falle, bei sinkenden Preisen, treten unfehlbar furcht- 
bare Wirtschaftskrisen, Produktionsverminderung, 
ein, im letzteren Falle aber, bei gleichen Preisen 
und steigenden Einkommen werden die Wirtschafts- 
krisen vermieden. und eine ständig sich steigernde 
Nachfrage nach Wirtschaftsgütern und damit außer- 
ordentliche Belebung des Marktes und Produktions- 
steigerung erreicht. Unsere gesamte Wirtschafts- 
politik muß deshalb darauf eingestellt werden, ein 
stets gleichbleibendes Preisniveau zu erreichen. 


S. Friedrich. 
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Exportmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
industrie. 


Jugoslawien. Die Autonome Monopo-- 
verwaltung in Belgrad vergibt zum ı2. April die 


Lieferung von 97 350 Bobinen Zigarettenpapier für 
gewöhnliche Zigaretten und zum 13. April die Deutsche KADLIN- 
Lieferung von 41 600 Bobinen Zigarettenpapier für 


Luxuszigaretten für alle Tabakfabriken. Muster Aktiengesellschaft 


und nähere Bedingungen sind in der Oekonomie- 
abteilung derselben Stelle zu erhalten. Außerdem: 


Zum 16. April 450000 kg braunen Karton und zum LEIPZIG 
1. April 150 000 kg weißen Karton. 
Bulgarien. Die Direktion der Staats- > 


druckerei in Sofia schreibt zum 15. April die Liefe- 
rung von zugeschnittenen Fisenbahnfahrkarten- 


Pappen aus. Der Voranschlag beträgt 250 000 Lewa, Größfer deufscher 

en eo = 

die Kaution 5%. a 5 Kaolin -Produzenf; 
Rumänien. Das Verkehrsministerium in j 

Bukarest vergibt zum 12. Mai die Lieferung von (7 eigene Werke) 

teow Bogen Löschpapier und 300 oco Bogen Kopier- 

Bi Vorzüglich 

NE EEE SEE OEERS ES ERENEN a geschlämmfe Kaoline 

MARKT-.-BERIC BE. fabrikafion und für Streich- 

a a a a zwecke 

Süddeutschland. Y 

= Das Ostergeschäft hat der süddeutschen Papier- 

industrie das erhoffte lebhaftere Geschäft nicht ge- 

bracht. Trotzdem ist nicht zu verkennen, daß das WERKE: 

Inlandsgeschäft doch wieder etwas umfassen- Börtewitz, Caminau, 

der geworden ist; viele dringliche Aufträge kamen Geisenheim, Hohburg I u. Il, 

herein und sie erstreckten sich auf fast alle Arten Lohrheim, Spergau. 


Holzfrei und Holzhaltig, besonders einseitig glatt 
und dünnere holzhaltige Papiere ohne Zeitungsdruck. 
Auch für Zeitungsdruck wird berichtet, daß die 
Abrufe aus dem Inlande dringlicher und vielfach um- 
fassender geworden sind, so daB einige große Be- 
triebe in den letzten Wochen wieder flott beschäftigt 
waren und für die nächsten zwei bis drei Monate mit 
Arbeit reichlich versehen sind. Dahingegen wird 
allgemein geklagt, daB sich das Auslands- 
geschäft trotz aller angewandter Mühen nicht 
beleben will. Dadurch sind die Papierfabriken ge- 
zwungen, in größerem Ausmaße auf den Inlands- 
markt zurückzugreifen, wodurch naturgemäß die 
Preise beeinflußt werden. Die Lage der Roh-und 
Halbstoffmärkte ist zwar etwas leichter ge- 
worden, die Versorgung bereitet keine Schwierig- 
keiten und auch hinsichtlich der Preise wird den SAUER gr 

Fabrikanten Entgegenkommen gezeigt, aber trotz Opep pal a pR E A ZN 
alledem steht der Roh- und Halbstoffmarkt immer — 


noch derart fest, daß von dieser Seite irgendwelche 
Erleichterungen in dem Ausmaße nicht gekommen 
“ind, die es gestatten würden, im Verkaufsgeschäft 
hinsichtlich der Preise derart entgegenkommend zu 
FUR 


sein, als es Zeit überall d Fall ist. Der 
ach an braun und w ben HOCH-, MITTEL- U. NIEDERDRUCK 


Verbrauch an braunem und weißem Holzschliff 
Ist gleichermaßen zurückgegangen, die Ausverkäufe 


zu ermäßigten Preisen konnten den Bedarf nicht a en 
steigern, weil hierzu die Voraussetzungen fehlten. LUFTPUMPEN - KOMPRESSOREN 
Die Erzeugung in Holzschliff ist hauptsächlich VENTILLOSE NASSLUFTPUMPEN 
durch das überaus günstige Wetter und die reich- PRESS-PUMPEN 


lichen Betriebswässer sehr begünstigt, und überall 
bei den Schleifern, aber auch vielfach bei den Papier- 
und Pappenfabriken, haben sich ansehnliche Vor- 
rate angehäuft. die wahrscheinlich in gewisser 
Weise den Preis für lufttrockenen Holzstoff noch 
wetter unter Druck halten werden. Im Vergleich 
hierzu liegen die Zellstoffpreise fest, denn 
sowohl gebleichter wie ungebleichter Sulfitzellstoff 
hat immer noch verhältnismäßig günstigen Auslands- 


AKKUMULATOREN 
HOCHDRUCK-ARMATUREN 
STOFF-PUMPEN 
BENZIN-MOTORSPRITZEN 


Maschinenbau-Aktiengesellschaft 


BALCKE 


markt, und nirgendwo dürfte ein wirklich dring- BOCHUM 

liches Angebot hervortreten, weil eben hier die Pumpenfabrik Apparatebauanstalt 
Organisation viel ausgleichender zu wirken vermag, Frankenthal ! Pfalz Neubeckum 
denn man weiß genau, daß auch hier die Vorräte Drahtanschrift: Condensation + Fernruf: 4600 


nicht unbeträchtlich sind, einstweilen aber auf den 
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Markt in keiner Weise preisbeeinflussend wirken. 
Trotzdem rechnet man in den Kreisen der Papier- 
industrie auch mit einem Preisrückgang für 
Sulfitzellstoff, der im Laufe des Sommers 
auch bestimmt eintreten wird, da hierfür auch ge- 
wisse Anzeichen auf dem Weltmarkte sprechen. Für 
Pappen ist die Gesamtstimmung des Marktes 
durchaus abwartend; für Dachpappen erwartet man 
cine Belebung, nachdem der Normenausschuß des 
Verbandes die einheitlichen Normen durch Beschluß 
der Hauptversammlung festgelegt hat und gewisse 
Anzeichen der Belebung des Baumarktes inzwischen 
auch wirksam geworden sind. DI. 


Nordbayern. 


Neuere Gesichtspunkte haben sich nicht ergeben. 
Entgegen. verschiedenen Berichten in der Fach- und 
Tagespresse scheint zu einer optimistischen Auf- 
fassung der Gesamtlage keine Veranlassung zu be- 
stehen. Die Betriebsmittelanspannung macht sich 
allerorts in empfindlichster Weise geltend; der Markt 
erweist sich für den Fabrikationsanfall als nicht 
genügend aufnahmefähig. Das Verhältnis zwischen 
Angebot und Nachfrage verschiebt sich immer mehr 
zu Ungunsten des Angebots. Ausgenommen hiervon 
sind nur wenige Spezialpapiere, für welche noch die 
regulären Preise erzielt werden. Das Pappengeschäft 
ruht, hier wird nur das Notwendigste gekauft. ng, 


Vom Papierholzmarkt. 


Die bisherigen Preise konnten sich schwach be- 
haupten. Zuschlagsverweigerungen wegen nicht zu- 
sagender Gebote waren auch in jüngster Zeit zu 
verzeichnen; meist gelang es aber, die zurückgezoge- 
nen Verkaufsmengen im späteren Freihandverkauf 
zu besseren Preisen loszuschlagen. Bei letzten Ver- 
käufen in Bayern bewegten sich die Erlöse zwischen 
ı2ı bis 155 % der Landesgrundpreise von 12, 10 und 
8 M. für entrindetes Holz bzw. 11, 9 und 7 M. für 
Holz mit Rinde I. bis III. Klasse je rm ab Wald. 
Die Regierungsforstkammer Augsburg erzielte im 
Freihandverkauf für 4270 rm 137,5 % der Landes- 
grundpreise. In den badischen Forsten sind Sätze 
zwischen 130 bis ı55 % derselben Grundpreise be- 
zahlt worden. Die Angebotsmengen waren durch- 
weg nicht sehr umfangreich. Was aus den würt- 
tembergischen Staatsforsten in der ersten Märzhälfte 
verkauft wurde, bewertete man mit etwa 8,80 bis 
16,410 M. je rm für die I. bis III. Klasse ab Wald. 
In Preußen verkaufte die Oberförsterei Homburg im 
Regierungsbezirk Wiesbaden 575 rm mit 12,50 M. 
für I. Klasse und ıo M. für II. Klasse bei Anfuhr- 
kosten von etwa 3 M. je rm. In Ostpreußen erzielte 
die Oberförsterei Neusternberg für 1800 rm in ge- 
mischten Klassen 8,20 M. je rm, die Oberförsterei 
Greiben für 400 rm ebenfalls in gemischten Klassen 
8 M. je rm. Die Oberförsterei Murow in Schlesien 
verkaufte 136 rm mit 9,70 M. für Holz I. Klasse und 
8,70 M. für Holz in gemischten Klassen. Ein Ver- 
kauf der Oberförsterei Tempelburg in Pommern 
brachte für 350 rm in gemischten Klassen 7,10 M. 
je rm ab Wald. 

Das Geschäft mit der zweiten Hand war auch 
in jüngster Zeit ohne große Bedeutung, da man sich 
über die Preise nicht verständigen konnte Die 
Tschechoslovakei machte letzthin erhöhte Anstren- 
gungen, Exportabschlüsse mit deutschen Firmen zu- 
stande zu bringen. Der tschechoslovakische In- 
landskonsum scheint in seiner bisherigen guten Auf- 
nahmefähigkeit allmählich etwas nachzulassen, so 
daB man der Pflege des Auslandsgeschäftes wieder 
vrößere Bedeutung beimißt. Wenngleich die tschechi- 
schen Ablader heute eher zum Entgegenkommen in 
den Preisen bereit sind, so lagen die Forderungen 
immer noch recht hoch. Frei Tetschen forderte man 
150 bis 154 Kc., frei Oderberg 124 bis 126 Kc. je rm 
ohne deutschen Fingangszoll. Preisgünstiger war 
polnisches Holz angeboten. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Ehrentafel 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
den Monat März 1926. Liste der Diplom-Empfänger. 
Auch im März war eine merkliche Besserung der (Fortsetzung.) 


Papier erzeugenden Industrien nicht festzustellen. : : i , 
Das Ostergeschäft brachte nur vereinzelt vermehrte Otto Günther, Papierfabrik, Greiz, Reuß. 
Johann Dorner, Papiermaschinengehilfe (10 J.), 


Auftragseingänge, aber meist mit kurzen Liefer- 2 
en a Zeichen, daß die Lagerbestände in Richard Haller, Schlosser (10 J.), 
Deutschland stark abgenommen haben. Solange die Reinhard Heidrich, Schlosser (10 J.), 
Geschäftsverluste in dem jetzigen Umfange durch Otto Hensel, Heizer (10 J.), 
Failissements anhalten, ist mit einer Belebung der Konrad Hummel, Holländerzuträger (10 J.), 
al'gemeinen Kredit- und Vertrauenskrise und damit no en een 
ve z osef Padlesak, Ko -), 
mit einer Beruhigung und Gesundung der Wirtschaft ein aE E ae a oT) 


nich ; 3 ; ; 
icht zu rechnen Walter Sargus, Papiermaschinengehilfe (10 J.), 


Ernst Spindler, Papiermaschinengehife (10 J.), 
Hermann Schmerler, Papierpacker (10 J.), 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion II, Ernst Schubert, Papiermaschinengehilfe (10 J.). 
Stuttgart. Josef Schönmann, Arbeiter und Schwerkriegs- 
Das Württ. Arbeitsministerium hat am ı5. Fe- beschädigter (10 J.), l l 

bruar 1926 verordnet, daB Unternehmer von Be- Bruno Schulz, Dampfmaschinengehilfe (10 J.), 
trieben, die der gewerblichen Unfall-Versicherung Paul Strobel, Papiermaschinengehilfe (10 J.), 
unterliegen, der nach $ 1553 der Reichsversicherungs- Albin Tittes, Modelltischler (10 J.), 
ordnung an die Ortsbehörde für die Arbeiter- Julius Zehmisch, Anstreicher (10 J.). 
versicherung zu erstattenden Unfallanzeige eine für Frau Juliane Schwindl, landw. Arbeiterin (10 J.), 
das Gewerbe- und Handelsaufsichtsamt bestimmte August Feustel, Maurer (10 J.), 
Abschrift beizufügen haben. Die Betriebsunter- Frl. Hildegard Fritzsche, Privatsekretärin (10 J.), 
rehmer haben demnach für die Folge von jedem Frl. Anna Reimann, Kontorbeamtin (10 J.), 
Unfall der zuständigen Polizeibehörde zwei Aus- Otto Blank, Holländerzuträger (25 J.), 
fertigungen und an die zuständige Berufsgenossen- Hermann Schneider, Transportarbeiter (25 J.), 
schafts-Sektion, falls diese nicht ebenfalls zwei Aus- Fridolin Weber, Papierpacker (25 J.), 
fertigungen von ihren Mitgliedern verlangt, eine Theodor Herrmann, Dampfmaschinenwärter 


Ausfertigung der Unfallanzeige einzureichen. (25 J.), 
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Frau Barbara Rausch, Papiersortiererin (25 J.), 
Max Barth, Meister (25 J.). 

Günther & Richter, Papierfabriken, Bockau i. Sa. 
Karl Gerisch, Holzschleifereiarbeiter (25 J.), 
Albin Weidlich, Holzschleifereiarbeiter (25 J.), 
Maximilian Tauscher Schlosser (25 J.). 

Hannoversche Papierfabrik Alfeld-Gronau, vormals 

Gebr. Woge, Alfeld a. d. L., Hannover. 
Heinrich Gerke, Papiermaschinenführer (2; J.), 
August Korsmeyer, Kiesofenheizer (25 J.), 
Anton Maier, Holländerzuträger (25 ]J.), 
Johann Mätzel, Schlosser (25 J.), 
August Lüders, Kalanderaufseher (25 J.). 

Hirschberger Papierfabrik, G. m. b. H., vormals Ge- 

brüder Erfurt, Hirschberg, Schles. 
Franz Scholz, Wächter (50 J.). 
Gebr. Hoffsümmer, G. m, b. H., Feinpapierfabrik, 
Düren, Rhlid. 
Ad. Jos. Meisenberg, Heizer (25 J.). 
E. Holtzmann & Cie., Aktiengesellschaft, Weisen- 
bachfabrik im Murgtal, Baden. 
Fridolin Klumpp, Stoffahrer (25 J.), 
Josef Schaub, Holzschäler (25 J.), 
Hermann Klumpp, Maschinengehilfe (25 J.). 
Holzzellstoff- und Papierfabriken, A.-G., Neustadt, 
Schwarzwald, 

Eugen Haag, Buchhaltungsvorstand (10 J.), 

Gottlieb DBrunnenkant, Holzputzereiarbeiter 
(10 J.), 

Fr. Albertine Bösl, Arbeiterin (10 J.), 

Hugo Armbruster, Pappenmaschinenführer 
(10 J.), 

Bernhard Doser, Holländermüller (10 J.), 

Karl Fischer II, Elektriker (10 J.), 

Josef Glocker, Kollergangführer (10 J.), 

Ernst Gantert, Stoffkellerarbeiter (10 J.), 

Jakob Käferloher, Maschinenführer (10 J.), 

Frau Anna Käferloher, Sortiererin (10 J.), 

Simon Kaltenbach, Holzschäler (10 J.), 

Emil Kuhn, Maschinenführer (10 J.), 

Jakob Melichar, Dampfmaschinenwärter (10 J.). 

Johann Rösch, Wäschereiwärter (10 J.). 

Adolf Tröndle, Holländermüller (10 J.). 

Emil Weiler, Schleifereivorarbeiter (10 J.), 

Fr. Paula Kuhli, Konsumverwalterin (10 J.), 

August Koehler, Papierfabrik, G. m. b. H., Ober- 

kirch in Baden. 
Joseph Maier I, Holländermüller (20 J.), 
Albert Huber, Schneidmaschinenführer (20 J.), 
Marie Ruh, Sortiererin (20 J.), 
Caroline Riffel, Sortiererin (20 J.). 
Reinhard Leopold, Holländerzuträger (20 J.), 
Ziriak Hauber I, Lumpenkocher (20 J.). 

Paul Köhler, Stroh- und graue Maschinenpappen- 

fabrik, Guben. 
Wilhelm Groch, Packer (10 J.). 

Kraft & Knust, A.-G., Berlin. 
Fr. Marie Frischmuth, 

(10 J.), 
Richard Schmidt, Holländermüller (10 J.), 
Paul Weigelt, Pappenmaschinenführer (10 J.), 
Friedrich Krüger, Hofarbeiter (10 J.), 
Frau Barbara Lehmann, Papiersortiererin (10 J.). 

Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebstein, 

Sachsen. - 
Otto Brundisch, Stoffahrer (25 J), 
Hermann Schober, Aufseher (25 J.), 
Robert Richter, Zimmermann (25 JJ; 
Oskar Otto Zimmermann (25 J.). 


en er Lovis Söhne, Aktien-Gesellschaft, Heiligen- 
stadt, 
Ernst Bischoff, Holzstoffabrikarbeiter (25 J.), 
August Plümer, Holzstoffabrikarbeiter (25 J.), 
Karl Holzapfel, Holzstoffabrikarbeiter (25 J.), 
Karl Bischoff, Holzstoffabrikarbeiter (25 J.), 
Clemens Arand, Holländermüller (25 J), 


Lumpenschneiderin 
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Ed. Mann & Co., Papierfabrik, Ebertsheim bei Grün- 
stadt, Pfalz. 
Philipp Maurer, Schlosser (25 J.) , 
Karl Wilding, Ganzzeugholländer (10 J. ). 

Marggraff & Engel, G. m. b. H., Papierfabrik, Wolfs- 

winkel bei Eberswalde bei Berlin.. 
Wilhelm Foerste, Rollmaschinenführer (25 J.), 
Paul Fuhrmann, Kollerganggehilfe (25 J.), 
Friedrich Dahnıs, Hofarbeiter (25 J.), 
Otto Wa Dampfmaschinenwärter 

(25 J.). 
Paul Metzger, Papierfabrik, Inh. Paul, Otto & Willy 

Metzger, Bruchsal, Baden. 
Fr. Elisabeth Stumpf, Vorarbeiterin (40 J.). 

Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen. 

Alois Rist, Kollergangführer (25 J.), 
Anton Dolderer, Packer (25 J.), 
Franziska Bentele, Papiersortiererin (25 J.). 
Johannes Scheu, Oberwerkführer (50 J.). 
Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Arnstadt, 
Thüringen. 
Edmund Kletfel, Buchhalter (10 J.). 
Neußer Papier- und Pergamentpapierfabrik A.-G. 
Neuß a. Rh. 
Johann Weiß, Meister (50 J.). 

Nöthlichs & Sohn, G. m. b. H., Eisenberg, Pfalz. 
Peter Pahler, Papiermaschinenführer (10 J.), 
Jakob Ehlenz, Schlosser (10 J.). 

Ostdeutsche Papier- und Zellstoff-Werke A.-G., 

Niederlassung Weltende, Hirschberg i. Schles, 
Heinrich Schröter, Wickler (25 J.), 
Wilhelm Ludwig. Elektriker (25 J.), 
Otto Finke, Holzschleifer (25 J.), 
Robert Heidrich, Kalanderführer (25 J.), 
Paul Bayer, Wickler (25 J.), 
Hermann Zahn, Kollermüller (25 J.), 
Wilhelm Arlt, Lademeister (25 J.), 
August Freudenberg, Arbeiter (25 J.), 
Hermann Tschorn, Kalanderführer (25 J.), 
Hermann Friedrich, Maschinengehilfe (25 J.), 
Robert Günther, Packer (25 J.), 
Franz Strenetzky, Portier (25 J.), 
Gustav Mathe, Kassenbote (25 J. ), 
Moritz Dreßler, Dampfmaschinenwärter (40 J.), 
Hermann Schmidt, Holzschleifer (40 J.). 
Wilhelm Joseph. Holzschleifer (40 J.), 
Robert Joseph, Holzschleifer (40 J.). 
Papierfabrik Hahnemühle, G. m. b. H., Hahnemühle 
bei Dassel, Hannover. 
Wilhelm Hildebrandt, Papiermacher (25 ]J.). 

Papierfabrik zu Haynau, Hopp & Schmidt, Haynau, 

Schlesien. 
Auguste Baier, I. Sortiererin (25 J.). 
Franz Burda, Kalanderführer (25 J.), 
Hermann Erdmann, Arbeiter (25 J.), 
Karl Handke, Maschinenführer (25 J.), 
Dietrich Heider, Papierschneider (25 J.), 
Gustav Hoffmann, Hofarbeiter (28 J.), 
Wilhelm Meier, Holländergehilfe (27 J.), 
Josef Simm, Holländermüller (25 J.), 
Paul Schwalm, Umroller (25 J.), 
Gustav Wagner, Kalanderführer (25 J.). 

Papierfabrik Krappitz, A.-G., Krappitz, Oberschles. 
Marie Witt, Magazinarbeiterin (25 J.), 

Karl Dudler, Magazinangestellter (25 J.). 

Papierfabrik Möckmühl, A.-G.. Möckmühl, Württbg. 
Eugen Ipseitz, Maschinengehilfe (25 J.), 

Jakob Scheck, Holländermüller (25 J.). 

Papierfabrik Neidhardtsthal, G. m. b. H. Neid- 

hardtsthal. 
Hans Tröger, ı. Gehilfe (21 J.), 
Hermann Höhl I, Rahmenbauer (44 J.), 
Gustav Müller, Geschirrführer (28 J.), 
Willi Markus, Heizer (33 J.), 
Eduard Bretschneider, Maschinist (28 J.), 
Adolf Tröger, 1. Holländermüller (22 J.), 
Max Then, Kollergangführer (21 J.), 
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Emil Richter, Holzschleifer (34 J.), 

Richard Tautenhahn, Maschinenführer (30 J.), 
Paul Höhl, 2. Roller (20 J.), 

Paul Tautenhahn, Tischler (25 J.), 
Reinhold Rauer, Rollenpacker (36 J.), 

Emil Rauner, Saalmeister (33 J.), 

Fritz Bretschneider, Querschneiderführer (28 J.), 
Albert Günnel, Querschneidergehilfe (21 J.), 
Erwin Poller, Lagerhalter (41 J.), 

Emil Oelsner, Kalanderführer (34 J.), 
Richard Schubert, Holzschneider (22 J.), 
Guido Haustein, Holzschnitzer (20 J.), 

Emil Schubert, Brettschneider (22 J.), 

Emil Mädler, Schmied (31 J.), 

Clemens Huster, Zimmermann (33 J.), 
Franz Frank, Harzkocher (44 J.), 

Max Punk, Maschinist (27 J.), 

Minna Uhlmann, Papiersortiererin (24 J.), 
Paul Glöckner I, Werkführer (45 J.), 

Paul Bretschneider, Werkführer (43 J.), 
Walter Bretschneider, Werkführer (33 J.), 
Johann Herpich, Hofarbeiter (31 J.), 

Emil Glöckner, Transmissionswärter (31 J.), 
Louis Leistner, Holzschnitzer (22 J.), 
Richard Queck, Holzschleifer (22 J.), 

Minna Geier, Landwirtschaftsgehilfin (21 J.), 
Emil Bretschneider, Werkführer (33 J.), 

Max Schmidt, Vorarbeiter (24 J.), 

Johann Kleber, Holzschleifereiarbeiter (22 J.), 
Max Prügner, Handelsbevollmächtigter (47 J.), 
Eduard Kaufmann, Oberwerkführer (28 J.). 


Handelspolitik. 


Spanien. Die deutsch-spanischen Handelsver- 
tragsverhandlungen in Madrid sind über Ostern 
unterbrochen worden, und die deutsche Delegation 
ıst nach Berlin zurückgekehrt. Die langwierigen Ver- 
handlungen haben in ihrem bisherigen Verlauf er- 
geben, daß ein deutsches Entgegenkommen auf dem 
Gebiet der Weinzölle für Spanien die Voraussetzung 
für den Abschluß eines endgültigen Handelsvertrages 
hildet. Die verschiedenen neuerlichen Maßnahmen 
der spanischen Regierung zur Förderung der eigenen 
Industrie, das Lizenzsystem für die Einfuhr von 
Farben und Sprengstoffen und das königl. Dekret 
vom 23. Februar d. J. über den Bezug einheimischer 
Kohle. haben noch zur weiteren Erschwerung der 
Verhandlungen beigetragen. Sollte es nicht gelingen, 
bis zum ı8. Mai d. J. — den Tag des Ablaufs des 
seit dem ı8. November 1925 in Geltung befindlichen 
deutsch-spanischen Provisoriums — über die Frage 
der deutschen Weinzölle hinwegzukommen, muß mit 
der Möglichkeit des Abbruchs der Verhandlungen 
und des Eintritts des vertraglosen Zustand@& gerech- 
net werden. Eine Verlängerung des jetzigen Provi- 
soriums ist unwahrscheinlich, da weder Deutschland 
noch Spanien hieran in seiner jetzigen Form erheb- 
liches Interesse haben werden. Ob der Eintritt des 
vertraglosen Zustandes gleichzeitig den Beginn eines 
deutsch-spanischen Handelskrieges bedeutet, bleibt 
abzuwarten. Jedenfalls muß den an dem spanischen 
Geschäft beteiligten Firmen geraten werden, mit 
allen Eventualitäten zu rechnen. 

Rumänien. Da Rumänien bisher nicht offi- 
ziell auf Anwendung des Artikels ı8 des Versailler 
Vertrages — Rückgriff auf deutsches Privateigentum 
— verzichtet hat, besteht die Gefahr der Beschlag- 
nahme deutschen Eigentums in Rumänien weiter. 
Bei Geschäften mit diesem Lande ist daher Vorsicht 
geboten. 

Tschechoslovakei. Zwischen der deut- 
schen und tschechischen Regierung ist vereinbart 
worden, daß Handelsvertragsverhandlungen An- 
fang Mai in Berlin beginnen sollen. 

Schweiz. Die deutsch-schweizerischen Han- 
delsvertragsverhandlungen, die Anfang Februar nach 
Erledigung der ı. Lesung unterbrochen worden 
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waren, werden am 6. April in Berlin wieder auf- 
genommen werden. 

Japan. Die japanische Zolltarifnovelle, von der 
in Nr. 14 dieses Blattes berichtet wurde, ist am 
29. März ohne jede Einschränkung in Kraft getreten. 
Zu den Anträgen, die zur Zeit des Inkrafttretens des 
neuen Zolltarifs auf dem Transport befindlichen 
Güter noch nach dem alten Tarif zu behandeln, hat 
die japanische Regierung sich noch nicht endgültig 
geäußert. 

Schweden. Die deutsch-schwedischen Han- 
delsvertragsverhandlungen in Berlin sind über Ostern 
ausgesetzt worden und werden voraussichtlich 
Mitte April wieder aufgenommen werden. v.W. 


Verkürzung der Balinlieferfristen. 


Mit Gültigkeit vom ı5. März d. J. sind auf 
Drängen der gesamten deutschen Wirtschaft die 
Lieferfristen des Güter- und Tierverkehrs wieder 
auf den Friedensstand herabgesetzt worden und be- 
tragen nunmehr: 

ı. a) für beschleunigtes Eilgut: 
ı. Abfertigungsfrist . 4 Tag 
2. Beförderungsfrist für je auch nur 
angefangene 300 Tarifkilometer % Tag 
b) für Eilgut: 


t. Abfertigungsfrist . . . . . . I Tag 

2. Beförderungsfrist für je auch nur 
angefangene 300 Tarifkilometer ı Tag 

c) für Frachtgut: 

1. Abfertigungsfrist . . . . . . 2 Tage 

2. Beförderungsfrist bei einer Ent- 
fernung bis zu 100 Tarifkilo- 
metern . . 2 2 2 2 . 20.2 . I Tag 
bei größeren Entfernungen für 
weitere angefangene je 200 Tarif- 
kilometer . . ı Tag 


IH. Die Lieferfrist für beschleunigtes Eilgut gilt als 
gewahrt, wenn das Gut so schnell befördert 
wurde, wie es mit den dafür freigegebenen 
Zügen möglich war. 

III. Die Lieferfrist beträgt das Doppelte der Sätze 
unter I: 

a) für Stückgutsendungen von Gütern, die nach 
den Bestimmungen der Anlage C zur Eisen- 
bahn-Verkehrsordnung nur bedingungsweise 
zur Beförderung zugelassen sind sowie von 
leeren Packmitteln und Behältern, in denen 
solche Güter enthalten waren, 

b) für Frachtstückgutsendungen von Gütern, 
die wegen ihrer Länge, Breite oder Höhe in 
gewöhnliche bedeckte Wagen nicht verladen 
werden können. 

Ist der letzte Tag der Lieferfrist ein Sonn- oder 
Festtag oder ein Werktag unmittelbar vor einem 
Sonn- oder Festtag, so läuft die Lieferfrist erst mit 
der entsprechenden Stunde des nächsten Werk- 


tages ab. 
Die neuen Lieferfristen sind in der Neuausgabe 
des Eisenbahn-Gütertarifs I A enthalten. v. W 


f Mitteldeutschland. 


In den Berichten der Reisenden an die Fabriken 
wird immer und immer der Frage ein breiter Raum 
gewährt, ob bereits jetzt schon der Tiefstand in der 
Papierindustrie und damit insbesondere im Papier- 
großhandel erreicht sei. Diese Frage erscheint 
müssig, weil de Papierindustrie niemals auch 
in guten Zeiten aus sich heraus eine Konjunktur er- 
leben kann, sondern immer nur im Auf und Ab der 
anderen Industrien, des Handels und der Wirtschaft 
ihre Entwicklung findet. Die Papierfabrikanten be- 
mühen sich durchaus, alle Konjunkturerscheinungen 
zu würdigen und sich den gegebenen Verhältnissen 


anzupassen. Alles ist bemüht, das so wichtige Aus- 
landsgeschäft wieder zurückzuerobern. Hiervon 
haben auch die Inlandsverbraucher Vorteile; denn 
die unter Aufwendung großer Mittel durchgeführten 
Betriebsverbesserungen kommen auch in den Preisen 
zum Ausdruck, die sich fortgesetzt hart an den Ge- 
stehungskosten halten. Der Verband deut- 
scher Druckpapierfabriken hat die Preise 
für Rollenpapier um ıM. je 100 kg auf 33 M. und für 
Formatpapier auf 34 M. bis 30. Juni herabgesetzt; 
hierin sind in der Hauptsache die seit Januar d. J. 
weiterhin etwas verbilligten Preise für Papierholz 
berücksichtigt worden, wobei jedoch zu bemerken 
ist, daB in keiner Weise bisher die Hoffnungen er- 
füllt worden sind, die man auf einen erheblichen 
Rückgang der Holzpreise berechtigterweise 
setzen durfte. Daher werden sich die Erwartungen 
auf weitere und gar erhebliche Preissenkungen für 
holzhaltige Papiere aller Art nicht erfüllen 
können; es ist vielmehr zu erwarten, daß nunmehr 
auch der Papiergroßhandel lebhafter in das 
Geschäft eingreifen wird, dessen Lager, wie alle 
Reisenden in ihren Berichten übereinstimmend her- 
vorheben, stark zusammengeschrumpft sind, die aber 
einer zweckentsprechenden Auffüllung bisher wider- 
strebten, weil sie unter allen Umständen liquide 
bleiben wollten, um auch in der Lage zu sein, dieses 
oder jenes Akzept ihrer Kundschaft dadurch vor 
dem Platzen zu schützen, indem sie es selbst auf- 
fangen konnten. Neuerdings wird berichtet, daB 
diese Gefahren nicht mehr so große seien; die 
Wechsel werden prompt eingelöst, und allgemein ist 
dadurch wieder größeres Vertrauen zwischen 
Verkäufern und Beziehern eingetreten, das un- 
bedingt auf das gesamte Geschäft günstig ein- 
wirken dürfte. Dies scheinen die Reisenden wohl 


auch vornehmlich im Auge zu haben, wenn 
sie von einer Belebung des Geschäfts 
berichten und die Auffassung vertreten, daß die 


Krise in der Papierindustrie ihren Tiefstand er- 
reicht haben dürfte. Dahingegen sind die Papier- 
fabrikanten übereinstimmend der Meinung, daß 
die Krise in der Papierindustrie sicherlich im Laufe 
des Sommers ihren Tiefstand erreichen wird, denn 
bis dahin werden sich die Kämpfe auf den ausländi- 
schen Märkten ausgetobt haben und hoffentlich zu 
einem Sieg der deutschen Papierindustrie führen, 
die dann wieder besser als bisher mitkommen kann, 
indem sie mit Hilfe ihres besten Arbeitsmaterials an 
Ingenieuren, Technikern und Arbeitern die Produk- 
tion unter stetiger Verringerung der Ge- 
stehungskosten derart verbessert und dabei 
gesteigert hat, daß unter allen Umständen die deut- 
schen Offerten auf den Weltmärkten wieder die 


frühere Beachtung erreichen. DI. 
Nordbayern. 
Pappe. Lage unverändert; erhöhter Bedarf ist 


nicht eingetreten. Papier: Die Preise für die Stoff- 
klassen I und Ia wurden um 0,50 M. ab ı. April 
ermäßigt. Sonst ist auch hier in der Gesamtlage 
alles unverändert; zu der allgemeinen Ruhe kanı 
noch die vor den Feiertagen sonst gewohnte. Das 
Geschäft im Großhandel ruht, wogegen das Detail- 
geschäft an manchen Stellen als befriedigend be- 
zeichnet wird. ng. 


Von ausländischen Papierholzmärkten. 


Inder Tschechoslovakei ist das Geschäft 
in Papierholz wesentlich ruhiger geworden. Die Be- 
mühungen, Exportabschlüsse mit Deutschland zu- 
stande zu bringen, bleiben meist ohne den gewünsch- 
ten Erfolg. Auch in den Preisen ist man nach- 
kiebiger geworden, um mit den übrigen Export- 
ländern, insbesondere mit Polen, in Wettbewerb 
treten zu können. Ein lebhaftes Geschäft konnte 
sich bisher aber nicht mehr entwickeln. Finerseits 
sind die Forderungen der tschechischen Exporteure 
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im Verhältnis zu den Notierungen am deutschen In- 
landsmarkt und auch der Forderungen der übrigen 
Lieferländer immer noch als hoch zu bezeichnen, 
andererseits ist eine gewisse Finkaufsreserve der 
deutschen Zellstoff- und Holzstoff-Fabriken unver- 
kennbar. Man will zunächst die weitere Entwick- 
lung abwarten, von der man sich ein weiteres Zu- 
rückgehen der Preise verspricht. Diese Auffassung 
wird allerdings in der Tschechoslovakei nicht ge- 
teilt. Hier rechnet man damit, daß, sobald die deut- 
schen Fabriken ihre Einkaufstätigkeit steigern wer- 
den, eine Aufbesserung der derzeitigen Preise er- 
folgen wird. Ob man sich darin nicht täuscht? 
Jedenfalls bemüht man sich heute wieder mehr um 
den Export, da das Inlandsgeschäft schwächer zu 
werden beginnt, weil der Bedarf der inländischen 
Fabriken weitaus befriedigt ist, und wenn derzeitig 
auch noch zu den bisherigen Preisen gekauft wird, 
so macht sich doch die Zurückhaltung mehr und 
mehr bemerkbar. Solange der tschechoslovakische 
Inlandsmarkt seine Aufnahmefähigkeit behauptete 
und die inländischen Fabriken die hohen Preise be- 
willigten, bestand für die Pflege des Export- 
geschäftes kein großer Anreiz. 

Am polnischen Holzmarkt haben sich die 
Verhältnisse letzthın allgemein etwas bessern 
können; sie sind aber keineswegs so, daß sie be- 
friedigen könnten. Die Belebung des Export- 
geschäftes ist in der Hauptsache auf den Sturz des 
Zloty zurückzuführen. In Kreisen des polnischen 
Holzhandels bemüht man sich um die Aufhebung 
des Ausfuhrzolles für Rundholz, der etwa 10% des 
Warenwertes beträgt. Von dessen Beseitigung ver- 
spricht man sich eine wesentliche Frleichterung im 
Exportgeschäft, ohne daß dadurch die Versorgung 
der heimischen Industrie im mindesten gefährdet 
sei. Polen hat im Monat Januar 1926 insgesamt 
76 500 Tonnen Papierholz ausgeführt gegen 24 400 
Tonnen im Januar 1925. Davon erhielt Deutschland 
85%. Die Preise für Schleifholz sind je nach Ver- 
kaufsgegend abweichend. Im Exportgeschäft mit 
Deutschland nannte man zuletzt Sätze von 15,75 bis 
16.25 M. je Rm ausfuhrfrei polnischer Grenzstation. 
Am Rigaer Markt war die Nachfrage nach Papier- 
holz schwach. 

In Oesterreich hat das Papierholzgeschäft 
eine Abschwächung zu verzeichnen. Die inländischen 
Verbraucherfabriken üben Zurückhaltung im Ein- 
kauf: auch das Exportgeschäft liegt derzeitig still. 
Deutschland kauft jetzt nur wenig, vermag auch 
anderweitig billiger zu kaufen, und Italien hat seine 
Bezüge in letzter Zeit mehr nach Jugoslawien und 
Rumänien verlegt. Die letzten Notierungen am 
österreichischen Markt lagen etwas niedriger als 
bisher. ®b aber die zurückhaltende Einkaufspolitik 
der österreichischen Verbraucherfabriken einen nach- 
haltigen Preisabbau herbeizuführen vermag, ist im 
Hinblick auf das knappe Angebot zumindest zweifel- 
haft. Die zuletzt bei bundesstaatlichen Forst- 
verkäufen bezahlten Preise bewegen sich zwischen 
25 bis 30 Schilling je Rm. DBahnverladen öster- 
reichischer Versandstation forderte man 35 bis 38 
Schilling je Rm. 

Deutschlands Papierholzeinfuhr im Monat 
Januar betrug insgesamt 111937 Tonnen. Davon 
lieferte die Tschechoslovakei 34494 Tonnen, Polen 


66009 Tonnen, Finnland 638 Tonnen, Oesterreich 
520 Tonnen, Rußland 777 Tonnen, Schweden 832 
Tonnen, Lettland 8570 Tonnen. K. 


Amtliche Stroh-Notierungen. 


Erzeugerpreise je 50 kg ab märkischer Station 
für den Berliner Markt (in Reichsmark): Quadrat- 
ballen drahtgepr. Roggenstroh 0,90—1,50, dgl. Hafer- 
stroh 0,90—1,40, dgl. Gerstenstroh 0,85—1,35, del. 
Weizenstroh 0,90—1,40, Roggxenlangstroh 1,35—1,75, 
bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh 1I1—1,45, 
Häcksel 1,50—1,90. 
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Aktiengesellschaft 
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Farbstoffe 


in jeder Echtheit und Nuance für die 


gesamte Papierindustrie 


Spezialitäten: 
Farbstoffe für licht-, wasser-, 
alkali-, säure-, reib- und dampfechte 


Papiere 


Technische Unterstützung jederzeit. 


Spezial-Verfahren 
Bisulfit und Chlor flüss. zum Bleichen. 


%* 


Verkaufsgruppe für Deutschland und Holland: 


J.G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft 


Leverkusen bei Köln a.Rh. 
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Deutschlands Papieraußenhandel im Januar 1926. Ostpolen und Litauen hat stark zugenommen, und 
IL Weiterer Rückgang der Einfuhr. zwar auf Kosten der tschechoslovakischen und 
russischen Lieferungen. 


Der Import von Holzschliff hat im Januar 1926 
wiederum stark nachgelassen. und zwar um etwa Januar 1926 Dezember 1925 
50%. Er stellt sich auf 1037 dz im Werte von Östpolen . . . 599884 dz 454 008 dz 
15000 RM., während die Einfuhr im Dezember 1925 Tschechoslov akei . 344935 dz 449 917 dz 
noch 2314 dz im Werte von 38000 RM. ergab. Die Litauen . . . . . -85699 dz 4 980 dz 
Dezemberziffer bedeutete gegenüber dem Novem- Westpolen . . . . 60206 dż 31 588 dz 
berergebnis auch bereits ein Nachlassen um nahezu Rußland Eor anh 7 765 dz 64 732 dz 
Finnland . ... 6 380 dz 23 987 dz 


50o%. Ebenfalls stark rückläufig ist der Import von 
ausländischem Zellstoff. Er beläuft sich im Berichts-  —— -mM MMM 
monat auf 37601 dz und wertmäßig auf ı 126000 RM. 
Im Dezember waren 63287 dz im Werte von 
1791000 zu verbuchen. Finnland ist im Januar 
Hauptlieferant gewesen. Stark nachgelassen hat die 
Einfuhr aus der Tschechoslovakei. 
Januar 1946 Dezember 1925 


Finnland . nr’ IRRE d 7379 dz 

Tschechoslov akei nne 100913 02 32918 dz . 

Schweden . . . . . 8002 dz 13 917 dz i BIS 75% ERSPARNIS AN 
Norwegen . . . . . 3176 dz 2818 dz ” 3j > 
Oesterreich . > er EI: NG 1543 dz r LOTI SEEE T An, 


Die Einfuhr von  Papierlumpen beziffert sich im 
Berichtsmonat auf 9325 dz im Werte von 399 000 
RM. (Dezember 1925 10 390 dz im Werte von 445 000 
RM.). Im Januar 1925 betrug der Papierlumpen- 
import nicht weniger als 28907 dz. Holland und 
Frankreich blieben weiterhin Hauptbezugsquellen. 

Januar 1926 Dezember 1925 


Niederlande . . . . . 1877 dz 1 698 dz 
Frankreich . . © . . 1477 dz 1504 dz 
Tschechoslovakei . . . 532 dz 822 dz 
Großbritannien . . . . 501 dz 394 dz 
Oesterreich” : > =» «+ 427 dz 434 dz 
Lioton oe 199 dz 193 dz 
Delrin 2 -e srao mt 160 dz 75 dz 
0,8. er — 757 dz 


Die Einfuhr von "Papierspänen, Altpapier und 
Finstampfpapier hat weiterhin erheblich nach- 
gelassen. Die Januarziffer beträgt 8699 dz (117 000 
RM.), der Dezember ergab 13 589 dz (178000 RM.). $ 
Im Januar des Vorjahres stellte sich der Import in Ẹ ÜBER 10000 IN BETRIEB 


dieser Branche noch auf 46488 dz! Der bedeutend- & AMORTISATION IN KURZER ZEIT 

ste Lieferant war Großbritannien mit 6878 dz. Da- ® 

neben kamen kleinere Posten aus Schweden $ Bi Tir à 

(773 dz), Dänemark (223 dz) und Holland (111 dz). K ER ST AGNE 
Der Papierholzimport hat sich gut auf dem APPARATEBAU 


Stande des Vormonats gehalten: 1119373 dz 4 REUTLINGEN N WORTT. 


(3409000 RM.) im Januar gegenüber 1054322 dz Æ 
(3342000 RM.) im Dezember v. J. Die Einfuhr aus a en in KEINE TE ae 


GUSCHKI&TONNESMANN 


Düsseldorf-Reisholz 


Hülsen- 
Wickel- u.Klebe-Maschinen 


zur Herstellung klanghart gewickelter Papprohre. 
In dar Praxis seit Jahrzehnten glänzend bewährt. 


Rollen- Schneide- und Wickel- Maschinen 


la Referenzen! staubfrei und klanghart gewickelte Rollen herstellend. Prompt Lieferbar! 
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Weiterhin stark zurückgegangen ist die Einfuhr 
von Leder-, Stroh- und anderen groben Pappen, die 
im Berichtsmonat 2683 dz umfaßt (71000 RM.), 
während sie sich im Dezember auf 6248 dz und im 
Januar des Vorjahres auf 6863 dz belief. Finnland 
lieferte allein ıgıo dz. Im Jahre 1925 kamen aus 
Finnland 59 239 dz Pappen dieser Gruppen auf den 
deutschen Markt, daneben 3877 dz aus der Tschecho- 


slovakei und noch kleinere Posten aus anderen 
Ländern. 
Die Einfuhr von Büchern (einschl. Gebet- 


büchern), die im Dezember auf 3193 dz gestiegen 
war, hat auch wieder nachgelassen; sie beträgt im 
ersten Monat dieses Jahres 2167 dz (Januar 1925 
2168 dz) im Werte von 844000 RM. 

(Fortsetzung folgt.) 


AUSLANDSSCHAU 


Russische Papierindustrie. 

Ab Oktober bis Dezember 1926 inkl. hat die ge- 
samte russische Papierindustrie 

55 700 t Papier (98% des Arbeitsprogramms) 

5700 t Pappe (93 % des Arbeitsprogramms) 

15 800 t Cellulose (83 % des Arbeitsprogramms) 

14 200 t Holzmasse (82 % des Arbeitsprogramms) 
produziert. Die Unterproduktion wurde durch un- 
vollkommene Belieferung mit Holzmaterial und die 
zu späte Inangriffnahme der Ausbesserungsarbeiten 
bedingt. Č. P. 
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Gustav Schlick Dresden 15 NG. 


Staubbekampfung, 
Kühlung u.s.w. 


N 


A 
7 


& (C°. 
LEIPZIG-MÖCKERN 
Eckardtstraße 1 


CHEMNITZ i. SA. 


Schornsteinbau 


kesseleinmauerungen 


Bottiche 
und Behälter aus Beton 
Industr. Ofenbauten 
Reparaturen aller Art 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Cari Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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mark- Kurs 
Bezeichnung der Kapital vom 
Aktien - Gesellschaft 6. April 
A.-G. für F Appxntaprikation"); s% 29 
Alteld-Oronau*) Fee 32 
Ammend. Papierib. *). a ne 148,60 
Aschaffenbg. Buntp.M...... 120,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) .... . 96,50 
Chemn. Papiertb. EinsiedelC.. . 31,00 
Chromo Nalork*). . . 2.2... 88 
Cröllwitzer Papierfb.®°) ..... 106 
Dresdn. Chromo u. K.*) ... . 118 
Eisenthal Papier M ........ 40,00 
Peldmühle?®) ... 2220: 0% 109,26 
Papierfabrik Hegge A. PB 85,00 
Heidenauer Papierfb. *). EN 38,50 
Kartonp. Qroß-Särchen . . . .. —_ 
Kostheimer Cellulose). .... 0,96 44 63 
Kurz Pap.D . . . . 2 200200 — — 89,C0 
Leykam-Josefsthal Sora eni a S — _ — 
Limmr. Steina®) L . ai : — 93 — 
München-Dachau * M. ER: N = 62,00 71,00 
Natronzellstoff u. P.°) .... 6,5 101 104 
Peniger Pat.-Pap. Dee — 95,00 92,00 
Preßsp. Untersachs’®) . ...... 1,32 14 76,50 
Reisholz®?) . 22 e2 00.000 6,18 140 _ 
Sachs. Cartonnagen*) Er Ka are in dh 16 47 61 
Schles. Celulose ® er 8,2 86 89 
Simonius’sche Ce uioselabrik. PEN — — — 
Stettiner Pap. u. P. ....... 1,2 22 h — 
Teisn. Papierfb. Mean _ 49,50 69,00 
Thode Papierfb. D ...:... —_ 41,00 — 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 68 67,75 
Verein. Bautzuer*) ........ 8,16 66 65 
Verein. Strobstoff D ...... A — 166,00 145,00 
Weißenb. Papierfb. D. ...... — 71,00 71,00 
Winter Pap.H .. .... 2... — — — 
Zellstoff-Verein , Eea sa ar ar Aal 2 71,60 72.50 
Zellstoff-Waldhof®) ©. © o o'o o è o 27.5 124 Ye 129,25 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Cheinnitzer Börse D-Dresdaer Börse H-Hamburger Börse 


Dr.-Ing. e. h. Heinrich Scheufelen. 

Rektor und Senat der technischen Hochschule 
Stuttgart haben am 24. Februar 1926 Herrn Fabri- 
kant Heinrich Scheufelen, Mitinhaber der welt- 
bekannten Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen, 
Württemberg, die Würde eines Doktor-Ingenieurs 
ehrenhalber verliehen. Die Auszeichnung erfolgte 
auf Antrag der Abteilung für Architektur mit der 
Begründung, daß Herr Heinrich Scheufelen in hohem 
Verantwortlichkeitsgefühl gegenüber der heimat- 
lichen Gemeinde in allen entscheidenden Fragen der 
Gestaltung und Erweiterung des Ortsbildes in vor- 
bildlicher Weise die Führung übernommen und den 
Nachweis erbracht hat, daß es möglich ist, un- 
beschadet der Erfüllung aller Forderungen äußerster 
Zweckmäßigkeit und Wirtschaftlichkeit eine Indu- 
strieanlage mit den überkommenen Werten einer 
landschaftlich bevorzugten Oertlichkeit zu einer 
vollendeten Einheit zu verbinden. Jeder, der 
die mustergültigen Oberlenninger Fabrikanlagen, 
die sich auch hinsichtlich ihrer Architektonik 
in vorbildlicher Weise dem Landschaftsbilde ein- 
fügen, kennt und der weiß, mit welcher Liebe der 
feinsinnige Künstler und Sammler, Herr Heinrich 
Scheufelen, überhaupt sich der architektonischen 
Ausgestaltung Oberlenningens seit Jahrzehnten an- 
genommen hat, wird sich über die ihm zuteil ge- 
wordene, wohlverdiente Ehrung herzlich gefreut 


GESCHAFTS ~- NACHRICHTEN 


Die Böhmisch-Krumauer Maschinenpapier- 
Fabriken Ignaz Spiro & Söhne in Krumau haben 
mit dem Bau einer Natronzellstoffabrik begonnen. 
Sowohl die Einrichtung der Natronzellstoff als auch 
die Papiermaschine mit einer Laufbreite von 4% m 
liefert die Aktiebolaget Karlstads Mekaniska Verk- 
stad in Karlstad, Schweden. Für den Bau sind 25 
bis 30 Mill. Kc. präliminiert. (Papier- und Schreib- 
warenzeitung 1926, Heft ıı.) 

Robschützer Papierfabrik, Robschütz i. Sa. Am 
3. April war der Werkführer Herr Louis Unger 
5o Jahre bei der Firma tätig, davon 34 Jahre als 
Werkführer. Dem Geschäftsbericht der Firma ent- 
nehmen wir, daß das Geschäftsjahr 1925 zufrieden- 
stellend verlaufen ist. Die Produktion konnte in 
Qualität und Menge gehoben und ein großer Teil zu 
erträglichen Preisen abgesetzt werden. Eine Divi- 
dendenausschüttung findet nicht statt. Das Ge- 
schäftsjahr 1925 hat nach allen Abschreibungen 
cinen Reingewinn von 20 576,98 Reichsmark zu ver- 
zeichnen, der auf neue Rechnung als Gewinnvortrag 
verbucht werden soll. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
sind zwei Werbedrucksachen beigefügt, die wir der 
Aufmerksamkeit unseres Leserkreises empfehlen: 

ı. der Maschinenbau - Aktiengesellschaft vorm. 
Starke & Hoffmann, Hirschberg in Schlesien, 
über Hochdruckdampfanlagen, und 

2. der August Wegelin Aktiengesellschaft in 
Köln-Kalscheuren betr. Papierschwarz. 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstolierzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen., Zellstoii- und Holzstotlindustrie / eberverband 
der deutschen Papier-, P Zellstolt- und Holzstollindustrie E. V. 
Papiermacher-B. genossenschaiten 
| Verein Deutscher Papieriabrikanten 
Verein Deutscher P anten / Verein Deutscher Zellstoifabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstofiabrikanten / chaftliche Vereinigung der deutschen pp dustrie/ Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der deutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Talelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstof- und Papier-Chemiker und -Ingenieure: 


% Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 A 


Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nechdrsck hmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhelte M. 0,60. 
age ne EP ler Fabrikante erse neint wöchent- Abbestellungen müssen 14 Tage vor Viertellahresschiuß erfolgen. 
lich. Bezagspreis: vierteljährlich für Inland RM.6. 6.—, lür Ausland Erfüllungsort für Zahlungen Ber In-Mitte. Postschockkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschait m. b. EL, Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
FERNSPRECHER: AMT MORITZPLATZ NUMMER 5040, 5041, 5042, 5043 und 504 +—> TELEORAMM-ADRESSE ı ELSNERDRUCK 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 

Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. Papiermacher - Berufsgenossenschäft, Sektion VII. 

Freitag, den 30. April, vormit- Sektionsversammlung Dienstag, den 4. Mai, nach- 

en findet eine Vorstandssitzung in mittags 414 Uhr, in Bad Harzburg, Bodes Hotel, 
Heidelberg, Hotel Europäischer Hof, statt. | vorm, Hotel Asche. 
Tagesordnung: 

1. Bericht über das Jahr 1925 sowie geschäftliche 


Mitteilungen. 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Prüfung und Abnahme der Rechnung über die 


2. 
Zellstoff- und a re Gruppe Bayern, Verwaltungskosten für 1925. 
| ps . 3. a) Endgültige Aufstellung des Voranschlags. der 
Mittwoch, den 28. April, vormittags 10,30 Uhr: Verwaltungskosten für 1926. 
Ordentliche Jahreshauptversammlung der Gruppe >- b) Vorläufige Feststellung des Voranschlags der 
Bayern. Diese Sitzung findet in München, Handels- _ Verwaltungskosten für 1927. 
kammer, Maximilianplatz 8, kleiner Sitzungssaal, 4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung 
statt. über die Verwaltungskosten für 1926. 
EEE 5. Vortrag, betreffend das zweite Gesetz über Aen- 
Verein derungen in der Unfallversicherung vom 14. Juli 


1925, das mit den Aufwertungsbestimmungen 


der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. über die Renten am 1. Juli 1925 in Kraft getreten 


Die diesjährige Sommertagung findet vom 4. bis ist, mit den Vorschriften über Krankenbehand- 
6. Juni in Cöthen (Anhalt) statt. Das vorläufige lung, Förderung des berufsgenossenschaftlichen 
Programm ist in der vorliegenden Nummer des Heilverfahrens und Berufsfürsorge, sowie über 
„Papier-Fabrikant" auf Seite 248 enthalten. die Beziehungen der Versicherungsträger zuein- 


ander: Krankenversicherung und Unfallversiche- 
rung, Krankenversicherung und Invaliden- 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion IL, versicherung, Unfallversicherung und Invaliden- 
Stuttgart. versicherung, mit dem ı. Januar 1926. 


. ei ai ; 6. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und An- 
Die diesjährige Sektionsversammlung wird vors träge aus der Mitie des Versieimfune. 
aussichtlich am Sonntag, den 29. Mai 1926, im Gast- Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst einge- 
hof’ Fezer in Ulm a. d. D. stattfinden. Besondere laden; vorherige Anmeldung erwünscht. 
Einladung mit Tagesordnung folgt seinerzeit. Berlin SW 11, den 15. April 1926. 
Der Sektionsvorstand: Der Sektionsvorstand: 


E. Grözinger, Vorsitzender. u: Kommerzienrat Ferd. Eppen, Vorsitzender. 
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Paßiermiacher- Berufsgenossenschaft, Sektion VIIE 


Sektionsversammlung Montag, den 10. Mai, nach- 
e r ‘Uhr; in Bad Blankenburg in an 
Be! Kurhaus Hotel Chrysopras. 


. Tagesordnung: 


ı. Bericht über das Jahr 1925 sowie geschäftliche 
Mitteilungen. 
2. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die 
Verwaltungskosten für 1925. 
3. a)-Endgültige Aufstellung des Voranschlags der 
Verwaltungskosten für 1926. 
b) Vorläufige: Feststellung des Voranschlags. der 
Verwaltungskosten für 1927. 
4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung 
über die Verwaltungskosten für 1926. 
5. Vertrag betreffend das zweite Gesetz über Aen- 
- derungen in der Unfallversicherung vom 14. Juli 
1925, das mit den Aufwertungsbestimmungen über 
die Renten am ı. Juli 1925 in Kraft getreten ist, 
. mit den Vorschriften über Krankenbehandlung, 
. Förderung des berufsgenossenschaftlichen Heil- 
verfahrens und Berufsfürsorge, sowie über die 
Beziehungen der Versicherungsträger zueinander, 
Krankenversicherung und Unfallversicherung, 
Krankenversicherung und Invalidenversicherung, 
Unfallversicherung und Invalidenversicherung, 
mit dem ı. Januar 1926. 
6. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 
Zu zahlreichem: Besuch wird ergebenst ein- 
geladen; vorherige Anmeldung erwünscht. 
=. Berlin SW 11, den 12. April 1926. nu; 
‘Der Sektionsvorstand:: 
Gustay a toltze, Vorsitzender, 


å 


. Papiermacher-Berufagenossenschaft, Sektion XI, 
-Reichsunfallversicherung. 


" Auf Grund des $ 23 Absatz 3 der Satzung wer- 
den die Mitglieder unserer Sektion zu der am 


Mittwoch, den 13. Mai 1926, mittags 12 Uhr, 
| in Bad Salzbrunn, Hotel Schlesischer Hof, 
stattfindenden 42. ordentlichen Sektionsversammlung 
ergebenst: -eingeladen. 
: Tagesordnung. 


ı. Erstattung des Verwaltungsberichts für das 

Jahr 1925. 

‘2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 

1925. 

'3. Aufstellung des Voranschlags der Verwaltungs- 
kosten für 1927. 
Wahl des Ausschusses zur Vorprüfung der 
Rechnung ber die Verwaltungskosten für 1926. 
8. Läüfende Verwaltungsangelegenheiten und 
etwaige Anträge aus der Mitte der Ver- 
satħħnlung. 
| Nach $ 23 Absatz ı der Satzung kann jedes Mit- 
glied sich durch ein anderes stimmberechtigtes Mit- 
glied oder einen bevollmächtigten Leiter seines Be- 
triebes vertreten lassen, wenn ihm die Teilnahme an 
der Versammlung nicht möglich sein sollte. In 
diesem Falle ist das allen Mitgliedern mit einer 
besonderen Einladung zugehende Vollmachtsschema 
mit dem Namen des zu Bevollmächtigenden auszu- 
füllen und mit Unterschrift versehen dem Bevoll- 
mächtigten mit dem Ersuchen zu übersenden, die 
Vollmacht als Ausweis in die Versammlung 
mitzubringen. 

Etwaige Anträge (zu Nr.5 der Tagesordnung) 
bitten wir frühzeitig bei dem Unterzeichneten ein- 
bringen zu wollen. 

Breslau 13, den 10. April 1926. 

NeudorfstraBe 58. 


Der Seklionsvorsfand 
Oskar Berger, Vorsitzender. 
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Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Nr.20.. Lage der Papierindustrieunddes 
Papiergroßhandelsin Rumänien. 

Die Papierindustrie Rumäniens: ist in stetigem 
Aufstieg begriffen und kann wohl unter die best- 
rentierenden Industrien des Landes gezählt werden. 

Während im Jahre 1887 mit der Gründung des 
Unternehmens in Campulung mit fabrikmäßiger 
Papiererzeugung begonnen wurde, bestanden’. vor 
dem Kriegsausbruch schon fünf große Fabriken in 
Campulung, Letea, Busteni, Scaeni. und Piatra 
Neamt. u 

In der kurzen Spanne von 1906—1910 hat sich 
die Produktion annähernd vervierfacht und erreichte 
1910 etwa 11000 Tonnen, so daß die Erzeugung vor 
dem Kriege schon nicht mehr weit davon entfernt 
war, den ganzen Inlandsbedarf von 15000 Tonnen 
decken zu können. 

Mit dem Ausgang des Krieges und denmf damit 
für Rumänien verbundenen Gebietszuwachs..hat sich 
das Bild naturgemäß stark verschoben. Der Bedarf 
an Papier ist vor allem durch das Hinzutreten der 
ehemals österreichisch-ungarischen Gebiete, deren 
Bevölkerung dazu im Gegensatz zu der Altrumä- 
niens fast keine Analphabeten zählt, von etwa 15 000 
Tonnen pro Jahr auf etwa 40000 Tonnen gestiegen. 
Demgegenüber traten zu den im Altreich NOT- 
'handenen fünf nur zwei neue Papierfabriken - 
Petrifalau und Zernesti sowie eine Cellulosefabrik 
in Zernesti hinzu, welche zusammen heute etwa 
8o00 Tonnen Papier und 15000. Tonnen Cellulose 
jährlich erzeugen können. 

Diese neue Sachlage hat nun Bewike daß die 
vorhandenen Fabriken fast ausnahmslos ihre 


e> 
'triebe stark vergrößert haben und az 


strebt waren, die zum Teil noch recht rückständigen 
Herstellungsmethoden modernen Anforderungen an- 
zupassen, SO daß die Produktion von etwa 13.000 
Tonnen im Jahre 1921 im Jahre 1925 schon auf etwa 
33 000 Tonnen gestiegen ist. Auch in diesem Jahre 
sollen weitere Maschinen, so besonders eine moderne 
Holzschleiferei in Letea und eine solche in Piatra 
Neami, in Betrieb kommen. Rumänien wird also 
von nun ab sein Papier alles selbst erzeugen, bis auf 
die nur in geringfügigen Mengen benötigten Luxus- 
papiere, für deren Herstellung der technische Zu- 
stand der Fabriken noch nicht ausreicht. Auch 
Karton, der hauptsächlich aus Holland eingeführt 
wird, weil der dort aus Stroh hergestellte Karton 
billiger zu stehen kommt, als der bessere aus Holz 
hergestellte, wird vorerst noch ein Einfuhrartikel 
bleiben. (Die im Jahre 1925 eingeführte Menge 
an Karton wird man auf etwa 3500 Tonnen be- 
ziffern können.) Um den Verkauf des im Lande 
erzeugten Papiers einheitlich zu regeln und einen 
Konkurrenzkampf der einzelnen Fabriken unterein- 
ander zu verhindern, haben sich die rumänischen 
Papierfabriken schon vor dem Kriege zu einem Ver- 
kaufskartell zusammengeschlossen, das alle Fabriken 
umfaßt. Alle eingehenden Aufträge werden von dem 
Verkaufsbüro des Kartells, dem „Offciul de vanzare 
de Hartie produsa in Tara“ nach einem festgesetzten 
Schlüssel verteilt. Auch die Preise werden von 
dieser Stelle geregelt. 

Trotz dieser Zusammenfassung des Papiergroß- 
handels an einer Stelle tauchen immer wieder 
Agenten auf, welche Papier aus dem Ausland ein- 
führen wollen. Die Zölle sind zwar so hoch, daß die 
Preise, zu welchen diese Leute anbieten, wohl nie 
mit denen der einheimischen Industrie konkurrieren 
können. Da jedoch das hiesige Offciul de vanzare 
de Hartie produsa in Tara keine Kredite gewährt, 
wenden sie sich ans Ausland, wo sie den größten 
Teil der Zahlung gestundet erhalten können und 
nachträglich nur sehr ungenügende Zahlung leisten. 
Von den westlichen Lieferanten hat schon mancher, 
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so ż. B. die Papierfabrik Neusiedel bei Wien auf 
diese Weise beträchtliche Summen verloren. Die 
Anfragen nach Papier gehen meist von mehr oder 
minder verantwortungslosen, oft auch ohne Handels- 
erlaubnis arbeitenden Händlern und Agenten aus, 
vor welchen nicht genug gewarnt werden kann, da 
sie meist schon die Absicht haben, zu unterschlagen, 
und meistens auch nichts besitzen, woran man sich 
schadlos halten könnte. 

Zusammenfassend kann über die rumänische 
Papierindustrie gesagt werden, daß sie unter sehr 
günstigen Verhältnissen arbeitet. Die Absatzmög- 
lichkeiten sind durch sehr beträchtliche Schutzzölle 
gesichert. Ferner sind durch die Billigkeit des 
Rohmaterials. vor allem des Holzes, ferner durch die 
von der Regierung eingeräumten Vergünstigungen, 
wie zollfreie Einfuhr aller benötigten Maschinen 
usw. und durch Frachtermäßigung auf der Bahn so 
vorteilhafte Bedingungen geschaffen, daB auch für 
die Zukunft noch Vergrößerungen der bestehenden 
Werke Hand in Hand gehend mit der Durchführung 
der teilweise noch sehr notwendigen technischen 
Verbesserungen, zu erwarten sein werden. 

Die nennenswerten Betriebe der rumänischen 
Papier- und Cellulose-Industrie sind im einzelnen: 

ı. Die Papierfabrik Busteni, Schile-S-sori, Aktien- 
Ges. mit angegliederter Cellulosefabrik und 
einer Jahresproduktion von rund 8000000 kg 
Papier und 3000000 kg Cellulose. 

2. Die Papierfabrik Letea, Aktiengesellschaft, in 
Letea-Noua, Bez. Bacau. mit angegliederter 
Cellulosefabrik und einer Jahresproduktion von 
etwa 7 500000 kg Papier und etwa 3000000 kg 
Cellulose. 

3.. Die Papierfabrik Piatra Neamt mit einer 
Jahresproduktion von rund 4 000 000 kg Papier. 

4. Die Papierfabrik Campulung, Aktiengesell- 
schaft, mit angegliederter Cellulosefabrik und 
einer Jahresproduktion von rund 4000000 kg 
Papier und 500000 kg Cellulose. 

s. Die Papierfabrik Zarnesti, Aktiengesellschaft, 
mit einer Jahresproduktion von rund 4 000 000 
kg Papier. 

6. Die Papierfabrik von Petrifalau, Aktiengesell- 
schaft, mit einer Jahresproduktion von etwa 
2000 000 kg Papier. 

7. Die Papierfabrik Scaeni, Aktiengesellschaft, 
mit einer Jahresproduktion von etwa I 500 000 
kg Papier. 

&. Die Cellulosefabrik Zarnesti, Aktiengesell- 
schaft, mit einer Jahresproduktion von rund 
15 000 000 kg Cellulose. 


Handelspolitik. 


Frankreich Die 30%ge Erhöhung 
der französischen Zollsätze, über die in 
Nr. ı3!26 d. Ztschr. berichtet wurde. ist mit dem 
;. April d. J. in Kraft getreten. Die Zollerhöhungen 
kelten auch für das Saargebiet. 

Das deutsch-französische Teilabkommen (Ge - 
De OA aA vom 12. Februar 1026 
(siehe Nr. 8 und 9]26 d. Ztschr.) ist durch ein Zu- 
satzabkommen vom 1. April d. J. erweitert worden. 
Deutschland gewährt Frankreich für frische Gemüse 
ein weiteres Kontingent von 27000 dz, während 
Frankreich die Liste der zollbegünstigten deutschen 
Waren erweitert hat. Das Abkommen läuft be- 
kanntlich für Frankreich vom 1. März bis 31. Mai, 
für Deutschland vom ı. April bis 30. Juni d. J. An 
diesen Terminen ist nichts geändert. Die Erweite- 
rung der französischen Zollzugeständnisse bezieht 
sich auf eine Reihe deutscher landwirtschaftlicher 
Erzeugnisse. wie Käse. Milch, Gemüse, Sämereien 
und Kartoffelstärke. Dieses Zusatzabkommen tritt 
vorläufig in der Nacht vom 15. zum 16. April in 
Kraft und wird dem Reichsrat und dem Reichstag 
nach seinem Wiederzusammentritt am 27. April zur 


Genehmigung vorgelegt werden. Die Verhandlungen 
über den Hauptvertrag laufen weiter. 

Wegen Erschöpfung der Monatsraten auf. die 
Dawes-Annuitäten für März, April, Mai und Juni 
hat die französische Regierung beschlossen, die An- 
nahme jedes neuen Vertrages auf Sachleistun- 
gen über Reparationskonto bis auf weiteres ab- 
zulehnen. 


Türkei. Das deutsch - türkische vorläufige 
Handelsabkommen vom 16. Dezember 1925 
(siehe Nr. 1/26 d. Ztschr.) ist, nachdem es’ vom 
Reichstag am ı5. Februar d. J. angenommen worden 


war, nunmehr ratifiziert worden. 


Die auf Grund des Gesetzes vom 9. Dezember 
1922 gewährte Zollfreiheit für Druckpapier und 
Druckereibedarf ist mit Wirkung ab ı2. Januar 1926 
aufgehoben worden. 

Die Bescheinigungsgebühren der türkischen. 
Konsulate für Ursprungszeugnisse der 
Warensendungen nach der Türkei sind auf Grund 
von Vorstellungen der deutschen Regierung auf den 
Minimaltarif von 8 M. ermäßigt worden. 


Finnland. Die deutsch-finnischen Handels 
vertragsverhandlungen haben am 8. Aprilin Berlin 
begonnen. Am 14. April hatten Vertreter der deut- 
schen Papiererzeugung und -verarbeitung Gelegen- 
heit im Reichswirtschaftsministerium ihre Wünsche 
zu dem kommenden deutsch-finnischen und deutsch- 
schwedischen Handelsvertrag persönlich vor- 
zutragen. 


Bulgarien. In Bulgarien ist eine Zoll- 
tarifnovelle mit erheblich erhöhten Zollsätzen 
am 23. März der Sobranje vorgelegt worden. Um 
einer überstarken Wareneinfuhr auf Grund der bis- 
herigen niedrigeren Zollsätze vorzubeugen, hat die 
Regierung den neuen Zelltarif schon am gleichen 
Tage — 23. März — in Kraft treten lassen. - Die 
Papierpositionen sind großenteils um 50% erhöht. 

Deutschland nimmt bei der bulgarischen Ein- 
fuhr seit einer Reihe von Jahren. unter den mit Bul- 
garien Handel treibenden Ländern die erste Stelle 
Stelle ein. Für Pack- und Druckpapier bietet Bul- 
garien gute Absatzmöglichkeiten, da der Bedarf von 
den bestehenden vier Papier- und Pappenfabriken 
nicht annähernd gedeckt werden kann. Nachstehend 
folgt eine Wiedergabe des geltenden bulgarischen 
Zolltarifs im Auszuge für die Papierpositionen. . Die 
Zollsätze gelten in Goldlewa; ı Goldlewa ist gleich 
0,45 RM. bzw. 15 Papierlewa. 

Auszug aus dem bulgarischen Zolltarif 
vom 2. März 1922 mit den bisherigen Aenderungen. 


XVIll.Papier, Pappeund Waren 

daraus; Buchdruck- undlitho- 

graphische Erzeugnisse; Glo- 
ben und Bilder. 


Tai , Zollsatz 
au Warenbezeichnung . no ri 
291 Papiermasse . Sr ' ; "2,50 
292 Pappe (Karton): 
a) mit Asphalt, Teer, Fett und ähnlichen 
Stoffen getränkt und überzogen. . . 19,— 
b) Schiefer- sowie Steinpappe . . M = 
c) Wellpappe, auch mit Papier beklebt, 
für Verpackungen ; , 18, — 
d) mit Papier überzogen oder kaschiert, A o 
ganz oder teilweise mit Geweben über- 
zogen oder mit Gewebeeinlagen . "50, — 
e) gewöhnliche: x 
I1. bis zu 300 g auf 1I qm. f 45.— 
2. 300 g oder mehr auf 1 qm. . . 40, — 
f) anderer Art, wie Glanzpappe, lackierte, en 
bronzierte, durch Pressen oder Aus- ` 
schneiden usw. verzierte Pappe .  80,— 
` Anmerkung: Karton, weniger als v 


200 g auf ı qm, wird wie Papier ver- 
zollt. 
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Tarit w . rei 
arif- Í ewa 
An arenbezeichnung oke 
293 Papier: | 
a) Packpapier, auch gefärbt, nicht ge- 
glättet oder nur auf einer Seite ge- 
glättet: 
I. bis zu 30 g einschließlich auf ı qm. 30,— 
2. mehr als 30 g auf ıqm. . .. .'383— 


b) Pergamentpapier . . Sae E o 

c) Lösch- und Filtrierpapier T 

å) Schmirgel-, Glas-, Sand- u. dgl. Papier 15, — 

e) Teer-, Asphalt-, Oel- oder Wachs- 
papier . . . 

. Í) ganz oder teilweise mit Geweben über- 
zogen oder mit Gewebeinlagen , 

g) photographisches und anderes che- 
misches Papier, Reingewicht mit der 
‚mittelbaren Verpackung . . 

Anmerkung: Hierher gehört "auch 

. lichtempfindlicher Photographiekarton, 
auch geschnitten, mit oder ohne ge- 
drucktem oder lithographiertem Text. 

h) Zigarettenpapier . . . Monopol 

Anmerkung: Hierher gehören auch 
Zigarettenhülsen. 

i) Schreib-, Druck- und Zeichenpapier: 

ı. nicht liniiert, mit Wasserzeichen in 
Form von geraden und zickzack- 
förmigen Linien und Fabrikmarken 

2. in irgendeiner Weise liniiert . . 

Anmerkung: Hierher gehört auch 

Telegraphenpapier in Streifen. 

k) mit Anfangsbuchstaben, Wahrzeichen, 
Arabesken und anderen derartigen 
Verzierungen in erhabener Arbeit ge- 
druckt, auch bronziert, versilbert oder 
vergoldet . . 100,— 

-D Glanzpapier, lackiertes Papier, Bronze-, 
Gold-, Silberpapier oder durch Fär- 
bung verziertes Papier . r 

m) Kreppapier, gauffriertes Papier, Cha- 
grinpapier oder Papier mit. gepreßten 
Mustern . . . 

n) Spitzenpapier, 
verziertes und ähnliches Papier. . 

o) Seidenpapier, farbig, in Rollen zu 2 kg, 
in bestimmtem Abstand gelocht oder 
mit Löchern bei der perforierten Linie 150,— 

Anmerkung: In einer Farbe gefärbtes 

Papier im Gewichte bis zu 200 g pro Quadratmeter 
ist künftig unabhängig von der Reinheit der Masse 
zu verzollen: - 


32,— 
35,— 


durch. Ausschneiden 
300, — 


ı. nach T.-Nr. 293 a, wenn es nicht oder nur auf 


einer Seite satiniert ist, und _ 
2. nach T.-Nr. 293i, wenn es auf beiden Seiten 
satiniert ist. 

‚Papier im Gewichte von 80 g und darüber pro 
Quadrätmeter sowie farbiges Papier ohne Rücksicht 
auf das Gewicht, mit durch die Fabrikation erzielten 
Dessins verziert, ist nach T.-Nr. 293 0 zu verzollen. 


Deutschlands Papieraußenhandel im Januar 1926. 
(Fortsetzung aus Heft 15.) 

II. Steigerung der Exportziffern 
mit Ausnahme von Zellstoff, Lösch- 
papier, SchreibpapierundBüchern. Im 
Januar 1926 gingen 10949 dz Papierholz im Werte 
von 41000 RM. über die Grenzen, hauptsächlich 
wieder nach der Schweiz. Im Vormonat handelte 
es sich um 5675 dz, im Januar 1925 um: 14336 dz. 
Ferner lieferte Deutschland 880 dz Druckfarbe im 
Werte von 193000 RM. ins Ausland (Dezember 1925 
1007 dz, Januar 1925 1091 dz). Die Ausfuhr von 
Holzschliff betrug im ersten -Monat des Jahres 
19677 dz (19000 RM.), während sie sich im Vor- 
monat auf 16132 dz und im vorjährigen Januar auf 
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4920 dz belief. An Zellstoff nahm das Ausland dies- 
mal 188 197 dz im Werte von 3093000 RM. ab. Die 
gewaltige Zunahme des Zellstoffexports im Dezem- 
ber (268846 dz) konnte sich also nicht aufrecht er- 
halten. Wesentlich nachgelassen hat die Ausfuhr 


‚von Zellstoff nach Großbritannien und Frankreich. 


Januar 1926 Dezember 1925 


Ver. Staaten v. N.. 80 665 dz 88 281 dz 
Großbritannien 41 722 dz 62 184 dz 
Italien 24 030 dz 17 290 dz 
Niederlande . ..12065 dz 17 712 dz 
Frankreich 2 — dz 16 879 dz 


Der Export von Packpapier (in der Masse ge- 
färbt) stellt sich auf 129855 dz, wertmäßig auf 
5547000 RM. Er betrug im Dezember 109647 dz 
und im Januar v. J. 103559 dz. Hauptabnehmer 
waren Großbritannien mit 66483 und die Nieder- 
lande mit 26 363 dz. Kleinere Posten gingen nach 
der Türkei (6448 dz) und nach den U.S.A. (2061 dz). 

Die Ausfuhr von Seidenpapier beziffert sich auf 
6079 dz (593 000 RM.), der Vormonat ergab 4911 dz 
(509 000 RM.). Großbritannien nahm 1859 dz ab, die 
Niederlande 1153 dz. Der Export von Seidenpapier 
nach Holland ist noch ständig im Anwachsen be- 
griffen. 

In der Ausfuhr von Druckpapier ist diesmal 
eine Steigerung zu verzeichnen. Sie beziffert sich 
auf 175 743 dz im Werte von 6868000 RM. Der De- 
zember 1925 hatte nur 138648 dz ergeben. Im Ja- 
nuar 1925 belief sich der Druckpapierexport auf 


144 224 dz. Der russische Markt war wieder am 
aufnahmefähigsten. 
Januar 1926 Dezember 1925 
Rußland 39 407 dz 33487 dz 
Argentinien . . . 28704 dz 26008 dz 
U.S.A. .. . . . .. 26874 dz 15 837 dz 
Niederlande ..14 288 dz 14 304 dz 
Italien . , 14 096 dz 8122 dz 
Spanien . 8637 dz 3275 dz 
Großbritannien 6954 dz 7 400 dz 


Der Export von Schreib-, Brief- und Noten- 
papier ist von 21 993 dz im Dezember auf 32439 dz 
im Januar gestiegen. WertmäBig beläuft sich der 
Januarexport auf 1ı 980000 RM. Im Januar des Vor- 
jahres wurden 27 224 dz ausgeführt. Stark zugenom- 
men hat die Ausfuhr nach Großbritannien. 

Januar 1926 Dezember 1925 


Großbritannien 5 291 dz 2064 dz 
Argentinien 4040 dz 3954 dz 
Niederlande 3697 dz 2 506 dz 
Brasilien 1486 dz 268 dz 
Mexiko 923 dz 412 dz 
Dänemark 248 dz 576 dz 


An Leder-, Stroh- und anderen groben Pappen 
nahm das Ausland im Januar 40650 dz (1 153 0090 
RM.) auf, das ist etwa 15000 dz mehr als im Vor- 
monat. Der Januar 1925 ergab 37618 dz. Der Zu- 
wachs ergibt sich hauptsächlich aus der großen Auf- 
nahmefähigkeit des britischen Marktes. auf dem im 
Januar 19875 dz (Dezember 1925 7924 dz) abgesetzt 
wurden. Daneben ist Holland mit 8353 dz und 
Schweden mit 2102 dz als Käufer hervorgetreten. 

Eine geringe Verminderung erfuhr die Ausfuhr 
in feinen Pappen, Preßspan- und Kunstlederpappen, 
Sie beziffert sich im Berichtsmonat auf 2282 dz im 
Werte von 247000 RM., im Vormonat auf 2487 dz 
im Werte von 248000 RM. Iın Jahre 1925 wurden 
28 110 dz Pappen dieser Art im Werte von 2 682 000 
RM. exportiert. Erheblicher ist der Rückgang der 
Ausfuhr von Dach- und Steinpappe. Der Dezember 
belief sich auf 3523 dz, der Januarexport auf nur 
1988 dz. Im vorjährigen Januar bezifferte sich das 
Ergebnis auf 2151 dz. Während Schweden im letz- 
ten Monat des Vorjahres 296 dz abnahm, konnten 
diesmal nur 64 dz abgesetzt werden. Im ganzen 
Jahr 1925 gingen 39807 dz Pappen dieser Gattung 
ins Ausland, davon 5017 dz nach Schweden. 
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a ."Stllegung und Wiederaufnahme des Betriebes. 
FR a re (Reichsgerichtsentscheidung.) - 


Von Dr. Gerh. Leopold. 


Unter obiger Ueberschrift ist in -der „Papier- 
Zeitung“, Nr. 25; 1926, S. 762, über eine Reichs- 
gerichtsentscheidung vom ı6. Februar 1925 (muB 
richtig heißen 1926; D. Verf.) berichtet worden, die 
sich eingehend ‘mit - dem Begriff der Betriebs- 
stillegung im Sinne des Betriebsrätegesetzes und der 
Betfiebsstillegungsverordnung befaßt. Wie uns mit- 
g jeilt worden ist, hat diese Veröffentlichung der 

pier-Zeitung“ im Fabrikantenkreise große Be- 
unrsthigung hervorgerufen, insbesondere der Satz: 
„Aus der Tatsache jedoch, daß die Arbeit bereits 
nach‘ Ablauf einer Woche, wenn auch nur teilweise, 
wieder aufgenommen wurde, zieht das Reichs- 
gericht‘ den Schluß, ‘daß die 'Stillegung nur zum 
Sehelrig erfolgt ist, ‚also eine Stillegung im Sinne 
des Gesetzes nicht vorgelegen. habe“. Ist es doch 
öfters vorgekommen, daß der Betrieb wegen völligen 
Auftragsmangels und weil die Lager bis unter das 
Dach vollgepropft waren, nach Erledigung aller ge- 
setzlichen Formalitäten stillgelegt wurde, daß aber 
plötzlich ein Auslandsauftrag hereinkam, der nach 


wenigen Tagen schon ‘die wenn auch vielleicht nur - 


tenweige Wiederaufnahme. des Betriebs ermöglichte. 
Dann soll nach der erwähnten Reichsgerichtsent- 
scheidung eine Stillegung überhaupt nicht vor- 
gelegen haben mit allen Rechtsfolgen, die sich 
daraus ergeben, soll eine rechtswirksame Entlassung 
der Betriebsratsmitglieder nicht erfolgt gewesen 
sein, soll eine Verpflichtung zur Lohnzahlung für 
die Zeit des Stillstandes bestehen? Man müßte ja 
unserem höchsten Gerichtshof jede Fähigkeit, den 
Belangen der Wirtschaft gerecht zu werden, ab- 
sprechen, wenn er den Begriff der Betriebsstillegung 
rein schematisch auf die-Dauer des Stillstandes ab- 
stellen und damit die oben gestellten Fragen be- 
jahen wollte. Erfreulicherweise ist dieser Verdacht 
nicht begründet. Die Ausführungen in dem Artikel 
der „Papier-Zeitung‘ sind zwar nicht falsch, aber 
es zeigt sich auch hier wieder, daß das Sprichwort: 
„In der Kürze liegt die Würze“ nur bedingte 
Richtigkeit hat. Um die Tragweite des Urteils 
übersehen zu können, müssen die näheren Umstände 
angeführt und dürfen auch die. weiteren rechtlichen 


Gesichtspunkte nicht inerwähne gelassen werden, 
die das Reichsgericht in dem Urteil entwickelt hat. 
Diese seien deshalb im folgenden nachgetragen. 
Der Grundgedanke, von dem das Reichsgerichts- 
urteil ausgeht, ist der, daß ein strenger Maßstab für 
die Bejahung des Tatbestandes der Betriebsstillegung 
angelegt werden müsse. Die Betriebsstillegung darf 
nicht, wie es im Urteil ausdrücklich heißt, lediglich 
ein Mittel sein, um dem Unternehmer die Befreiung 
von den Kündigungsbeschränkungen des Betriebs- 
rätegesetzes bei einer beabsichtigten Um- oder Neu- 
bildung der Produktionsgemeinschaft zu ermög- 
lichen, also mit anderen Worten, sie darf nicht ledig- 
lich zum Vorwand für die Umgehung des Gesetzes 
werden. An anderer Stelle spricht das Urteil von 
dem Versuch, die Umstellungsmaßnahmen zur Ver- 
ımeidung aller, insbesondere der aus dem Betriebs- 
rätegesetz sich ergebenden Schwierigkeiten und zur 
Wahrung völliger Handlungsfreiheit in das Gewand 
einer Stillegung zu kleiden. Man mag zu der Frage 
der Zweckmäßigkeit des Betriebsrätegesetzes und 
ähnlicher Gesetze stehen wie man will, den Stand- 
punkt des Reichsgerichts als der höchsten Stelle, 
die die Beobachtung der Gesetze zu überwachen 
hat, wird man als objektiv richtig anerkennen 
müssen. | 
Nun kommt für die Frage, die den Anlaß zu 
dieser Erörterung gegeben hat, das Wichtigste: 
Trotz einer alsbaldigen Wiedereröffnung des Be- 
triebes erkennt auch das Reichsgericht eine Be- 
triebsstillegung im Sinne der in Frage stehenden 
Gesetzesbestimmungen an, wenn eine Stillegung von 
unbestimmter Dauer beabsichtigt war, die vor- 
zeitige schnelle Wiedereröffnung des 


Betriebes aber auf eine nicht vorher- 


gesehene plötzliche Aenderung der 
Verhältnisse zurückzuführen ist. Auch 
der Berufungsrichter hatte diesen Grundsatz bereits 
bei seiner Entscheidung berücksichtigt. Nicht die 
Tatsache allein, daß der Betrieb nur eine Woche ge- 
ruht hat, war für ihn maßgebend, das Vorliegen 
einer Betriebsstillegung im Sinne des Gesetzes zu 
verneinen, sondern die weitere Tatsache, daß eine 
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unvorhersehbare oder wenigstens un- 
vorhergesehene Aenderung der Ver- 
hältnisse, welche die plötzliche Wie- 
dereröffmung des Betriebes zu recht- 
fertigen geeignet wäre, weder vön der 
Beklagten: behauptet, noch sonst er- 
kennbar zutage getreten ist“, war aus- 
schlaggebend. 

Durch die vorstehend angeführten, durch ii 
Druck besonders hervorgehobenen Stellen ethält die 
Entscheidung des Reichsgerichts ein ganz anderes 
Gesicht. Wenn also nach .durchgeführter Betriebs- 
stillegung plötzlich ein Auftrag hereinkommt, der 
die alsbaldige Wiedereröffnung des Betriebes er- 
möglicht, so ist das eben eine „unvorhergesehene 
Aenderung der Verhältnisse“, auf der die schnelle 
Wiedereröffnung des Betriebes beruht und die sie 
rechtfertigt. Auch das Reichsgericht erkennt also 
in diesem Falle eine Betriebsstillegung im Sinne des 
Gesetzes als vorliegend an. Zu einer Beunruhigung 
ur demnach keine Veranlassung vor. 


ET ET 


MARKT- BERICHTE 


—— 


Rheinland-Westfalen. 


Der Papiermarkt in Rheinland und Westfalen 
zeigt gewisse Ansätze zu einer Belebung. Sie 
geht vom Papiergroßhandelaus, der seit dem 
Östergeschäft Anzeichen eines Wiederaufleb&ns er- 
kennen läßt. Allgemein herrscht die Ansicht vor, 
daß es sich nicht um vorübergehende. Gelegenheits- 
geschäfte, sondern um die Befriedigung eines um- 
fassenden und mit der: Zeit dringlich gewordenen 
Bedarfs handelt. Zu dieser Belebung des Marktes 
hat: insbesondere die Detailgeschäftskund- 
schaft den Anstoß gegeben. Hierdurch ist ins- 
besondere auf dem Markte der holzfreien und guten 


holzhaltigen Papiere ein frischerer Zug zu bemer- 


ken, der auch den Feinpapiermarkt ergreifen 
und ihn einiger Besserung entgegenführen konnte; 
besonders Schreibpapier bleibt gefragt und für 


Kunstdruck- und Autotypiepapiere sowie gute weiße - 


und elfenbeinfarbige Kartons zeigte sich vermehr- 
tes Interesse. Buchpapier dahingegen liegt 
nach wie vor ermattet. Einige größere Geschäfte 
in guten dünnen Katalogpapieren sind 
zustande gekommen; man hört allgemein, daß die 
Buchdruckereien, die vornehmlich Kataloge und 
mehrsprachige Preisverzeichnisse drucken, noch 
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flott ‚beschäftigt sind, auch: für- die: Jahresschlüsse 
der ` verschiedenen Industrieunternehmungen- "wär 
noch. befriedigend zu-tun. Der Handel: in Zei- 
tungsdruckpapier hat sich zwar etwas- ge- 
hoben, an einer wesentlichen Besserung des Ge- 
schäfts ist jedoch vor dem September nicht zu den- 
ken. Allgemein interessiert die Frage, wie sich bis 
dahin die Holzpreise entwickelt haben werden, 
bisher ist hier von einem merkbaren’Preisabschläg 
noch nichts zu merken gewesen. Die Verhältnisse 
auf dem Markte für Zellstoff sind für die: Celu- 
losefabriken günstige geblieben; die Erzeugung wat 
im Inlande glatt unterzubringen und außerdem ‘hit 
sich das Auslan dsge schäft weiterhin erfreu: 
lich belebt, besonders in BERARRENBIOE EN Tür rat 
Kunstseidenindustrie: nd DR 
Berlin. G 

Wie vorauszusehen war, wurde der Großttandel 
und die verarbeitende Industrie bis kurz : vor: dem 
Osterfest vom Kleinhandel- noch. etwas stärker- in 
Anspruch genommen. Letzterer hat bei den geringen 
Erwartungen auf vielen Gebieten sogar befriedigend 
abgeschnitten. Ob dadurch die Zahlungen leichter 
und vermehrt den ersten: beiden Kategorien zur 
fließen werden, läßt sich- bei der Kürze der :Zeit 
noch nicht feststellen, .Vorläufig ‘herrscht in unse- 
rem Fach noch feiertägliche Ruhe. Es rückt und 
rührt sich nichts, was einem Geschäft ähnlich sieht. 
Die größeren Fabriken mit ihren Standardsorten 
dürften noch durch ältere Aufträge für. die nächste 
Zeit mit Arbeit versehen sein, für die mittleren und 
kleinen bleibt die Schwere der Zeit bestehen: : Die 
Angebote drängen wieder stärker zum’ . Markt, 
finden aber bei allem gebotenen Entgegenkommen 
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getan vorausschauend zu wirken, denn alle bisher 
getroffenen Berechnungen haben sich als Fehl- 
schläge erwiesen. Die Märkte-sind so verwirrt und 
aneinandergeraten, daß jede Voraussicht versagt. 
Und selbst wenn der Wille vorhanden wäre, im Ver- 
trauen auf bessere Zeiten mutig zur Tat zu schreiten, 
so muß diese Maßnahme an dem. Mangel an Mitteln 
scheitern. Hier liegt das Hauptübel. Die Zahlungs- 
stockung ist vorläufig nicht zu beseitigen; die Ziele 
werden immer. länger, weil die Vereinbarungen 
nicht gehalten werden, vielfach nicht gehalten wer- 
den können, weil die mit Recht erwarteten Außen- 
stände nicht eingehen. Der Ausscheidungsprozeß 
der schwachen und kranken Unternehmungen ist 
noch lange nicht beendet. Trotzdem schon viele 
Inflationsblüten, um die es nicht schade ist, ge- 
brochen sind, steht dies Schicksal noch manchem 
bevor und bedauerlicherweise auch solchen älteren 
und bewährten Firmen, die sich dem Strudel nicht 
entziehen können. Der Mangel an Vertrauen ist ein 
Moment, das schwer auf der Wirtschaft lastet. Es 
will nicht wiederkehren, weil es zu häufig getäuscht 
worden ist. Die jüngste Zeit. hat gerade erwiesen, 
daß vielfach alte wohlbegründete Firmen den Stür- 
men: der Gegenwart nicht haben Stand halten 
können, so daß immer wieder die Frage gestellt 
wird, wem’ kann man noch trauen? Diese Stimmun- 
gen tragen viel dazu bei, den Unternehmungsmut 
zu lähmen und behindern viele an sich durchführ- 
baren Geschäfte. Ein frisches Wagen stößt überall 
auf Widerstände. Man lebt dem Augenblick und 
lebt vom Augenblick, ohne sich weitergehenden 
Gedanken hinzugeben, weil man: es für aussichtslos 
hält, sich mit ihnen zu beschäftigen. Man hat sich 
in einen Fatalismus hineingelebt, der nur durch 
eine große: Bewegung beseitigt werden kann. Wo- 
ber diese aber kommen soll, ist niemand zu sagen 
in der. Lage. I tr. 


Börsenbericht. 
T Kun 
Bezeichnung der Capi z 
tal 
Aktien - Gesellschaft Kapi vom vom 
; Mill. Mk. 6. April 1 13. April 

A.-G. für ASpGsnIuDLIkalnn). 1,8 29 27,50 
Aldd Grobas a ii 3 2,5 32 33 
Ammend. Papierfb. ‘). Dee er 4 148,60 133,50 
Aschaflenbg. Buntp. M . u = 120,00 119,00 
Aschafienbg. Papierfb o. ET 14,4 96,50 39,60 
Chromo Najork .)., >» > © : o © a s 1,002 88 FRE 
Cröllwitzer Papierfb.*), ..... 1,36 106 104 
resdn. Chromo u. K.*) 7 118 106 
Elsenthal Papier M .. ... » _ 40,00 
Fel e e è ù» o o 9,8 109,25 105,76 
Papierfabri Hegge A.. E enia =— 85,00 75 
Heidenauer Papiertb.®). ..... 1,4 38,50 _ 
Kartonp. Groß-Särchen . .. .. 1,08 — — 
Kostheimer Cellulose*). ..... 0,98 63 47 
Kurz Pap. D ®. e © o èo è © òo o 0 En 89,00 80,00 
Leykam-Joselsthai ee ae — — -— 
Limmr. Steina®) L ..... I. — — 100,00 
M ünchen -D achan * M. e è ò> è > ° — 71 ‚00 6 ‚oo 
Natronzellstoff n. WR Š 6,5 1 
Peniger Pat.-Pap. D. PE — 92,00 78,00 
Ereni. Untersachs°). . 2... . 1,32 75,50 
Reish iz °) °. © o è o e o o o o 6,18 136 
Sachs. Cartonnagen®). ran a a 16 61 37 
Schles. Cellulose ..0 3,2 89 88.26 
Simonius’sche Ce ulosefabrik, Es _ — — 
Stettiner Pap. u. P. .....e. 1,2 — 37 
Teisn. Papierfb. M e © e >o o o o o EÍ 69,00 63,00 
Thode Papierfb. D. . 0 ò> è è oè — Ei 47,00 
Varziner Papierfb. ). ar enia Bere 4,8 67,16 61 
Verein. Bautzner®) ........ 3,16 66 82 
Verein. Strobstoff D e >» © è o >» oè =e 1456.00 136,00 
Weißenb. Pa ierfb. D. e o ò> o o o — 71.00 64,76 
Winter Pap. e © ùo è è o o o TR TTR aru 
Zellstofi-Verein -y °. © è o © è è è 2 72.50 68 
Zellstofi-Waidhot’) >. è o òo è ọọ © o 27,6 129,25 126,25 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdaer Börse H-Hamburger Börse 
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Leipzig. 

Es ist sehr schwer, unter den heutigen 
Verhältnissen einen Bericht zu schreiben, denn mit 
den Worten: „Es hat sich nichts geändert“, ist 
eigentlich schon alles gesagt. Die Vereinigung 
„Holzhaltig‘“ hat ihre Preise ermäßigt. Diese Preis- 
ermäßigung dürfte kaum als Ansporn zu größeren 
Aufträgen dienen, denn es werden nach wie vor nur 


die kleinsten Posten unabhängig von den Konven- w 

tionspreisen bestellt. Die Lieferung kann dann KEINE FUNDAMENTE. 
wohl in den meisten Fällen prompt erfolgen. Auch 5% KEIN ANTRIEB. 

in allen anderen Sorten wird der Preis gedrückt, REN GROSSE LEISTUNG. 
soweit es irgend möglich ist, und immer finden sich wi EINFACHE 
Fabriken, welche zu diesen Preisen liefern. An eine | f BAUART. 


Belebung des Geschäfts ist in der nächsten Zeit 
nicht zu denken. Auch die Kreditfrage wird immer 
schwieriger. Zielforderungen von drei Monaten 
sind immer häufiger, trotzdem nicht daran gedacht 
werden kann. auf eine so lange Zeit Kredit ein- 
zuräumen, denn meist wird dann noch mit Akzepten 
bezahlt und das Obligo wird auf diese Weise auf 
fünf bis sechs Monate ausgedehnt. Was zusammen- 
fassend den Auftrags- und Geldeingang anbelangt, 
muß man leider immer noch sagen, daß wir in einer 
trostliosen Zeit leben. It. 


GESCHAÄFTS- NACHRICHTEN 


Kade & Co. Preßspanfabrik G. m. b. H., Sänitz 
(O.-L.). Am ı9. April werden es 60 Jahre, daß die 
Firma Kade & Co. in Sänitz (O.-L.) in das Han- 
delsregister eingetragen wurde. (Das Stammhaus 
in Sorau (N.-L.) wurde am ı. Januar 1848 gegründet. 

Knoeckel, Schmidt & Co., Papierfabrik, Schön- 
thal. Die Firma ist durch Kauf in den Besitz der 
benachbarten Feinpapierfabrik Hoffmann & Engel- 
mann, Neustadt an der Hardt, übergegangen. 

Leonhardt Söhne, Crossen (Mulde). Herr 
Generaldirektor Reinhold Jerratsch beging am 
ı. April d. J. sein 25 jähriges Dienstjubiläum bei 
der Firma. 

Maschinenfabrik Gg. Kiefer, Feuerbach-Stutt- 
gart. Der seitherige Pächter und Inhaber der 
Maschinenfabrik Gg. Kiefer, Herr Wilhelm 


Remmele, ist infolge Vertragsablauf am 31. März | Deutsche KAOLIN- 


1926 aus der Firma ausgeschieden und dessen Zeich- 


e 
nungsbefugnis dadurch erloschen. Am 1. April 1926 Aktien esellschaft 
hat Herr A. Kiefer als alleiniger Inhaber und Be- 


DE r 
hne, Wh 7 


sitzer die Leitung der von seinem verstorbenen a 
Vater Gg. Kiefer im Jahre 1877 gegründeten Firma | LEIPZIG 
übernommen. In die laufenden Aufträge, die der + 
Pächter zur Lieferung oder zum Bezug ab- | 
geschlossen hat, tritt der neue Inhaber mit dessen 
Einverständnis ein. Sämtliche Debitoren an N Größfer deufscher 
ditoren sind von ihm übernommen worden. it ie f 
der Führung der Geschäfte ist sein Sohn, Herr i Kaolin .:Produzenf; 
Walther Kiefer, beauftragt. Ihm sowie Herrn Paul Sa 
l.eibfried wurde Einzelprokra, Herrn Robert Seydel (7 eigene Werke) 
Kollektivprokura und Herrn Wilhelm Träger Hand- 
lungsvollmacht erteilt. Herr Walther Kiefer und ‚ Vorzüglich 
Herr Paul Leibfried sind berechtigt, die Firma geschlämmfe Kaoline 
einzeln zu vertreten und Er zn Herr Seydel für alle Zweige der Papier- 
zeichnet gemeinsam mit Herrn Träger. m z meich, 

Mahla & Graeser Aktiengesellschaft, Remse eg Ssfreich 
(Mulde). Das Vorstandsmitglied Herr Kommerzien- 
rat Arthur Strauß. Major der Landwehr a. D.. 4 
Ritter hoher Orden, ist am 7. April nach kurzer 
Krankheit gestorben. Seine Verdienste um das 
Unternehmen werden unvergessen bleiben. WERKE: 

i i . Börtewitz, Caminau, 
Beilagenhinweis. Geisenheim, Hohburg I u. Il, 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ Lohrheim, Spergau. 
ist eine Werbedrucksache der Tuboflex G. m. b. H., 
Hamburg 6, über nahtlose Metallschläuche und den 
Autostop-Abfüllapparat beigefügt, die wir der Auf- 
merksamkeit unserer Leser empfehlen. 
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Fichien-Feinschlif 


liefert billigst 


Dampf-Holzstoff-Fabrik zu DetersdorfG.m.b. E 
Petersdorf i. Riesengebirge. 


Transport- 
geräte 


für alle Zwecke 
fertiót 


KARL LEY, Netphen (Sieg.) 


iA, 


Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorsüg- 


licher Qualität 


Günther®Haußner A.-G. 
Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz-Kappel 


Förderbänder 
Fahrstuhlgurte 
gewebte Riemen 


liefert 
A. Seyffert, Wurzen i. Sa. 


Gurt- und Riemenweberei 


Fast wie neues | 


Glättwerk 


mit komplettem Antrieb, Arbeits- 

breite 1250 mm, Walzendurch- 

messer 850 mm, wegen Umwand- 
lung des Betriebes 


sebr billig abzugeben. 


N.V. Cartonfabriek v.b. Wed. J. W. SCHOT 


LOENEN bij Apeldoorn (Holland) 


Drudipapiermadier! 
ee 


Zur Unterstützung des Betriebsdirektors wird ein nachweislich tüchtiger Papier- 
macher gesucht, der die Herstellung von Holzschliff, die Mahlung des Zellstoffes 
und die Handhabung schnellaufender Druckpapiermaschinen voll- 
kommen beherrscht. Es handelt sich demnach um einen wirklichen Papiermacher, 
der nicht etwa dem Namen nach, sondern ein wirklicher Meister in seinem Fache 
ist. Herren mit theoretischer Vorbildung und gründlicher Praxis, aber auch hervor- 
ragende Praktiker, die bereit sind, in einer Probezeit zu zeigen, was sie können, 
wollen sich melden. Das betr. Werk ist bedeutend und befindet sich in der Periode 
des zeitgemäßen Ausbaues. 


Angebote mit Nachweis über Vorbildung, bisherige Tätigkeit und Gehalıs- 
ansprüche erbeten unter P F. 451 an die Geschäfisstelle dieses Blattes. 


HERREN, 


die über gute Beziehungen verfügen, können den 
provisionsweisen Vertrieb meiner seit Jahrzehnten bewährten 


Hocddrudsplatien, Stopibüdisen - Padiungen, 
Asbest-Artikel u. sonst. Dicatungsmaterlalien 


übernehmen. Gefl. ausführliche Angebote, möglichst mit Referenze:.- 
angabe, unter P, F, 452 an die Geschäftsstelle dies. Blattes erbeten. 


Suche Stellung in Papier- oder Pappenfabrik des In- oder Auslandes. Bin 


Wiener, 25 Jahre alt, Christ, Sohn eines österreichischen Pappenfabrikanien. 
Bisherige Praxis: Je 2 Jahre in Wiener und Berliner Großfirma als selbständiger 


Korrespondent und Buchhalter 


sowie 5 Jahre im eigenen Betriebe als 


Reflektiert wird in erster Linie auf Stellung, die gute Zukunftsmöglichkeiten bietet. Der 
Eintritt kann jederzeit erfolgen. Gefl. Zuschr. erb. unt.P,F. 448 an die Gesch.-St.d. BI. 


Tedin, Direktor / Tedin, Leiter 


Tüchtiger Zellstoffmacher, der in der Eindickung der Ablaugen und 

Spirituserzeugung reiche Erfahrung besitzt, ausgebildeter Papiermacher sucht 

sofort Stellung. Gefl. Angebote unter P.F. 356 an die Geschäftsstelle des 
„Papier - Fabrikant", Berlin S 42 erbeten. 


Komplette 


Papierfabrikatiensanlage 


fürs Ausland zu kaufen gesucht. 


Eilofferten an 
R. Tarbiat,Charlottenburg, Goethestr.1 


Heft 16, 1926 


BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H.., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Altmann, P. E.: Die Strohstofft- 
Fabrikation. Handbuch für Stu- 
dium und Praxis. Mit 7 Abb. 
2 M., Porto 10 Pfg. 


Andes, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und 
Papierstoff-Waren. Mit 132 Abb. 
26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 
Porto 20 Pfg. 


Das verhältnismäßig geringe Gewicht 
des Papieres,. seine Erweichbarkeit im 
Wasser und die Möglichkeit. aus dieser 
erweichten. breiartigen Masse mit oder 
ohne Zusatz anderer Materialien die ver- 
schiedenartigsten Gebrauchsgegenstände zu 
fertigen. hat schon vor langen Jahren den 
Grundstein für eine beginnende Papier- 
mach&-Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
sıe sıch damals darauf. nur kleinere Ob- 
jekte herzustellen. Dagegen hat man mit 
N.lie vervollkommneter Maschinen ange- 
fangen. selbst große. umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzufer- 
t.gen. ebenso wie man auch Bahnen fer- 
tigen Papviercs. Pappe zur Herstellung 
außerordentlich widerstandsfähiger. dabei 
aber leichter Produkte benützt. die auch 
wasserdicht den verschiedensten Zwecken 
dienen und sich immer mehr Bahn 


brechen. 

Altmann, P. E.: Prüfung der 
Papier-Rohstoffe Mit 4 Abb. 
ı M., Porto ıo Pig. 

Andés, Louis Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 


leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M, 
geb. 6 M., Porto 20 Pig. 


Die zahllosen Verwendungen eines un- 
serer unentbehrlichsten Materialien — des 
Papieres — in e:n geordnetes und über- 
sichtliches Ganzes zusammenzubringen und 
so den Papier verarbeitenden Gewerben 
eın brauchbares Werk vom praktischen 
Standpunkte aus in die Hand zu geben. 
ıst der leitende Gedanke des Autors bei 
der Verfassung dieser Arbeit gewesen 
und er ist demselben auch in vollem 
Maße gerecht geworden. Die Fabrikation 
des Pergamentpapieres. welches zu den 
mannigfachsten Zwecken dient. ist in 
erster Linie ausführlich behandelt. An 
d.esen Fabrikationszweix schließen sich 
Verfahrungsweisen zur Herstellung von Ab- 
z.ehnapieren. konservierenden Papieren, 
Fiaderpapieren zur Imitation von Hölzerm 
feuersicheren und Sicherheitspapieren. so- 
wie die Oegenstände aus Papier an. welch 
letztere ia heute bedeutende Industrien 
bilden. 


Grünewald-Sensenhauser: Papier- 
handel. Ein Hilfsbuch für Pa- 
pierhändler, -verarbeiter und 
-verbraucher. Geb. 850 M, 
Porto 20 Pfg. 

Heß, Walter: Pappen - Verarbei- 
tung und Papiermaché. II. Teil: 
Praxis der Pappen-Verarbeitung. 
Mit 19 Fig. im Text u. ı Beilage. 


Br. 16 M., geb. 18 M., Porto 
30 Pfeg. 

Inhalt: Allgemeines über die Pap- 

penfabrikation. —  Pappenrohstoffe, — 


Wissenswertes über verschiedene Pappen- 
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KRAUSE 


tūr Hand- und Kraftbetrlieb 
bis 140 cm Schnimdäange 


Altbewährtes, solides Fabrikat 


Lager und Ausstellung: Leipzig, Zweinaundorfer Straße 59 
und Karl Krause G. m. b. H., Berlin C 19, Seydelstraße 11/12 


PARATE 
Be oaa pren in = 
AANA rltamdıcy 
ANZEIGER »"" 
kur Doanpf est 


DRUCKREGLER 
FÜR DAMDE PUM Pey 


enistete Sicherheits. 
Dhit Spnselanungege: 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 
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sorten. — Das Verderben von Pappen. — 
Das Wasserdichtmachen von Pappen. — 
Pappe und Pappwaren für elektrotech- 
nische Zweck. — Die Veredelung der 


Pappen. — Pappen-Neuheiten. — Särge 
aus Pappe. — Die Postkiste aus Pappe. — 
Die Herstellung von Papierringen. — Die 


Herstellung einfacher Schreibmappen. — 
Der Pappband als Stoff-Ersatzband und 
seine handwerkliche Veredelung. — Hohl- 
gegenständefabrikation. — Die Herstellung 
hohler Papptiere. — Ueber Papiermaché. 
— Das Grundier- und Lackierverfahren 
bei Papiermachewaren. — Papiermaché. — 
Haupterzeugnisse der Papierstoffwaren- 
Industrie. — Verfahren zur Herstellung 
von Papierstoffwaren. — Pappenguß. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier- Präge-. 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5 M., 
geb. 6,50 M., Porto 20 Pig. 

Inhalt: Prägestempel, Matrize, 


Eiatrag- Stelle 


III 
Le L LAL I. [Pa t 
LLA AL L STE j 


Prägematerial. Prāgemaschinen. — Aus AD A A A 7 077707077707 7 7 
der Prägepraxis. — Prägetechniken. — 
ArSsc UNE en Pre Saunen auf neben 
ege. — Farbdruckpressen. — Pressen e . i < 
mit Folien und Prägepapieren. — Praxis Kontinvierlich arbeitender 


der PreßBvergolderei. 


Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M., 
Porto 20 Pig. 

Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 

— Das Formen des Pappenbogens. — 

Wissenswertes über die Prüfung und Ver- 

arbeitung der Pappe. — Die Beurteilung 

und Verwendbarkeit der Pappen. — Zu- 
sammenstellung der Verwendbarkeit der 

Pappen. — Das Präparieren der Grau- 

pappe. — Die Verwendung der Strohpappe. 

— Die Pappen in der Kartonnagen-In- 

dustrie. — Die Prüfung der Pappe. — 

Die Prüfung der Pappe unter Benutzung 

instrumentaler Hilfsmittel. — Die Her- 

stellung der Wellpappe. — Die Vered- 
lung der Pappe. — Das Prägen und 

Stanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 

des Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern. — 

Die Verarbeitung der Pappe zu Handelsar- 

tikeln. — Sonderheiten der Pappe ver- 

arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 
der Papphülsen. — Das Ziehen der Pap- 


pen. SURUCU UE 


Herzberg, W., Professor: Papier- 
prüfung. Eine Anleitung zum Widafig für 


Untersuchen von Papier. Fünfte 

Aufl. Mit 95 Abb. u. 23 Tafeln. 
Wie beredne ih P 
meine Miete ritig + 


Geb. 15 M., Porto 30 Pfg. 
Die Erkenntnis von der Bedeutung der 
Papierprüfung gewinnt sowohl in Erzeu- 
ger- wie in Handels- und Verbraucher- 

Eine Anleitung für jedermann von 

Paul Tropp, Architet B. 

und Mitglied des Bundes der Bau- 

preis: 1.- Golòdmart jahverftändigen von Berlin 


kreisen von Jahr zu Jahr mehr an Boden. 
Xtieferung gegen Voraugsbezablung des Betrages von MT. 1.10 porto: und ber: 


Zuerst als Eindringling von den Fach- 
kreisen teilweise bekämpft. gilt sie heute 

padfungsfrei auf unfer Boflifbedfonto Berlin 1140 oder unter Nachnahme 
ausüglih Spefen. 


der Papierindustrie als treue Bundesge- 
GE EEE SIESEESTEESEEEESSEEERESE SEE 
Otto Elsner Verlagsges. m. b. H. » Berlin $ 42 


nossin in dem Streben. die Qüte ihrer 
ZB DD DDBDDD DD DD DDDDDD DD DD DBDD DD) DD) BD DD DD) DD) DD) DD) DD) 33) DD) DDP) DD DD DD) DD) DD) DD) DD DD) DD) DD) DD) D)D DD 


Erzeugnisse stetig zu verbessern. 
Klemm, P.: Handbuch der Papier- 
.‚Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


kunde. Dritte Aufl. 1923. 20 M. 
= Bittrich & Simon, Draktbürstenfabrik, Chemnitz - Schönau 


Auflöse-Holländer 


für Papier- Ausschuß, unsortiertes_ Altpapier 
(gebundene Bürher - Akten - etc.) und andere Halbstoffe. 


Jn- und Auslandschutz angemeldet. —— 
Grössen von 2-80 tons Leistung / Tag. Umbau alter Holländer. 


Maschinenbau - Werkstätte Niefern «m.b.H. 


Niefern in Baden. 


Porto 30 Pfg. | 


Kirchner, Ulr.: Ratgeber für den 
Betrieb von Papier-, Pappen-, 
Cellulose-, Holzstoff- und Stroh- 
stoff-Fabriken. Geb. 5 M., Porto 
20 Pig. 


Kaufmännisches Handbuch für 
Papiermacher. 4,50 M. Porto 
20 Pfg. 


Drantbürsten: 


CUCCU 


FADI 


SHUUN 
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selfabrik und Apparate- 


Bauanstalt G. Schumann 


Gegründet 1872 


Fernsprecner Nr. 47 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Possanner v. Ehrenthal, Professor 
Dr.B.: Lehrbuch der chemischen 
Technologie des Papieres. Br. 
9 M., geb. 10 M., Porto 30 Pfg. 


Inhalt: Rohstoffe: Pflanzenfasern. 
Hilisstoffe: Wasser. Koch- und Bleich- 
mittel, Leimmittel. Füllstoffe. Farbstoffe. 
— Aufschließen der Rohstoffe: Lumpen- 
halbstoffe, Surrogate. Holzschliff. Zell- 
stoffe, Altpapier. Bleichen der Halbstoffe. 
Eigenschaften der Halbstoffe. — Ganz- 
zeugbereitung, Bildung des Papierblattes. 
— Feste Abfallstoffe, Ablaugen. Ab- 
wässer. — Anhang: Fabrikate aus Pa- 
vier und Papierstoff. Papiere. Papierstoff. 
Zelluloseester, 


A KLEINE .& 
MITTEILUNGEN 


Drehschieber System Roth. 


In den meisten chemischen 
Betrieben sind schlammige, dick- 
flüssige und ähnliche Flüssig- 
keiten zu fördern, und es ent- 
stehen durch Verstopfungen sehr 
oft schwierige und umständliche 
Arbeiten. Am leichtesten treten 
die Verstopfungen bei den Ab- 
Sperrorganen ein, und es verur- 
sacht die Reinigung derselben 
rrobe Zeitverluste. Um diese Miß- 
stände zu beseitigen, ist ein Ab- 


`“perrorgan nach beistehender 
Skizze, genannt Drehschieber, 
System Roth, entstanden, das 
durch mehrere Patente ge- 
schützt ist. 

Der Drehschieber ist einem 


Hahn ähnlich, unterscheidet sich 
aber von diesem durch das zwei- 
tellige Küken. Der Durchgang 
st wie bei dem Hahn gerade und 
entspricht voll dem Rohrquer- 
schnitt. Das Gehäuse besitzt Ge- 
windewarzen, um Ausspülleitun- 
gen anzuschließen. Die Boden- 
flansche kann bei geschlossenem 
Schieber während des Betriebes 
abgenommen werden. 


Druckstöcke aus dem „Dapierlahrikanl' 


(techn. Teil) stehen Interessenten leihweise oder verkäuflich gern zur Verfügung. 


NUR GREEN’S 
ECONOMISER | 


verbürgt durch 
bestes Material 
und 
genaueste Herstellung 


größte 
Betriebs- 
sicherheit 


Nebenstehend: 


Generalvertreter : Obering. P. ANDERS, 
BERLIN W 10, Friedrich-Wilhelm-Str. 19 


Fernsprecher: Lützow 1697 Telegr.-Adr.: Econogreen 
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-Mühlen Sohn 


Rheydt, Rheinland 


~—  Treibriemenweberei 


li l T semun? anna SL gegründet 1880 
Dichigewebie Baumwoll- und 


Rpinfipapt. | ri 
pesete 19 


(Steuerüberleitungsgesetz, Einkommensteuergesetz, Kör- 
perschaftssteuergesetz, Gesetz über Vermögen- und 
Erbschaftssteuer, Reichsbewertungsgesetz, Gesetz zur 
Aenderung der Verkehrssteuern und des Verfahrens, 
Gesetz über die gegenseitigen Besteuerungsrechte des 
Reiches, der Länder und Gemeinden.) 


GESAMTAUSGABE 
Erläutert von 


Dr. fur. et. rer. pol. Brönner 


Steuersyndikus führender Industrie- 
und Handelsverbände 


lar Einkommen- and Hörperschafisstener- Erklärung 


empfehlen wir: 


-SCHORNSTEINE 


IN ZIEGEL w EISENBETON, D.R.P. 


FRANZ HOF 


SCHORNSTEINY FEUERUNGSBAU 


KESSELEINMAUERUNGEN 
E 


sz am b] N] 
FRANKFURT £ | FRANKENTHAL. Kanalstr. 25 


BREMEN „ Dechanatstr.ib 
KARLSRUHE „Kriegsstr. 206 


Mit Anhang: 


Aufwortungsgesetz und Goset? ib 
die Ablösung fenti. Anleihen (025 


Preis broschiert M. 8.—, gebunden M. 9.50, Porto 30 Pig. 
extra — Postscheckkonto Berlin 1140 


Holzstoff- und Papierfabriken 


FÄHRBRÜCKE i.S. 


liefert in bester Qualität: 

Satinierte u. maschinenglatte weiße u. farbige 
Druck-, Beklebe- und Kartenpapiere, sati- 
nierte mitielleine Druckpapiere, satinierte 
Honzepf- und Schreibärnckpapiere, sowie 
weiß und farbig imitiert gerippt Büttendr.ck in 
rotationsmäßig gewickelten Rollen u. Formaten 


Die Reichsfinanzreform 1925 schafft im Gegensatz zu 
den zahlreichen Gesetzesänderungen in den Inflations- z 
jahren in den neuen Steuergesetzen ein auf die Dauer 
berechnetes „stabiles“ Gesetzeswerk. Das von dem 
bekannten Steuersyndikus Dr. jur. et rer. pol. Brönner mit 
Erläuterungen versehene Buch „Die Reichsfinanz- 
gesetze 1925“ stellt eine für den praktischen Gebrauch, 
insbesondere des Kaufmanns und Gewerbetreibenden, 
in jeder Weise geeignete Qesamtausgabe dar. Es wird 
der vollständige Gesetzestext sämtlicher neuen Steuer- 
gesetze gebracht, dem die zum Verständnis erforderlichen 
Erläuterungen und angezogenen anderweitigen Qesetzes- 
stellen beigefügt sind. Die bisherige Rechtsprechung 
des Reichsfinanzhofs, soweit noch einschlägig. sowie 
die Begründung und sonstige Vorgeschichte zu den 
Gesetzen sind unter Fortlassung alles für die Praxis 
überflüssigen Beiwerks eingehend berücksichtigt. Der 
Anhang enthält die neuen Aufwertungsbestimmungen. 
Auf diese Weise wird das Buch ein wichtiger Ratgeber 
bei der Abfassung der bevorstehenden Steuererklärungen 
usw. und gleichzeitig von dauerndem Wert für seinen 
Besitzer sein 


Dt Elsner Verlatspnlichat m. b. N Fachmannisches Personal 


Berlia $ 42, Oraaienstrasse 140-42 


Vertreter in: Hamburg, Berlin, Frankfurt a. M., 
Düsseldorf, Hannover, Leipzig, 
Dresden, Chemnitz, Nürnberg. 

Briefadresse: Richard Knorr, Fährbrückei. S. 


BUNNNMIRIAIRIINKDINNSAIANNDNLIKINMIINDIALIUNALNN 


bekommen Sie durch Stellenangebote 
im „Papier-Fabrikant“ Berlin S42. 


Heft 16, 1926 DER PAPIER-FABRIKANT 179 


Die Betätigung des Ventils 
erfolgt derart, daß durch ein bis 
zwei Linksdrehungen des unteren 
Doppelhebels der Druckbügel ge- 
lüftt und dann der obere Doppel- 
hebel mit den Kükenhälften um 
w° gedreht wird. Dann werden 
durch Rechtsdrehen des unteren 
Hebels die Kükenhälften wieder 
auf ihren Sitz gepreßt. Die Ränder 
des Kükens sind scharf abge- 
schräg, und man kann durch 
mehrmaligges Hin- und Herdrehen 
und leichtes Andrücken desselben 
de Gehäusewand vollständig 


KG 


N 
j | 
SS 


remgen, wodurch ein gutes Ab- 
dichten gewährleistet wird. Die 
Vorteile des Drehschiebers, System 
Roth, sind, zusammengefaßt, fol- 
Kende: 

I. Die Stellung des Kükens ist 
von außen sichtbar, da der obere 
Hebel die Durchgangsrichtung 
zegt. 2. Jede Querschnittsver- 
enzung und Richtungsänderung 
wird vermieden. 3. Bei jeder Be- 
tatikung des Schiebers werden die 
Dichtflächen zwangsläufig ge- 
remgt: sie gewährleisten also 
Stets ein gutes Dichten. 4. Der 
Dichtungsdruck ist von außen 
leicht einstellbar. 5. Das Innere 
des Schichers kann während 
des Betriebes ausgespült werden. 
b. Bei geschlossenem Zustande ist 
das Innere des Schiebers durch 
Abnahme des Bodendeckels zu- 
xanglich. 7. Beim Betätigen des 
Schiebers werden Flüssigkeiten, 
Schlamm und dergleichen nicht 
verdrängt. wie es bei gewöhn- 
lichen Schiebern der Fall ist. 
R. Die Bedienung des Schiebers 
ist äußerst leicht. 
© Der Schieber wird durch die 
Firma Schwärzel & Frank. Frank- 
turt a. M., Weißfrauenstraße 14/16, 
hergestellt und vertrieben. 
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Dürener Mefallwerke.4:4.Düren RI. 


E. NACKE 


Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 
empfiehlt als Spezlallfäf 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserabieiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 

hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 

öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 

Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 

Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
und Wasser rasch entfernt. 
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iizler'sche Hadern- u. Altpapier- sowie Tauen-Schneider 


Bestbewährteste Patent-Alipapier-Reinigungs- und Verarbeitungs-Anlagen 
Sämtliche Maschinen und Vorbereitungsmaschinen für die Papier-, Pappen- und Kartonfabrikalion 


Winand Pitzler, Inh. Gustav Schurz, Maschinen-Fabrik und Eisengießerei, Birkesdorf bei Düren, Rheinland 
Beweis der Vorzüglichkeit: Über 600°’. Nachbestellungen! 


Soeben erschienen: 


TheFinnish Timber 


Heft 16, 1926 


Ventilatoren, 


Das Buch enthält genaue Angaben über 
Firmen, die die Holz-, Zellstoff-, Papier-, 
Holzschliff-, Sperrholz- und Holzteer- 


Lufterhitzer, 
Rippenrohre, 


industrie Finnlands repräsentieren Rohrilei tung en 
£ —.12.— sowie komplette Anlagen für 
Erelti ciie Rauch-, Staub-, Dunst- 


und Späne- Absaugung, 
Entlüftung, Entnebelung 
und Großraumheizung 


in hervorragender Güte und Leistungs- 
fähigkeit kurzfristig lieferbar. 


Lieferung erfolgt gegen Einsendung des 
obengenannten Betrages 


The Finnish Timber and 


Paper Calendar 
Helsingfors, S. Esplanadg. 2 | 


Ausführl. Druckschriften 716 kostenlos 


| 
and Paper Calendar | 
J. A. John A.-G., Erfurt 


Walzen - Bürsten- 
Feucht - Apparate 


Feuchtung nach Stärke und Richtung 
während des Betriebes verstellbar 
Manchonbürsten, Anfeuct-Bürstenwalzen 
Siebreinigungs-Bürstenwalzen 
Selbsttätige 


Siebreinigungs - Apparate 
ohne Löhne, ohne Zeitverlust 
stets reines Sieb 


trimmiischaner Maschinenbärsien- Fabrik 
Az Arno Under, Crimmitschau 1. $a. 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstotlindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Eu En Om dus iis V. 
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u Verein Deutscher Papiertabrikanten 
erein Deutscher Pa brikanten / Verein Deutscher Zellstoitabrikanten / Verein Deutscher 
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ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der deutschen Papierindustrie 

AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


K Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 A 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion III. Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion I 
Einladung f (Bayern). 
zur Sektionsversammlung 1926. Gemäß § 23 Abs. 3 der Satzung werden die Mit- 


Die Mitglieder der Sektion III werden hiermit glieder hierdurch zur diesjährigen 
zu der diesjährigen ordentlichen. ordentlichen Sektionsversammlung 


Sektionsversammlung am Freitag, dem ı4. Mai 1926, vormittags ıı Uhr, 
Sonntag, den 9. Mai 1926, mittags 12 Uhr, im Sitzungszimmer der Sektion zu München, Mars- 


auf S 
in das Gasthaus zur Linde in Oberkirch (Baden) straße 26/I, ergebenst eingeladen. 
erzebenst eingeladen. Tagesordnung: 
Tagesordnung: ı. Verwaltungsbericht für das Jahr 1925; 
1. Geschäftsbericht für 1925. 2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 
2. Kassenbericht für 1925. das Jahr 1925 
3. Feststellung des Voranschlages für 1927. 3. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Jahres- 
4. Wahl der Rechnungsprüfer für 1926/27. rechnung für das Jahr 1926; 
z. Verschiedenes. Anträge. 4. Feststellung des Verwaltungskosten-Voranschla- 
Freiburg i. Br., den 15. April 1926. ges für das Jahr 1927; 
Rheinstraße 30. 5. Verschiedenes; Anträge. 
Der Vorstand: München, den 24. April 1926. 
R. Buhl, Vorsitzender. Der Vorstand der Sektion I der Papiermacher- 


Berufsgenossenschaft: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- Geh. Kommerzienrat H. Kullen, Vorsitzender. 
und Holzstoff-Industrie. 


Wir bitten von folgenden Sitzungen des Ge- Ehrentafel 
caąamtaus = husse Pa erFachg = ppen der des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Papierindustrie Kenntnis zu nehmen: 2 ; si 
Mirtw och, den 28. April, vormittags: Arbeitsaus- Lister der Diplom-Empfänger (Schluß). 
schuß. Papierfabrik Osthofen a. Rh., Act. -Ges. „ Osthofen, 
Dornerstag, den 29. April, vormittags 10 Uhr: Voll- Rheinhessen. 
versammlung. Albert Kasper, Holländermüller (25 J.). 
B-ıde Sitzungen finden in Heidelberg, Papierfabrik Salach-Süßen, Salach, Württbg. 


Eurspaischer Hof, statt. Ernst Reichert, Leimkocher (25 J.), 
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Caspar Fülle, Holländergehilfe (25 J.) 
Otto Maier, kaufm. Beamter (25 J.). 


Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen-Teck, Württ. 
Wilhelm Fischäß, Halbzeugmüller (25 J.), 
Christof Reichle, Lagervorarbeiter (25 J.), 
Gottlieb Schwarz, 1. Maschinengehilfe (25 J.), 
Gottlieb Schmid, Kalanderführer (25 ]J.), 

Georg Vollmer, Schlosser (25 J.), 

Christof Fuchs, Dampfmaschinenwärter (25 J.), 
Gustav Vatter, Bleicher (25 ]J.), 

Christof Rau, Aufzugführer (25 J.), 

Robert Mayer, 1. Maschinengehilfe (25 J.). 


Papierfabrik Schubert & Cie., Berthelsdorf, Schles. 
Hermann Latzke, Arbeiter (34 J.), 
Gustav Schwanitz, Schmied (25 J.), 
August Kuhn, Bote (32 J.). 
Papierfabrik Ullersdorf, G. m. b. H. Ullersdorf, 
Isergebirge. 
Reinhold Feist, Holländermüller (10 J.), 
Ernst Kerber, Hofarbeiter (10 J.), 
Willy Wieland, Papiermaschinenschneider (10 J.), 
Gustav Müller, Packer (10 J.), 
Emil Pobbe, Papiermaschinenschneider (10 J.). 
Ernst Fischer, Hofarbeiter (10 J.), 
Emil Willner, Hofarbeiter (10 J.). 


Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa. 
Hugo Böhme, Prokurist (25 J.), 
Max Schumann, Lohnbuchhalter (25 J.), 
Hermann Langhof, Lohnbuchhalter (25 J.), 
Richard Peters, Verladegehilfe (25 J.), 
Emil Zschämisch, Hofmeister (25 J.). 


M. Schachenmayr’sche Papierfabrik, Kempten, 
Schwaben. 
Frau Josefa Roth, Einschlägerin (40 J.), 
Frau Karoline Graf, Taglöhnerin (30 J.), 
Anton Haslwanter, Ramenmacher (25 J.). 


G. Schaeuffelen’sche Papierfabrik, Zweigfabrik Werk 
Gebr. Laiblin, Pfullingen. 

Heinrich Senner, Holländermüller (so J.), 
Martin Sommer, Holländermüller (40 J.), 
Johannes Sommer, Holländermüller (40 J.), 
Jakob Stoll, Halbzeugholländermüller (40 J.), 
Ludwig Keppler, Halbzeugholländermüller (40 J.). 
Christiane Gumpper, Papiersortiererin (40 J.), 
Karoline Schaupp, Lumpensortiererin (40 J.), 
Maria Eib, Lumpensortiererin (40 J.) 


Schlesische Cellulose- und Papierfabriken 
Cunnersdorf, Reg.-Bez. Liegnitz. 
Hermann Kluge, Futtermeister (46 J.), 
August Zobel, Maschinenwärter (40 J.), 
Ehrenfried Freudiger, Maschinenmeister (41 J.), 
Franz Scholz, Holzschäler (31 J.), 
Julius Trettin, Aufseher (30 J.), 
Heinrich Biemelt, Pförtner (30 J.), 
Robert Baumert, Aufseher (29 J.), 
Gustav Schiller, Ablader (29 J.), 
Heinrich Raupach, Arbeiter (29 J.), 
Ernst Sauer, Aufseher (29 J.), 
Heinrich Frömberg, Maschinenführer (28 J.), 
Robert Siebenhaar, Arbeiter (28 J.), 
Wilhelm Weichenhain, Arbeiter (27 J.), 
Franz Bartsch, Arbeiter 27 J.), 
Robert Scholz, Maschinenführer (27 J.), 
Adolf Klose, Arbeiter (27 J.), 
Wilhelm Krug, Platzmeister (27 J.), 
Adolf Körner, Böttcher (26 J.), 
Heinrich Sturm, Ablader (26 J.), 
Hermann Dreßler, Wasserversorger (25 J.), 
Josef Pour, Maschinenführer (25 J.), 
Josef Rohstock, Saalmeister (30 J.), 
Oswald Spindler, Werkführer (25 J.), 
August Conrad, Packer (28 J.), 
Hermann Conrad, Dampfmaschinenwärter (25 J.). 
Heinrich Fischer, Schlackenräumer (27 J.), 
Gustav Hartmann, Maschinenführer (28 J.), 


A.-G., 
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Wilhelm Koch, Holländermüller (27 J.), 
Oswald Krebs, Tischler (26 J.), 

Hermann Mende, Zuträger (27 J.), 

Wilhelm Mosig, Querschneiderarbeiter (25 J.), 
Wilhelm Opitz, Querschneiderarbeiter (26 J.), 
Hermann Opitz, Querschneiderarbeiter (27 J.), 
Gustav Reimann, Querschneiderarbeiter (27 J.), 
Heinrich Rölker, Holländermüller (27 J.), 

Fritz Rüffer, Oberheizer (25 J.), 

Hermann Rose, Packer (27 J.), 

August Friebe, Saalmeister (28 J.), 

Gustav Machoi, Maschinenmeister (26 J.), 

Paul Schmidt, Maschinenmeister (26 J.). 


Felix Heinr. Schoeller, Feinpapierfabrik, Düren, Rhid. 
Gertrud Jorris, Papiersortiererin (25 J.), 
Joseph Güffelmann, Chlorlöser (25 J.), 

Peter Kirsch, Kleber (25 J.), 

Peter Schäfer, Trockner (25 J.), 

Joseph Gehlen, Papierzähler (25 J.), 
Friedrich Tretting, Trockner (25 ]J.), 
Wilhelm Nepomuk, Kalanderführer (25 J.). 


Felix Schoeller & Bausch, Neukaliß, Mecklenburg. 
Wilhelm Behmcke, Halbzeugmüller (25 J.), 
Gustav Penz, Papiereinkleber (25 J.), 

Robert Dreyer, Sattler (25 J.), 

Heinrich Schwarz, Mustermacher (25 J.), 
Wilhelm Henning, Maschinenführer (25 J.). 
Karl Brüning, Papierschneider (25 J.), 
August Micheel, Kutscher (25 J.), 

Franz Sibillack, Wasserwärter (25 J.), 
Johann Feege, Hofarbeiter (25 J.). 


Hugo Schoeller & Co. G. m. b. H., Feinpapierfabrik, 
Düren, Rheinland. 
Christiane Flück, Arbeiterin (50 J.). 


Schroeder’sche Papierfabrik, Gebr. Schroeder, Gol- 
zern (Mulde), Sachsen. 
Robert Lochmann, Halbstoffmüller (25 J.), 
Paul Priemer, Kalanderführer (25 J.), 
Oskar Förster, Kalandergehilfe (25 J.), 
Robert Pusch, Kupferschmied (25 J.), 
Frl. Anna Heinicke, Papiersortiererin (25 J.). 
Frl. Marta Köditz, Papiersortiererin (25 J.). 
Emil Petzold, Tischler (25 J.), 
Frau nee Leupold, Kalandersaalarbeiterin 
(25 J.), 
Max Scheffler, Packer (25 J.), 
Hermann Heinrich, Heizer (25 J.). 


Seidenpapierfabrik Eislingen, Moriz Fleischer, Eis- 
lingen, Württbg. 

Fr. Pauline Lutz, Zählerin (10 J.), 
Fr. Elise Jaus, Einkleberin. (10 J.), 
Frl. Pauline Grimm, Papiersortiererin (10 J.), 
Frl. Anna Lipp, Papiersortiererin (10 J.). 
Frl. Marie Lohrmann, Papiersortiererin (10 J.). 
Frl. Maria Böhringer, Vorarbeiterin (10 J.) 
Johann Zwicker, Holländergehilfe (10 J.). 
Adolf Herb, Holländergehilfe (10 J.), 
Anton Heinzmann, Maschinenführer (10 J.), 
Gottlieb Stiefel, Maschinenführer (10 J.), 
Konrad Däuber, Werkführer (10 J.), 
Alfred Hufeld, Kaufmann (1o J.), 
Wilhelm Kötzle, Kaufmann (10 J.), 
Johann Angst, Magazinverwalter (10 J.), 
Gottlieb Frech, Portier (25 J.), 
Maria Kötzle, 2. Aufseherin (25 J.). 


Siegel & Haase, Papierfabrik, Grünhainichen. 
Richard Barthel, Holzschleifer (20 J.), 
Oskar Glöckner, Werkführer (20 J.), 

Bruno Otto, Kutscher (20 J.), 

Otto Brödmer, Bischofführer (20 J.), 

Max Barth, Holzschleifer (20 J.), 

Paul Birndt, Holländereinträger (20 J.). 
Richard Matthes, Kalanderführer (2o J.). 
Max Richter, Dampfturbinenwärter (20 J.), 
Max Wagner, Holländereinträger (20 J.). 
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Te Papierfabrik, Hammermühle, Reg. - Bez. 
Wilhelm Meschke, Feuchtmaschinenführer (25 J.), 
Richard Fink, Schlosser (26 J.), 

Franz Neumann, Arbeiter (27 J.), 
Robert Scheel, Arbeiter (25 J.). 

Verein für Zellstoff-Industrie, A.-G., Oberleschen. 
Robert Palutke, Querschneideführer (25 J.). 

F. M. Weber, Papier- und Pappenfabrik, Leipzig. 
Paul Kabitzsch, Sattler (25 J.). 

Wiedes Papierfabrik, G. m.b. H., Rosenthal - Reuß. 
Karl Schnabel, Kalandermeister (25 J.), 
Christian Geyer, Werkführer (25 J.), 

Hermann Feigel, Einöler (25 J.), 

Karl Hagstotz, Vorschlosser (25 J.), 
Karl Körner, Wasserwärter (25 J.), 
Heinrich Langheinrich, Zimmermann (25 J.), 
Karl Möschwitzer, Zuschaffer (25 J.). 
Georg Munzert, Stoffabnehmer (25 J.), 
Heinrich Richter, Hofaufräumer (25 J.), 
Georg Ruppert, Vorschlosser (25 J.), 
Georg Schimmel, Leimer (25 J.), 

Peter Stumpf, Zimmermann (25 J.), 
Christian Thiem, Heizer (25 J.), 
Gottfried Werner, Färber (25 J.), 

‚ Eduard Wirth, Deckenschneider (25 J.). 

Wiede & Söhne, Papierfabrik, Trebsen-Mulde. 
Gustav Kühn, Deckelmacher (25 J.), 

Anna Julius, Zählerin (25 J.), 

Richard Ritter, Mustermeister (25 J.), 
Max Haberkorn, Oberheizer (25 J.), 
Marta Kaiser, Sortiererin (25 J.), 

Robert Schieferdecker, Packer (25 J.), 
Emil Etzold, Hofarbeiter (25 J.), 

Alwin Fleischhammer, Zuschläger (25 J.), 
Friedrich Zacharias, Kollermüller (25 J.), 
Max Thierfelder, Färber (25 J.), 

Paul Schmidt, Papiermaschinenführer (25 J.), 
‚ Heinrich Brünn, Holzmeister (25 J.). 

Wintersche Papierfabriken, Wertheim. 

En Schwiegmann, Querschneiderführer 
25 J.), 

Wilhelm Meyer, Querschneiderführer (25 J.), 

Wilhelm Meyer, Arbeiter (25 J.). 


Handelspolitik. 


England. Die englische Regierung hat sich 
nunmehr dazu endgültig entschlossen, den Gesetz- 
entwurf über Einführung eines Einfuhrzolles auf 
Pack- und Umschlagpapier in Höhe von 16% % ad 
valorem, der Anfang Dezember v. J. in letzter Stunde 
zurückgezogen war, dem Parlament erneut vorzu- 
legen, obwohl in der Zwischenzeit der Kampf gegen 
diesen Zoll seitens der englischen Papierverarbeiter, 
-händler und -verbraucher immer schärfer geworden 
war. Diese erwarten als Folge eines Einfuhrzolles 
nur eine Hebung des heimischen Preisniveaus 
dieser Papiersorten und damit eine Verringerung 
der Wettbewerbsfähigkeit auf dem Weltmarkt, 
während bei der Unfähigkeit der englischen Papier- 
fabriken, den englischen Markt mit Packpapier in 
hinreichender Menge und Güte zu Weltmarktpreisen 
zu versorgen, die Einfuhr voraussichtlich nicht zu- 
rückgehen wird. Der Packpapierzoll bedeutet für 
England den Scheideweg zwischen dem altbewähr- 
ten Freihandel und dem Schutzzollsystem. Bei der 
augenblicklichen Zusammensetzung des englischen 

nterhauses muß, obwohl auch innerhalb der kon- 

servativen Partei zahlreiche Gegner gerade gegen 
diesen Zoll sitzen, mit dem Inkrafttreten des Pack- 
papierzolles im Juni d. J. gerechnet werden. 

Portugal. Das Handelsabkommen vom 
28. April 1923, das zuletzt bis zum 31. März 1926 
verlängert worden war (s. Nr. 14 ds. BI.) ist noch- 
mals bis zum 2. Juni 1926 verlängert worden. Bis 
zum Ablauf dieser Frist wird voraussichtlich der 


provisorische deutsch-portugiesische Handelsvertrag 
ratifiziert sein. 

Lettland. Seit mehreren Monaten verhandelt 
die deutsche Regierung mit der lettländischen über 
den Abschluß eines Handelsvertrages als Fortent- 
wicklung des „Vorläufigen Abkommens über die 
Wiederaufnahme der Beziehungen“ vom ı5. Juni 
1920. Dieses Abkommen beruht zwar auf dem Grund- 
satz der allgemeinen Meistbegünstigung, ist aber bei 
seiner praktischen Anwendung auf mancherlei 
Schwierigkeiten gestoßen. 

Durch Beschluß des lettländischen Parlaments 
vom 24. März d. J. sind inzwischen wichtige Aen- 
derungen eingeführt und sogleich mit Wirkung ab 
26. März in Kraft gesetzt worden. Es handelt sich 
durchweg um Zollerhöhungen bzw. Zollfestsetzun- 
gen für bisher zollfreie Waren. Ein Auszug aus 
dem geltenden lettländischen Zolltarif für die Papier- 
industrie folgt nachstehend. Die Zollsätze beziehen 
sich auf kg und sind gestellt in Lat, woben ı Lat = 
0,80 RM. ist. 


Auszug aus dem lettländischen Zoll- 
tarif mit den bisherigen Aenderungen. 


Gruppe VIII. 


Papier- und Papierwaren. 
Art. 176—178. 


Zolisatz 
p. Kilogr. 


Tarif- 
Nr. in Ls. 
Allg. Tarif 


Warenbezeichnung 
176 Lumpen und Papiermasse (brutto): 
1. Lumpen: 
a) jeder Art, außer wollenen . zollfrei 
b) wollene . . . 2.2... . zollfrei 
2. Papiermasse auf mechanischem Wege 
hergestellt (Holzmasse): 
a) trockene, mit einem Wassergehalt 
von weniger als 00% . . ... 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt 
von 50% und darüber . £ 
Anmerkung zu P. 2: Holzmasse, in 
Form von Pappe und in dünnen Tafeln, 
wird nur dann nach diesem Artikel (176) 
verzollt, wenn sie fein zerhackt oder 
dicht durchlocht ist. 
3. a) Papierschnitzel 
Makulatur . . . 2.2.0. 
b) nicht durchlochte Makulatur 
4. Auf chemischem Wege hergestellte 
Masse (Cellulose) u. a.: 
a) trockene, mit einem Wassergehalt 
von weniger als 50 %, ungebleicht 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt 
von 50 % und darüber, ungebleicht 
c) gebleichte a g 
177 Papierwaren (brutto): 
1. Pappe, Papiermaché und Steinpappe 
(Cartonpierre): . 
a) Holzpappe, ungefärbt, in Tafeln 
b) Holzpappe in der Masse gefärbt; 
Pappe aus Lumpen, Stroh und 
jeder anderen Art, außer der be- 
sonders genannten; Pappe und 
Papier, mit Teer, antiseptischen 
Mitteln, Insektenvertilgungs- 
mitteln, Salpeter und Schwefel 
getränkt oder bestrichen; Karten 
für Jacquardstühle, nicht satiniert; 
Papiermaché und Steinpappe in 
Tafeln und Rollen . . . .. 
c) Pappe jeder Art, soweit unter P. ı 
lit. a und b dieses Artikels (177) 
nicht genannt, in Rollen . a 
d) Bristolkarton (Pappe), im Ge- 
wichte von mehr als 650 g für das 
Quadratmeter; Pappe satiniert 
und geglättet, sowie gefärbt, aber 
nicht in der Masse, in Rollen und 


0,02 


und durchlochte 
. . zollfrei 
0,10 


0,06 
0,06 


. zollfrei 
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, Zolisatz 
T Warenbezeichnung p. Soer: 
Allg. Tarif 
"Tafeln; Karten für Jacquardstühle 
aus satinierter Pappe; Röhrchen 
zum Aufwickeln von Geweben; 
Waren aus Pappe, Papiermache, 
außer den besonders genannten 0,40 
e) Bristolkarton (Pappe) im Ge- 
wichte von weniger als 650 g für 
das Quadratmeter, sowie auch 
- Bristolkarton mit Wasserzeichen, 
eingepreßten Mustern, oder in 
Streifen und Kärtchen zer- 
schnitten . . i 0,80 
f) geteerte Dachpappe 0,04 
2. Papier: 
a) I. Packpapier (braunes, graues 
und aus Stroh) 0,16 
2. Zeitungspapier, ungeleimt und 
ungeglättet, in Rollen und 
Bogen . . . . 2 20202020. IO 
b) Ungeglättetes, geleimtes, Holz- 


schliff enthaltendes Papier für 
Buchdruck und andere Zwecke 
von ungebleichter Masse, farbig 
und ungefärbt, in Rollen, Bogen 
und Bobinen . 0,30 

c) Papier im vorhergehenden Punkt 
unter lit. b genannt, geglättet und 
einseitig glänzend, in Rollen und 
Bogen . 

d) Papier, nicht 'holzschliffhaltig, ge- 
glättet und ungeglättet, liniertes 
Papier, Löschpapier, Filtrier- 
papier 

e) Papiertapeten und Bordüren zu 
denselben, gestreiftes Papier, 
glänzendes von einer Seite ge- 
färbtes Papier, Dekalkomanie . . 0,50 

f) Pergament aus vegetabilischen 
Stoffen, Pergamin, Pauspapier 
und Pausleinwand, Papier mit 
Wachs, Paraffin und anderen 
ähnlichen Stoffen durchtränkt, 
Papier mit Wasserzeichen i 

g) Papyrospapier, Kopierpapier, Sei- 
denpapier, Kreppapier und der- 
gleichen lichtempfindliches Papier 


0,40 


0,60 


Beschaffenheit des Frachtbriefpapiers. 


Vom Reichsverkehrsministerium ist am 10. April 
1926 folgende Verordnung über die Beschaffenheit 
des zur Herstellung von Frachtbriefen zu verwen- 
denden Papiers im Reichsministerialblatt (Zentral- 
blatt für das Deutsche Reich) bekannt gegeben 
worden: 

„Unter Aufhebung der Bekanntmachungen des 
Reichs-Eisenbahnamtes vom 13. Oktober 1892, vom 
25. Mai 1893. vom 20. Mai 1916 und vom 18. Oktober 
1918 (Zentralblatt für das Deutsche Reich 1892 
S. 632, 1893 S. 154, 1916 S. 114 und 1918 S. 1063) wird 
auf Grund des $ 55 (2) der Eisenbahn-Verkehrsord- 
nung folgendes bestimmt: 

$ ı. Zu den Frachtbriefen ist weißes Normal- 
papier 4a mit vorschriftsmäßigen Wasserzeichen 
(vergleiche Din-Blatt 827, das durch den Beuth- 


Verlag, Berlin SW 19, zu beziehen ist) zu ver- 
wenden. 
$ 2. Für Frachtbriefduplikate wird die Be- 


schaffenheit des zu verwendenden Schreibpapiers 
freigegeben, sofern sie durch den Aufdruck „Fracht- 
briefduplikat‘‘ zu Originalfrachtbriefen unbenutzbar 
gemacht sind. Die als Frachtbriefduplikate gekenn- 
zeichneten Formulare müssen in Farbe, Größe und 
Vordruck den in 8 35 der Eisenbahn-Verkehrs- 
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ordnung enthaltenen Vorschriften entsprechen, auch 
zur Bestätigung dessen mit dem Prüfungsstempel 
einer inländischen Eisenbahn versehen sein. 

$ 3. Diese Verordnung tritt am 1. Oktober 1926 
in Kraft. Die Festsetzung des Zeitpunktes, von dem 
ab Frachtbriefe, deren Beschaffenheit diesen Be- 
stimmungen nicht entspricht, nicht mehr verwendet 
werden dürfen, bleibt vorbehalten.‘ v. W 


Internationale Verhandlungen, 


Am 12. und 13. April haben erneut Verhand- 
lungen über die Exportverhältnisse für holzfreie 
Schreib- und Druckpapiere auf internationaler Grund- 
lage stattgefunden. Beteiligt waren Skandinavien, 
Belgien, Holland, Oesterreich, Tschechoslovakei und 
Deutschland. 


Sowohl die Binnenmärkte dieser Länder als 
auch die Exportmärkte sind gegenwärtig nicht in 
bester Verfassung. Man hat allgemein mit der Tat- 
sache zu rechnen, daß der Bedarf auf gering- 
wertigere Papiersorten abgewandert ist. Die Lei- 
stungsfähigkeit für holzfreie Papiere kann dem- 
gemäß bei weitem nicht voll ausgenutzt werden. 
Die Preise leiden natürlich unter diesen Verhält- 
nissen. Die Aussichten für die Zukunft sind gering; 
es herrscht die Auffassung vor, daß die Industrien 
der verschiedenen Länder gut daran täten, dem Be- 
darfsrückgang in holzfreien Sorten Rechnung zu 
tragen, statt zu versuchen, mit Gewalt einen Markt 
zurückzuerobern, der sich der Bevorzugung ge- 
ringerer Papiere aus den verschiedensten Gründen 
zugewandt hat. 


Im übrigen beschloß man, den statistischen Aus- 
tausch über die Verkaufstätigkeit in der bisherigen 
Form fortzusetzen. Das Zahlenmaterial soll durch 
monatliche Wirtschaftsberichte ergänzt und vertieft 
werden. 


Deutschlands Papieraußenhandel im Januar 1936. 
(Schluß aus Heft 16.) 


Außerdem ist noch zu erwähnen die Ausfuhr 
von 5692 dz (389000 RM.) Pappen aller Art; die 
Zunahme gegenüber dem Vormonat beträgt rund 
2200 dz. Auch hier erwies sich der englische Markt 
als sehr aufnahmefähig, er nahm 2695 dz und im 
ganzen vergangenen Jahre 24 161 dz auf. 

Zugenommen hat auch der Export von Buch- 
papier. Die Januarziffer von 22188 dz (2018000 
RM.) überragt das Dezemberergebnis um 6602 dz 
und das Ergebnis vom Januar 1925 um 7769 dz. 


Januar 1920 Dezember 1925 


Argentinien 6 626 dz 5122 dz 
Großbritannien 2338 dz 158ı dz 
Niederlande 1920 dz 1533 dz 
Brasilien 712 dz 629 dz 


Zum Schluß seien "noch einige weitere Ausfuhr- 
posten in tabellarischer Form wiedergegeben: 


Januar 1926 Dez. 1125 
Karton- und Kartenpapier 10 791 dz 10 225 dz 
Zeichen- u. Zeichenkartonpapier 1363dz ı 283 dz 
Löschpapier 543 dz 982 dz 
Pergamentpapier 5 107 dz 4273 dz 
Hartpapierwaren 1979dz 2161 dz 
Schreibhefte, Preisverzeichn. usw. 4588dz 6341 dz 
Papierspäne, Altpapier . 29 796 dz 23 369 dz 
Bücher (Gebetbücher) . 5032dz 7367 dz 
Besuchs- und Wunschkarten 2977dz 311ı8dz 
Tapeten 11624 dz 10624 dz 
Gelatine-, Paus- und Blaupapier 1048dz 1266 dz 
Tüten, Beutel, Säcke 1 843 dz 2063 dz 
Briefumschläge : 1742dz 1849 dz 
Musiknoten &45dz 1110odz 
MI. 
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Statistische Untersuchungen über wirtschaftliche 
Zusammenbrüche. 

Von Wilh. auf der Nöllenburg, 
Dozent an der Humbold-Hochschule, Berlin. 
Die amerikanischen Auskunfteien veröffent- 

lichen alljährlich Statistiken über Konkurse in den 
Vereinigten Staaten und deren Ursachen. Die Brad- 
street Co. gab ihren Abonnenten eine kleine Bro- 
schüre: Failure Statistics, Their meaning and 


otility 1900—1924. 
Obwohl die Ursachen in den Staaten nicht mit 


denen in Deutschland verglichen werden können, 
seien hier einige Zahlen wiedergegeben: 
1900 1909 1924 
Konkursursachen: % % % 
Untüchtigkeit usw. 21 35 44 
Kapitalmangel 24 34 33 
Betrug ; 8 II 4 
Konkurse anderer ; 5 I I 
Konkurrenzmanöver . 3 2 2 
Verschiedenes 39 17 16 
100 I00 100 


Hinsichtlich der Höhe des Kapitals der Fal- 
lierenden meldet eine andere Tabelle, daB 90-95 % 
ein Kapital von weniger als 5o00 Dollar besaßen. 

Angeregt durch diese Statistiken, habe ich ver- 
sucht, etwa 5o Zusammenbrüche in der Papierindu- 
strie zu analysieren. Das folgende soll Methode 
und Ergebnis wiedergeben: 

Material: 5 Papierfabriken, 10 Papiergroß- 
handlungen. 25 Druckereien und ı5 Papierwaren- 
fabriken. Zeit der Zusammenbrüche: Juni 1924 bis 
Dezember 1925. Art der Zusammenbrüche: Kon- 
kurs, Geschäftsaufsicht, abgelehnte Konkurse man- 
gels Masse (5), außergerichtliche Vergleiche, bei 
denen die Abfindung 50 % und weniger betrug. 


Wertung: Es ist einleuchtend, daB der Zu- 
sammenbruch eines Unternehmens mit einem 
Kapital von mehreren Millionen (Papierfabriken, 
Großhandlungen) anders zu bewerten ist, als der 
von mittleren (Druckereien). Die Höhe des Ge- 
sellschaftskapitals (Aktienkapital, G. m. b. H. usw.) 
gibt wegen der durch Steuerrecht und Inflations- 
wirkung erzwungenen Finanzierungsmethoden 
keinen sicheren Bewertungsmaßstab. Höhe des 
Umsatzes, Effektivwert der Anlagen ließen sich 
auch nicht durchweg feststellen. Der Statistiker 
muß sich also Hilfe holen bei dem Branchenkauf- 
mann und Nationalökonomen. Es muß also an Stelle 
der absoluten Zahlen eine „Wertung“ treten, 
durch die die Punktzahl der Papierfabriken und 
Großhandlungen erheblich über-die absolute Ziffer 
steigt. 

Innere Ursachen. Auffallend war, daß 
gerade diejenigen Betriebe, die vermöge ihrer geo- 
graphischen Lage, oder ihrer Erzeugnisse für den 
Export prädestiniert waren, am stärksten von den 
Zusammenbrüchen betroffen wurden. Dies beweist, 
daß die ausländischen Papierindustrien unter wirt- 
schaftlich günstigeren Bedingungen arbeiten, als die 
inländischen. (Bei wirtschaftlich ist auch die tech- 
nische Einrichtung mit einbegriffen.) Ueberhaupt 
nicht an der Ausfuhr beteiligt waren nur 12%, 
über ein Viertel ihres Umsatzes führten 40 % ays. 
Ihre Einrichtungen, nicht oder nur in geringem 
Umfange erneuert (seit 1914), hatten nur einige 
Großunternehmungen, bei allen übrigen betrug der 
Erneuerungsfonds zwischen 10 bis 30 % der Anlage- 
werte. Es liegt auf der Hand, daß infolge Ab- 
schreibungen die alten Anlagen buchmäßig nicht in 


“Erscheinung traten, andererseits aber auch durch 


die Goldmarkeröffnungsbilanz des Jahres 1924 
stärker als in normalen Jahren herangeholt wurden. 
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Bei sämtlichen Zusammenbrüchen spielten die 
(seneralunkosten eine große Rolle, und zwar waren 
es bei den Großhandlungen, Papierwarenfabriken 
und Druckereien, die Ausgaben für Reklame und 
Repräsentation (65 %) und bei den Papierfabriken 
die steuerlichen Belastungen. Zu dritt trat auch der 
Mangel an liquiden eignen Mitteln und der Ershtz 
durch fremde Leihgelder in den Zinsensunimen 
stark in Erscheinung. Hierdurch ist die Leitung 
oft aus den Händen der wirklichen Direktion in die 
der sonst unsichtbaren Geldgeber geglitten. Er- 
schwert wurde die Feststellung der inneren Ur- 
sachen noch durch die verschiedenen Kontierungen 
in den einzelnen Unternehmungen. 

Aeußere Ursachen. Bei den Papierwaren- 
fabriken und Druckereien sowie Großhandlungen 
wirkte die Konkurrenz anderer (namentlich neu- 
erer Unternehmungen) preisdrückend, bei 20 % 
wurde durch die Finanziers ein Druck auf die 
Preisbildung zugunsten dieser ausgeübt. Vor allem 
aber wirkte der langsame Eingang der Außenstände 
katastrophal (eigne Wechselproteste, Erhöhung der 
Zinsen) und erhöhte noch den Mangel an eigenem 
Betriebskapital. Nicht untersucht wurde die Aus- 
wirkung der Frachthöhe; sie fiel unter die Rubrik: 
„Preisdruck“. 

Schlußresultat. Schon aus dem Gesagten 
ergibt sich, daß die Grenzen zwischen den einzelnen 
Ursachen sehr flüssig sind. Sind Steuerlast, Fracht- 
höhe usw. hemmend, so wäre es Aufgabe der Ge- 
schäftsorganisation durch Umstellung der Absatz- 
gehiete, Aenderung der Erzeugung usw. Abhilfe zu 
schaffen (was theoretisch sehr einfach ist). Die Be- 
wertung der Einrichtungen ist nicht buchmäßig 
vorgenommen, sondern die Wichtigkeit der einzel- 
nen alten und neuen Einrichtungen im Produktions- 
proze abgeschwächt. Dies ergibt ganz andere 
Zahlen als die oben angegebenen. Zu schnelle Aus- 


$ 


In der Nacht vom 14. zum 15. April 
verschied nach kurzer Krankheit der Leiter 
unserer „Ruhrwerke“ Arnsberg in Westfalen 


Herr Birchior 


Albert Klingner 


seiner vor einem halben Jahre verstorbenen 
Frau in den Tod folgend. 

Wir verlieren in dem Entschlafenen einen 
ungewöhnlich fähigen und tatkräftigen Mit- 
arbeiter, das ihm anvertraute Werk seinen 
hervorragenden Leiter. 

Fin ehrendes, dauerndes Andenken ist 
diesem jungen, prächtigen Menschen und wahr- 
haft echten Papiermacher bei uns gesichert. 


Düsseldorf, den 15. April 1926. 


Papicrlahrik Reisholz 
Aktiengesclischalt. 


Felt 17, 1926 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH -FABRIKEN 


bieher Chr. Steinmayer u. Cari Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung' 
DR . % 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
Pe 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tscheohoslowakei: ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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dehnung einer Unternehmung, Ankauf usw. anderer 
Geschäfte oder Hergabe größerer Kapitalien an 
Dritte, Fracht und Steuerüberlastung ist unter 
„Verfehlte Finanzierung und Organisation“ ausge- 
worfen. Die Wertung selbst (wodurch sich ein den 
absoluten Zahlen direkt entgegengesetztes Bild er- 
gab, die Papierfabriken stehen an erster Stelle) 
erfolgte nach Punkten, wobei Umsatz, Lohnsumme, 
Anlagekapital und Höhe der Passiva als Richtlinien 
dienten. 


Schuld an dem Zusammenbruch waren: 


Verfehlte Finanzierung und Organisation . 35% 
Konkurse usw. anderer 14 % 
Veraltete Einrichtungen Be De ut 21 % 
Persönliche Ungeeignetheit der Leitung 10 % 
Mangel an liquiden Mitteln . . . . 20% 


Der Mangel an liquiden Mitteln resultierte aus: 
Langsamer Zahlungsweise der Kreditnehmer 40 % 
Mangel an eigenem Betriebskapital (Inflation) 30 % 
Plötzliche Kreditbeschränkung u. Entziehung 20 % 
Verschiedene Gründe . . . 2... 10% 


MARKTBERICHTE 


Nordbayern. 


Fast hat es den Anschein, als würde sich das 
(seschäft in allerletzter Zeit etwas belebt haben; 
zweifelsohne ist eine Besserung im Umsatz zu ver- 
zeichnen, nicht dagegen hinsichtlich der Preise. Hier 
liegt der wunde Punkt. Der Fabrikationsanfall ist 
eben doch größer als der Bedarf. Die Fabriken 
haben das Bestreben, auf jeden Fall Aufträge herein- 
zubekommen, sowohl um ihre Maschinen im Gange 
zu halten, als auch ihren Unkostenapparat durch 
einen Leerlauf nicht noch weiter zu verteuern. 

Diese Umstände wirken sich naturgemäß in den 
Preisen aus und hier treibt ein Keil den anderen. 
Der Verbraucher merkt die Gefügigkeit des Groß- 
händlers, jener kennt die Not des Fabrikanten. Es 
kommt leider heute bei einzelnen Firmen vor, daß 
selbst fest erteilte Aufträge wieder bedenkenlos 
annulliert werden, wenn der Besteller. inzwischen 
von billigeren Preisen Kenntnis erhält. 

Verbraucher sowohl wie Händler sind vielfach 
gezwungenermaßen davon abgegangen, in groß- 
zügiger Weise Lagerkäufe zu tätigen, die Aufträge 
werden vielmehr immer mehr und mehr verzettelt 
und nur das im Augenblick unbedingt Notwendige 
zekauft. 

Sehr unangenehm wirken sich auf die Preis- 
gestaltung Verkäufe von Firmen aus, welche sich in 
Zahlungsschwierigkeiten befinden. In Papier wer- 
den noch einigermaßen billige und mittlere Preis- 
lagen gefragt: weit ungünstiger liegt das Geschäft 
in Feinpapier. 


Die Lage im allgemeinen sieht nichts weniger 
als rosig aus, und es dürften allzu große Hoffnungen 
auf eine baldige Besserung kaum in Erfüllung gehen. 

Die Ermäßigung des Reichsbankdiskontes hat 
sich wohl hier und dort, so auch an der Börse, fühl- 
bar „gemacht; Industrie und Handel konnten aber 
srößeren, dauernden Nutzen hieraus noch nicht 
ziehen. ng. 


Norddeutschland. 


Wohin man hört, überall die gleiche Klage: bei 
lustloser Stimmung des In- und Auslandsmarktes 
gehen fast nirgendwo größere Aufträge ein, wäh- 
rend das Angebot beständig zunimmt. Die Lager- 
bestände und die Verknappung des Geldmarktes 
zwingen auch die Fabriken, die Erzeugung zu 
vermindern. Der hierdurch geschaffene größere 
Leerlauf verteuert selbstverständlich die Produk- 
tion, trotzdem sind immer wieder Untergebote 
im Markte, die man sich beim besten Willen nicht 
erklären kann. Sie wirken jedoch nicht belebend, 
vielmehr begegnet man ihnen mit einem gewissen 
Mißtrauen und insbesondere der Exportgroß- 
handel ist es, der sich zurückhaltend, ja sogar 
direkt ablehnend diesen Offerten gegenüber verhält. 
Ob die Preisermäßigung, die seitens der Ver- 
einigung „Holzhaltig“ jetzt bekanntgegeben worden 
ist, einen größeren Anreiz zu Geschäften in sich 
birgt, läßt sich vorerst nicht sagen; bisher wenig- 
stens war von einer Belebung des Marktes darauf- 
hin nichts zu verspüren. Es fehlt noch immer die 
Anregung seitens des Großhandels und deren 
Abnehmer, die jedoch alle ängstlich sind und nichts 
unternehmen wollen. weil sie den Verhältnissen in 
den nächsten Wochen nicht trauen. Der Geldeingang 
ist noch zu schwierig; Zielüberschreitun- 
ren von zwei bis drei Monaten sind leider keine 
Seltenheiten; auch ausländische Kunden kla- 
sen dauernd über schwierige Geldverhältnisse, die 
sie zwingen, nur in den kleinsten Posten Ware aus 
dem Markte zu nehmen. Wenn die deutschen Ex - 
portgroßhändler in der Lage wären, größere 


Kredite gewähren zu können, würden viele Ge- 
schäfte nach Südamerika und Ostasien zum Ab- 


schluß kommen; so aber ist auch das Uebersee- 
geschäft beengt und beschränkt; beachtet werden 
insbesondere Spnezialpapiere, in denen an und 
für sich kein großes Geschäft möglich ist. So hat 
sich, um nur eins zu erwähnen, die Nachfrage nach 
Pergamentpapieren nach England ansehn- 
lich gesteigert, was damit zusammenhängt, daß diese 
Papiere von England aus in größerem Umfange in 
die Dominiens geschickt werden; indessen bleiben 
die Preise leider sehr gedrückt. Auch für Tapeten- 
papiere zeigte Großbritannien fortlaufend leb- 
haftes Interesse und es sind einige recht umfang- 
reiche Geschäfte zustandegekommen, ohne daß je- 


Infolge Ablebens des Herrn Direktors Albert Klingner ist die Stelle des 


technischen Direktors 


unserer Kartonfabrik „Ruhrwerke“ in Arnsberg i. Westf. neu zu besetzen. 


Dieser Posten stellt 


große Anforderungen an Wissen und Können; es kommen infolgedessen für denselben nur wirk- 
lich hervorragende Papier- bzw. Kartonmacher in Frage. 


Angebote mit Lebenslauf und Gehaltsansprüchen erbeten an: 


Generaldirektion der Papierfabrik Reisholz A.-G. Düsseldorf 


Ludwig - Löwe - Haus 
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doch angesichts der äußerst gedrückten Preise für 
die Beteiligten auch nur einigermaßen zu verdienen 
war. Leider liegen alle Geschäfte so, daB die Fabri- 
kanten und die mit ihnen gemeinsam arbeitenden 
Exporteure froh sind, ihre Gestehungskosten und 
Spesen zu verdienen; vorerst werden diese Verhält- 
nisse auch kaum anders werden. Zuversichtlich wird 
das Geschäft mit Rußland beurteilt. DI. 


Börsenbericht. 
Bezeichnung der se 
Aktien - Gesellschaft 20. April 
A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 77,50 25 
Alfeid-Gronau® ...s. 2... 2,6 3R,50 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 133,50 138 
Aschaflenbg. Buntp. M. .... — 119,00 119,00 
Aschaflenbg. Papierfb.*), .... $ 144 89,60 91,50 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C . e o — ce 28,00 
Chromo Najork®). .. . ..... 1,002 — 79 Tle 
Gröllwitzer Papierfb.°) ..... 1,36 104 102,50 
Dresdn. Chromo u. K.?) ... . 1 106 110 
Elsentbal Papier M . . . .. -.. —_ 38,00 38, 
Feldmähle®) ... 2.22 0° 9,6 106,76 107 3/a 
Papierfabrik Hegge A.. .... — 15 69,50 
Heidenauer Papierfb.®). ..... 1,4 — = 
Kartonp. Groß-Sārchen. .. .. 1,08 — 63,50 
Kostheimer Cellulose®). .... 0,96 47 48,76 
Kurz Pap.D © e o >o 0 >ò o ùo >ò o o EK 80,00 82,0 
Leykam-Joseisthal . . . . - ... _ — — 
Limmr. Steina*) L..... A _ 100,00 99,00 
München-Dachau*’)M. . . . . i — 61,00 60,00 
Natronzelistof u. P.°) .... 6,5 29 102,50 
Peniger Pat.-Pap.D....... — 78,00 81,00 
Preßsp. Untersachs‘®). ...... 1,32 76 72 
Reisholz®) . . 222200000 6,18 136 140,50 
Sachs. Cartonnagen®). .. ... . 18 37 39,50 
Schles. Cellulose?) . ... ... 3,2 85,25 — 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ _ _ 
Stettiner Pap. u. P. .....o. 1,2 37 3 
Teisn. Papierfb.M . ...... è — 83,00 52,25 
Thode Papierfb. D ....... - 47,00 47,00 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 61 60,50 
Verein. Bautzner*}. ....... 3,16 62 64,76 
Verein. Strobstol D ...... z — 136,00 140,00 
Weißenb. Papierfb. D. ...... — 64,76 62,50 
Winter Pap. H.. ....:.. 2.0 — — — 
Zellstofi-Verein *?) ........ 2 63 65.50 
Zeilstoff-Waldhof®?) . . .. 2... 27.5 125,25 125 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse 


DER PAPIER-FABRIKANT 


M - Münchner Börse 
H-Hamburger Börse 
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Vom Papierholzmarkt. 


Die Bewertung war auch in jüngster Zeit stark 
uneinheitlich. Mehr noch als bisher ging man bei 
den Forstverkäufen von dem Bestreben aus, die 
Preise niedrig zu halten, was teilweise auch von 
Erfolg war; in den meisten Fällen jedoch begegneten 
diese Bestrebungen scharfem Widerstand des Wald- 
besitzes, der bei nicht zusagenden Geboten die Zu- 
schläge verweigerte. Das forstseitige Angebot der 
letzten Zeit war nicht sehr umfassend; immerhin 
fand eine Reihe größerer und kleinerer Termine 
statt, und auch für die nächsten Wochen stehen 
weitere Termine bevor, darunter auch solche von 
größerem Ausmaß. In der Preisentwicklung zeigen 
sich keine besonderen Verschiebungen. Wenn man 


von der Uneinheitlichkeit im Preisbild absieht und 
den Markt in seiner Gesamtheit betrachtet, so er- 
geben sich keine augenfälligen Veränderungen. In 
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JOS. HÖLZGENS, LANGERWERE 
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Baden schwankten die Erlöse letzter Verkäufe 
zwischen etwa 135—150% der Landesgrundpreise 


von 12, io und 8 M. für entrindetes Holz bzw. ıı, 
9 und 7 M. für Holz mit Rinde I. bis III. Kl. je 
Raummeter ab Wald. An größeren Verkäufen in 
Baden wäre ein solcher des Forstamts Todtmoos 
mit einer Angebotsmenge von 2300 rm zu nennen, 
die mit 136 % der Landesgrundpreise zugeschlagen 
wurden. Weiter verkauften das Forstamt Radolf- 
zell 52 rm mit 148%, das Forstamt Herrenwies 
262 rm mit 152 %, das Forstamt Schopfheim 155 rm 
mit 136 % der Landesgrundpreise. Relativ hohe Be- 
wertung hatten auch die letzten Verkäufe in Ober- 
franken zu verzeichnen, wobei es sich allerdings 
fast durchweg um freihändige Abgaben handelte. 
Hier erlöste das Forstamt Schwarzenbach für 400 rm 
I. bis III. Kl. 152%, das Forstamt Bad Steben für 
488 rm 156,2% der Landesgrundpreise bei Anfuhr- 
kosten zwischen 3—5 M. je Raummeter. Ein Ver- 
kauf im Forstamt Täunesberg von 275 rm brachte 
19 % der Grundpreise bei Anfuhrkosten zwischen 
4—7 M. je Raummeter. In Württemberg verkaufte 
die Stadtgemeinde Ellwangen a. I. 44 rm I. Kl. mit 
17,80 M., ıso rm II. Kl. mit 14,90 M., III. Kl. mit 
12,10 M., alles je Raummeter ab Wald. Aus den 
hessischen Staatsforsten sind im Monat März ins- 


gesamt 1120 rm Fichtenpapierholz verkauft worden 
bei einem Durchschnittspreise von 14,90 M. je Raum- 
meter ab Wald. Im preußischen Verkaufsgebiet 
zahlte man bei Versteigerungen in Ostpreußen für 
Fichtenpapierholz in gemischten Klassen 5,80 bis 
7,50 M. je Raummeter. In einem anderen Falle 
wurden für einen Posten von 816 rm bei Lieferung 
frei Verladestelle 10o M. erlöst. Bei Verkäufen in 
der Provinz Schlesien wurden letzthin Preise 
zwischen 6,08—9,50 M. bezahlt. Im Rheinlande ver- 
kaufte die Oberförsterei Castellaun 1133 rm mit 
ı2 M. für I. Kl. und 10 M. für II. K1., die Ober- 
försterei Kempfeld 4000 rm mit 14,25 M. für I. Ki. 
und 11 M. für II. Kl., alles je Raummeter ab Wald. 
Die im Bezirk Kassel belegene Oberförsterei Marjoß 
verkaufte 5ı4 rm mit 12,50 M. bzw. 10,20 M. für ent- 
rindetes Holz I. und II. KI. je Raummeter ab Wald. 


Beilagenhinweis. 

Der vorliegenden Ausgabe des „Papier- Fabi- 
kant“ ist eine Werbedrucksache der Schneider & 
Helmecke A.-G., Magdeburg, über die Kondens- 
wasser-Rückleitanlage, Patent „Michaelis“, beige- 
fügt, die wir der Aufmerksamkeit unseres Leser- 
kreises empfehlen. 
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Ing.-Chem. 
Dr.-Ing. 


Zellulosespezialist, Kolloid-Che- 


Kapital-Beteilisung 


Sunser Chemiker 


ist bereit, sich später an einem aussichtsreichen Unternehmen 
in Mittel-Deutschland mit bescheidenem Kapital zu beteiligen. 
Für Betriebe der Cellulosechemie sind Fachkenntnisse vor- 
handen. Vorbedingung ist die Möglichkeit, sich vor endgültiger 
Bindung praktisch in dem Unternehmen zu betätigen. 


miker, energisch, praktisch und 
arbeitsfreudig, beste Referenzen, 
unverheiratet, sucht aussichts- 
reiche Stellung im Betrieb oder 
Laboratorium der Papier- und 
Zellstoffindustrie. Gefällige aus- 
führliche Angebote erbeten unter 
H. 136 postlag. Dresden-N 6. 


Angebote werden unter P. F. 454 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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ADADA 


Siehtuchdecke ||; Techn. Direktor / Tedin. Leiter 


gesetzlich geschfitzt Nummer 708 230 Tüchtiger zeilntolfmannee, der in der rer, Ar ep und 
vielen Jahren tens bewährt, besse Spirituserzeugung reiche Erfahrung besitzt, ausgebildeter Papiermacher sucht 
en bilie rar h- Ver. sofort Stellung. Gefl. Angebote unter P.F. 356 an die Geschäftsstelle des 
langen Sie bemusterte Offerte und Re- „Papier - Fabrikant“, Berlin S 42 erbeten. 
ferenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


Pauli Thum, Chemnitz i. $a. 


x 


Ir 


Drudipapiermadter! 
EERE 


Zur Unterstützung des Betriebsdircktors wird ein nachweislich tüchtıger Papier- 
macher gesucht, der die Herstellung von Holzschliff, die Mahlung des Zellstofies 


“| und die Handhabung schnellaufender Druckpapiermaschinen voll- 

kommen beherrscht. Es handelt sich demnach um einen wirklichen Papiermacher, 

rn ler nicht etwa dem Namen nach, sondern ein wirklicher Meister in seinem Fache 

zum Trocknen nasser, beklebter und ge- ist. Herren mit theoretischer Vorbildung und gründlicher Praxis, aber auch hervor- 

strichener Pappen u. Papierbogen liefert für ragende Praktiker, die bereit sind, in einer Probezeit zu zeigen, was sie können, 

die gesamte Papier- u. Pappenindustrie, sowie wollen sich melden. Das betr. Werk ist bedeutend und befindet sich in der Periode 

für das graphische Gewerbe d 

V.JOCKEL, STOLPEN i. SA. des zeitgemäßen Ausbaues. 


— Angebote mit Nachweis über Vorbildung, bisherige Tätigkeit und Gehalts- 
ansprüche erbeten unter P F. 451 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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Fast wie neues 


wir geben ab: 
2 
we 
1 Escher - Wyss -Dampfturbine für (iegendruck bis 5 atü, 1918 geliefert, 1924 für 
19 Atm. Betriebsdruck umgebaut, 350 Grad Ueberhitzung, in ieder Beziehung neuwertig, 


Leistung 2600-4050 KW, mit Drehstrom - Generator 5500 Volt Spannung, Leistung 
2850 KVA, umschaltbar auf elne Spannung von 3000/3200 Volt 


1 gebrauchte et betriebsfähige Gegendruck - Turbine, Bauart 
A. E. G. Baujahr 1915 für 18 atm. Betriebsdruck, 350 Grad C. Überhitzung 2-4 atü. 
Gegendruck, 3000 Umdrehungen, gekuppelt mit Drehstrom-Generator 2500 KW, 2200 Volt 

1 gebrauchte, garantiert betriebsfähige Anzapfturbine iür 15 Atm. Be- 


i triebsdruck, 350 Grad C. Überhitzung. 2-4 atm. Anzapfdruck für 10—15009 kg stündlich 
mit komplettem Antrieb, Arbeits- | Dampfentnahme, Bauart A. E.G. erbaut 1919, mit Drehstrom-Generator 2200 KW, 2200 Volt 


1 Anzapf-Turbine, Bauart Zoelly, 1915 von M.A.N. für Anzapfdruck bis 4 atü., 10-12000 kg 
Dampfentnahme stündlich, für einen Betriebsdruck von 12-14 atm. 350 Grad C. Über- 


breite 1250 mm, Walzendurch- 


sser 350 W Imw G hitzung mit Drehstrom-Generator 700 KW 380/220 Volt mit Schalttafelanlage und allem 
messer 350 mm, v bh l y vand Zubehör, wie 1 Laufkran von 5500 kg Tragfähigkeit 
lung des Betriebes 1 Gegendruck-Turbine, Bauart Zoelly, von M. A.N. 1915 erbaut für Gegendruck bis 


4 atm. bei 12-14 Atm. Betriebsdruck, 350 Grad C. Überhitzung gekuppelt mit Drehstrom- 
Generator 400 KW, 380/220 Volt. 

2 neue Wasserrohrkessel, Fabrikat Babcock-Wilcox-Werke, je 509 qm Heizfläche. 
20 atü. mit Überhitzer für 325 Grad C. Überhitzung mit Treppenrostvorfeuerung zum 
Verbrennen von Rohbraunkohle pp. - 


N.|. Cartonfabriek v.h. Wod. J.W. SCHUT Für sämtliche Turbinen sind Wasserrohrkessel und Cornwallkessel in passenden Größen 


LOENEN bij Apeldoorn (Holland) bedingungen abgegeben, 
Rudolf Beck, G. m. b. H., Wiesbaden 


billig zu haben. Die Objekte sind sofort lieferbar und werden unter günstigen Zahlungs- 
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BÜCHERSCHAU 


Abteilung Sortiment, Rerlin S42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Barth, Fr. Wahl; Projektierung 
und Betrieb von Kraftanlagen. 
Geb. ı5 M., Porto 30 Pfg. 


Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zeilu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate. Zweite, umgearbeitete 
und verbesserte Auflage von 
P.E. Altmann Mit 3ı Abb. 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto 
zo Pig. . 

Die Zellulose gehört zu jenen Ver- 
bindungen. die dazu berufen sind, einen 
Umschwung in unserem gewerblichen Le- 
ben herbeizuführen. Wir sind imstande, 
aus diesem Körper Uespinstfäden herzu- 
stellen. welche die Seide an Schönheit 
übertreften. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5 M., 
geb. 6,50 M., Porto 20 Pig. 
Inhalt: Prägestempel, Matrize, 

Pragematerial. Prägemaschinen. — Aus 

Er Prāgepraxis. — Prägetechniken. — 
stellung von Pressungen auf heißem 

Wege. — Farbdruckpressen. — Pressen 

mit Folien und Prägepapieren. — Praxis 

der Preßvergolderei. 

Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M. 
Porto 20 Pig. 

Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 

— Das Formen des Papvenbogens. — 

Wissenswertes über die Prüfung und Ver- 

arbeitunz der Pappe. — Die Beurteimng 

und Verwendbarkeit der Pappen. — Zu- 
sammenstellung der Verwendbarkeit der 

Pappen. — Das Präparieren der Grau- 

pappe. — Die Verwendung der Strohvanne. 

— Die Pappen in der Kartonnagen-In- 

dustre. — Die Prüfung der Pappe. — 

Die Prüfung der Pavpe unter Benutzung 

ınstramentaler Hilfsmittel. — Die Her- 

stellung der Wellpappe. — Die Vered- 
lang der Pappe. — Das Prägen und 

Stanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 

des Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern, — 

Die Verarbeitung der Pappe zu Handelsar- 


tikeln. — Sonderheiten der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 
der Paopphülsen. — Das Ziehen der Pav- 
pen. 


Herzberg, W., Professor: Papier- 
prüfung. Eine Anleitung zum 
Untersuchen von Papier. Fünfte 
Aufl. Mit 95 Abb. u. 23 Tafeln. 
Geb. 15 M., Porto 30 Pfg. 

Die Erkenntnis von der Bedeutung der 
Pavierprüfung gewinnt sowohl in Erzeu- 
zer- wie in Handels- und Verbraucher- 
kreisen von Jahr zu Jahr mehr an Boden. 
Zuerst als Eindringling von den Fach- 
kreisen teilweise bekämpft. gilt sie heute 
der Papierindustrie als treue Bundesze- 
nossin in dem Streben. die Qüte ihrer 
Frzeuznisse stetig zu verbessern. 
Kirchner, Ulr.; Ratgeber für den 

Betrieb von Papier-, Pappen-, 

Cellulose-, Holzstoff- und Stroh- 
stoff-Fabriken. Geb. 5 M., Porto 


20 Pig. 
Kaufmännisches Handbuch für 


Papiermacher. 4,50 M., Porto 


æ 3 Pig. 
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GOEBEL 


| ul 


Bauart: Wilh. Ferdinand Heim 


WALZEN / NEUBEZÜGE 


Maschinenfabrik Goebel 


(Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) 


Darmstadt 


E pa 


ore urn 


KIRANNAR 


I Berliu- ilsisi Jonchim- Friedrich- N» VAN: il ` 
Straße 2, Tel: Uhland 1381 a F NIC NIPE il 
nn | 


MA Dortmund, Ziethenstr. 21, Tel.: 8166 
Hamburg, Meißnerstr.34, Tel.:Vulkan 5845 wen. Div 
Leipzig, Demmeringstr. 21, Tel.; 41622 iZ 
E 


für die gesamte Papier- 
und Pappenfabrikation 


$pezialiläien 


wasserlöslich, lichtecht, 


nicht stäubend; 
auf Wunsch In Teigform 
CariHisgenAkt. Ges. 


Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1868 
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| Soeben erschienen: 


The Finnish Timber 
and Paper Calendar 


Das Buch enthält genaue Angaben über 
Firmen, die die Holz-, Zellstoff-, Papier-, 
Holzschliff-, Sperrholz- und Holzteer- 
industrie Finnlands repräsentieren 


"aerfloted 


ARROW BLACK 
1 indie ancit. GASRUSS 


Lehmann © Voss 
Hamburg, Bieberhaus 


T Svensk Trävaru Tidning 


Lieferung erfolgt gegen Einsendung des 
obengenannten Betrages 


TheFinnish Timber and 
Paper Calendar | 


Helsingfors, S. Esplanadg. 2 


Svensk Pappersmasse- Tidning 


(Schwedische Holz- und Cellulose - Zeitung) 
Gegründet 1885 


, Führendes Organ für die 
gesamte Hotz-, Cellulose- und Papierindustrie Skandinaviens 


Erscheint zweimal monatlich 
in Schwedisch und Englisch 


Gutes Anzeigenorgan 


' da von jeder Firma in Skandinavien gelesen 


| Redaktion: Enngsgatan 17, Steckkelm, Schweden 


KOLLERGANGE 


in moderner kräftiger Ausführung 
in an ~ 


Dauer- Ölschmierung 


liefern 


"Gustav Reinhard & Co. 


Eisengießereiu.Maschinenfabrik 
Hemer (Westfalen) 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. ren 
Zeatralausschuß der Papier-, Eappen-, Zeilstoii- und Holzstoflindustrie / Ar 


der deutscheu Papier-, Zellstoii- und Holzstoifindustrie r 
Pe En S r A 
Verein Deutscher Papiertabrikanten 
Verein Deutscher P | ten / Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstoitabrikanten / che Vereinigung der deutschen rung arg er Gesamt- 
auschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der deutschen Papierindustrie 
AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoii- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


A Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 * 


Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdrsek ner mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. ee M. 0,60. 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- Abbestellungen müssen 14 Ta ae vu Vierteljahresschiuß erfolgen 
lich. Dezezarrsin: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland Erfüllungsort für Zahlungen Ber Postscheckkonto Berlin tr 
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TECHNISCH-WISSENSCHAFTLICHER TEIL: AMTLICHER UNDWIRTSCHAFTLICHER TEIL: 
Beispiele sozialer Wohlfahrtspflege In einer Dürener Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V..Seite 193 

Feinpäpierlabtik ...uu00 2000000000 Seite 265 Neue Zellstoffpreise / Vereiuigung Deutscher Filztuchfabrik. Seite 193 
Indikatoren tür die Zellstoffindustrie......ornoneronne oses Seite 267 Handelspolitik. -- Zur gefl. Beachtung ....ceneceoncon sonne Seite 193 
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Zeitschriftenschau .....eseseseos. Dnsannenontennneuneerennne Seite 278 Bestrafte Qutmütigkeit...... aoou nn Seite 198 
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Was die Technik Neues bringt......e sssecsoe onecnenn nen Seite 278 Kleine Mitteilungen ......... PUERTO ACRKERS HERE TED Seite XIII 

© ® © ® 
Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 
Mitteilungen 55 Pf. je 100 kg für ungebleichte und ı RM. je 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 100 kg für gebleichte Ware herabzusetzen. Die 
Nr. 21. Die lettländische Papierindu- Neuen Preise stellen sich wie folgt: 
strie. Sekunda ungebleicht . . . 25,— RM. 
Im Gegensatz zu anderen Industrien Lettlands Ib ungebleicht . . . . . 26,50 „ 
23 . i o : prima normal . . . . . . 27,50 „ 
beschäftigt die lettländische Papierindustrie heute 
bensoviel Arbeiter wie vor dem Kriege. Die Zahl prima bleichfähig . . . . 29,75 „ 
en : sekunda gebleicht . . . . zn E 


der Betriebe ist von 79 im Jahre 1910 auf 160 ange- 
wachsen, woraus ersichtlich ist, daß die durchschnitt- 
liche Größe des einzelnen Betriebes stark zurück- 
gegangen ist. Gegenwärtig sind die Papier- und 
Cellulosefabriken en en on ; 
wichtigsten Betriebe sind: „Die Baltische Cellulose- Já R 

F abrik“ in Schlok bei Riga mit 700 Arbeitern, die yenen ‚gung Deutscher Filztuchtabrikanten, 
„Rigaer Papierfabrik A.-G.“ in Liegat mit soo Ar- In einer am 12. April abgehaltenen Versamm- 
beitern, die „Baltische Papier- und Pappefabrik“ in lung wurde eine Ermäßigung der Filztuchpreise be- 
Staizeln bei Wolmar mit 240 Arbeitern, die „Papier- SChlossen und bei Barzahlung, d. h. Zahlung in bar, 
und Pappefabrik Mühlmann“ bei Riga und die „Let- Scheck, Postscheck oder durch Banküberweisung 
tinsche Papierfabrik“ in Lettin mit je 150 Arbeitern, innerhalb zehn Tagen nach Rechnungserteilung, ein 
Die Ausfuhr von Papier ist von 1,8 Mill. Lat im Sonderskonto von 3 v. H. eingeführt. 

Jahre 1923 auf 3,9 Mill. Lat 1924 und 6,7 Mill. Lat ö 

im Jahre 1925 angewachsen. Abgesetzt wurden haupt- Handelspolitik. 

«sächlich Zigarettenpapier und Packpapier, die beide Bulgarien. Vom ı. April 1926 ab wird bei 
in Rußland einen guten Absatz haben. Die Cellulose- Erhebung der Zölle und sonstigen Gebühren in 
Produktion deckt den Bedarf der einheimischen Pa- Bulgarien ı Goldlewa mit 18 statt bisher r5 Papier- 
pierfabriken nicht, so daß im vergangenen Jahre für lewa berechnet (s. Nr. 16 ds. Bi.). Die in Goldlewa 


prima gebleicht . 
je 100 kg lufttrocken 88: 100, frei Balınstation des 
Empfängers unter den bisherigen Lieferungs- und 
Zahlungsbedingungen des V.D.Z. 


1.1 Mill. Lat Zellstoff eingeführt werden mußte. festgesetzten Zollsätze werden dadurch nicht ge- 
NE: ändert. 
Neue Zellstoffpreise. Italien. Die Erhöhung des Zeitungspapier- 


zolls (s. Nr. 14/26 ds. Zeitschr.) wird durch die 
In einer Sitzung des Vereins Deutscher Zell- 
stoff-Fabrikanten vom 16. April wurde beschlossen, S 


in Ansehung der Wirtschaftslage und unter Berück- ) 
sichtigung der jüngst erfolgten Senkung der Um- Zur gefi. Beachtung! 
satzsteuer die Zellstoffpreise für alle Lieferungen ab Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 


ı9. April 1926 bis einschließlich 30. Juni 1926 um liegt die „Cellulosechemie“, Heft 5, bei. 
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königl. Verordnung Nr. 432 vom 14. März 1926 wie 
folgt bestimmt: „Vom ı. April 1926 wird der Ein- 
fuhrzoll für weißes oder in der Masse gefärbtes, 
nicht gestrichenes Papier in Rollen für Zeitungen 
der Nummer 847a 1a I des Zolltarifs von 2 Lire 
auf 5 Lire für 100 kg erhöht.“ 


Spanien. Am Dienstag, den 20. April hat 
sich die deutsche Delegation für die deutsch-spani- 
schen Handelsvertragsverhandlungen nach Madrid 
begeben zur Wiederaufnahme der unterbrochenen 
Verhandlungen. Im Interesse der deutschen Indu- 
strie liegt es, daß die Verhandlungen vor dem 
18. Mai — dem Endtermin des deutsch-spanischen 
Provisoriums — zum Abschluß gelangen, damit ein 
deutsch-spanischer Wirtschaftskrieg vermieden wird. 


England. Der im Staatshaushalt für 1926 
mit enthaltene Einfuhrzoll für Umschlag- und Pack- 
papier in Höhe von 16% % ad valorem ist vom Par- 
lament angenommen worden und schon am ı. Mai 
in Kraft getreten. Uebergangsbestimmungen, beson- 
ders für schwimmende Ware, sind nicht vorgesehen. 


Estland. Die estnische Regierung beabsich- 
tigt, in Verhandlungen mit Deutschland über einen 
weiteren Ausbau des deutsch-estnischen Wirtschafts- 
abkommens vom 27. Juni 1923 einzutreten, und 
zwar auf der Verhandlungsbasis gegenseitiger 
Meistbegünstigung, die zwischen beiden Ländern 
noch nicht besteht. Die Gewährung der estnischen 
Meistbegünstigung an Deutschland würde für 
Deutschland nur die Uebertragung der an Frank- 
reich gewährten Zollermäßigungen bedeuten, die 
aber nur auf typisch französische Erzeugnisse ab- 
gestellt sind. Wenn die estnische Regierung sich 
nicht bereitfinden sollte, Deutschland mindestens 
im gleichen Umfang Tarifzugeständnisse zu ge- 
währen wie Frankreich, so wird sich die deutsche 
Regierung den estnischen Meistbegünstigungs- 
forderungen gegenüber wohl Zurückhaltung auf- 
erlegen müssen. 


Deutschland steht bezüglich der estnischen Ein- 
fuhr mit 30,4% an erster Stelle vor den Vereinigter 
Staaten, Groß-Britannien, Polen und Rußland. In 
der estnischen Ausfuhr ist Frankreich mit 23,3 % an 
die erste Stelle gerückt; es folgen Deutschland mit 
18,4 %, GroB-Britannien, Sowjet-Rußland, Belgien, 
Lettland. 

Der geltende estnische Zolltarif mit den bis- 
herigen Aenderungen folgt unten. Die Zollsätze 
beziehen sich auf Estimark, wobei 100 Estimark = 
1,07 RM. bedeuten. 


Auszug aus dem estnischen Zolltarif vom 
25. Januar 1924 mit den bisherigen Aenderungen: 


Zollsatz 
in Gold- 
franken 


Des Tarifs 


$$ Punkte Bezeichnung der Waren 


Maßstab: ı kg Reingewicht. 
Gruppe VIII. 
Papierund Druckwaren. 
176 Lumpen und Papiermasse: 


1. Lumpen: 
a) jeder Art, außer wollenen . . . 
b) wollene, auch neue Wollstoff- 
streifen und -abschnitzel, die nicht 
als Muster angesehen werden 
können, aber auch untauglich sind 
zur Verwendung als Gespinstware 
Anm.: Falls in wollenen Lumpen, 
wenn auch nur in einem der Waren- 
ballen, einige Stoffstreifen über ı m 
lang und über 6,2 cm breit, desgl. Ab- 
schnitzel über 16 cm (d. h. über 
256 qcm) groß gefunden werden, so- 
wird die gesamte Warenpost nach 
$ 198 verzollt. 
2. Papiermasse, die auf mechanischem 
Wege hergestellt ist (Holzmasse): 


0,009 


0,009 


Des Tarifs 
§§ Punkte 


177 Papierwaren: 
1. 


Bezeichnung der Waren 


a) trockene, mit einem Wassergehalt 
von unter 50 v. H.. . 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt 
von 50 v. H. und darüber. . . 
Papierschnitzel und AUNDaDIEH (Ma- 
kulatur) 
Papiermasse, die "auf “ chemischem 
Wege hergestellt ist (Cellulose, Masse 
aus Lumpen, Stroh, Torf usw.): 
a) trockene, mit einem Wassergehalt 
von unter 50 v. H.. . 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt 
von 50 v. H. und darüber . 
Anm.: Papiermasse, die in Form von 
Karton (Pappe) und Blättern ein- 
geführt wird, desgl. Altpapier (Maku- 
latur) werden nur dann nach den 
Punkten 2, 3 und 4 dieses Para- 
graphen verzollt, wenn sie fein zer- 
hackt oder dicht durchlöchert sind. 


Pappe (Karton), gestampftes Papier 

(Papiermaché und Steinpappe): 

a) Holzpappe, ungefärbt, in Blättern 
und Rollen . ; 

b) Holzpappe, in der "Masse gefärbt: 
Pappe aus Lumpen, Stroh und an- 
deren Stoffen, außer der besonders 
genannten, in Blättern und Rollen 
oder zu Streifen und Karten ge- 
schnitten, auch in der Masse ge- 
färbt; Pappe und Papier, die mit 
Teer, fäulnishindernden (anti- 
septischen) Mitteln, Lösungen 
gegen Ungeziefer, Salpeter oder. 
Schwefel bestrichen oder durch- 
tränkt sind; Karten für Jacquard- 
Webstühle, unsatinierte; ge- 
stampftes Papier (Papiermaché, 
Steinpappe) und Vulkanfiber (un: 
verarbeitet) . . .. : 

c) Dachpappe, geteerte . 
Anm.: Lumpenpappe in Rollen, für 

Dachpappenfabriken zur Verarbeitung 

bestimmt, auf Erlaubnisschein des 

Ministers für Handel und Industrie . 

d) Bristolkarton (-pappe), über 650 g 
je Quadratmeter schwer; satinierter 
und polierter oder ähnlich bearbei- 


teter; ferner nicht in der Masse ge- 


färbte Pappe, in Rollen und Blät- 
tern; Karten für Jacquard-Web- 
stühle aus satinierter Pappe; Stäb- 
chen und nicht besonders genannte 
Waren aus Pappe, Steinpappe und 
Vulkanfiber, auch lackiert . 

e) Röhrchen aus Pappe, zum Auf- 
wickeln von Garn . 

f) Bristolkarton, 650 g und weniger je 
Quadratmeter schwer; Bristol- 
karton jeder Art, mit Wasser- 


zeichen, eingepreßten Mustern und 


Zeichnungen, oder zu Streifen und 
Karten geschnitten 

Papier: 

a) gewöhnliches Packpapier, nur aus 
Holz hergestellt, ungebleicht . 
Anm.: Gaufrierte Blätter zum Ein- 

packen aus solchem Papier, auch zu- 

sammengeklebt, werden nach diesem 

Punkt unter Zuschlag von 30 v. H. 

verzollt. 

b) Papier jeder Art, nicht besonders 
genanntes, weiß und farbig (in der 
Masse gefärbt); Kreidepapier und 


Zollsatz 
in Gold- 
franken 


0,008 
0,003 


0,005 


. 0.0075 


. 0,0038 


30%, Aufschlag auf 
den gesamten $ 177 


l 


0,06, 


. 0,08 


0,05 


0,02 


0,08 


0,46. 


. 0,14 
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Zollsatz 
Des Tarifs i 

j Bezeichnun r Waren in Gold- 
S8 Puukte g de He 


ähnliches Papier für Druck- und 
Zeichenzwecke; auf undichtes 
Baumwoll- oder Leinengewebe ge- 
klebtes Papier; liniiertes Papier; 
Hefte aus derartigen Papiersorten, 
mit Umschlägen, jedoch ohne Ein- 
band . . 2 2 2 2 2 2 2 202. 0,38 


Anm.: Rotationspapier für Zei- 
tungen auf Erlaubnisschein des Mini- 
steriums für Handel und Industrie. . 0,04 
c) unter Buchstabe b genanntes Pa- 

pier, mit Wasserzeichen aller Art . 
d) Papiertapeten und Borten dazu. . 0,12 


e) Pergament aus pflanzlichen 
Stoffen, auch auf undichtes Baum- 
woll- oder Leinengewebe geklebt, 
desgl. Pergamin; Pauspapier und 
Pausleinen; Papier mit Wachs, 
Paraffin und anderen ähnlichen 
Stoffen durchtränkt . 


f) Zigarettenpapier, weißes und fari 
biges (in Büchern und Rollen ein- 
geführtes, einschließlich der Um- 
schlāge und der inneren Ringe); 
dünnes Kopierpapier; dünnes Pack- 
papier (chinesisches oder Seiden- 
papier), desgl. farbiges Papier aller 
Art, das ein- oder doppelseitig, 
nicht in der Masse gefärbt ist 
(außer Kreidepapier und ähn- 
lichem), darunter marmoriertes 
und Moirepapier, desgl. Leder und 
Leinwand nachahmendes; licht- 
empfindliches a nz 
Papier usw. : . 0,85 


Allgemeine Anmerkung: "Als “Pappe (Karton), 
die unter Punkt ı dieses Paragraphen fällt, werden 
Blätter aus Papiermasse angesehen, die je Quadrat- 
meter 300 g und mehr wiegen; als Papier, das unter 
Punkt 2 fällt, sind Blätter aus Papiermasse an- 
zusehen, die je Quadratmeter weniger als 300 g 
wiegen; als dünnes Papier solches, dessen Gewicht 
je Quadratmeter unter 30 g beträgt, jedoch mit 
Ausnahme von gewöhnlichem, ungefärbtem und 
ungebleichtem (aus grauer oder gelber Papiermasse 
hergestelltem) Packpapier. v. W 


0,56 


. 0,56 


Dr.-Willi-Schacht-Stiftung. 
Die Papiermacher-Berufsgenossenschaft hat am 
14. Juli 1925 ein Preisausschreiben mit nachstehen- 
den Aufgaben erlassen: 


I. An den einfachen Rundsieb-, Entwässerungs- 
oder Pappenmaschinen ist die Filzführung so 
zu gestalten, daß dieselbe, ohne die Bedienung 
der Maschine und die Fabrikatherstellung zu 
erschweren, die hauptsächlichen Gefahren- 
quellen beseitigt. Voraussetzung dabei ist, daß 
diese gefahrlose Filzführung auch an in Be- 
trieb befindlichen Rundsiebmaschinen ohne 
weiteres anbringbar sein muß. 


2. Vorschläge für zweckmäßige Schutzvorrich- 
tungen an vorhandenen Maschinen, wie 
Papiermaschinen, Kalandern, Schneid- und 
Rollmaschinen, sowie Glätt- und Prägewerken 
usw. für Walzeneinläufe aller Art, die, je nach 
Art der Maschine verschieden sein können. 


Daneben war, wie früher, freigestellt, auch an- 
dere zweckmäßige Schutzvorrrichtungen zur Aus- 
zeichnung einzureichen. 

Für die Auszeichnung entsprechender Bewer- 
bungen war dem Prüfungsausschuß ein Gesamtbe- 
trag bis zu ısoo Reichsmark zur Verfügung gestellt. 


An dem Preisausschreiben haben sich insgesamt 
25 Bewerber beteiligt. Die Bewerbungen umfassen 
folgende Maschinen und Einrichtungen: 
I. Fahrstuhlbetrieb: ı Vorschlag, Preis- 
arbeit Nr. 24. 


2 Pendelsäge: ı Vorschlag, Preisarbeit 
Nr. 14. 

3. Schälmaschine: ı Vorschlag, Preis- 
arbeit Nr. ı 

4 Entwässerungs- und Pappen- 


maschine: 6 Vorschläge, Preisarbeit Nr. 2a, 
5, 7, 8, 9a, 17a. Dieselben betreffen: Gautsch- 
walzenschutz, Filzwalzenschutz mit Schaber- 
anbringung, Filzwalzenschutz mit Spritzrohr- 
anlage. 
5. Pappenglätten: 2 
arbeit Nr. 2b, 11. 
6. Papiermaschinenglättwerke: 8Vor- 
schläge, Preisarbeit Nr. 4, 6, 11, 13a und 13b, 
15, 19, 20, 23. 
7. Trockenzylinder: 
arbeit Nr. 6, 22a und b. 
8& Kalander: ı2 Vorschläge, Preisarbeit Nr. 
ob, 10, 11, 12, 15, 15a, 16, 17b, 18, 19, 20, 23. 
Q. Ss Ilmaschinen: ı Vorschlag, Preisarbeit 
L.. 3. 
ı0. Gaufrier- und Prägewalzwerke: 
2 Vorschläge, Preisarbeit Nr. 15 und 21. 
11. Für alle Walzeneinläufe verwend- 
bar: ı Vorschlag, Preisarbeit Nr. ıı. 

Die eingelaufenen Arbeiten sind, wie üblich, von 
einigen technischen Aufsichtsbeamten vorgeprüfit 
und in der Preisausschuß-Sitzung dann endgültig 
erledigt worden. 


Vorschläge, Preis- 


’ 


2 Vorschläge, Preis- 


ı. Fahrstuhlbetrieb. 


Herr Oberingenieur Tanneberger-Chemnitz. 

Bewerbung Nr. 24 betrifft einen Türver- 
schlug an den vielfach noch in Gebrauch befind- 
lichen alten einfachen Aufzügen, welche in der Art 
der sogenannten „Müller-Fahrstühle“ gehen. An- 
wendbar ist der Schutz nur an Aufzügen mit drei 
Ladestellen. Durch einen mit dem Fahrkorb ver- 
bundenen Seilzug und unter Anwendung eines 
Seiles mit Doppelflaschenzug wird im Betrieb die 
Türöffnung selbsttätig geöffnet und geschlossen. 
Die Einrichtung ist in der kleinsten Reparaturwerk- 
statt selbst herstellbar. 

Die Verschlüsse sind Schiebetüren, welche aller- 
dings eine Ladeöffnung immer frei lassen, und zwar 
diejenige, an welcher sich jeweils dann der Fahr- 
stuhlkorb befindet. 

Diese Einrichtung hat sich bereits bestens be- 
währt und entspricht allen Anforderungen, die man 
an diese einfachen Aufzüge stellen kann. Diese Be- 
werbung ist von dem Prüfungsausschuß als gut an- 
erkannt und mit einem Preise von 200 RM. bedacht 
worden. 

Die von der Berufsgenossenschaft kostenlos ab- 
zugebende Ausführungs - Zeichnung ergibt das 
Nähere. 

2. Pendelsäge. 


Herr Werkmeister a. D. Richard Müller, 
Rathmannsdorf. 


Bewerbung Nr. 14 betrifft Pendelsägen 
an der Decke befestigt, vereinzelt in Schleifereien 
und Cellulosefabriken im Gebrauch, weisen fast 
durchweg den Uebelstand auf, daß beim Loslassen 
der Säge ein Nachschwingen erfolgt. Mit dem Vor- 
schlage ist durch eine einfache federnde Fangvor- 
richtung ein Nachschwingen unmöglich gemacht. 
Die Schutzvorrichtung ist überall leicht anbringbar 
und ohne große Kosten in jeder Werkstatt herzu- 
stellen. 

Bewerber ist eine Prämie von nur 50 RM. ge- 
währt, da im Betrieb nur verhältnismäßig wenige 
Sägen für diese Sicherung in Betracht kommen. 
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Das Nähere ergibt die Ausführungs-Zeichnung 


welche von der Berufsgenossenschaft kostenlos zu ` 


erhalten ist. 


3. Holz-Schälmaschinen: 


Herr Betriebsleiter Wilhelm Specht, Petersdorf 
im Riesengebirge. 
>. Bewerbung Nr. ı. 
eine andere Art der sonst üblichen Ausführungs- 
formen des Messerschutzes. 

Dem Bewerber ist für den Vorschlag des Unfall- 
schutzes eine Prämie von so RM. zugesprochen 
worden. 

Die Ausführung des Schutzes ist leicht anbring- 
bar und verursacht ganz geringe Kosten. 

Die von der Berufsgenossenschaft kostenlos ab- 


zugebende Ausführungs-Zeichnung ergibt das 

Nähere. 

4 Rundsieb-, Entwässerungs- und 
Pappenmaschinen. 

Herr Werkmeister Martin Worbs, Uhyst i. Schl. 


Bewerbung Nr. 7 empfiehlt zur Vermei- 
dung der Unfälle an der Gautschwalze der Rund- 
siebmaschinen die Anbringung eines am Schwing- 
bügel befestigten Schutzgitters, das mit der 
Gautschwalze hin- und herbewegt werden kann. 
Ob der beabsichtigte Zweck damit immer und voll 
erreicht wird, muß die Praxis noch entscheiden. 
Immerhin hat der Preisausschuß für den Vorschlag 
eine Auszeichnung von so RM. ausgeworfen. 

Das Nähere ergibt die Ausführungs-Zeichnung, 
welche von der Berufsgenossenschaft kostenlos zu 
erhalten ist. 

s Pappenglätten. 


Herr Werkführer Martin Scherfig, Glashütte i. Sa. 


Bewerbung Nr. 2b ist eine brauchbare 
Form für Walzenschutz, die zwar nicht besondere 
Vorzüge bietet. Trotzdem hat der Preisausschuß 
dem Bewerber zur Aufmunterung eine Auszeich- 
nung von 5o RM. bewilligt. 

Die von der Berufsgenossenschaft kostenlos ab- 
zugebende Ausführungs - Zeichnung ergibt das 
Nähere. 


Herr Betriebsleiter Versock, Zerkall im Rheinland. 


Bewerbung Nr. 11. Der Bewerber sucht 
den Schutz von Walzeneinläufen aller Art durch 
Voorschalten einer elektrisch geladenen Walze zu er- 
reichen. Die Ausführungsform selbst ist praktisch 
noch nicht ausgeprobt, doch wird die Idee, die neu 
ist und unter Umständen Erfolg verspricht, mit 
einer Prämie von Ioo RM. ausgezeichnet. Im Be- 
triebe des Bewerbers soll auch eine Ausprobierung 
erfolgen. 

Die von der Berufsgenossenschaft kostenlos ab- 
zugebende Ausführungs - Zeichnung ergibt das 
Nähere. 


6. Papiermaschinenglättwerke 
und 7. Trockenzylinder 
erbrachten keine brauchbaren Vorschläge. 


8 Kalander. 
Herr Stefan Jörg, Greiz i. Vogtl. 


Bewerbung Nr. ı5 bringt verschiedene 
Ausführungsformen von Schutzvorrichtungen an 
Kalandern, von denen verschiedene bekannt sind 
und auch früher schon zum Teil von Maschinen- 
fabriken mitgeliefert wurden; doch haben sich die- 
selben nicht allgemein einführen können. Für einen 
der Vorschläge „Schutz an der Einführungsstelle 
an Präge- und Gaufrier-Kalandern für Rollenware‘“, 
der zum Teil neu ist und Brauchbarkeit verspricht, 
wird dem Bewerber eine Prämie von 50o RM. be- 
willigt. 

Die von der Berufsgenossenschaft kostenlos ab- 
zugebende Ausführungs - Zeichnung ergibt das 
Nähere. 
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Herr Maschinenführer E. Gugelberger, 
Heilbronn am Neckar. 


Bewerbung Nr. 10. Der vorgeschlagene 
Schutz an Einläufen der Kalanderwalzen ist zum 
Teil neu sowie zweckdienlich und soll dem Bewer- 
ber eine Prämie von so RM. zugewiesen werden. 


Die Ausführung ist eine einfache und verspricht 
im Gebrauch gute Verwendung. 


Die von der Berufsgenossenschaft kostenlos ab- 
zugebende Ausführungs - Zeichnung ergibt das 
Nähere. 

9. Rollmaschinen 
erbrachte keinen brauchbaren Vorschlag. 
10. Gaufrier- und Prägewalzwerke. 
Herr Werkmeister Hubert Breuer, Zerkall i. Rhid. 

Bewerbung Nr. 21 erscheint als ein geeig- 
neter Schutz an Prägewalzwerken. Die Verwendung 
ist insofern beschränkt, als ein besonders aus- 
geführtes Prägewerk vorausgesetzt ist. Die Skizze 
läßt zwar nur eine Seite mit der Sicherheitsvor- 
richtung als ausgestattet erkennen, während die 
Rückseite ungeschützt ist, aber die Vervollkomm- 
nung ist planmäßig mit dem vorgeschlagenen Schutz 
gegeben. 


Die von der Berufsgenossenschaft kostenlos ab- 
zugebende Ausführungs - Zeichnung ergibt das 
Nähere. 


1. Für alle Walzeneinläufe 
verwendbar 
siehe unter 5. Pappenglätten, Bewerbung Nr. ı1. 


Jubiläum. 


Am ı. Mai dieses Jahres feierte Herr Wilhelm 
Roth, seit langen Jahren Direktor der Papier- 
fabrik Pitten Akt.-Ges. in Nieder-Oesterreich, sein 
4ojähriges Jubiläum als Zellstoff- und Papiermacher. 
Wir gratulieren herzlichst mit dem Wunsche: Ad 
multos annos! Schriftleitung und Verlag. 


Bezeichnung der 
Aktien - Gesellschaft 


A.-Q. für Pappenfabrikation*). . . 1,8 25 241), 
Alteld-Oronau?) . ... . rare 2,5 35,50 35 
Ammend. Papierfb.*). . .»..... 4 133 197,25 
Aschaflenbg. Buntp. M. .... — 119,00 121,00 
Aschaffenbg. Papierfb. .) 14,4 91,50 92,75 
Chemn. Papierfb. FinsiedelC. —_ 28,00 = 
Chromo Najork®). . .. 2.2... i 1,002 79 7e 74 
Cröllwitzer Papierfb.®°) ..... 1,36 102,50 109 
Dresdn. Chromo u. E? ae 7 110 — 
Elsenthal Papier M . a a i — 00 38.00 
Peldmühle*) ... 2200: : 9,6 107 3, 109 
Papierfabrik Hegge A. re = 69,50 72 
Heidenauer Papierfb. °). ee ae 1,4 —_ —_ 
Kartonp. Qroß-Särchen . . . .. 1,08 63,50 —_ 
Kostheimer Cellulose). .... 0,96 48,76 — 
Kurz Pap. D b. o e o 0 o è èo a o S. 82,00 68,50 
Leykam-Josefsthal Tr N engen & — — — 
Limmr. Steina”) L... .. s — 89,00 100,00 
München-Dachau * M u ; — 60,00 67,C0 
Natronzellstofl u. P.*) ... . 6,5 102,50 _ 
Peniger Pat.-Pap.D....... : — 81,00 79,80 
PreBsp. Untersachs‘®) . ae arena 1.32 72 14,75 
Reisholz®) - 2 2 2 0 2 ossee 6,18 140,50 141,25 
Sächs. Cartonnagen®). Ban ig 18 39,50 37 
Schles. Cellulose °) . 3,2 — 80,50 
Simonius’sche Celluloseiabrik. _ _ _ 
Stettiner Pap. u. P. . .. 2 20. 1,2 3 26 
Teisn. Papierfb.M . ...... : — 62,25 62,00 
Thode Papierfb.D. . . 2.2... _ 47,00 46,00 
Varziner Papierfb. .) ee 4,8 80,50 6l 
Verein. Bautzner*) ... 2.2.2.0. 3,16 64,76 62 
Verein. Strohstof D ...... : — 140,00 143,00 
Weißenb. Papierfb.D. . ..... — 62,50 60,50 
Zellstoff-Verein ) . 2.2 eo... 2 85.50 63,25 
Zeilstoff-Waldhof*?) .. .. saes’ 27,5 125 125,5) 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Bestrafte Gutmütigkeit? 
Von Dr. Gerhard Leopold. 


Bei fristloser Entlassung aus gesetzlich aner- 
kanntem Grunde versagen manche Gesetze und 
Tarifverträge gleichsam als Strafe für ein derartiges 
Verhalten des Arbeitnehmers den Anspruch auf 
sonst bestehende Vergünstigungen. So genießen die 
Mitglieder der Betriebsvertretungen nicht den be- 
sonderen Kündigungsschutz des $96 Abs. ı BRG., 
wenn sie fristlos gekündigt werden ($ 96 Abs. 2 
Ziff. 3 BRG.), desgleichen nicht die Schwerbeschä- 
digten ($ ı3 Abs. 2 des Schwerbeschädigten- 
gesetzes), und nach dem Manteltarif für die Papier- 
erzeugungsindustrie ist der Urlaubsanspruch frist- 
los entlassener Arbeiter verfallen. 

Es kommt aber nicht selten vor, daß die Be- 
triebsleitung, obschon ein rechtlich einwandfreier 
Grund zur fristlosen Entlassung vorliegt, von die- 
sem Recht keinen Gebrauch macht, sondern die Ent- 
lassung unter Einhaltung der maßgeblichen Kündi- 
gungsfrist zur Durchführung bringt. Z. B. es han- 
delt sich um einen an sich tüchtigen und fleißigen 
Arbeiter, der aber einen losen Mund hat und sich 
zu einer groben Beleidigung seines Vorgesetzten 
hinreißen läßt. Dann ist selbstverständlich zur Auf- 
rechterhaltung der Autorität der Betriebsleitung 
ein weiteres Verbleiben des Arbeiters im Betriebe 
unmöglich, aber andererseits ist sein Vergehen 
nicht so gemeingefährlich, daß man ihm durch Be- 
scheinigung der fristlosen Entlassung seine weitere 
Existenz erschwert. 

Wie steht es nun 
Rechtsfolgen, 


n mit den oben erwähnten 
d. h. mit der Versagung der beson- 


deren Vergünstigungen, wenn zwar einwandfrei ein 
Grund zur fristlosen Entlassung gegeben ist, die 
unter 
Vor kurzem 
indem 
den ge- 


Betriebsleitung aber das Arbeitsverhältnis 
Einhaltung der Kündigungsfrist löst? 
ist ein derartiger Fall praktisch geworden, 
ein Shylock im Arbeitergewande unter 


Krafterzeugung 
und 


durch 


er | | J 


RWOLF-Heissda ir :{okomobilen 


R. SEERE G. MA BERN re 


schilderten Verhältnissen von seiner Firma den an- 
teiligen Urlaub verlangte. 

Der gesunde Menschenverstand sagt, und darin 
werden uns wohl auch die vernünftig denkenden 
Arbeiter beipflichten, daß die Vergünstigungen 
auch in diesem Falle wegfallen, daß die Betriebs- 
leitung nicht dafür noch gestraft werden darf, daß 
sie Gnade für Recht ergehen lieB und aus beson- 
derem Entge®enkommen von der fristlosen Kün- 
digung absah. Es wäre allerdings ein Fall übelster 
Formaljurisprudenz, wenn ein Gericht sich auf die 
Prüfung der Frage, ob fristlose Entlassung vor- 
leigt oder nicht, beschränken, keine weiteren Ein- 
wände gelten lassen, sondern seine Entscheidung 
lediglich auf die Bejahung oder Verneinung dieser 
Frage abstellen wollte. Erfreulicherweise ist uns 
kein Urteil dieser Art bekannt geworden, wohl aber 
entgegengesetzte Entscheidungen, d. h. solche, die 
den Anspruch auf die besonderen Vergünstigungen 
versagen. So z. B.: 

Urteil des Kammergerichts vom 3. März 1925 
— 8 U 10995/24 — (, Juristische Wochenschrift‘ 
LIV S. 1885 Nr. 4), betr. $ 13 des Schwerbeschädig- 
tengesetzes. 


Urteil des Gewerbegerichts Plauen vom 16. März 
1923 (abgedr. „Schlichtungswesen‘ 1923 S. 200), zu 
$ 96 Abs. 2 BRG. 

Urteil des Gewerbegerichts Reichenbach i. V. 
vom 16. Januar 1923 — Gg 2/1923 — (abgedr. „Ar- 
beitsrechtliche Beilage“ der V. D. A. 1923 S. 2o li 
Nr. 375), zu $ 96 Abs. 2 BRG. 

Urteil des Gewerbegerichts Hamburg vom 
12. Februar 1925 (veröffentlicht „Wirtschaftl. Rund- 
schau“ 1925 S. 218), zu § 96 Abs. 2 BRG. 

Diese, Entscheidungen stehen mit der Rechts- 
auffassung des Reichgerichts in voller Uebereinstim- 
mung. Schon im alten römischen Recht kannte man 
gegen die Geltendmachung solcher Ansprüche die 
exceptio doli generalis, die Einrede der allgemeinen 
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Arglist. In ständiger Rechtsprechung hat das f 
Reichsgericht diese Einrede auch für das moderne 
Recht anerkannt und einem wider Treu und Glauben 
mit Rücksicht auf die Verkehrssitte verstoßenden 


Mißbrauch einer Rechtsstellung den Erfolg versagt. P A p i er fa t b en 


Hiernach ist es nicht erforderlich. daß man nach 


einem andern Ausweg sucht, um einer unerwünsch- = , liefern 
ten Folge der angewandten Gutmütigkeit zu ent- Schleswig: Holfteinifche Farbenfabrifen 
gehen, indem man z. B. die fristlose Entlassung S M. Wildens Sohn 


doch ausspricht, aber nur formell und den Lohn für 
die Zeit der ordentlichen Kündigungsfrist aus- 
bezahlt. Man kann ruhig an der fristgemäßen Kün- 
digung festhalten und einem etwaigen ProzeB mit 
Ruhe entgegensehen. Denn die Rechtsprechung Ñ 
kommt. wie oben dargelegt, zu dem gleichen Er- 
gebnis, wie der gesunde Menschenverstand. 


OGlúdítadt b. Hamburg 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papierindustrie. 


Aegypten. Die Verwaltung der ägyptischen 
Staatseisenbahnen vergibt die Lieferung von 36 Mil- 
honen unbedruckten Karten für Eisenbahnbillette 
sowie die Lieferung von 64000 Blatt Glaspapier und 
82000 Blatt Schmirgelleinwand. Nähere Bedingun- 


gen für diese Ausschreibung sind durch den Inspec- = 

ting Engineer der ägyptischen Regierung, Queen 

Annes Chambers, 41 Tothill Street, Westminster, ao mn 
London SW ı, zu beziehen. Termin ist nicht fest- 


gesetzt. 
Argentinien. Zum 5. Juli vergibt die Direk- 
tion der Staatlichen argentinischen Münzanstalt die 
Lieferung von Spezialpapieren für den Druck von feinster Schlämmung 
l.otterielosen. Schuldverschreibungen usw. sowie 
von Packpapier. Alle näheren Bedingungen für 
diese Ausschreibung sind durch dieselbe Stelle in 
Buenos Aires zu beziehen. 


MARKT-BERICHTE feferu 


a a nn on 


Nordbayern. 

Eine Aenderung in der Lage ist nicht einge- 
treten. Man stößt sowohl auf dem Papier-, als auch . 
uf dem Pappenmarkt auf Preise, welche kaum 
höher sind, als die reinen Auslagen für Rohstoffe 
und Arbeitslöhne und muß sich wundern, wie manche 
Fabriken unter diesen Verhältnissen ihren Betrieb 
noch aufrechterhalten können. Jedenfalls ist es Tat- 
sache, daß es nur noch wenige Fabriken gibt, welche 


bei voller Beschäftigung mit irgendwelchem Ver- Öeisenbeimer SKaolinwerke 
dienst arbeiten. Wie sich dies auf die Dauer aus- Ö b W; 

wirkt. ist heute noch nicht abzusehen. Eine Besse- M. O. . 

rung könnte nur eine größere Aufnahmefähigkeit Düsseldorf, Geisenheim a. Rhein, 
des Auslands- und Inlandsmarktes bringen; doch ó 4 

fehlen hierfür die Voraussetzungen. Sehr ungünstig Lobrbeim 

wirkt sich zur Zeit auch auf dem deutschen Markt % 

die französische Währungskrisis aus. ng. 


ummi-Walzen Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Hallea.d.S. 
OGEL Q PITMRENCETLHRIREN 
O RIEMENSCHEIBEN 


PREISWERT - SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 


ee 
CHLEGEL DRESDEN- 
EEE MASCHINENFABRIK G.M.B.H. PLAUEN 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Infolge Ablebens des Herrn Direktors Albert Klingner ist die Stelle des 


technischen Direktors 


unserer Kartonfabrik „Ruhrwerke‘“ in Arnsberg i. Westf. neu zu besetzen. Dieser Posten stellt 
große Anforderungen an Wissen und Können; es kommen infolgedessen für denselben nur wirk- 
lich hervorragende Papier- bzw. Kartonmacher in Frage. 


Angebote mit Lebenslauf und Gehaltsansprüchen erbeten an: 


Generaldirektion der Papierfabrik Reisholz A.-G. Düsseldorf 


DOC 


Werkmeister 
Betriebsleiter 


der Holzstoff 
und Pappenbranchen 


sucht sich zu verändern. Ist mit 
allen vorkommenden Arbeiten 
vertraut. Führt Reparaturen zum 
Teil selber aus. Ist ım Ein- und 
Verkauf, im Lohn und Holzwesen 
bewandert. Auch im Umbau und 
Neueinrichtungen firm. Streng 
solid und gute Zeugnisse und 
Referenzen zur Verfügung. 
Dampf-, Wasser-, Elektr.- Kraft 
bewandert. Seit 25 Jahren im 
Fach, Antritt sofort. Offert. unter 
„Dauerstellung“ P.F.457 an 
d. Geschäftsst. d. Blattes erbet. 


Patent-Anwalf 
Heinrich SERIE COTHEN’AWennt:Str28] 


Förderbänder 
Fahrstuhlgurte 
gewebte Riemen 


liefert 
A. Seyffert, Wurzen i. Sa. 


Gurt- und Riemenweberei 


s Filz- | oser 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorsüg- 
licher Qualität 


Günther 8 Haußner A.-G. 
Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz-Kappel 


Ludwig - Löwe - Haus 


Drudkpapiermadher! 


Zur Unterstützung des Betriebsdircktors wird ein nachweislich tüchtiger Papier- 
macher gesucht, der die Herstellung von Holzschliff, die Mahlung des Zellstoffes 
und die Handhabung schnellaufender Druckpapiermaschinen voll- 
kommen beherrscht. Es handelt sich demnach um einen wirklichen Papiermacher, 
der nicht etwa dem Namen nach, sondern ein wirklicher Meister in seinem Fache 
ist. Herren mit theoretischer Vorb Idung und gründlich r Praxis, aber auch hervor- 
raxende Praktiker, die bereit sind, in einer Probezeit zu zeigen, was sie können, 
wollen sich melden. Das betr. Werk ist bedeutend und befindet sich in der Periode 
des zeitgemäßen Ausbaues. 


Angebote mit Nachweis über Vorbildung, bisherige Tätigkeit und Gehalts- 
*» ansprüche erbeten unter P F. 451 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


_ Wir geben ab: 


1 Escher -Wyss - Dampflurbine für Gegendruck bis 5 atü, 1918 geliefert, 1924 für 
19 Atm. Betriebsdruck umgebaut, 350 Grad Ueberhitzung. in jeder Beziehung neuwertig, 
Leistung 2000 -4050 KW, mit Drehstrom - Generator 5500 Volt Spannung, Leistung 
2880 KVA, umschaltbar auf elne Spannung von 3000/3200 Volt 


1 gebrauchte g>»rantiert betriebsfähige Begendruck - Turbine, Bauart 
A.E. Baujahr 1915 für 18 atm. Betriebsdruck, 35) Grad C. Überhitzung 2-4 atü. 
Gegendruck, 3100 Umdrehungen, gekuppelt mit Drehstrom-Generator 2500 KW, 2200 Volt 


1 gebrauchte, garantiert betriebsfähige Anzapfturbine für 18 Atm. Be- 
triebsdruck, 350 Grad C. Überhitzung. 2-4 atm Anzapfdruck für 10—15000 kg stündlich 
Dampfentnahnmie, Bauart A. E.G. erbaut 1919, mit Drehstrom-Generator 2200 KW, 2200 Volt 


1 Anzapf-Turbine, Bauart Zoelly, 1915 von M.A.N. für Anzapfdruck bis 4 atü., 10-1200 kg 
Dampfentnahme stündlich, für einen Betriebsdruck von 12-14 atm. 350 Grad C. Über- 
hitzung mit Drehstrom-Generator 700 KW 280: 220 Volt mit Schalttafelanlage und allem 
Zubehör, wie 1 Laufkran von 550) kg Tragfähigkeit 


1 Gegendruck -Turbine, Bauart Zoelly. von M. A.N. 1915 erbaut für Gegendruck bis 
4 atm. bei 12-14 Atm. Betriebsdruck, 350 Grad C. Überhitzung gekuppelt mit Drehstrom- 
Generator 4:0 KW, 380, 220 Volt. 


2 neue Wasserrohrkessel, Fabrikat Babcock-Wilcox-Werke, je 500 qm Heizfläche, 
20 atü. mit Überhitzer für 325 Grad C. Überhitzung mit Treppenrostvorfeuerung zum 
Verbrennen von Rohbraunkohle pp. 


Für samtliche Turbinen sind Wasserrohrkessel und Cornwallkessel in passenden Größen 
billig -u haben. Die Objekte sind sofort lieferbar und werden unter günstigen Zahlungs- 
bedingungen abgegeben. 


Rudolf Beck, G. m. b. H., Wiesbaden 


Gebrauchte, jedoch gut erhaltene 


Lichipauspapier - Streichmaschinen 


nebst Me- und Abrolltischen für 120 bezw. 145cm nutzbare Arbeitsbreiten zu kaufen 

gesucht. Angebote unter Angabe des Preises, Fabrikates, Alters, Standortes, der 

Trockenkäanallange, Heizungsart sowie Zeichnung oder Lichtbild unter P, F. 458 an 
die Geschaftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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Rollenkalander 


nur für matte Satinage geeignet, 
2-2,15 m Arbeitsbreite, 


zu kaufen gesucht. 


A pin I BEIN T: jiä natalidat, zul 


A 


Preisangebote mit ausführlicher Beschreibung, 
wenn möglich mit Zeichnung, erbeten unter P. F. 459 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


PUMPEN 


FÜR HOCH-, MITTEL- U. NIEDERDRUCK 


ZENTRIFUGALPUMPEN 
KOLBEN- U. PLUNGERPUMPEN 


ss LUFTPUMPEN . KOMPRESSOREN 

| VENTILLOSE NASSLUFTPUMPEN 
i PRESS-PUMPEN 
AKKUMULATOREN 


HOCHDRUCK-ARMATUREN 


Rheydt, Rheinland STOFF-PUMPEN 
u Treibriemenweberei BENZINEMOTOR STELLEN 
C Senani ianma n gegründet 1880 Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
Dichigewebie Baumwoll- und BALCKE 


Kamelhaar-Ricmen Pumpenfabrik MOGNA Apparatebau Anstalt 
Frankenthal | Pfal Neub 
Baumwoll-Transporibänder " Drchtanschitt: Cordensatien x Fernrut: 4500 


STOFFÄNGER 


D. R. P. 191325 in Eisenbeton Ausl. - Pat, 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Ausführungen Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99°/o), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorien. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen. Rück- 
gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit 


Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung” 


Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 
im in- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 
Angaben des Erfinders durch die 


| Industriebau - Aktiengesellschaft 


BERLIN NW 6, Schiffbauerdamm 26 BRESLAU, Schweidnitzer Stadteraben 16 HAMBURG, Ferdinandstraße 28/30 
RORLITZ. Berliner Strabe 62 KONSTANTINOPEL-GALATA, Rue Kara GLEIWITZ O.-$., Niederwallstraße 8a 
HALLE a. $, Zinksgartenstr. 8 Moustafa Pasche, Fringlan Han 227 WALDEN BURGL Schl., Auenstraße 18 


Vertreten im NIEDERLAUSITZER KOHLENREVIER durch die Albert Pusch Baugesellshaft m. b. H., Senftenberg N.-L.; 
im Gebiete der Republik POLEN durch die Obersclesische Industriebru A -G. Kattowitz, poln. Oberschlesien, Schenkendorfstr. 1 


Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief- und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, Bunker, Funda- 
mente, Brücken, Wehr- und Turbinenanlagen, Holländer, Stoffbehälter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. 


202 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 18, 1926 


PUMPEN 


Kapselpumpen 
Cenfrifugalpumpen 


Rofierende GEBLASE 


Aerzener Maschinenfabrik. s.m».. 


Gegründet 1894 Aerzen-Hamel€liln Gegründet 1864 


VVV/VV/ VI VI I/IIIYVVYVYVYYyVVVVYyVVyVVyVVYyVVVVVyVYyVVVVVVVVVV y,„...—...„.„„v vv vrvrvVvvVvvvN\N 


GUSTAV REINHARD & Co. 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
HEMER (Westfalen) 


lierern 


m I m Mn, j gi 
Hl) “ig 

I l fi n I 
IN I m | | í W i ji 


N) Ki 
NN) = 


esn 
——— 


Holländer in moderner Bauart 


Holländer- und Grundwerkmesse: in la zähem Stahl und la hartgewalzter säure- 
und laugenbeständiger reiner Phosphorbronze 


Bemessung alter Holländer - Walzen 


a Ar A A Be be be fe Sen Die Air Die Be Din Din hr Din An An Aa Ar Be Be de Die De Dr de Dir der Die Die Dr din De De die Dr Dr Die Min dir Din De Din Be Be Mir Be Bin A Ar Me Min ee de ie 


GEBR. BURBERG G. m. b. H. 


Eisengießerei u. Maschiwenfabrik in METTM A NN bei Düsseldorf und Elberield 


Leicht in Rollenlagern laufende 


ZERREISSMÜHLEN 


(D.R.G.M. 881617 und 886793) zum verlustfreien Zerkleinern und Zerfasern aller Rohstoffe in 
jedem zur Papierherstellung erforderlichen Feinheitsgrad ohne Vorzerkleinerung 


Lumpen von Baumwolle, Leinen, Jute und Wolle, Jutesäcke, Papiersäcke, jeder Grösse. 
Packleinen, Segelfetzen, Filze, Trıkotstoffe, dünnere Lederabfälle etc. 


Taune jeder Stärke, Seile, Stricke, Bindfaden, Schnüre, Netze etc. 


Altpapier ganze Bücher, Hefte, Akten, Zeitungen, Kartons, Rotationshülsen bis zwei Meter 
änge, Lederpappe, Zellulosebogen etc. 


Stroh nass und trocken, Fasern, Gräser, Halme, Stauden etc. 
Zellulose feucht und trocken, nasse Acste, Splitterstoffe, Kollergangabfälle, gehacktes Holz. 
erpen und Referenzen Schälspäne, Schnittspäne, Hobelspäne, Säumlinge und alle anderen Holzabfälle. 
stehen zu Diensten Pneumatische Absauganlagen, Elevatore, Lesebänder, Transporieure ele. 


m m Me Ben An An Be A Be Be Be Me Me Me Me Me A Mn Me Me Mn Mi Mn Me Me A Me Me Me Mn Me Me Me Me Me Me Mn Mn Me Mn A Mn A Me Me A Me 
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DELETED 


GE ae mE IENEEEEEEEETEETOEEE 
BÜCHERSCHAU 


Die bier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H.., 

Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 
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Empfehlenswerte Bücher für den 
: Papiermacher. 
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Altmann, P. E.: Die Strohstoff- Breitenvon 1,5"maufwärtsas pA #2 
Fabrikation. Handbuch für Stu- Fa aerfa f A 
dium und Praxis. Mit 7 Abh. lose- Sedana Topera Karton. E i 
2 M., Porto ıo Pfg. für f j 
: : rer Seiden- E 
Andés, Louis Edgar: Die Fabri- í 1 
kation der Papiermaché- und er Sode far Ei 
Papierstoff-Waren. Mit 132 Abb. treichpap E 
26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., Wicklung je nach Wunsch A 42 
Porto 20 Pfg. Klanghart oder ganz weich! f, W 


m 
Di; DEE A 


Das verhältnismäßig geringe Gewicht 
des Papieres. seine Erweichbarkeit im 
Wasser und die Möglichkeit. aus dieser 
erweichten. breiartigen Masse mit oder 3 n AEN 
obne Zusatz anderer Materialien die ver- ; FR e 
schiedenartigsten Gebrauchsgegenstände zu 4 We er 
fertigen. hat schon vor langen Jahren deu 
Orundstein für eine beginnende Papier- 
mach@-Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
sie sich damals darauf. nur kleinere Ob- 
jekte herzustellen. Dagegen hat man mit 
Hilfe vervollkommneter Maschinen ange- 
fangen. selbst große. umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzufer- 
tigen. ebenso wie man auch Bahnen fer- i 
tigen Papieres. Pappe zur Hersteluni ER 
apneı sie 
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Ah í Auch mit potent, 
7 Absauge Vorrichtung 
fúr Abfallstreifen. 


außerordentlich widerstandsfähiger. 
aber leichter Produkte benützt. die auch 
wasserdicht den verschiedensten Zwecken 
de und sich immer mehr Bahn 

rechen. Akt. 
Altmann, P. E: Prüfung de Jen, Werke êst 

apier-Rohstoffe. it Abb. 

i M. Porto 10 Pfg. : Maschinenfabrik Düsseldorf Zrveigrmerk: en, 
Andés, Louis Edgar: Papier- Vertraien von 

spezialitäten. Praktische An- | Mai bis Oktober 1926 auf der großen Düsseldorfer Ausstellung „Gesolei“, Halle 23-29 u. 24 


leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 


vermehrte und verbesserte Auf- - 

lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M, 3 h Í hi jl ( 

geb. 6 M., Porto 20 Pfg. c u I UISEN (Brandringe) = 
5 ; DRP u Aus) Pat. 

Die zahllosen Verwendungen eines un- a 
serer unentbehrlichsten Mate rouen a Einziger Schutz gegen Undichr = 
apieres — in ein geordnetes u er- 
sichtliches Ganzes zusammenzubringen und werden en und = 
so den Papier verarbeitenden Oewerben Rohrböden. 

Su rane IORI CI ach nn. DE Verlängerung der Lebens- 3 
andpunkte aus in die and zu geben. 

ist der leitende Gedanke des Autors bei dauer gebrauchter und neuer u 
a eng er Ar. nn Kessel. u 

a er ist dem en auch in vollem : z: 

Maße gerecht geworden. Die Fabrikation Unentbehrlich ber Abgas. E 

des Pergamentpapieres. welches zu den Delfeuerug usw. B 

nen „en nn a A 

erster Linie ausführli ehandelt. n hli ck 

diesen Pabrikationszweig schließen sich & Gustav $c | Dresdens N6. u 

anrang weisen zur ee on Ab- Oa & B 

zıeüpapieren. onservierenden apieren. 

Pladerpapieren zur Imitation von Hölzern, NBEBEBREBERBREBEBBRREBEE 


fenersicheren und Sicherheitspapieren. so- 
wie die Gegenstände aus Papier an. welch 


letztere ja heute bedeutende Industrien 
Pen Senden Sie uns Ihre 
Barth, Fr. Wahl: Projektierung 


und Betrieb von Kraftanlagen. 
Geb. 15 M., Porto 30 Pfg. 


Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate. Zweite, umgearbeitete 


ein! 


fachliche Ereignis 


gern fachmännisch geprüft und besprochen. 
kommt tausenden Firmen vor Augen, 


von 


Werbeirucksachen und Geschäftsrundschreiben 


Fügen Sie Erklärungen usw. bei. 


Jede Neuerung, jedes 
Interesse wird von uns 
Die Besprechung 
muß Ihnen also nützen. 


allgemeinem 
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MECHANISCHE RÖSTÖFEN 


mit Luft- und Wasserkühlung 


LAUGEBEREITUNGSANLAGEN 


GESELLSCHAFT FÜR CHEMIE 
UND HUTTENWESEN M. B. H. 
FRANKFURT a. M. 


ELEKTRISCHE GASREINIGUNGS- 


u. ENTSTAUBUNGSANLAGEN 
FÜR ZELLSTOFFABRIKEN 


APPARATEBAU-GESELLSCHAFT 
M. B. H. » FRANKFURT a. M. 


EINDAMPFANLAGEN 


FÜR SULFIT- UND SULFAT-ABLAUGEN 


= GESELLSCHAFT 
FÜR WÄRMETECHNIK M. B. H. 
FRANKFURT a. M. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zeatralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstotlindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, P Zellstofi- und Holzstoflindustrie E. V, 
ossenschaiten 


Papierma 


er-Beruisgen 


Verein Deutscher Papierlabrikanten 


Verein Deutscher P 
Holzstofiabrikanten /' 


chaitliche Vereinig 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


anten / Verein Deutscher Zellstotiabrikanten / Verein Deutscher 
ung der deutschen eperpenin lmzie! Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


% Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 K 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdrsck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscneint wöchent- 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich fär Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzägl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschait m. b. H, Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
FERNSPRECHER: AMT MORITZPLATZ NUMMER 504, 5041, 5042, 5043 und 504 > TELEORAMM-ADRESSE: ELSNERDRUCK 


XXIV. JAHRG. 


BERLIN, 9. MAI 1926 


NUMMER 19 


INHALT: 


TECHNISCH-WISSENSCHAFTLICHER TEIL: 
Programm der Sommertagung des Vereins der Zellstoff- 


und Papier-Chemiker und -Ingenieure..... ...eesesoss Seite 381 
Eıne Betrachtung über Pasernablagerung auf dem Sieb der 

Pıpiermaschine ...... ... ee EEE UT Seite 232 
Kocherexplosion bei der Firma Hoesch & Co., Pirna ...Seite 284 
Indıkatoren tür die Zellstoffindustrie......ococooooocoe vor. Seite 235 
Zeitschriftenscham..... PIE nee ee Seite 288 
Patent-Umschan .......ooceeesooweren res ER Seite 290 
Fragekasten. | Vereinsmitteilungen..... zoooorsornenneonee Seite 292 
AMTLICHER UND WIRTSCHAFTLICHER TEIL: 
verein Deutscher Pappenfabrikanten ......:......- saraec.. Seite 205 
Verein Deutscher Holzstoff-Pabrikanten E. V. . ......... Seite 205 


Papiermacher - Berufsgenossenschaft, IX. Sektion........ Seite 205 
Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V..Seite 205 
Handelspolilik:.uu 20.00.04 ea ese nen Seite 206 
Exportmögiichkeiten für die deutsche Papierindustrie..... Seite 207 
Kundgebung der englischen Packpapierverbraucher....... Seite 207 
Untersuchung über die Erzeugungs- und Absatzbedingungen 

der deutschen Wirtschaft........essssosssesssso:oeooo Seite 208 
Umsatzsteuer von der Fracht ......coococnonnonne o00.... Seite 209 
Auslandsschau ...ooocosoosonuneren0n o a ee ee Seite 210 
Technische Hochschule Darmstadt, Stundenplan für das 

Sommersemester 1926 .......ssseosoncesoesooeos ou....Seite 212 
Marktberichte. :....:5:u.ucuu.00 0 nein Seite 214 
Geschäftsnachrichten..... ee PONET TEE, Seite IX 
Kleine Mitteilungen ...... RE ER een Seite XIII 


Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten. 


Freitag. den 14. Mai, nachmittags: Vorstands- 
sitzung; Sonnabend, den 15. Mai, vormittags: Haupt- 
versammlung, ın Dresden. 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V. 


Geschäftsstelle: Dresden-A., Sachsenplatz 4 III. 
Unsere Mitglieder laden wir hiermit im Auf- 
trage des Vorstandes zu unserer diesjährigen 
ordentlichen Hauptversammlung 
am Sonnarbend, den 15. Mai 1926, vorm. 10% Uhr, in 
Dresden, Hotel „Bellevue“, ergebenst ein. 


Tagesordnung: 

I. Allgemeiner Teil vorm. 10% Uhr (gemeinsam 
mit dem Verein Deutscher Pappenfabrikanten): 
ı. Vortrag des Herrn Professor Dr. Klemm: 

„Beschaffenheits- und Verwendbarkeitsunter- 

schiede von Holzschliff' für Papiere und 

Pappen.“ 

Vortrag des Herrn Dr. Rühlemann: „Kri- 

tische Betrachtungen über Holzschleifen.“ 

II. Geschäftlicher Teil (unmittelbar anschließend): 
1. Besprechung des Geschäftsberichtes für 10925, 

Mitteilungen über die Vereinstätigkeit seit An- 
fang 1920. 
2. Erstattung des Kassenberichtes über das Ver- 
einsjahr 1925 und Entlastungserteilung. 
3. Vorlegung des Voranschlages für 1926 und Bce- 
schlußfassung über die Höhe des Beitrages für 
1926. 
Neuwahl des Vorstandes und der Kassenprüfer. 

Aussprache über die allgemeine Lage. 

Verschiedenes. 

Dresden, 30. April 1925. 

Kommerzienrat G. Bretschneider, Vorsitzender. 

Dr. E. Schuchhart,; Syndikus. Ä 
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t 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, 
IX. Sektion (Land Sachsen), Chemnitz. 


Die Mitglieder der IX. Sektion der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft werden hiermit auf 
Grund des § 23 der Genossenschaftssatzung zur 
Sektions-Versammlung für 
Freitag, den 4. Juni 1926, mittags ı Uhr, 
nach Dresden, Italienisches Dörfchen, 

Theaterplatz 3, 
zur Erledigung der nachfolgenden 
Tages-Ordnung 

ergebenst eingeladen. 

I. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1925. 

2. Vortrag und Beschiußfassung wegen Genehmi- 
gung der geprüften Rechnung über die Aus- 
gaben 1925 und Entlastung des Vorstandes. 

3. Aufstellung des Voranschlages für 1926. 

4. Wahl des Rechnungsprüfungs-Ausschusses für 
1926. 

5. Verschiedenes und etwaige Anträge aus der 
Mitte der Versammlung. 

Anschließend: Gemeinsames Mittagessen. 
Wir bitten um recht zahlreiche Beteiligung. 
Chemnitz, den 23. April 1926. 

Der Sektionsvorstand: 
OttoSchönherr, Vorsitzender. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr.22. Rückgang der finnischen Papier- 
lieferungen nach Rußland. 
Nachdem die finnischen Papierfabriken im ver- 
gangenen Jahre größere russische Bestellungen 
hereinbekommen hatten, die unterdessen zum großen 
Teil bereits ausgeführt sind, ist in den weiteren Lie- 
ferungen nach Rußland ein ziemlicher Stillstand 
eingetreten, da man russischerseits im .Zusanmmen- 
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hang mit der Kürzung des Importplanes auch die 
Papierbestellungen im Auslande stark eingeschränkt 
hat. Exportiert wurden in den letzten Monaten nach 
Rußland nur kleinere Partien Pack- und Seiden- 
papier. 

Nr. 23. Amtliches Fernsprechbuch. 

Auf Grund der vom Reichspostministerium im 
Amtsblatt Nr. 20 von 1926 am 5. März veröffent- 
lichten neuen Bestimmungen über die Eintragung 
der Fernsprechteilnehmer in das Amtliche Fern- 
sprechbuch werden sämtliche Eintragungen von den 
Vermittlungsstellen auf ihre Zulässigkeit geprüft 
werden. Diejenigen Fernsprechteilnehmer, deren 
Eintragung geändert werden muß, werden hiervon 
mit Postkarte benachrichtigt werden. 

Teilnehmer, die bis Anfang September keine 
Benachrichtigungskarte erhalten haben, bezüglich 
der Belassung ihrer Eintragung aber im Zweifel 
sind, tun gut, sich bei dem zuständigen Fernsprech- 
amt zu erkundigen, ob etwa eine Aenderung ihrer 
Eintragung in Frage kommt. Spätere Einwendun- 
gen mit der Begründung, die Karte nicht erhalten 
zu haben, werden nicht anerkannt. 


Handelspolitik. 

England. Wie schon in der vorhergehenden 
Nummer dieser Zeitschrift berichtet wurde, ist der 
vielumstrittene englische Packpapierzoll von 16% % 
ad valorem, im englischen Staatshaushalt enthalten, 
am 24. April vom Unterhaus angenommen worden 
und schon mit dem ı. Mai in Kraft getreten. Das 
entsprechende englische Zollgesetz hat folgenden 
Wortlaut: 

„Für 5 Jahre mit Beginn am ı. Mai 1926 wird 
ein Zoll bei der Einfuhr nach Großbritannien und 
Nord-Irland von 16% % vom Wert auf folgende 
Waren erhoben: 

Papier, in Bogen oder Rollen oder sonstiger 
Aufmachung, unter der Bezeichnung Pack- und 
Einschlagpapier einschließlich Seidenpapier, und 
zwar von über 10o Pfund, aber unter 90 Pfund für 
das Ries von 480 Bogen in Doppelkronenformat, in 
der Abmessung 30:20 Zoll und 

Papierwaren, die entweder ganz aus 
solchen Papieren gemacht sind oder unter Hinzu- 
fügung von Klebstoff oder anderem Material, wenn 
der Wert dieser Zutaten nicht !/s des Gesamtwertes 
der ganzen Ware übersteigt. 

Der Zoll für Pack-, Einschlagpapier und Seiden- 
papier umfaßt auch Papier, das bestrichen oder in 
irgendeiner anderen ähnlichen Weise behandelt ist, 
aber dieser Zoll soll sich nicht beziehen auf echt Per- 
gament, Pergamyn und Pergamentersatz oder Pa- 
pier, das einen Teil irgendeiner Papierware bildet 
und bei der Einfuhr zu Einschlag- oder Pack- 
ee oder als Behälter anderer Waren gebraucht 
wir LER 

Die Gewichtsgrenze beträgt demnach nach 
deutschen (zewichten und Maßen 24,4 bis 220 g und 
52X 76 cm. Der Wortlaut dieses Gesetzes läßt noch 
soviel Unklarheiten zu, daB wohl mit der Heraus- 
gabe von Erläuterungen zu rechnen ist. Um gege- 
henenfalls Zweifel der Uebersetzung klarzustellen, 
folgt nachstehend der englische Text: 

„Packing & Wrapping Paper. 

Resolve that during a period of five years beginning 
first day of May 1926 a Duty of Customs equal to 
16% % on the value of the goods shall be charged 
on the importation into Great Britain or Northern 
Ireland of the following goods, that ist to say, 
paper, whether in sheets or rolls or otherwise of 
any description known as Packing or Wrapping 
Paper, including Tissue Paper of a weight when 
fully extended equivalent to more than 10 lbs. but 
no more than 90 lbs. to the ream of 48o sheets of 
I). C. measuring 30 X 20” and articles made either 
entirely from such paper or with the addition of 
some adhesive substance or other material, the 


value of which does not exceed one-sixth of the 
total value of the whole article. 

For the purpose of this resolution, Packing or 
Wrapping Paper and Tissue Paper include such 
paper which has been coated or otherwise treated 
in any manner but this resolution shall not extend 
to Vegetable Parchment, Glazed Transparent Paper, 
Greaseproof Paper, or paper which forms part of 
any article made of paper which at the time of im- 
portation is in use as Wrapping or Packing or as a 
container of other goods.“ 


Frankreich. Die Mitteilung in Nr.16 ds. BI. 
über die vorläufige Erschöpfung der Sachlieferun- 
gen in Frankreich bezieht sich nur auf Abschlüsse 
mit französischen Kriegsgeschädigten und nicht auf 
andere Interessenten, die ihrer Regierung den Ge- 
genwert der Vertragspreise in bar erstatten müssen. 
Die Lieferungen an Kriegsgeschädigte beschränkt 
sich auf solche aus den bereits abgeschlossenen und 
endgültig genehmigten Verträgen. 


Bolivien. Der bolivianische Zolltarif vom 
23. März 1920 hat durch Gesetz vom 18. November 
1925 erhebliche Zollheraufsetzungen und Aenderun- 
gen des Schemas auch für eine Reihe von Papier- 
positionen erfahren. Untenstehend folgt der Tarif 
mit diesen Zolländerungen. Die Zollsätze beziehen 
sich auf Boliviano bzw. Centavo, und zwar ist ı Bo- 
liviano = 1,50 RM; 100 Centavos = ı Boliviano. 


Auszug aus dem bolivianischen Zoll- 
tarif vom 23. März 1920 mit den bis- 
herigen Aenderungen. 


N en 
r. Waren u de o 
Papier, Pappe und Erzeugnisse daraus. 
Papier: 
1197 — farbig, nicht satiniert . . .. ». O I2 
1198 — Packpapier, ohne Aufschrift . . o I5 
1199 — Löschpapier, mit oder ohne Aufschrift Oo 20 
1200 — und Pappe für Filter . 2.0 33 
1201 — gewellt, zum Einpacken . . o ı8 
1202 — perforiert zum Sticken (Kanevas), 
ohne Zeugstoff . . ; o IO 
1203 — wie vorstehend, mit Zeugstoff .. O 20 
1204 — weiß oder farbig, plissiert oder 
rüschiert, genannt Kreppapier . . . 2 — 
1205 — Medianpapier, speziell für Zeichner, 
ohne Zeugstof . . .. 0 74 
1206 — wie vorstehend, mit Zeugstoff .. 0 0 


1207 — bemalt oder gefirnißt für Buchdeckel 
und jedes andere nicht aufgeführte 
Papier, bemalt, lackiert oder gefirnißt o 30 
1208 — Seidenpapier, weiß oder farbig, aller 
Art, und solches für Bilumenmacher o 40 
1209 — Zigarettenpapier, zugeschnitten oder 
in Büchelchen, auf Spulen usw. . 
1210 — Telegraphenpapier in Streifen von 
nicht mehr als ı8 mm Breite . . o oI 
Anmerkung Nr. 74. Solches von 
mehr als 18 mm Breite wird als nicht 
zugeschnitten betrachtet und unter- 
liegt den Zöllen der entsprechenden 


Nummern. 
1211 — Klosettpapier aller Art . ...2.2005 
1212 — durchbrochen, oder Papierspitzen 2 10 
1213 — in Serpentinform und sog. „Confetti o 35 
Anmerkung Nr. 75. Papier, das 
mehr als 25 g per Quadratmeter 


wiegt, wird als nicht seiden in den 
entsprechenden Klassen betrachtet. 
Papier, das mehr als 250 g per Qua- 
dratımeter wiegt, wird als Pappe an- 
gesehen, es sei denn, daß diesbezüg- 
liche Ausnahmen festgelegt sind. 
usw. 
Chemisches Papier. 
Papier: 


1224 — zum Durchpausen . . ..... 0 00 
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1242 


1243 
1244 


1245 


Waren 


Pergament-, Paraffin- 
papier . . 2 2 2 2 2 2 2 ı 
mit Gelatin- oder Eiweißanstrich, 
nicht lichtempfindlich, für die Photo- 
graphie . En 
wie vorstehend, mit Silber- oder 
Platinsalz lichtempfindlich gemacht 
mit Eisensalz (Ferroprussiat usw.) 
lichtempfindlich gemacht . i 
sogenanntes Karbonpapier zum Ko- 
pieren : 
zum Räuchern oder Parfümieren i 
Insektenpapier 

schweißtreibend 3 

L.ackmus-, Kurkuma- Reagenzpapier 
und Ozonpapier 

sog. chemisches, zum Reproduzieren 
von Kopien unter der Presse . . 
mit Ueberzug (couché) oder Kunst- 
papier, mit einer Lage Magnesium- 
silikat oder Kaolin für typographische 
oder lithographische Arbeiten . 
chemisches, nicht aufgeführt 


oder Stearin- 


Schreibpapier und Papier für typogra- 
phische oder lithographische Arbeiten. 
Papier: 

— weiß oder farbig, mit oder ohne 
Linien, geglättet oder nicht, für ver- 
schiedene Zwecke, einschließlich der 
als Florettpapiere bezeichneten, ohne 
Ende oder für Bürozwecke, Briefe 
oder Zettel zugeschnitten, in Blocks 
oder losen Blättern ; 

— wie vorstehend, in Pappschachteln, 
auch mit Umschlägen . 
— für Rechnungen, in losen 

oder in Blocks . 

— Notenpapier . 

Anmerkung Nr. 28. Papier dieser 
Gruppe entrichtet einen Zuschlag 
von 10% zu den entsprechenden 
Zollsätzen, falls mit Gold- oder 
Silberschnitt versehen. Trauerpapier 
unterliegt keinem Zuschlag. 

Pappe. 


Blättern 


Pappe: 

— graue, gelbe oder andere, aus Holz- 
stoff oder Lumpen, von der natür- 
lichen Farbe der Masse 

— weiße und solche aus gefärbter Masse 

aller Art, wenn ihre Oberfläche auf 

einer oder zwei Seiten mit Papier 

überzogen ist . 

perforiert zum Sticken, ohne Zeug- 

stoff 

wie vorstehend, mit Zeugstoff . 

ganz oder teilweise mit anderen Ge- 

weben als seidenen überzogen . 

wie vorstehend, mit Seidenstoff über- 

zogen . . 

mit Einlagen aus Metallgewebe. mit 

Asphalt oder Stein überzogen, solche, 

die eine Nachahmung von Schiefer 

darstellt, kombiniert mit Asbest, und 

andere ähnliche 

— gewellt, und solche mit Ueberzug : aus 
Korkstücken, zum Einpacken 

—- geölt, für die Kopierpresse . . 

— Visitenkarten, weiß oder farbig, und 
Karton, genannt „Bristol“ 

Anmerkung Nr. 79. Alle Pappe 

mit Gold-, Silber- oder Farbrand- 
oder -schnitt wird als Karte unter 
den ihrer Klasse entsprechenden 
Nummern angesehen. 


— 


oO 


SOC —- 


Zölle 
kg brutto 
. C. 


20 


IO 


30 
22 


t n 


v. W. 


Exportaussichten für die deutsche Papierindustrie. 


Bulgarien. Die Deutsch-Bulgarische Han- 
delskammer, Berlin W 7, Dorotheenstr. 54, teilt mit. 
daß die Direktion der Bulgarischen Staatsdruckerei 
in Sofia zur Lieferung Ende Mai verschiedene 
Sorten Papier und Postkartenkartons ausgeschrieben 
habe. Die Lieferungsbedingungen sind bei der 
Deutsch-Bulgarischen Handelskammer zu beziehen 
oder einzusehen. 


Kundgebung der englischen Packpapierverbraucher 
gegen den Packpapierzoll. 


Allen Mitgliedern des Parlaments ist am 
22. April von der Versammlung der englischen 
Packpapierverbraucher folgende schriftliche Kund- 
gebung überreicht worden: 


„Wenn das Handels-Ministerium innerhalb der 
nächsten Tage in der Lage ist, die Frage genau zu 
beantworten: „Was ist Packpapier und wann wird 
aus Packpapier Druckpapier?“ wird der bisherige 
Haushaltsentwurf einen Einfuhrzoll von 16% % auf 
Pack- und Umschlagpapier mitenthalten. 


Die jährliche Einfuhr, die von diesem Zoll be- 
troffen würde, beträgt etwa 2c0 000 Tonnen, deren 
Hauptmenge Rohstoffe für mindestens 20 andere 
große Industrien bedeutet. Diese — ganz abgesehen 
vom Handel — beschäftigen etwa 400 000 Arbeiter. 
Die Packpapierindustrie, welche etwa 7000 Arbeiter 
beschäftigt, ist nur ein Teil der englischen Papier- 
industrie. 


Tatsächlich wird bedeutend mehr Druckpapier 
nach England eingeführt als Umschlagpapier, trotz- 
dem besteht augenblicklich keine Absicht, auch für 
Druckpapier einen Zoll einzuführen. Die verschiede- 
nen Interessenten, die gegen den Einfuhrzoll sind, 
erklären, daß die Packpapierindustrie der rückstän- 
digste Teil der englischen Papierindustrie ist. Die 
Tatsache kann nicht ernstlich abgeleugnet werden, 
daB ein großer Prozentsatz der Maschinen der Pack- 
und Umschlagpapierfabrikation veraltet und nur fähig 
ist, dickes Umschlagpapier zu machen. Diese Be- 
hauptung wird tatsächlich nicht vom Parteistand- 
punkt aufgestellt. In einem Sonderartikel des „Man- 
chester Guardian Commercial“ vom ı5. Februar 1923 
schreibt Mr. G. R. Hall Caine, M. P., der während 
des Krieges der technische Papierberater des 
Munitions-Ministeriums war, wie folgt: 

„Das Pack- und Umschlagpapiergeschäft hat in 
den letzten zwei Jahren schwer gelitten, teils wegen 
der veralteten Maschinen — eine Papiermaschine 
scheint erst zur Herstellung von Packpapier geeig- 
net, wenn sie für die Fabrikation anderer Papier- 
sorten verbraucht ist und teils wegen des 
Wechsels der in der Nachfrage nach Umschlag- 
papier eingetreten ist. Vor der Pinführung von 
Kraftpapier konnte der englische Papierfabrikant 
bestehen, aber neuerdings hat die Einfuhr von Kraft- 
und anderen Papieren, die aus Zellstoff hergestellt 
werden, der veralteten Art von Packpapier, wie es 
bisher in England gemacht wird, einen schweren 
Schlag versetzt. Tatsächlich kann Kraftpapier bei 
uns hergestellt werden und wird auch hergestellt, 
aber um wettbewerbsfähig zu sein, müsse es auf 
schnellaufenden und modernen Maschinen her- 
gestellt werden. Von diesen gibt es aber nur wenige 
in den englischen Packpapierfabriken.“ 


Am 14. April d. J. stattete eine maßgebende Ab- 
ordnung englischer Industrieller aus den verschie- 
densten Gegenden, die bezüglich ihres Rohmaterials 
zu 70% von eingeführtem Papier abhängig sind, 
dem Leiter des Handels-Ministeriums einen Besuch 
ab, um Einspruch zu erheben gegen die Wiederauf- 
nahme dieses „gefährlichen Experiments“, das dieser 
Zoll bedeutet. Es wurde ihr nur berichtet, daß die 
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Angelegenheit erledigt wäre und der Zoll eingeführt 
würde. Die Abordnung konnte die Art, in welcher 
sie empfangen wurde angesichts des bedeutenden 
englischen Wirtschaftsteils, den sie vertrat, nicht als 
richtig anerkennen. Die Mitglieder der Abordnung, 
die aus 14 verschiedenen Industriezweigen sich zu- 
sammensetzte, erklärten, daß sie in ihren eigenen 
Betrieben die modernsten Maschinen der Welt ein- 
gebaut, die Zahl ihrer Arbeiter erhöht und einen er- 
heblichen Exporthandel aufgebaut hätten, den ein 
Zoll schwer schädigen und in einzelnen Fällen ver- 
nichten würde. Sie hätten für das Exportgeschäft 
auf dem Weltmarkt gegen schärfste Wettbewerbe 
gekämpft und glaubten, daß sie berechtigt wären, 
eher vom Staate unterstützt als behindert zu werden. 
Durch die Einführung eines Einfuhrzolles würde 
ihnen ein schweres Unrecht getan. 


Am 8. Dezember erklärte zwar der Premier- 
Minister, es wäre die Absicht der Regierung, den 
Gesetzentwurf bezügl. des Papierzolls in der Parla- 
mentstagung 1926 neu einzubringen. Aber es lag 
Grund genug vor, zu glauben. daß bis zu diesem 
Termin alle die Tatsachen, die jetzt ans Tageslicht 
gekommen sind, bekannt wären und daß besonders 
bis dahin nicht Zeit genug wäre, alle Folgen genau 
durchzuprüfen. Die technische Durchführung allein 
wird ganz außerordentlich schwierig sein. Die eng- 
lischen Fabrikanten, die die bedrohten Einfuhr- 
waren als Rohstoffe benutzen, glauben, daß, bevor 
der Zoll dem „House of Commons“ vorgelegt wird, 
ihnen Gelegenheit gegeben werden müßte. die Frage 
nochmals eingehend zu besprechen. Wenn das 
Gesetz nicht durchgepeitscht wird, würde voraus- 
sichtlich eine starke Mehrheit dagegen sein. Wenn 
es dagegen als eine Regierungsmaßnahme forciert 
wird, ist es unmöglich, die Frage gerecht zu be- 
nandeln. Der Prozentsatz der Arbeitslosen im 
Papierhandel war 4,7% am 22. März — also eine 
Verringerung von 3,1% seit März 1925. Der Handel 
hat sich also nach der Krise wieder erholt. v. W. 


Untersuchung über die Erzeugungs- und Absatz- 
bedingungen der deutschen Wirtschaft. 


Bis zum 4. Juni 1926 muß die Reichsregierung 
nach einem soeben herausgegebenen Gesetz einen 
Ausschuß zur Untersuchung der Er- 
zeugungs-undAbsatzbedingungen der 
deutschen Wirtschaft ein berufen. Der 
vorläufige Reichswirtschaftsrat, der nach der Reichs- 
verfassung dazu berufen ist, sozialpolitische und 
wirtschaftspolitische Gesetzentwürfe von grund- 
legender Bedeutung vor ihrer Einbringung vom 
Reichstage zu begutachten, konnte ja bisher schon 
Ausschüsse bestellen, welche wirtschaftspolitische 
Fragen behandelten. Es ist hier zu erinnern an die 
wichtigen Gutachten, die der Reichswirtschaftsrat 
erstattet hat, an die eingehenden Verhandlungen, die 
in ständiger Fühlungnahme mit der Industrie durch 
die Ausschüsse des Reichswirtschaftsrats über die 
verschiedensten gesetzgeberischen Aufgabenkreise 
geführt wurden. Darüber hinaus nun wird jetzt ein 
Ausschuß geschaffen, der eine Sonderaufgabe er- 
füllen und im großen die Erzeugungs- und Absatz- 
bedingungen der deutschen Wirtschaft nachprüfen 
und feststellen soll. Es handelt sich nicht um einen 
dauernden Ausschuß, sondern mit der Erledigung 
der ihm durch das neue Gesetz gestellten Aufgaben 
wird er von der Reichsregierung wieder aufgelöst 
werden. Der Untersuchungsausschuß steht vor 
einer schwierigen, namentlich in heutiger Zeit sehr 
verantwortungsvollen Aufgabe. Er wird von vorn- 
herein manchem Mißtrauen begegnen und seine 
Tätigkeit wird vielfach scharfe Kritik sich gefallen 
lassen müssen, da die Ergebnisse der Unter- 
suchungen des Ausschusses je nach dem Stand- 
punkt, den der einzelne Wirtschaftspolitiker ein- 


nimmt, verschiedenartig gewertet werden. Es ist 
nicht unsere Aufgabe, die Notwendigkeit der Ein- 
setzung eines derartigen Ausschusses näher nach- 
zuprüfen. Wir wollen vielmehr kurz sein Tätigkeits- 
gebiet und die Möglichkeit seiner Arbeitsweise 
schildern. 

Der Ausschuß stellt selbst seinen Arbeitsplan 
auf, und zwar im Benehmen mit der Reichsregierung. 
Besondere Fragen kann der Ausschuß Unteraus- 
schüssen überweisen. Wir denken hier etwa an 
einen Unterausschuß für Kartellfragen, an einen 
Unterausschuß für die Kohlenfrage und dergleichen 
mehr. Das Gesetz schreibt zwingend ein Ar- 
beitsgebiet dem UntersuchungsausschußB vor. Es 
muß nämlich ein Unterausschuß mit der Unter- 
suchung der Frage beauftragt werden, in welcher 
Weise die Dauer der Arbeitszeit und die Art der 
Entlohnung nach den Erfahrungen der letzten Jahre 
auf die Arbeitsleistung eingewirkt haben. Dieser 
Unterausschuß wird an den bereits gewonnenen Er- 
fahrungen bei den Arbeitgeber- und Arbeitnehmer- 
verbänden zweifellos nicht vorübergehen. 

Die Arbeitstätigkeit des Untersuchungsaus- 
schusses wäre von vornherein zur Erfolglosigkeit 
verdammt. wenn der Untersuchungsausschuß sich 
nur auf die Sammlung statistischen Materials be- 
schränken müßte, doch kann er des statistischen 
Materials nicht entbehren. Daher kann der Unter- 
suchungsausschuß selbst, aber auch seine Unter- 
ausschüsse, ja einzelne beauftragte Mitglieder oder 
Beauftragte der Reichsregierung weitgehende 
Auskünftevonjedermann verlangen. Nicht 
nur müssen mündliche und schriftliche Auskünfte 
über wirtschaftliche und soziale Verhältnisse gege- 
ben werden, sondern darüber hinaus muß jeder, der 
für eine Frage sachkundig ist, Gutachten dem Un- 
tersuchungsausschuß erstatten. Weiter kann der 
Untersuchungsausschuß Besichtigungen vornehmen, 
Abschriften und Zusammenstellungen fordern und 
die Unterlagen für alle wirtschaftlichen sozialen 
Fragen, die er prüfen will, sich geben lassen. Eid- 
liche Vernehmungen von Zeugen und Sachverstän- 
digen sind gestattet. Wer wollte leugnen, daß solche 
Machtbefugnisse in Händen des Untersuchungs- 
ausschusses manchen bedenklich stimmen werden, 
zumal die öffentlichrechtliche Pflicht der Auskunfts- 
erteillung mit Gefängnis und Geldstrafen gesichert 
wird. Man hat allerdings versucht, in dem Gesetz 
die ärgsten Härten für die Auskunfterteilungen auf 
wirtschaftlichem Gebiet zu beseitigen. Das Steuer- 
geheimnis bei der Erteilung von Auskünften muß 
gewahrt bleiben, und das Ergebnis der Auskünfte 
oder Ermittlungen darf zu steuerlichen Zwecken 
nicht benutzt werden. Schwere Strafen sind den 
Mitgliedern des Ausschusses für jede mißbräuchliche 
Offenbarung oder Verwertung der zu ihrer Kennt- 
nis gelangten Tatsachen, Maßnahmen und Pläne 
angedroht. 

Bei dieser Machtfülle, die sich bei dem Unter- 
suchungsausschuß vereinigt, ist seine Zusammen- 
setzung von besonderer Bedeutung. Den Vorsitz 
im Ausschuß führt eine von der Reichsregierung im 
Benehmen mit dem Ausschuß bestellte Persönlich- ` 
keit. Der Vorsitzende ist nicht stimmberechtigt. 
Die Auswahl dieses Vorsitzenden ist natürlich nicht 
einfach. Es muB eine Persönlichkeit sein, deren 
völlige Objektivität im Wirtschaftsstreit feststeht 
und die in wirtschaftspolitischen und sozialen 
Fragen mit der nötigen Autorität ausgestattet ist. 
Die Industrie hofft. daB für diesen „Wirtschafts- 
präsidenten“ an der Spitze des Untersuchungs- 
ausschusses sich ein Mann finden wird, für den aus 
allen Kreisen wenigstens die Zustimmung zu haben 
ist, daB er neben umfassendster Sachkenntnis 
strengste Objektivität wahrt. Der Vorsitzende be- 
stellt dann im Benehmen mit den Unterausschüssen 
deren Vorsitzende aus der Zahl der Mitglieder des 
Ausschusses, wirkt also auf die Gesamtarbeiten 
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des Ausschusses in nicht zu verkennender, tief- 
greifender Weise ein. 

Der Ausschuß selbst besteht aus 29 bis 35 Mit- 
gliedern, die die Reiĉhsregierung beruft. Der Reichs- 
tag hat ein Vorschlagsrecht für ıı Mitglieder, dem 
Vorstand des vorläufigen Reichswirtschaftsrats ist 
das Vorschlagsrecht für 9 Mitglieder gewährt, 
während 9 Mitglieder nach freiem Ermessen der 
Reichsregierung einberufen werden. Der Unter- 
suchungsausschuß hat die Ergebnisse seiner 
Untersuchungen, und was dabei das wesent- 
lichste ist. seine Stellungnahme der Reichs- 
regierung und von dieser dem vorläufigen Reichs- 
wirtschaftsrat, dem Reichsrat und dem Reichstag 
vorzulegen. Da Stellungnahme verlangt wird, so 
werden sich Abstimmungen nicht vermeiden lassen. 
Fine einheitliche Meinungsäußerung des Ausschusses 
kann und wird nicht immer zustandekommen. Jedes 
von der Stellungnahme des Ausschusses abweichende 
Mitglied kann dann aber verlangen, daß seine be- 
gründete Meinungsäußerung ebenfalls mit vorgelegt 
wird. Die Abstimmungen im Untersuchungsaus- 
schuß sind mit einer Art parlamentarischen Immu- 
nität versehen. Weder gerichtlich, noch dienstlich, 
noch sonst außerhalb des Ausschusses kann jemand 
zur Verantwortung gezogen werden wegen seiner 
Abstimmung im Ausschuß oder wegen der Aeuße- 
rungen. die er als Mitglied des Ausschusses tut. Die 
Gesamtarbeit des Untersuchungsausschusses wird 
naturgemäß längere Zeit in Anspruch nehmen. Die 
Reichsregierung kann schon. während der Unter- 
suchungsausschuß noch an der Frledigung seiner 
Aufgaben tätig ist, Bericht verlangen. Der Unter- 
suchungsausschuß verhandelt genau wie seine 
Unterausschüsse grundsätzlich öffentlich. Mit 
Zweidrittelmehrheit oder auf Verlangen des Vor- 
sitzenden des Ausschusses kann die Oeffentlichkeit 
ausgeschlossen werden. Die Reichsregierung hat zu 
allen Sitzungen des Ausschusses und Unteraus- 
schusses Zutritt und muß durch ihre beauftragten 
Vertreter jederzeit gehört werden. Auch die Länder 
können durch Bevollmächtigte den Standpunkt 
ihrer Regierungen zu dem Gegenstand der Verhand- 
lungen darlegen. 

Die Arbeiten des Untersuchungsausschusses, die 
man mit dem schönen „deutschen“ Wort „Wirt- 
schaftsenauete‘ belegt hat. sollen der deutschen 
Wirtschaft dienen. Sie sollen die Unterlagen, die 
Richtlinien abgeben für eine künftige Wirtschafts- 
politik. Außer vielem wichtigen wirtschaftspolitischen 
und sozialen Material wird, so hoffen wir, der Un- 
tersuchungsausschußB Stellung zu schwierigen 
schwebenden Wirtschaftsproblemen nehmen. Je 
objektiver und je weniger parteipolitisch beeinflußt 
der Untersuchungsausschuß seine Arbeiten wird 
fördern und erledigen können, um so besser wird 
das Ergebnis für die Gesamtlage unserer Wirtschaft 
ausfallen. Die parlamentarischen Untersuchungs- 
ausschüsse haben in letzter Zeit sich herbe Kritiken 
gefallen lassen müssen. Ein wirtschaftspolitischer 
UntersuchungsausschuB muß über den Parteien 
stehen und den Blick auf das Ganze der deutschen 
Gesamtwirtschaft richten. Dann aber, auch nur 
dann kann seinen Arbeiten der erwünschte Erfolg 
beschieden sein. Dr. Sch. 


Umsatzsteuer von der Fracht. 
Von Dr. F. Schulze. 


Der Reichsfinanzhof fordert über den Wortlaut 
des Gesetzes hinausgehend, um überhaupt die Um- 
satzsteuer von der Fracht von dem steuerpflichtigen 
Betrage absetzen zu können, die gesonderte 
Inrechnungstellung der Fracht neben 
dem Preis. Das Gesetz spricht nur von einem In- 
rechnungstellen, obwohl es den Begriff des geson- 
derten Inrechnungstellens genau kennt, wie sich 
aus $ ı2 des Umsatzsteuergesetzes ergibt. Die 


Rechtsprechung des Reichsfinanzhofs kann nicht 
als zutreffend anerkannt werden. Es ist ohne Be- 
deutung, ob die Fracht neben dem Preise ausdrück- 
lich in der Rechnung kenntlich gemacht wird, oder 
ob die Fracht später dem Finanzamt aus Büchern 
und Belegen nachgewiesen werden kann. Nachdem 
nun aber der Reichsfinanzhof die gesonderte Inrech- 
nungstellung so schroff verlangt hatte, mußte sich 
die Praxis damit abfinden. Neuerdings scheint der 
Reichsfinanzhof etwas mildere Auffassungen über 
die gesonderte Inrechnungstellung zu haben, wie 
das nachstehende Urteil des Reichsfinanzhofs vom 
ı2. Februar 1926 V A 296/25 ergibt. 

Dem Urteil des Reichsfinanzhofs liegt der nach- 
folgende Sachverhalt zugrunde: 

‚Der Kunde bestellte auf Grund der ihm vom 
Verkäufer überreichten Offertkarte: „Senden Sie 
mir ohne Berechnung der Verpackung, frei (durch 
die Post) unter Nachnahme‘ — folgt Menge und 
Preis, in welchen die Versandkosten eingeschlossen 
sind. Bei der Versendung wurde der Gesamtpreis 
durch Nachnahme erhoben. Den einzelnen Ser- 
dungen wurde ein gedruckter Zettel beigefügt mit 
dem Vermerk: „Im Hinblick auf das Umsatz- 
steuergesetz teilen wir Ihnen mit, daß in dem 
Nachnahmebetrage das Porto von M. mit 
enthalten ist“, zu anderer Zeit war auf dem für 
den Kunden bestimmten Abschnitt der “Paket- 

. karte der Vermerk aufgedruckt: „In dem Nach- 
nahmebetrag ist das Porto .... M. enthalten“. 

* Der Verkäufer hat nach diesem Sachverhalt die 
Portobeträge für die einzelnen Sendungen ausgelegt. 
Er hat also die Sendungen tatsächlich frei gemacht. 
Trotzdem hatte das Finanzamt und das Finanz- 
gericht die Portobeträge in die Umsatzsteuerberech- 
nung einbezogen, weil die Kaufverträge zu einem 
einheitlichen, die Warenpreise und Versendungs- 
kosten umfassenden Kaufpreis abgeschlossen seien. 
Der Reichsfinanzhof hatte nun zu prüfen, ob trotz 
der formalen Zusammenfassung von Preis und Porto 
eine „gesonderte Inrechnungstellung“ angenommen 
wurde, denn die eine Voraussetzung, welche das 
Gesetz für die Umsatzsteuerfreiheit der Fracht auf- 
stellt, daß der Leistungsverpfichtete für die Beförde- 
rung der Gegenstände, die er zu liefern hat, tatsäch- 
lich Auslagen gemacht hat, ist nach dem Sachver- 
halt gegeben. Zweifel konnten nur deswegen ent- 
stehen, weil der Reichsfinanzhof die gesonderte In- 
rechnungstellung als notwendig ansieht. Vielfach 


wird die Frage, ob gesonderte Inrechnungstellung 


gegeben ist, eine reine Tatfrage sein. Nicht immer 
wird die Rechnung zugleich mit der Lieferung her- 
ausgehen können, wenn es auch die Regel ist. Bei 
Nachnahmesendungen vollends ist es nicht üblich, 
außerhalb der Sendung noch eine Rechnung zu über- 
schicken, vielmehr liegt die Rechnung in der Nach- 
nahmesendung. Zum obigen Sachverhalt äußert sich 
sun der Reichsfinanzhof wie folgt: 


„Aber auch Inrechnungstellung der Beförde- 
rungskosten liegt vor. Dazu ist nur nötig, daß 
der Bezieher erkennt, welche aufgewendeten Aus- 
lagen der Liefernde von ihm zugleich mit dem 
Entgelt für die Ware verlangt. Gleichgültig ist, 
ob ein Nettopreis vereinbart wird und dazu die 
Versendungskosten aufgeschlagen werden, oder 
ob ein diese mitumfassender Gesamtpreis aus- 
geworfen wird, wenn er nur in die Berechnungs- 
posten, bestehend aus dem Nettopreis und den 
Versendungskosten, in einer dem Empfänger er- 
kennbaren Weise zerlegt wird. Es ist nicht er- 
forderlich, daß diese Zerlegung schon beim Ab- 
schlußB des Kaufvertrages ziffernmäßig zum Aus- 
druck kommt, es genügt auch die Zerlegung ge- 
legentlich der Uebersendung mindestens dann, 
wenn, wie im vorliegenden Falle, aus der Bestel- 
lung hervorgeht, daß nach Absicht der Vertrag- 
schließenden im Kaufpreis für die Ware die von 
vornherein in ihrem Betrage feststehenden und 


210 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 19, 1926 


beiden Teilen bekannten Versendungskosten ein- 
gerechnet sind.“ 

Diese Entscheidung ist an sich zu begrüßen, 
weil sie etwas von dem starren Festhalten an den 
Begriff der gesonderten Berechnung der Beförde. 
rungskosten abgeht. Dagegen ist sie leider noch 
nicht die Entscheidung, die das Problem der Um- 
satzsteuer von der Fracht wirklich löst, das Pro- 
blem, welches gleichzeitig ein Kalkulationsproblem 
ist und unsere Konventionen lebhaft beschäftigt. 
Wenn in die Preise die Fracht einkalkuliert wird, 
so geschieht das in einem Durchschnittssatz, der 
dem Kunden in der Gesamtrechnung nachher nicht 
erkennbar ist. Wenn dann die Ware, wie es in der 
Papierindustrie und auch anderweit vielfach üblich 
ist, unfrei abgesandt wird und dem Kunden die Er- 
laubnis gegeben wird, sich den Betrag der Fracht, 
die er verauslagen muß, von dem Gesamtpreis der 
Rechnung zu kürzen, so ist, wörtlich genommen, der 
$ 8 Absatz 6 des Umsatzsteuergesetzes gewiß nicht 
gegeben, so daß daraus die Umsatzsteuerfreiheit der 
Fracht nicht abzuleiten wäre. Die Umsatzsteuer- 
freiheit läßt sich auch nicht damit begründen, daß 
ja neben dem Preis der Ware noch die Fracht in 
der Rechnung gesondert erscheint. Wir erachten 
die Umsatzsteuerfreiheit in solchen Fällen trotzdem 
für erwiesen, weil der Verkäufer überhaupt nicht 
mehr bekommt als den Rechnungsbetrag abzüglich 
der Fracht. Wir schalten also für die Umsatzsteuer 
die Tatsache als nicht beachtlich aus, daß der Ver- 
käufer in den Preis die Fracht eingerechnet hat. Die 
oben erwähnte Entscheidung des Reichsfinanzhofs 
aber will als Mindestes, daß nach der Absicht der 
Vertragschließenden im Kaufpreis für die Ware die 
von vornherein in ihrem Betrage feststehenden und 
beiden Teilen bekannten Versendungskosten ein- 
gerechnet sind. Der Reichsfinanzhof verläßt also 
auch mit disem Urteil noch nicht das von uns im 
„Papier-Fabrikant“ 1026, Seite 107 und 108 be- 
sprochene Urteil, so daß der Kampf um die steuer- 
liche Berechtigung der in der Fapierindustrie üb- 
lichen Versendungsart „unfrei. mit Kürzung der 
durch den Kunden verauslagten Fracht“ weitergehen 
wuß. Wir werden abwarten müssen, ob der Reichs- 
finanzhof geneigt ist, sich der wirtschaftlichen Auf- 
fassung weiter Kreise zu fügen. 


AUSLANDSSCHAU 


R 


Wirtschaftliches aus Skandinavien. 


In der Nachfrage sowohl wie im Absatz sind 
die beiden Qualitäten „Kraftsulfit“ und „Kraftsulfat“ 
immer noch die meist begehrtesten, wenn auch gerade 
in den letzten Wochen die aus den Händen der Er- 
zeuger in die der Käufer übergegangenen Mengen 
nicht ganz an die in den beiden ersten Monaten des 
Jahres umgesetzten Mengen heranreichen. Es 
handelt sich meist um Verkäufe für das Jahr 1927, 
da von der diesjährigen schwedischen Produktion 
an ungebleichtem starkfaserigem Sulfitzellstoff nur 
noch ungefähr 10 bis 15 % greifbar sind. Von der 
nächstjährigen Produktion an ungebleichtem „Stark- 
sulfit“ und „Starksulfat“ sind daher bereits un- 
gefähr 300 000 t abgesetzt. In „Sulfit“ kamen die 
relativ meisten Abschlüsse mit England zustande, 
während für „Sulfat“ Amerika größcres Interesse 
zeigte, doch rechnet man in KEirzeugerkreisen auch 
mit dem baldigen Einsetzen einer Nachfrage nach 
Sulfitzellstoff von amerikanischer Seite, da nach zu- 
verlässigen Mitteilungen die Erzeugung Amerikas 
in dieser Qualität dieses Jahr keine nennenswerte 
Erhöhung erfahren wird. Auch Frankreich hat in 
„Starksulfat‘“ bedeutende Abschlüsse vorgenommen. 
Die Preise lagen hierfür um 23,75 bis 24,50 Kr. 


pro 100 kg cif Rouen und für „Starksulfit“ ıo Schil- 
linge höher unter den gleichen Bedingungen. Auf 
dem amerikanischen Markt notiert „Kraftsulfat“ für 
1927 3,10 Dollar pro 100 Ibs ex dock und für 1926 
3,20 und 3,30 Dollar. Ungefähr gleich liegen dort 
die Preise für „Kraftsulfit“. Auch sind Verkäufe 
nach Australien und Südamerika in „Kraftsulfat‘“ zu- 
standegekommen. Nach allem zu schließen, dürfte der 
Markt in diesen beiden Sorten sowohl dieses wie das 
nächste Jahr seine feste Haltung bewahren. Sehr 
ruhig ist der Markt in „bleichfähig Sulfit“. In „Ia 
gebleichtem Sulfit“ ist er seit längerer Zeit voll- 
kommen leblos. Dies trifft ganz besonders für den 
amerikanischen Markt zu. Man ist geneigt, dies 
zum Teil in Zusammenhang zu bringen mit der In- 
gangsetzung einer Fabrik, in der der Betrieb seit 
Jahren ruhte. Ihre Erzeugungskapazität an ge- 
bleichter Ware wird mit 50000 t angegeben. Außer- 
dem hat sich billiger deutscher, tschechoslovakischer 
und sogar rumänischer gebleichter Zellstoff Eingang 
in die Vereinigten Staaten verschafft. Wenn auch 
so% der diesjährigen Produktion verkauft sind, so 
geschahen diese Abschlüsse doch zum großen Teil 
schon im vergangenen Jahre. Die wenigen in diesem 
Jahre abgeschlossenen Kontrakte zeigen jedoch 
immer noch eine unveränderte Preislage, 4,10 bis 
4.15 Dollar pro Ibs ex dock resp. 33 bis 34 Kr. pro 
100 kg cif Rouen. 

Der Umsatz in „Feuchtschliff“ war sehr lebhaft. 
Von der nächstjährigen Produktion sind 200 000 t 
abgeschlossen, wovon der weitaus größte Teil nach 
England und etwa 25000 t nach Frankreich zur 
Lieferung bestimmt sind. Nächstjährige Lieferungen 
bedingen einen Preis von 7,15 bis 7,25 Kr. pro 100 kg 
cif Rouen. Man rechnet allgemein mit einer Besse- 
rung der Preislage, da die skandinavischen Lager 
und diejenigen der ausländischen Konsumenten recht 
kleine sind und der Verbrauch in England gleich- 
zeitig im Steigen begriffen ist. Norwegische Schlei- 
fereien haben mit ihren englischen Großabnehmern 
neulich Kontrakte von zusammen 150000 t ab- 
geschlossen. Der Durchschnittspreis betrug 4,2.6 
Pfund Sterling cif engl. Ostküste. Auch von Finn- 
land kommen Berichte über eine große Anzahl für 
1927 und 1928 getätigter Kontrakte, doch sind die 
dortigen Werke durch den infolge des strengen 
Winters hervorgerufenen Wassermangel mit ihrer 
Produktion etwas ins Hintertreffen geraten. 

Angefacht durch die ständig sich steigernde 
Nachfrage nach den meisten Sorten Zellstoff und 
Holzstoff und durch die bisher bekanntgewordenen 
Jahresabschlüsse in der skandinavischen Holzver- 
edelungsindustrie dürfen die sich immer mehr häufen- 
den Nachrichten über Fabrikserweiterungen und 
Neuanlagen nicht wundern. 

Auf dem Sulfitumschlagpapiermarkt ist nach 
dem guten Geschäftsgang der beiden ersten Monate 
des Jahres wieder ein Umschwung eingetreten. Das 
geringere Interesse von seiten der Käufer hat auf 
den Preis ungünstig einzuwirken vermocht. Von 
Sulfatumschlagpapier, das von der Stagnation in der 
Nachfrage weniger betroffen ist, ist von einer Preis- 
reduktion vorläufig noch nichts zu spüren. Immer- 
hin nehmen die Erzeuger mit ihrem über ein halbes 
Jahr reichenden Orderstock eine ziemlich starke 
Stellung ein. Doch ist man geneigt, die Zukunfts- 
aussichten der Umschlagpapierindustrie weniger 
günstig zu beurteilen, da der englische Vorschlag 
über einen Umschlagpapiereinfuhrzoll noch keine 
endgültige Entscheidung gebracht hat. Wenn man 
sich auch damit tröstet, daß das Unberechtigte dieser 
zu ergreifenden Maßnahme von englischer Seite im 
letzten Augenblick eingesehen werde, so erhebt sich 
bereits ein ähnliches Moment, das zu neuen Befürch- 
tungen Anlaß zu geben geeignet ist, eine geplante 
30 %ige Zollerhöhung auf die Einfuhr aller Arten 
Papier nach Frankreich, ausgenommen Papier für 
Zeitungen und Zeitschriften und Zellstoff für deren 
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Herstellung. Sollten sich diese Maßnahmen, die den 
Charakter eines von der englischen bzw. französi- 
schen Industrie befürworteten Schutzzolles haben, 
durchsetzen, so wäre der gesamten skandinavischen 
Umschlagpapierindustrie, die sich ganz besonders 
auf diesen Markt seit Jahren eingestellt hat, die 
Möglichkeit für den Absatz ihrer Fabrikate wesent- 
lich unterbunden. 


Für Zeitungspapierverkäufe herrscht gegenwärtig 
geringes Interesse. Der Preis liegt daher jetzt um 
14.5 bis 14,10 Pfund Sterling gegenüber 14,15 bis 
ı5 Pfund Sterling noch vor einem halben Jahre. 
Weder die Vereinigten Staaten, noch Australien, 
noch Rußland sind dieses Jahr auf dem Markt er- 
schienen. Um eine bessere Tendenz hervorzurufen, 
hält man das Erscheinen mindestens eines dieser 
drei früheren Abnehmer am Markt für absolut not- 
wendig. 

Der Feinpapiermarkt klagt weiterhin über sehr 
schlechten Orderzustrom und unauskömmliche 
Preise. An eine Besserung ist in der nächsten Zeit 
kaum zu denken. Der einheimische Bedarf hält die 
Fabriken kümmerlich in Gang. Da sich ein Teil der 
Betriebe nicht auf der alleinigen Basis der Fabri- 
kation von Feinpapier aufbaut, sondern sie in vielen 
Fällen eine Zellstoffabrik angegliedert haben, die 
sie zum Selbstversorger macht, treten zwar für sie 
die gegenwärtigen Schwierigkeiten, zu einem aus- 
kömmlichen Preise Halbstoff zu beschaffen, in den 
Hintergrund. Schwieriger gestaltet sich jedoch. die 
Lage für alle jene Erzeuger, die sich den Halbstoff 
anderweitig beschaffen müssen; sie dürften auf dem 
F.xportmarkt ganz ausgeschaltet sein. Schd. 


Jahresabschlüsse schwedischer Zelistoffabriken. 


Die Billeruds-A. Bol. in Säffle, die sich 
in der Hauptsache mit der Herstellung von Kunst- 
seidezellstoff (etwa 35 000 t jährlich) befaßt und als 
gegenwärtig größtes Werk in Europa in der Spezial- 
fabrikation von fettdichten Papieren gilt, schließt 
das Geschäftsjahr 1925 mit einem Nettogewinn von 
3203000 Kr. ab. Unter Hinzurechnung der vom 
Jahre 1924 balancierten Mittel stehen 3 426 000 Kr. 
zur Verfügung, was gegenüber dem Vorjahre eine 
Dividendenerhöhung von 5% auf 7% zuläßt. An 
dem erhöhten Gewinn nimmt die Zellstoffabrikation 
den größten Anteil, einen kleineren dagegen die 
Papierherstellung, wogegen Holzstoffabrikation und 
Sägewerksprodukte einen Rückgang aufweisen, wohl 
eine Folge der während eines Teiles des Jahres zur 
Verfügung stehenden geringeren Betriebswasser- 
menge. 


Auch die bedeutende Sulfit- und Sulfatzellstoff- 
fabrik Wifstavaros A. Bol. hat einen höheren 
Nettogewinn, 1 762000 Kr. gegen 1047000 Kr. des 
Jahres 1924, aufzuweisen. Eine Dividendenerhöhung 
von 7 auf 10% ist vorgeschlagen. Auch hier hat 
eine wesentlich höhere Produktion an beiden Arten 
Zellstoff und befriedigender Absatz zu guten Preisen 
dieses Resultat gezeitigt. Die Sägewerksprodukte 
der Firma konnten nur in geringeren Mengen und 
zu ungünstigen Preisen Absatz finden. 

Die A. Bol. Mölnbacka-Trysil hat für 
das vergangene Geschäftsjahr einen Nettogewinn 
von 1547000 Kr. gegen nur etwa 652000 Kr. des 
Vorjahres zu verzeichnen. Erhöhte Erzeugung von 
Sulfitzellstoff hat auch hier wesentlich auf das 
Resultat eingewirkt. 

Die Munksjö-A. Bol. schloß das Geschäfts- 
jahr 1925 mit einem Reingewinn von 627 000 Kr. ab, 
woraus eine gegenüber dem Vorjahre um 1% er- 
höhte Dividende gleich 7% verteilt wird. 

Die Svanö-A. Bol. weist einen Nettogewinn 
von 1 140000 Kr. auf gegenüber 920000 Kr. im ver- 
zangenen Jahre 1924. Die Dividende erhöht sich 
von 12% auf 13%. 


Uddeholms A. Bol. Nettogewinn beträgt 
für das Jahr 1925 2 520 000 Kr. gegenüber 2 140 000 Kr. 
im Jahre 1924. Fine Erhöhung von 5 auf 6% ist 
vorgeschlagen. Schd. 


Brand der Sulfitzellstoffabrik Karskär. 


In der Nacht vom 20. zum 21. März brach in 
der zu der Korsnäs-A. Bol. gehörigen Sulfitzellstoff- 
fabrik Kars$kär ein großer Brand aus, dem die Vor- 
ratsräume für gehacktes Holz und die Kocheranlage 
zum Opfer fielen. Die nebenanliegende Sulfatzellstoff- 
fabrik konnte gerettet werden. Der Brand scheint 
durch Warmlaufen eines Motors entstanden zu sein. 
Der Betrieb der Sulfitzellstoffabrik ist auf längere 
Zeit unterbrochen. Sie beschäftigte 250 Arbeiter. 


Schd. 


Bau einer großen Zellstoffabrik in Archangelsk. 


Zur Ausnutzung der großen Abfallmassen, die 
in den Sägewerken des Distriktes Archangelsk an- 
fallen, hat Severoles den Beschluß gefaßt, eine neue 
Zellstoffabrik mit einer Jahresproduktion von 82 000 
Tonnen Sulfitzellstoff für den Export zu errichten. 
Zur detaillierten Ausarbeitung der Pläne sind 55 000 
Rubel veranschlagt worden. „Svensk Trävaru- 
tidning.“ Schd. 


„Forstwoche“ Stockholm. 


Aus Anlaß der vom 6. bis ı3. März tagenden 
„Forstwoche“ in Stockholm ist am 28. Februar die 
Nr. 4 der „Svensk trävaru- och pappersmasse-tid- 
ning“ in bedeutend erweitertem Text erschienen. 
Die Spezial-Nummer umfaßt neben einer großen An- 
zahl Marktberichten der holzveredeinden Industrien 
Schwedens, Norwegens und Finnlands ausführliche 
Mitteilungen über die Papierholzausfuhr Finnlands, 
über Frachten und vor allem über die gegenwärtigen 
und in Zukunft zu erwartenden Beziehungen zwischen 
Skandinavien und seinem nordamerikanischen Zell- 
stoffabnehmer. 

Genannte Spezialnummer ist zu einem Preis von 
3 sh. 6 p. vom Verlag in Stockholm, Kungsgatan 17, 
zu beziehen. Schd. . 


Das Fiößsystem in Schweden. 


Keines der wichtigeren holzveredelnden Länder 
besitzt so ausgezeichnete Voraussetzungen, mit 
Rücksicht auf das Flößen des Holzes, wie Schweden. 
Obwohl in Europa außerdem Norwegen, Finnland, 
weiterhin Sowjetrußland und die baltischen Staaten 
auf natürlichem Wege, durch Flößen, die Rohstoff- 
zufuhr nach ihren holzveredeilnden Werken besorgen, 
so ist doch nirgends ein derart weitverzweigtes 
System in das Flößen gebracht wie in Schweden. 
Die Anzahl der Kilometer Flößlänge ist ungefähr 
die doppelte der Eisenbahnkilometer gleich etwa 
55000 bis 60000 km, davon entfallen auf das FlöB- 
gebiet der beiden bedeutendsten Flüsse, des Dalälo 
und Angermanälo, 3465 bzw. 3140 km. 150 bis 200 
Flößorganisationen haben je für das entsprechende 
Flößgebiet zu sorgen, durch Unterstützung der 
Industrie und des Handels die Wasserläufe für Flöß- 
zwecke instandzuhalten, sie zu verbessern und durch 
Anlegen neuer Flößw4®serwege (Regulierung) in 
von den Verbrauchszentren immer weiter abgelegene 
Gegenden vorzudringen, in denen mangels geeigneter 
Abfuhr Schlägerungen bisher unmöglich waren. In 
all diesen Flößwässern ist ein großes Kapital in- 
vestiert. Bei einer Gesamtmenge von 14821 243 cbm 
geflößBtem Holz im Jahre 1924, was gegenüber dem 
Vorjahre eine Steigerung von 11,9 % beträgt, wurden 
in der gleichen Zeit für das Flößen dieser Mengen 
31977 144 Kr. in Rechnung gebracht. Dies bedeutet 
an Flöß-Transportkosten 2,16 Kr. pro Kubikmeter 
Holz gegenüber 2,15, 2,19 und 2.77 Kr. in den Jahren 
1923, 1922 bzw. 1921. Schd. 
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MARKT-BERICHTE 


Börsenbericht. 


Kurs 


Bezeichnung der 


Aktien - Gesellschaft vom 


27. April 


A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 24t /a 22 
Alfeld-Gronau *) e > o o o > 0o o 2,5 35 34 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 137,25 1447, 
Aschaffenbg. Buntp. M. . .... —_ 121,00 125,00 
Aschafienbg. Papierfb.*) ....] 144 92,75 — 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. . . _ — 25,00 
Chromo Najork®). .... 2 2.0. 1,002 74 8n 
Cröllwitzer Papierfb.*), ..... 1,36 10) 104 
Dresdn. Chromo u. K.*) ... . 7 — 198,75 
Elsenthal Papier M .... ... — 36.00 36, 
Feldmühle®) ... 2220200 9,6 109 110,25 
Papierfabrik Hegge A. . aa i — 12 — 
Heidenauer Papierfb.*). ..... 1,4 — — 
Kartonp. Groß-Särchen . .. .. 1,08 — _ 
Kostheimer Cellulose). .... 0,96 — 39,50 
Kurz Pap. D . . . . 2 2 2 0 20.5 =. 68,50 68,10 
Leykam-Josefsthal >o o» o oo o o ze ami a 
Limmr. Steina*) L.. .. . _ 100,00 — 
München-Dachau*)M. .... è — 67,C0 58,75 
Natronzellstoff u. P.*°) ... . 6,5 —_ 102 
Peniger Pat.-Pap.D...... r _ 79,80. 72,00 
Preßsp. Untersachs‘°). ...... 1,32 74,75 73 
Reisholz °) . 2 2 22 2 220. 6,18 141,26 154 
Sächs. Cartonnagen”). .... .. 16 37 37,60 
Schles. Cellulose*). ... ... 3,2 80,60 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ — — 
Stettiner Pap. u. P. ...... 1,2 26 38,50 
Teisn. Papierfb. M e va a o o ooo Ze 62,00 49,10 
Thode Papierfb. D ...:.... _ 46,00. 44,00 
Varziner Papierfb.’) .....;. 4,8 6l 60 
Verein. Bautzner*) ........ 3,16 62 48,60 
Verein. Strohstof D ...... ; — 143,00 140,00 
Weißenb. Papiertb. D. ...... — 60,50 68,70 
Zellstoff-Verein *) . . ae 2 63,25 63.75 


Zeilstoff-Waldhof®) .. .. . .. . 1 27,5 125,59 129,75 


*) Umstellung des Kapitals in Qoldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Mitteldeutschland. 


Die Nachfrage nach Papier aller Art hat wohl 
eine Zunahme erfahren, nicht aber der tatsäch- 
liche Umsatz, der nach wie vor auf das 
äußerste beschränkt bleibt, denn es wird in jedem 
Falle nur das unbedingt Notwendige gekauft, weil 
alle Groß- und Kleinhändler, noch mehr aber die 
Verbraucher unerschütterlih an der Meinung 
festhalten, daß die Papierpreise zurückgehen 
werden und sie dann auf teuerer erstandenen Lager- 
beständen festsitzen würden. Wie in diesem Punkte 


die Abnehmer vorgehen, beweist wohl am besten die 
Tatsache, daß einige sehr bedeutende Großver- 
braucher an die sie bedienenden Großhändler das 
Ansinnen stellten, als die Herabsetzung der Ver- 
bandspreise für Kunstdruckpapiere bekanntgeworden 
war, die noch laufenden alten Schlüsse zu annullieren, 
weil ja die nunmehr herabgesetzten Preise noch 
weiter zurückgehen und sie dadurch Schaden er- 
leiden könnten; anderseits wäre es eben nur richtig 
gewesen, wenn der Großhandel den Schaden 
selbst hatte und weiterhin zu den vereinbarten 
Schlußpreisen liefern mußte, während er den Fabri- 
kanten höhere Preise zu zahlen hätte. Man kann 
daraus ersehen, wie schwierig in jedem Falle 
die Geschäfte geworden sind. Es sind gerade in 
letzter Zeit wieder eine ganze Menge sogenannter 
Notverkäufe in Mitteldeutschland durchgeführt 
worden, wobei besonders für „Holzhaltig“ und 
„Holzfrei“ Preise erzielt worden, die so recht den 
Schleudercharakter dieser Ausverkäufe 
kennzeichnen. Es sind dies alles Firmen, die mit 
Hilfe der Papierbranche vollkommen fernstehender 
Finanziers ihr Geschäft aufgezogen hatten, in der 
falschen Hoffnung, im Papiergroßhandel sehr 
bedeutende Umsätze und große Verdienste in kurzer 
Frist durchführen zu können, da dies während der 
Inflation in einigen Fällen möglich war. Es wird 
aber nicht lange dauern und diese Firmen werden 
endgültig verschwunden sein. Dabei ist der Wett- 
bewerb unter den reellen Firmen des Groß- und 
Kleinhandels schärfer denn je in den Vorkriegs- 
zeiten, und dies kann angesichts der chronischen 
Geldknappheit auch gar nicht wundernehmen; winkt 
nur eine größere Anzahlung oder gar eine Bar- 
zahlung, so wird aufs alleräußerste kalku- 
liert, und der Grossist begnügt sich mit einem 
derart bescheidenen Nutzen, daß in jedem Falle der 
Verbraucher einen vorteilhaften Einkauf zu ver- 
buchen hat. Geklagt wird allgemein über das 
äußerst schlechte Geschäft in Fein- 
papieren aller Art; die großen graphischen 
Kunstanstalten, die um diese Zeit fortlaufend im 
Markte waren, fragen wohl hier und da nach Preisen, 
aber in der Mehrzahl der Fälle, um sich über die 
Marktlage zu erkundigen, selten aus dem Grunde, um 
dringlichen Bedarf zu decken, denn was sie an Be- 
stellungen aufgeben, ist in den meisten Fällen ganz 
unbedeutend, weil auch ihrem Geschäft der große 
Zug vollkommen fehlt. DI. 


Leipzig. 
Vor längerer Zeit konnte von einer kleinen Be- 
lebung des Marktes gesprochen werden. Diese hat 
sich nun um eine Kleinigkeit erhöht, ohne jedoch 
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sagen zu wollen, daß sich in den letzten Wochen zusammengeschrumpft und schon bei bescheidener 
das Geschäft bedeutend gehoben hätte. Man be- Nachfrage muß auf die Fabriken zurückgegriffen 
kommt eine sehr große Anzahl Anfragen nach den werden. Die Abnehmerschaft hat sich daran ge- 
größten und kleinsten Mengen. Leider werden aber wöhnt, von den Fabriken mit der größten Schnellig- 
fast regelmäßig nur die kleinen Anfragen zu Auf- keit beliefert zu werden, und darin liegen zu gutem 
trägen, während die großen wohl zumeist an der Teil die Gründe dafür, daß bis zum letzten Augen- 
Geldfrage scheitern. Das Betriebskapital ist eben blick mit den Bestellungen gewartet wird. Vor- 
immer noch zu knapp und wird bei den gedrückten läufig trifft diese Berechnung auch noch zu. Ver- 
Preisen wohl auch noch bis auf weiteres knapp dichtet sich der Bedarf, was sich vorläufig nicht 
bleiben. Die Aussichten über die Geldeingänge sind übersehen läßt, so dürfte bald die Erkenntnis 
sehr verschieden. Man kann aber wohl sagen, daß folgen, daß hier mit keinem Dauerzustand zu rech- 
durchschnittlich noch schlecht gezahlt wird. Die nen ist. Wie gesagt, es handelt sich zunächst nur 
Beschäftigung einzelner Fabriken ist noch gut, was um ein Wiedererwachen. Von einer Entwicklung 
teilweise mit dem englischen Schutzzoll zusammen- kann noch nicht gesprochen werden. Was sich am 
hängt. Wenn diese Lieferungen erledigt sind, dürfte Bedarf zeigt, ist noch zu ungeregelt und ungleich, 
dann wohl auf der ganzen Linie mit den kürzesten als daß sich daraus Schlüsse ziehen ließen. Noch 
Lieferfristen zu rechnen sein. In diesem Augen- sind viele Zweige unserer Industrie ganz unberührt 
blick kann man aber wohl mit Bestimmtheit sagen, von den Regungen des Bedarfs. Das gilt besonders 
daß das Gespenst, Aufträge um jeden Preis, immer von allen Sorten Pappen. Hier ist der Ausfall sehr 
heftiger hervortreten wird und zeigt sich dann die empfindlich und wirkt sehr nachteilig auf die Preis- 
Leistungsfähigkeit der einzelnen Werke, eine gute lage. Diese ist vollständig verwirrt, weil viele Fa- 
Qualität bei annehmbaren Preisen zu fertigen. Als briken gezwungen sind, ihre Vorräte an den Mann 
Ausblick auf die nächste Zeit dürfte heute zu sagen zu bringen und damit jedem Druck beim möglichen 
sein, daß es wohl ein sehr ruhiges Pfingstgeschäft Verkauf unterliegen. Die Preisgestaltung ist über- 


werden wird, welches zu einer Belebung nicht bei- haupt das bewegende Element für die Fortsetzung 
tragen wird. Weiter hinaus zu denken, ist bei den des Bedarfs. Diejenigen, die in Erwartung von Preis- 
heutigen unsicheren Zeiten nicht möglich. It. senkungen mit ihren Käufen zurückhielten, haben 
s recht behalten; diese Preissenkungen sind einge- 

Berlin. treten, wenn auch nur teilweise und nicht gleich- 


Nach der langen, fast vollständigen Ruhe, die mäßig. Aber sie befestigen doch den Eindruck, daß 
die Feiertage nach sich zog, zeigte die letzte der bisherige Preisstand nicht gehalten werden 


Woche wieder Anfänge einer Geschäftsbewegung. kann und daß weitere Ermäßigungen folgen müssen. 
Langsam und zögernd tritt der Bedarf wieder auf, Die Zurückhaltung wird deshalb nicht aufgegeben, 
aber immerhin, er macht sich geltend. Wie erklär- weil man fürchtet, zu ungünstig gekauft zu haben. 


lich, handelt es sich meistens um kleinere Bezüge Diese Unsicherheit wirkt in den Zeiten geringen 
für die äußersten Notwendigkeiten. Die Lager sind Bedarfs sehr nachteilig. Sie lähmt die Produktion 
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und auch die Unternehmungslust. Zu einem ent- 
schiedenen Vorgehen kann sich niemand ent- 
schließen. Nun weisen die Ausfuhrzahlen in den 
letzten Monaten, besonders im März, eine starke 
Steigerung auf. Unser Gewerbe ist daran bisher 
nur ganz verschwindend beteiligt. Beim Anhalten 
dieser Bewegung übt sie vielleicht ihre Rück- 
wirkung auch auf unsere Industrie aus. In manchen 
Geschäftszweigen, die früher wertvolle Abnehmer 
unseres Faches waren, spricht man von einer Be- 
lebung des Geschäfts. Aber auch hier fehlen noch 
die Rückwirkungen. Möglich, daß sie sich bald 
einstellen. Es ist aber alles noch zu ungewiß, als 
daß sich darauf irgendwelche Entschlüsse aufbauen 
ließen. Mit einer plötzlichen Wendung zum Besse- 
ren ist jedenfalls nicht zu rechnen. Alles, was sich 
vollziehen kann. müßte in zähem, wohl überdachten 
Aufbau vor sich gehen. Dazu mahnen auch die 
immer noch so schwierigen Geldverhältnisse, an 
denen sich bisher nichts geändert hat. Die Ziele 
verlängern sich immer noch mehr und damit die 
Risiken. Sie gebieten selbsttätig einen Halt. weil 
sie nicht abgewälzt werden können. Zum Optimis- 
mus liegt noch keine Berechtigung vor, die Zahl 
der Hemmungen ist noch zu groß, ihre Ueberwin- 
dung wird noch viel Nachdenken und angespannte 
Arbeit verursachen. 


Von ausländischen Schieifholzmärkten. 


Am Schleifholzmarkt der Tschechoslova- 
kei ist es auch in den verflossenen Wochen recht 
still geblieben. Die inländischen Verbraucher haben 
ihre Einkaufstätigkeit vermindert und auch im Aus- 
landsgeschäft, insbesondere im Verkehr mit Deutsch- 
land herrscht wenig Leben. Zwar meldet man eine 
etwas gesteigerte Nachfrage der deutschen Ver- 
braucherfabriken, also vermehrt angebahnte Ab- 
schlußverhandlungen, die aber in den meisten Fällen 
resultatlosen Verlauf nahmen, weil die Gegensätz- 
lichkeit in den beiderseitigen Preisideen zu groß ist, 
um ein Einvernehmen in der Preisfrage erreichen zu 
können. Die tschechischen Ablader sind letzthin in 
ihren Forderungen zwar etwas nachgiebiger ge- 
worden: vor allem dringt die Erkenntnis durch, daß 
man sich wohl oder übel mit der veränderten Situa- 
tion abfinden muß; an Preiszugeständnissen größeren 
Ausmaßes, so, wie sie den deutschen Limiten ent- 
sprechen, will man aber zunächst nicht heran. 
Allerdings sind die im’ Händlerbesitz befindlichen 
Posten zu Zeiten erworben, in denen man eher mit 
steigenden Verkaufspreisen rechnete, und die heute 
gebotenen Preise sind wenig verlockend, da sie in 
den meisten Fällen einen Verlust einschließen. Die 
Konkurrenz Polens beunruhigt stark. Polnisches 
Holz ist erheblich preisgünstiger zu beschaffen; 
allerdings soll die Qualität der polnischen Liefe- 


rungen nicht immer vereinbarungsgemäß ausfallen. 
In den Preisen haben sich bis jetzt keine großen 
Veränderungen gezeigt. Im Einzelfalle sind Ab- 
schlüsse unter den bisherigen Notierungen zustande 
gekommen; im allgemeinen aber hielt man an den 
alten Forderungen fest. Die verfügbaren Vorräte 
sind nicht sehr bedeutend, auch das ersthändige An- 
gebot ist verhältnismäßig schwach, was dem Markt 
eine gewisse Stütze bietet. Man nannte im Export- 
verkehr für gute handelsübliche Ware frei Oderberg 
unverändert 125—128 Kc., frei Tetschen, Bodenbach 
146—158 Kc., frei Reitzenhain, Eger, Weipert 156 bis 
168 Kc. ausfuhrfrei ohne deutschen Eingangszoll. 

Am österreichischen Schleifholzmarkt 
ist die Lage im wesentlichen unverändert. Die 
letzten Notierungen lagen teilweise etwas niedriger. 
Man nannte Sätze zwischen 23—26 Schilling je 
Raummeter waggonfrei österreichischer Versand- 
station. Im Vordergrund des Interesses steht m 
Oesterreich heute das nicht mehr neue und viel 
umstrittene Problem der Rundholzausfuhr in Ver- 
bindung mit einer Reorganisation der Außenhandels- 
gebühren und Zölle, insbesondere der Forderung 
nach Herabsetzung der deutschen Zollsätze für 
österreichisches Schnittholz. Der österreichische 
Waldbesitz hat inzwischen die Forderung aufgestellt, 
einen Einfuhrzoll für alle Holzlieferungen, Rund- 
und Schnittholz, nach Oesterreich einzuführen. Eine 
Klärung dieser schwebenden Fragen, die auch am 
Holzmarkt Beunruhigungen hervorgerufen haben, 
wird allgemein mit Spannung erwartet. Man hofft, 
daß die bevorstehenden Handelsvertragsverhand- 
lungen mit Deutschland eine Klärung herbeiführen, 
mindestens aber die endgültige Entscheidung näher- 
bringen werden. 

Auf dem polnischen Holzmarkt dauert die 
Krise fort. Der Absatz am Inlandsmarkt ist voll- 
ständig ins Stocken gekommen. Dagegen gestaltet 
sich der Export von Rundholz, Grubenholz und 
Papierholz insbesondere nach Deutschland einiger- 
maßen lebhaft. Im Exportverkehr mit Deutschland 
nannte man Preise von etwa 16 M. je Raummeter 
und darüber ausfuhrfrei deutscher Grenzplätze. 

Wie „Timber Trades Journal“ erfahren haben 
will, verhandeln finnische Exporteure über um- 


fangreiche Holzverkäufe nach Amerika, darunter 
auch große (Quantitäten Papierholz. Im Monat 
Februar hat Deutschland aus Finnland 13363 dz 


Papierholz eingeführt gegen 6380 dz im Vormonat. 


Altpapier. 

Eine schwere Zeit liegt über unserer Branche, 
eine Zeit, in der man nicht froh und glücklich wer- 
den kann. Trotz sorgfältiger Geschäftsführung 
bleibt man von Verlust nicht verschont, mit Sorge 
öffnet man die Post, ob nicht wieder eine Hiobs- 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den 
Monat April. 


Die Lage der papiererzeugenden Industrien ist 
gegen die Vormonate kaum verändert. Die Zellstoff- 
preise erfuhren eine geringe Senkung, ebenso einige 
Papiergruppen. Wegen der anhaltenden Unsicher- 
heit und Kapitalknappheit wird auch weiter von den 
Käufern große Zurückhaltung geübt. Trotzdem zum 
Teil auf Lager gearbeitet wird, sind erhebliche Pro- 
duktionseinschränkungen durch Kurzarbeit bzw. 
Stillegungen nötig. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion IV. 


Bekanntmachung. 
Die Sektionsmitglieder werden hiermit gemäß 
§ 23 der Satzung zu der am 
Mittwoch, den 26. Mai d. J., mittags ı2 Uhr in Mainz 
(Sektionsbüro, Breidenbacherstr. 13) stattfindenden 
41. Sektionsversammlung 


ergebenst eingeladen. 
Tagesordnung: 


ı. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1925. 
2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 
1925. 

Aoine des Voranschlags für 1927. 

Wahi des Rechnungsprüfungsausschusses. 
Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 

Zum Ausweis der Mitglieder dient der Mitglied- 
schein. Lassen sich Mitglieder durch andere stimm- 
berechtige Mitglieder oder durch bevollmächtigte 


Tan 


Leiter ihres Betriebs vertreten, so haben sich die 
Vertreter durch schriftliche Vollmacht auszuweisen. 
Mainz, den 5. Mai 1926. 
Der Vorstand: 

Kom.-Rat J. Mörbe, Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion II. 
Stuttgart, Sattlerstr. 23, 4. Mai 1926. 


Die diesjährige Sektionsversammlung wird am 
Samstag, den 29. Mai 1926, vormittags 91% Uhr, 
im Gasthof Fezer in Ulm stattfinden. 

Tagesordnung. 

ı. Geschäftsbericht für 1925. 

2. Rechenschaftsbericht für 1925. 
Voranschlag für 1927. 

Wahl der Rechnungsprüfer für 1926. 
Verschiedenes. 
Zu zahlreichem Besuch ladet ergebenst ein 
Der Vorsitzende des Sektionsverbandes: 

Erhard Grözinger. 


ya ea 


Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Die Papiermacher-Tafelrunde feiert in diesem 
Jahre ihr 20 jähriges Bestehen. Zu Pfingsten soll 
dieses Ereignis in Altenburg festlich begangen 
werden. 

Wir laden zu diesen Festtagen alle Tlhrenmit- 
glieder, Alte Herren, Freunde und Gönner herzlich 
ein und bitten vor allem, zur Verschönerung des 
Festes die verehrten Damen mitzubringen. 

Die Reihenfolge der Veranstaltungen ist 
folgende: 

Sonnabend, den 22. Mai: 10 Uhr vorm. Vorstands- 
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sitzung des A. H. V. im „Johannisgarten“. 7 Uhr 
nachm. Begrüßungsabend der P.T. in der neuen 
Herberge „Johannisgarten“, Johannisstraße. 

Pfingstsonntag, den. 23..Mai: 9 Uhr 30 Min. vorm. 
Hauptversammlung des A.H.V., zu welcher die 
Tagesordnung noch besonders bekannt gegeben 
wird. Während der Hauptversammlung findet eine 
Führung der Damen und Gäste durch Altenburg 
statt. Anschließend etwa um ı Uhr gemeinsame 
Mittagstafel im „Johannisgarten“, 6 Uhr abends 
Festkommers mit anschließendem Ball in dem 
großen Saale des „Bürgerkasinos“. 


Pfingstmontag, den 24. Mai: Gegen 11 Uhr vorm. 


Frühschoppen in dem schönen Garten des 
„Johannisgarten“. 6 Uhr abends offizieller Ab- 
schiedsabend in der Herberge. 
Für Dienstag, den 25. Mai, ist ein Ausflug in die 
weitere Umgebung Altenburgs vorgesehen. 
Zimmerbestellungen sowie den Termin der An- 
kunft bitten wir rechtzeitig. an den "Schriftwart der 
P.T., Herrn Franz Rotter, Altenburg, Paditzer 
Straße 55, gelangen zu lassen. 
Mit Gunst von wegen’s Handwerk. 
Altenburg, den 8. Mai 1926. 
gez. Koll, Vorsitzender. 


Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Die P.T. hat aus besonderen Gründen die Feier 
ihres 20 jährigen Bestehens auf das Pfingstfest ge- 
legt, die eigentlich erst im Herbst stattfinden sollte. 
In Anbetracht der kurzen Zeit, die uns zur Ver- 
fügung steht, wollen wir diesmal von besonderen 
Einladungen zu unserer gleichzeitig damit statt- 
findenden Hauptversammlung absehen und bitten 
hiermit die A.H., mit ihren verehrten Damen recht 
zahlreich zu erscheinen. Sr 

Die Tagung und das Stiftungsfest soll einen, 
dem Charakter der Veranlassung entsprechenden 
würdigen Verlauf nehmen und uns nach Möglichkeit 


alle wieder einmal in unserer alten Musenstadt zu- . 


sammenführen. 

Die Festfolge geht aus den obenstehenden 
Zeilen der P. T. hervor; wir bitten überdies, um einen 
Ueberblick über die voraussichtliche Beteiligung zu 
haben, das Kommen auch dann dem Schriftwart mit- 
zuteilen, falls eine Zimmerbestellung nicht nötig ist. 

Wer am Erscheinen verhindert ist, wolle einen 
Festbeitrag auf unser Postscheckkonto Leipzig 80 026 
überweisen. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk. 
Jannowitz, Rsgb., | 
Eberstadt bei Darmstadt, den 8. Mai 1926. 

gez. Wernicke. gez. Schürk. 


Handelspolitik. 

Spanien. Am 8 Mai ist in Madrid der 
deutsch-spanische Handelsvertrag unterzeichnet 
worden. Der Vertrag ist nicht auf der Basis der 
gegenseitigen Meistbegünstigung abgeschlossen 
worden. Für die deutsche Exportindustrie ist aber 


überwiegend die spanische Meistbegünstigung er- 
reicht worden, d. h. die Gewährung der Zollnach- 
lässe über die Kolonne II des Zolltarifs (Minimal- 
tarif) hinaus, die anderen Ländern zugestanden wor- 
den sind, soweit diese nicht 20 % übersteigen. Für 
die nicht meistbegünstigten deutschen Ausfuhr- 
waren kommen die Zollsätze der Kolonne II in 
Geltung. 

Da Spanien bisher für das Papierfach keinem 
Lande Vertragstarife unter der Kolonne II gewährt 
“hat, ist also, selbst wenn die Papierindustrie nicht 
auf der Liste der meistbegünstigten Waren stände, 
doch de facto auch für die deutsche Papierausfuhr 
nach Spanien die Meistbegünstigung somit erreicht 
worden. Die augenblicklich auf Grund des sechs- 


monatigen deutsch-spanischen Handelsprovisoriums 
vom 8. November v. J. für Papier zugestandenen 
Zollsätze der II. Kolonne bleiben demnach auch 
nach Inkrafttreten des deutsch-spanischen Handels- 


. vertrages in Geltung. Leider scheinen einige andere 


Industrien, wie z. B. die Porzellanindustrie, 
schlechter abgeschnitten zu haben, indem sie nicht 
die Meistbegünstigung, sondern nur die Sätze der 
Kolonne II erhalten haben, obwohl Spanien anderen 
Ländern Zollzugeständnisse über diese Sätze hinaus 
gemacht hat. Solche Industrien sind also tatsäch- 
lich in dem Vertrage differenziert. 

Der Vertrag soll für unbestimmte Zeit, minde- 
stens aber für ein Jahr Geltung haben mit drei- 
monatiger Kündigungsfrist. Die Ratifikation soll 
bis zum Ablanf des um eine Woche verlängerten 
Provisoriums -— also bis zum 25. Mai d. J. — 
erfolgen. 

Die deutsche Papierindustrie wird den Abschluß 
dieses Vertrages, der endlich die Unsicherheit im 
Geschäft mit. Spanien beseitigt, begrüßen. Der 
geltende spanische Zolltarif wurde in Nr. 36/1925 
dieser Zeitschrift veröffentlicht. 

Schweden. Die deutsch-schwedischen Han- 
delsvertragsverhandlungen in Berlin werden voraus- 
sichtlich in den nächsten Tagen zum Abschluß eines 
Handelsvertrages führen. 

Oesterreich. Am 10. Mai haben in Berlin 
die Handelsvertragsverhandlungen zwischen Deutsch- 
land und Deutsch-Oesterreich zum Zwecke des 
weiteren Ausbaues des. gegenwärtig bestehenden 
Handelsvertrages vom 5. September 1924 begonnen. 
~ Tschechoslovakei. Auch mit der 
Tschechoslovakei sind in Berlin die Handelsver- 
tragsverhandlungen aufgenommen worden. v. W. 


Deutschlands Papieraußenhandel im Februar 1926. 


I. Import. Die Einfuhr von Holzschliff hat 
im Februar wieder zugenommen; sie betrug 2307 dz 
(37000 RM.), was etwa dem Stand vom Dezember 
vorigen Jahres (2314 dz) entspricht. Ganz erheb- 
lich ist natürlich der Rückgang gegenüber dem 
Februar des Vorjahres, der die stattliche Einfuhr- 
ziffer von 12036 dz aufzuweisen hatte. Im Import 
von ausländischem Zellstoff ist im Berichtsmonat mit 
27931 dz dem Vormonat gegenüber ein Rückgang 
um etwa 10000 t zu verzeichnen. Noch im Dezem- 
ber 1925 stellte sich die Einfuhr hier auf 63 287 t. 
In Markwerten stellt sich die Zellstoffeinfuhr der 
letzten drei Monate wie folgt dar: Dezember 1925 
1791000 RM., Januar 1926 1126000 RM., Februar 
1926 822000 RM. Im Februar lieferte die Tschecho- 
slovakei wieder den weitaus größten Teil; Finnland 
ging etwa um 50% dem Vormonat gegenüber zurück. 


Februar 1926 Januar 1926 
Tschechoslovakei . 12083 dz 10913 dz 
Finnland . . 6687 dz 12442 dz 
Schweden . 3915 dz 8002 dz 
Norwegen. . . .  I8I2 dz 3176 dz 
Oesterreich . . ... 1357 dz 2533 dz 
Polnisch-Oberschlesien 766 dz — 


| Ferner wurden im Berichtmonat 8247 dz Papier- 
lumpen im Werte von 266 ooo RM. aus dem Ausland 
bezogen (im Vormonat 9325 dz im Werte von 399 000 
Reichsmark). Auch hier ist der Rückgang gegen- 
über dem Februar 1925 mit 34 196 dz ganz enorm. 
Hauptlieferant war Halland. 


Februar 1926 Januar 1926 


Niederlande . . . . . . . 1079 dz 1877dz 
Frankreich 601 dz 1477 dz 
Großbritannien 554-.dz _ 501 dz 
Oesterreich . e... 511 dZ 427 dz 
Tschechoslovakei. . . .. 433 dz 532 dz 
Belgien .» 2 2 2 . . . . 230 dz 160 dz 
Litauen. 215 dz 199 dz 


Der Import von- Papierspänen, Altpapier und 
Eınstampfpapier hat wieder zugenommen. Er be- 
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trug im Berichtsmonat 12335 dz (126 000 RM.), im 
Vormonat dagegen nur 8699 dz (117000 RM.):; der 
Februar 1925 ergab 42 390 dz, also nahezu das Vier- 
fache der heutigen Einfuhrziffer. Großbritannien 
lieferte allein 8190 dz (Januar 6878 dz); ferner kamen 
aus Schweden 1436 dz und aus Holland 458 dz Alt- 
papier. Die Papierholzeinfuhr hat etwas angezogen: 
1 352 839 dz im Werte von rund 4 Millionen Mark 
gegenüber 1119375 dz (33422000 RM.) im 
Januar. Der Import des Berichtsmonats entspricht 
ungefähr dem Stande des gleichen Monats im Vor- 
jahr. Stark zugenommen hat der Bezug von Papier- 
holz aus Ostpolen; Lettland war um über 50% 
schwächer als im Vormonat vertreten. 
Februar 1926 Januar 1926 


Ostpolen . E 813880 dz 599884 dz 
Tschechoslovakei œ 407 861 dz 344935 dz 
Westpolen . 68 292 dz 60206 dz 
Lettland 41 228 dz 85699 dz 
Finnland 13 363 dz 6 380 dz 
Rußland 7765 dz 


Die Einfuhr von Leder-, Stroh- und anderen 
groben Pappen hat sich ziemlich auf dem Stande 
des Vormonats gehalten; 2328 dz (71000 RM.) 
gegenüber 2683 dz im Januar. Die Importziffern 
weichen auch von denen der ersten beiden Monate 
des Vorjahres nur geringfügig ab. Finnland lieferte 
994 dz und hat damit gegenüber dem Vormonat 
(i910 dz) stark nachgelassen. 

Der Import von Büchern, Bildern und Gemälden 
beläuft sich im Berichtsmonat auf 2745 dz im Werte 
von 1080000 RM. Der Januar 1926 ergab 2167 dz, 
der Februar des Vorjahres 2137 dz. 

II. Export. Die Ausfuhr von Papierholz hat 
wieder nachgelassen. Das Ausland nahm im Februar 
9516 dz (30000 RM.) ab, im Vormonat dagegen 
10949 dz (41000 RM.): Im Februar 1925 bezifferte 
sich der Export von Papierholz auf 13924 dz. Von 
dem Februarexport nahm die Schweiz 8376 dz ab. 
An Druckfarbe gingen 811 dz (177000 RM.) über die 
Grenzen; der Januar. hatte 880 dz, der Februar 1925 
1006 dz aufzuweisen. Holland kaufte 168 dz. Der 
Holzschliffexport beläuft sich auf 19 173 dz (146 000 
Reichsmark), gegenüber dem Vormonat ein Rück- 
gang um 574 dz. Im Februar 1925 wurden nur 
7586 dz Holzschliff exportiert. Nahezu die Hälfte 
der im Berichtsmonat ausgeführten Menge ging nach 
der Tschechoslovakei. Der Zellstoffexport beziffert 
sich auf 190 784 dz (5 350000 RM.); der Januar hatte 
188 197 dz (5093000 RM.) ergeben. 
fähigkeit des New-Yorker Marktes hat stark nach- 


gelassen. 
Februar 1926 Januar 1926 


51003 dz 80665 dz 
. 25691 dz 41722 dz 
. 220952 dz — 
Italien po aea ga a 15717 dz 24030 dz 
Niederlande . . . . . . 15605 dz 12065 dz 
Packpapier (in der Masse gefärbt) ging im Um- 
fang von 119045 dz und im Werte von 4944000 RM. 
ins Ausland, in erster Linie nach Großbritannien und 
Holland. Gegenüber dem Vormonat bedeutet das 
Ergebnis einen Rückgang um etwa 11000 dz, gegen- 
über dem Februar 1925 einen Zuwachs um etwa 
31000 dz. Auf Großbritannien entfielen 59 700 dz, 
auf Holland 22875 dz; mit kleineren Posten sind 
daneben vertreten die Türkei (3 113 dz) und die 
U.S.A. (2780 dz). nn 
Die Ausfuhr von Seidenpapier stellt sich auf 
5061 dz (im Vorjahre 5419 dz) im Werte von 535 000 
Reichsmark. Gegenüber dem Vormonat ist ein 
Rückgang um 150 dz eingetreten, was hauptsächlich 
auf das Nachlassen des Seidenpapierexports nach 
Holland zurückzuführen ist (714 dz gegenüber 1153 
Doppelzentner im Vormonat). Großbritannien nahm 
ı 522 dz ab. 
Erfreulicherweise ist die Ausfuhr von Druck- 
papier wieder gestiegen, und zwar auf 202344 dz 


Vereinigte Staaten 
Großbritannien . 
Frankreich 
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im Werte von 7542000 RM. Zur Orientierung 
stellen wir folgende Monate zusammen: 
Januar 1925 . 144224 dz 


Februar 1925. 140 021 dz 
Dezember 1925.. 138 648 dz 
Januar 1926 175 743 dz 
Februar 1926 . 202 344 dz 


Hauptabnehmer sind Rußland und Argentinien. 
Im einzelnen ergibt sich für den Berichtsmonat 
folgendes Bild: Februar 1926 Januar 1926 


Rußland 48 357 dz 39407 dz 
Argentinien 35 136 dz 28704 dz 
Niederlande . 23 394 dz 14288 dz 
Italien 14 309 dz 14096 dz 
Spanien "n 12486 dz 8637 dz 
Großbritannien . 11537 dz 6954 dz 
Vereinigte Staaten 6407 dz 26874 dz 


Die Ausfuhr von Schreib-, Brief- und Noten- 
papier beträgt:im Februar 31 135 dz (im Vorjahre 
22268 dz) im Werte von 1938000 RM.: gegenüber 
dem Vormonat ist der Zuwachs sehr erheblich, es 
ergibt sich ein Mehr von 9142 dz. | 

Februar 1926 Januar 1926 


Argentinien . 4614 dz 4040 dz 
Rußland 4495 dz — 

Niederlande . 2878 dz 3697 dz 
Großbritannien 2500 dz 5291 dz 
Brasilien . 2423 dz 1486 dz 
Dänemark 838 dz 248 dz 
Mexiko 768 dz 0923 dz 


An Leder-, Stroh- und anderen groben Pappen 
nahm der ausländische Markt im Februar 40714 dz 
(im Vorjahre 36 140 dz) im Werte von 1 352000 RM. 
auf; das entspricht ziemlich genau dem Ergebnis 
des Vormonats. Im einzelnen wurden folgende 
Märkte beliefert: Februar 1926 Januar 1926 


Großbritannien . 12462 dz 19875 dz 
Niederlande . 9202 dz 8335 dz 
Schweden . 3365 dz 2102 dz 
Dänemark 1934 dz 941 dz 


Geringer als im Vormonat gestaltete sich die 


Ausfuhr feiner Pappen (Preßspan-, Kunstleder- 
pappe); sie stellte sich im Februar auf 1920 dz 
(189000 RM.) und im Januar auf 2282 dz. Erheb- 


licher ist der Rückgang in der Ausfuhr von Dach- 
und Steinpappe: sie belief sich im Februar auf 
795 dz (27000 RM.), während der Januarexport 
1988 dz und der Export des letzten Monats in 1925 
3523 dz ausmachte. An Pappen aller Art wurden 
9394 dz (im Vorjahre 7133 dz) im Werte von 656 000 
Reichsmark abgesetzt, davon 3148 dz nach Groß- 
britannien. Hier ist ein sehr erheblicher Zuwachs 
zu verzeichnen, denn der Januarexport erbrachte nur 
5692 dz, der Dezember sogar nur 3492 dz. 

Ferner sei noch erwähnt die Ausfuhr von 17 240 
Doppelzentner Buntpapier (im Vorjahre 19006 dz). 
Davon nahmen Argentinien 2584 dz, Großbritannien 
2130 dz, Holland 971 dz und Brasilien 549 dz ab. 

Zum Schluß seien noch einige weitere Ausfuhr- 
posten in tabellarischer Form wiedergegeben (in 


Doppelzentner: 
Januar 


Febr. 

1926 1926 
Karton- und Kartenpapier . . . 8431 10791 
Zeichen- und Zeichenkartonpapier. 12717 1363 
Löschpapier a a Se 1028 543 
Pergamentpapier 4316 5107 
Hartpapierwaren . . . 2 2.2.2.2..1982 1979 
Schreibhefte, Preisverzeichnisse usw. 6515 4588 
Papierspäne, Altpapier . . 27 804 29 796 
Bücher (Gebetbücher) . 4425 5032 
Besuchs- und Wunschkarten . 2599 2977 
Tapeten FOR SE Er RE? 90654 1162 
Gelatine-, Paus- und Blaupapier 9900 1048 
Tüten, Beutel, Säcke . a 2484 1843 
Briefumschläge . 2089 1742 
Musiknoten QII Ta 


` 
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MARKT-BERICHTE 


Leipzig. 

Seit dem letzten Bericht ist irgendeine Verände- 
rung nicht eingetreten. Das Geschäft ist immer noch 
genau so lustlos und schleppend wie vor Wochen. 
Auch in den Geldeingängen ist eine Besserung nicht 
eingetreten. Die Preise sind gedrückter denn je. 
Es dürfte wohl schon seit geraumer Zeit kein Papier 
geben, für welches der reguläre Preis angelegt wird. 
Wenn wenigstens mit Hilfe größerer Posten eine 
rationelle Herausarbeitung ermöglicht würde, aber 
leider ist dies keineswegs der Fall. Es werden nur 
Gie allerkleinsten Mengen möglichst vom Lager oder 
in Abzweigung gekauft. Demnächst finden ver- 
schiedene Konventionssitzungen statt, es darf aber 
wohl bezweifelt werden, ob die Beschlüsse, welche 
gefaßt werden, zur Belebung beitragen werden, denn 
auch bei den allerbilligsten Preisen fehlt ja leider im 
Inland das Geld für größere Käufe. 


Rheinland und Westfalen. 


Die Reisenden berichten den Papierfabriken, daB 
der Papiergroßhandel vermehrtes Interesse 
an den Tag legt und kleinere und größere Aufträge 
erteilt, im allgemeinen aber den Standpunkt vertritt, 
daß es für ihn darauf ankomme, bei verhältnismäßig 
gut sortierten kleinen Lagern flüssig zu bleiben, 
um den nächsten Wochen, die ein weiteres Abflauen 
des Geschäfts bringen könnten und wahrscheinlich 
auch bringen werden, in jeder Beziehung Stand 
halten zu können. Der Papiergroßhandel gibt selbst 
ganz offen zu, daß seine Lagerbestände derart 
zusammengeschrumpft sind, wie dies niemals in Vor- 
kriegszeiten der Fall gewesen ist; dennoch aber wäre 
es für ihn unzweckmäßig und gewissermaßen auch 
gefährlich, mit größeren Bestellungen hervorzutreten, 
weil er nicht wisse, wie die Kundschaft abrufe und 
besonders, wie sie reguliere. Viele Ausfälle und ge- 
platzte Wechsel seien ja zwar nicht mehr zu be- 
klagen, indessen wisse kein Mensch, was die 
nächsten Wochen und Monate bringen könnten; 
brächten sie das von allen ersehnte größere und leb- 
haftere Geschäft, so werde der Papiergroßhandel gern 
die Expreß- und Eilgutfrachten tragen, um die auf- 
gegebenen Bestellungen von den Fabriken so schnell 
am Platze zu haben, um die Kundschaft selbst in 
Ausnahmefällen prompt bedienen zu können. Zum 
Glück seien ja alle Papierfabriken derart leistungs- 
fähig, daß nicht der mindeste Anlaß vorhanden sei, 
größere Bestellungen unter allen Umständen auf- 
geben zu müssen, um ein wohlsortiertes Lager zu 
besitzen; es käme jetzt vielmehr auf das richtige 
Disponieren an, vor allem aber darauf, über Bank- 
guthaben zu verfügen, um jeden etwa platzenden 


zum Herbst werden sich dann die Verhältnisse in 
der deutschen Papierversorgung wieder derart ge- 


l är en Lager geschäft gearbeitet werden 

müßte; vorerst sei es indessen nicht erforderlich, 

größere Lagerkäufe zu tätigen. DI. 
Nordbayern. 


Die Lage auf dem Papier- und Pappenmarkt ist 
unverändert. Auch die kleinen Preisermäßigungen 
in Schreib- und Druckpapieren konnten eine Be- 
lebung des Geschäfts nicht bringen, es wird nach 
wie vor nur das Notwendigste gekauft. Es ist 
außerordentlich schwer, die festgesetzten Preise zu 
erzielen, da meist um ein und denselben Auftrag 
verschiedene Händlerfirmen und damit auch 


Fabriken in Wettbewerb stehen. Die Zahlungs- 
weise ist keinesfalls besser geworden. ng. 


Der finnische Papierholzmarkt 1925. 
„Svensk Trävaru-tidning“ schreibt: Das Jahr 
1925 brachte für Papierholz einen Rekordexport, 
was aus nachstehenden Fxportziffern ersichtlich ist: 


1913 509 ooo cbm 
1922 410 000 , 
1923 749000 , 
1924 478000 „ 
1925 1401000 „ 


In industriellen Kreisen des Landes schenkt 
man diesem zunehmenden Export größte Aufmerk- 
samkeit, und es haben sich zahlreiche Stimmen er- 
hoben, die Maßnahmen zur Einschränkung desselben 
fordern. Die vergangenen Monate waren zwar etwas 
flauer in der Nachfrage, doch machen sich bereits 
wieder Anzeichen bemerkbar, die ein größeres Inter- 
esse für Papierholz verraten. Die Wealdbesitzer 
wollen von Einschränkungsmöglichkeiten im Export 
von Papierholz nichts wissen und behaupten, daB 
die Industrie für alle zur Verfügung stehenden 
Holzmengen nicht genügend aufnahmefähig sei. 
Diese Behauptung findet in der Tatsache eine Stütze, 
daß Finnlands Papier- und Zellstoffexport nur 34 % 
des schwedischen beträgt, trotzdem die Rohstoff- 
vorräte in Finnland in weit größerem Maßstab zur 
Verfügung stehen als wie in Schweden. Da Finn- 
lands Export an Papierholz ungefähr 50% der 
übrigen nordischen Länder und Rußlands beträgt, 
würde ein Exportverbot natürlich äußerst günstig 
auf die Entwicklung der einheimischen Papier- und 
Zellstoffindustrie einwirken, indem derselben das 
Papierholz zu billigeren Preisen zugänglich wäre, 
wie das der mitteleuropäischen Industrie möglich ist. 


Schd. 
Börsenbericht. 
Oold- 
Bezeichnung der er Kars kats 
pital vom vom 
Aktien - Geselischaft in 4. Mai 11. Mai 
Mill. Mk. | * Mai a 
A.-G. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 22 22.76 
Alfeld-Gronau*®) > o èe o oè e o o 2,5 32,50 
Ammend. Papierfb.*) > ùo o ò a o 4 114 un 147 
Aschaflenbg. Buntp. M. ... . — 125 ‚00 130 
Aschaflenbg. Papierfb.*), ... 14,4 — 88,50 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. . . = 25,00 25,00 
Chromo Najork*). .... E 1,002 80 15 
Cröllwitzer Papiertb.®°) .... 1,36 104 101 
Dresdn. Chromo u. K.) ... . 7 108,75 106,75 
Elsenthal Papier M .... a... — 36,00 34 
panman ) are a ee 9,6 110,25 113 
Papierfabrik Hegge A. . vi = — 70,59 
Heidenauer Papierlb.”). ..... 1,4 — — 
Kartonp. Groß-Särchen . .. .. 1,08 — — 
Kostheimer Cellulose*). ... 0,96 39,50 
Kurz Pap. D © o >o o >o ùo o òo o o o — 68,0 64,00 
Leykam-Josefsthal . . . 2 2... _ — = 
Limmr. Steina®) L..... : — — 100,00 
München-Dachau®)M. .... 2 — 58,75 55,50 
Natronzellstoff u. P.°) .... 6,5 102 101,76 
Peniger Pat.-Pap.D....... — 72,00 71,00 
Preßsp. Untersachs°). ... .. 1,32 73 72,76 
Reisholz®) . 2 2 2 22 2 22.2. 6,18 154 146 
Sächs. Cartonnagen®). .. . . 16 37,50 33,50 
Schles. Cellulose*). ... . 3,2 86 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . — — — 
Stettiner Pap. u. P. . . 2 2... 1,2 38,50 28 
Teisn. Papierfb.M . . 2 2 2 2... _ 49,10 47 
Thode Papierfb.D.. . . . 2... — 44,00 44,50 
Varziner Papierfb.*) .. . 2... 4,8 80 59 
Verein. Bautzner*) ..... 4 3,15 48,50 62.76 
Verein. Strohstof D.... 2... — 140,00 141,00 
WeiBenb. Papierf!b.D. ...... — 68,70 68,00 
Zellstoff-Verein ?) .... 0... 2 63.75 63,25 
Zeilstoff-Waldhof*) e © o òo o o ò o 27,5 129,75 177 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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SCHLEIFER-MOTOREN 


raa NAAA) Asy 


4 ra 


ERZLTTIIITEI TI etat 


BIHEBSENERMIEL 


= ESN 
medam IANI T pljrtes supadi banian isnan Sl B 
gh. E i E EE ijin AAWE T 


tanplil)] 


im Eis ALLIR AL  IB ar E rtt 

Hm SEE u 35 mE UO DER tr DE Fe I 2 SEIT u ir ERT Bere I II) 
tEitita EERS Arie ta nr > Se DEEh Der.) HEHEHEH TFR H E SET EH’ nme SLE LLAT ILILILILIL 
| a et S O 


\ See | ai n Mu, N 
\ Dr Wif T 


1600 PS Schleifermotor in Sonderausführung mit spritzwasserdichter Kapselung 
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Ausführung mit angebauter Anlasswalze, daher einfachste Auf- 
| stellung und Bedienung, größte Betriebssicherheit. 


Leichte Regelung und Gleichhaltung der Belastung des Schleifers 

oder der Anlage durch elektrischen Schleiferregler. 
| 
| 
| 


Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch: 
1. Ausrüstung des Schleifermotors mitPhasenschieberD.R.P. 
2. Ausführung als Synchronmotor für Vollastanlauf D.R.P. 
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AUSLANDSSCHAU 


Produktion der Russischen Papierindustrie 1926. 


Ganz wie im Dezember 1925 zeigt die Produktion 
der Papierindustrie einen schwachen Zuwachs. Die 
der Erhebung unterstellten 29 Betriebe machen der 
Arbeiteranzahl 54,9% der Gesamtzahl ‘der in der 
Papierindustrie beschäftigten Arbeitermasse aus. 
Solche zeigt einen Zuwachs von 0,9% und betrug im 
Januar 16749 Kopf gegen 16605 im Dezember. 


ihres Waldreichtums und sonstiger günstiger Ver- 
hältnisse den geeignetsten Boden für eine Papier- 
industrie abgibt. Der „Technisch-Oekonomische 
Rat“ der russischen Papierindustrie hat auch dieses 
Gebiet von fachmännischer Seite auf seine Eignung 
für Papierproduktion prüfen lassen. Es wurden 
(wie in Transkaukasien; siehe Heft 51/52 dieser Zeit- 
schrift vom 21. Dezember 1925) einmal die jährlich 
verfügbaren Rohstoffmengen sowie ihr Preis .be- 
stimmt und zweitens festgelegt, welcher Ort für 
den Bau von Fabriken in Betracht kommt. 

Es handelt sich hier um riesige Waldungen, zum 
Teil urwaldähnlichen Charakters, die, ohne nennens- 
werte Forstkultur, fast ganz ihrem Schicksal über- 


Es wurde hergestellt im Januar 1926 
eins 


ANI eT. T AETA A E. er r, Yohn brütto 4,626.0 
Holsmasses.5: aan ei á 2,697,0 
Lumpen-Halbmasse ...........- es e 428,0 
Lempei-Padler.:::2. 00 Br u 12,380,0 
Lumpen-PaDdE: „vida“ $ m 1,059, 1 


Der Wert der Produkten erreichte im Januar 
1926 2660 900 Vorkriegsrubel (gegen 2599800 des 
Vormonats) oder 23% mehr. Im Unterschied zu 
Dezember weist der Januar kein Zurückschrauben 
des Einstandpreises auf. Im Gegenteil, es ist eine 
Verteuerung von 2,3 % eingetreten. 

Zur Frage einer Papierindustriean 
der Kama. Unter anderen Gebieten der Union 
der Sowjetrepubliken gehört auch der Flußlauf der 
Kama, des größten aus dem Ural strömenden 
Nebenflusses der Wolga, zu denjenigen, die infolge 


Vierhältnis des 
Jan. 1926 zu Dez. 1925 


im Dezember 1925 


lassen sind. Häufige Waldbrände richten verheerende 
Schäden an — so brannten 1921 500 000 Desjatinen 
nieder — was aber scheinbar nicht viel ausmacht. 
Das Material ist hier so wohlfeil, daß z. B. die 
Sägereien am Öberlaufe der Kama nur 26% des 
gefällten Holzes verwerten. Das gesamte bewaldete 
Areal beträgt schätzungsweise — genaue Messungen 
fehlen — 13 Millionen Desjatinen (ı Desjatine = 
109 Ar). 325000 Kubikfaden können mindestens 
jährlich der Papiergewinnung zugewendet werden. 
Ein Kubikfaden (ı Faden = 2,13 m) stellt sich in 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechla & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


Gera 


liefert 
erstklassige Filztücher 
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Perm, dem Zentralgebiet des Kamagebietes auf aller- 
höchstens 18 Rubel *). Dieser Stadt gebührt auch 
als Magistrale beim Bau der Fabriken der Vorrang. 

Ein Konkurrent bezüglich der Ansprüche auf die 
reichen Waldbestände ist die metallurgische Indu- 
strie (der Ural ist reich an Mineralschätzen, beson- 
ders Eisen und Platin, und besitzt eine alte metall- 
urgische Industrie). Gegenwärtig wird seitens der 
Regierung mit der Verteilung der Waldflächen 
unter die verschiedenen metallurgischen Werke be- 
gonnen, die natürlich als erste Bewerber den Löwen- 
anteil erhalten. Die Moskauer Papierindustrie 
fürchtet ins Hintertreffen zu geraten und empfiehlt 
rascheste Einleitung der Bemühungen um Zu- 
weisung eines Exploitationsdistriktes. Der Bauplan 
der nächsten fünf Jahre sieht hier den Bau einer 
kombinierten Fabrik durch den Zentralen Papier- 
trust vor. Gr. 


Neuanlagen in der Papierindustrie. 


Um den wachsenden Bedarf an Papier, der 1931 
848 000 t (um 261 % mehr als 1925) jährlich erreichen 
wird, zu genügen, sind 12 neue Papierfabriken und 
die Aufstellung von ıo Papiermaschinen auf den 
schon bestehenden Papierfabriken vorgesehen. Man 
hofit, durch die Produktionserweiterung die Her- 
stellungskosten um 10% zu verringern und soll die 
Ausführung des gesamten Neubauprogramms sogar 
das Papier um 34% und die Pappe um 15% ver- 
billigen. Dem Uebereinstimmen der Interessen der 
polygraphischen Industrie, der Holz- und der Holz- 
chemischen Industrie soll beim Aufrichten der Neu- 
anlagen Rechnung getragen werden. BE A 


Russische Papierindustrie 1926. 


Die Produktion der russischen Papierindustrie 
erreichte im ersten Quartal d. J. etwa die vom Pro- 
duktionsplan vorgesehene Höhe. Im einzelnen be- 
trug die Papierfabrikation 103,2 %, die Pappefabri- 
kation 86,4%, die Cellulosefabrikation 102,9 % und 
die der Holzmasse 91,8% des Produktions- 
programms. Auf dem Moskauer Papiermarkt hat 
die scharfe Krise etwas nachgelassen, vor allem, weil 
größere importierte Bestände eingetroffen waren. 
Die Preise der Privatfirmen waren im Durchschnitt 
um 20—25 % höher als die Preise der Trusts. Für 
Pappe betrugen die Aufschläge der Privatfirmen 
sogar 30—35 %. 

Für das zweite Quartal 1926 erscheint die Lage 
für eine Reihe von russischen Papierwerken un- 
günstig, da diese teils unter Mangel an Roh- und 
Brennstoffen, teils unter ungenügender Wagengestel- 
lung durch die Eisenbahn, die wegen des Steigens 
der Produktion sämtlicher Industriezweige stark 
überlastet ist, zu leiden haben. 

Es dürfte aber kaum zweifelhaft sein, daß die 
Papierindustrie gerade infolge der planmäßigen 
Durchorganisierung ihres Produktionsapparates in 
der Lage sein wird, auch dieser Schwierigkeit Herr 
zu werden, ohne daß besondere Aenderungen an dem 
vorgesehenen Produktionsplan vorgenommen werden 
müssen. 


Betriebserweiterungen in Schweden. 


Kopparberg-Hofors’ Sågverks 
A. Bol. hat die Erweiterung ihrer Sulfatzellstoff- 
fabrik in Norrsundet beschlossen, wodurch die Kapa- 
zität des Werkes auf 30000 t gebracht werden soll. 
Die Fabrik ist erst vor einem Jahr für eine Erzeu- 
gung von 15000 t in Gang gesetzt worden. 

Mo&Domsjo A. Bol. beabsichtigt den Aus- 
bau ihrer Sulfatzellstoffabrik in Husum auf eine 


*) Wie enorm die Schwankungen in den ein- 
zelnen Landesteilen sind, geht aus der Tatsache her- 
vor, daß im Transkaukasusgebiet ein Kubikfaden sich 
auf 70 Rubel stellt. 


/peisewasrer- Aufbereitung 
Thermische Kewelstein-Abscheider. 


E SUHRMG AkT-GES. 5 


LANDSBERG BEZ. HALLE 


Kaolin 


feinster Schlämmung 


liefern 


Öeisenbeimer Rlaolinwerke 
©. m. 6. J. 
Düsseldorf, Geisenheim a. Rhein, 
Lobrbeim 
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Jahresleistung von 45 000 t. Sie wird dadurch die 
größte ihrer Art in Skandinavien werden. 

A. Bol. Scharins Söner plant die FErrich- 
tung einer neuen großen Holzschleiferei in der Nähe 
der Stadt Umeå für eine Jahreserzeugung von 50 000 
bis 60000 t. Falls das Strand- und Wasserrecht 
unterhalb des zu bebauenden Fabrikkomplexes nicht 
zu einem günstigen Preis erworben werden kann, 
ist die Erweiterung der bisherigen : Helzschleiferei 
Clemensnas bei Skellefte& ins Auge gefaßt. 

Schd. 


Ti 
GESCHAFTS.- NACHRICHTEN 


Ferdinand Heim Maschinenfabrik (Inh. Dipl.- 
Ingenieur Wilh. Ferdinand Heim) in Darm- 
stadt. Die in der Inflationszeit erfolgte Verschmel- 
zung der früher in Offenbach a. M. betriebenen 
Maschinenfabrik Wilh. Ferdinand Heim, des Vaters 
des Inhabers dieser Firma, mit der Maschinenfabrik 
Goebel brachte ihr nicht die erhofften Vorteile. 
Nach dem Austritt aus dieser Firma hat Herr Wilh. 
Ferdinand Heim daher die Anfertigung der Spezial- 
maschinen wieder allein aufgenommen. Ein Stab 
erster Fachkonstrukteure, Facharbeiter und ein 
moderner Maschinenpark sind hierzu vorhanden. 
Es zeichnet als Inhaber Herr Dipl.-Ing. Ferdinand 
Heim: Ferdinand Heim. Es zeichnen gemeinsam: 
Herr Dipl.-Ing. Heinrich Wamser und Herr Ludwig 
PreßB. Das Lieferprogramm der Firma umfaßt: Aus- 
stanzmaschinen für Kartonnagen, Etiketten usw., 
auch automatische Stanzen für Streifen, Spielkarten, 
Eckenrundstoßmaschinen usf.; Balanciers (Flieh- 
kraftpressen) zum Ausstanzen und Prägen; Fournier- 
holzbearbeitungsmaschinen, Glätten, Sägen. Beizen, 
Schneiden; Feucht- und Rollmaschinen; Glätt- und 
Packpressen mit Spindel, Schlagrad oder hydrau- 
lisch; Handhebelpressen für Steindruck, Umdruck 
usf.; Hydraulische Pressen, Pumpen, Akkumula- 
toren; Kalander zum Satinieren, Gaufrieren, Friktio- 
nieren in Rollen und Bogen, Bogenhochführungen, 
Ueberführungen hierzu, auch pneumatisch; Kalan- 


derwalzen aus Papier und Baumwolle sowie Baum- 
wollgewebe; Kalander für Stereotypie; Kreiskarten- 
scheren, Ritz- und Riflmaschinen; Kupferdruck- 
pressen, Kniehebelpressen zum Prägen, Stanzen, 
Vergolden; Lackier- und Gummiermaschinen für 
Bogen; Messerschleifmaschinen, automatische; Papp- 
scheren; Perforiermaschinen; Querschneider, System 
Verny und Handquerschneidmaschinen; Schneid- 
maschinen für Hebelsystem, Radsystem, für geraden 
und gekröpften Schnitt; Schnellschneidmaschinen bis 
3 m Breite; Stereotypiemaschinen zum Bestoßen, 
Sägen usf.; Tritthebelpressen für Steindruck usw.; 

Umroller; Walzenwaschmaschinen für Druckereien 
usw.; Walzwerke; Schleifen von Maschinenmessern; 
Abdrehen und Neufüllen von Kalanderwalzen. 

Herr Dr. Rudolf Lorenz, Privatdozent an 
der Forstlichen Hochschule Tharandt, wird einem 
Rufe der Riordon Pulp Corporation Lim., Hawkes- 
bury (Ontario) Folge leisten, um dort die Leitung 
der Forschungsarbeiten zu übernehmen. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
ist eine Werbedrucksache der Chemische Industrie- 
Gesellschaft m.b.H. in Luckenwalde betreffend 
Lagerkühlöl „Viscosogen“ beigefügt, die wir einer 
gefl. Beachtung empfehlen. 
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Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Alte Herren-Verband Beteiligung an Ausschreibungen. 

der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. In allen Branchen deutscher Produktion herrscht 
Adressenänderungen: cine unerklärliche Scheu vor der Beteiligung an Aus- 

AH 192 Göhler, Reinhold, Papierfabrik Wilischthal, schreibungen fremder Staaten. Die Produzenten 
Sachsen. glauben merkwürdigerweise, daß die Beteiligung 

AH ı70 Hummel, Robert, Betriebsleiter, Dreiwerden- deutscherseits keinen Erfolg verspreche; anderseits 
Zschopau, Sachsen. setzen sie sich allerdings erheblich für Exportver- 

AH 161 Vogel, Karl, Emmendingen, Baden (Firma käufe ein. Am Platze könnten logischerweise nur 
Sonntag). gleichmäßige Resignation oder gleichmäßige Hoff- 


AH ı38 Huber, Alfred, Betriebsleiter, Vereinigte nungsfreudigkeit sein. 


Bautzner Papierfabriken A.-G., Werk Dober- Ss le 
schau, Sachsen. Gebrauchsprodukte gehören zu den wenigen 
AH 128 Weber, Johannes, Pauschnitz bei Trebsen, Produkten, ‘die nicht überproduziert werden. Sie 
Mulde. werden in täglich steigendem Maße gefragt. Vom 


Um Adressenangabe werdenersucht: Balkan, aus dem fernen Osten, von Nord- und Süd- 


i ; Ka: amerika, aus allen Richtungen laufen Anfragen und 

Ar ps Be oos aA E EE er pe Ausschreibungen ein. Aber auch die Nachrichten 
AH 188 Amesbauer, Konrad, bisher Bernsbach im Yom Zuschlag der ausschreibenden Behörden an 
Erzgebirge. ' weniger leistungsfähige kleine Nachbarländer 

AH 190 Chaudary "Achynt bisher Stattersdorf in Deutschlands mehren sich. Es ‚handelt sich. dabei 
i Oesterreich. zum Teil um Aufträge, die mittlere Papier- und 
AH ı53. Dichtl, Hans, bisher Luisenfels bei Kartonfabriken auf Monate hinaus lohnend be- 


Spiegelau, N.-Bayern. schäftigen. | 
AH 130 Büchler, Jakob, bisher München, Lindwurm- Welche Aufwendungen sind mit der Beteiligung 
l straße 179. an Ausschreibungen verbunden? Jeder Fall kostet 
AH ı25 Reissig, Albert, bisher München, Jäger- eine Musterkollektion, die Zeit zur genauen Preis- 
straße 2, 1. berechnung und Umrechnung in die fremde Valuta, 
AH 127 Reissig, Alfred, bisher München, Jägerstr. 2. die Vorlage des Angebots an eine der deutschen 
Hauptversammlung: Außenhandelsstellen zur Ausmerzung von Mängeln, 


Dringende Anträge bitten wir nunmehr, sofort knapp eine Goldmark für Porto und vielleicht noch 
an den AHV nach der Konstante Johannisgarten 15 ein vorgeschriebenes Ausschreibungsformular. Die 


ın Altenburg zu adressieren. Möglichkeit des Zuschlags ist nach den bisherigen 
Mit Gunst von wegen’s Handwerk! Erfahrungen durchaus gegeben; in diesem Falle ist 
Eberstadt, den 15. Mai 1926. der Gewinn bedeutend. Man sollte also die Möglich- 


AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. keit zur Erzielung ansehnlicher Gewinne bei ge- 
gez. Schürk, Geschäftsführer. l ringem Risiko nicht unausgenutzt lassen. Es ist 


226 
nichts anderes als eine billige Art individueller 
Reklame. 


Es wird bei den Stellen, die Erfahrungen über 
Ausschreibungen auf Papierlieferungen zusammen- 
fassen können, darüber Klage geführt, daß trotz 
günstigster Ausschreibungsbedingungen die Teil- 
nahme außerordentlich mangelhaft ist. Es sei ihnen 
oft der nicht ganz begründete Einwand gemacht 
worden, daß so große Lieferanten in dieser Branche 
nicht zu finden seien, die in kurzer Lieferfrist un- 
geheure Mengen abgeben könnten. Man hat sich 
darauf herbeigelassen, die gruppenweise Lieferung 
zu gestatten, längere Fristen zu stellen, Berechnung 
in jeder Valuta zuzulassen und andere Annehmlich- 
keiten einzuräumen. Der Erfolg dieser Vergünsti- 
. gungen läßt noch auf sich warten. 

Die deutsche Papier- und Kartonnagenindustrie, 
die eine Förderung ihrer Geschäfte immerhin noch 
vertragen kann, sollte sich das Gebiet der Aus- 
schreibungen nicht länger entgehen lassen; die Kon- 
kurrenz ist, wie wir uns zu zeigen bemühten, nicht 
groß, die Zuschlagsaussichten sind also besser als 
auf irgendeinem anderen Produktionsgebiet. P.Br. 


Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 

Die Firma Artur Geisler, Konstantinopel, Ga- 
lata, Moumhane&, Nr. 3 Birindji Gumuch Han, eine 
reichsdeutsche Spezialfirma im Orient, sucht Ver- 
tretungen deutscher Fabrikanten, die für den dor- 
tigen Markt konkurrenzfähige Angebote unterbrei- 
ten können, von Papieren aller Art und Papierwaren. 


Was geht den Papierfabrikanten der Lumpen- 
sammler an? 


Von FrankFrei. 


Die Erkenntnis, daß Angebot und Nachfrage den 
Markt regeln, ist in der Praxis längst noch nicht so 
allgemein verbreitet, wie ernsthafte Theoretiker an- 
zunehmen pflegen. Wäre es sonst zu verstehen, daß 
nur allzu oft das Interesse am Gedeihen der eigenen 
Branche völlig unabhängig geltend gemacht wird 
von der Erhaltung der Rohstofflieferanten? 

Es ist hier nicht der Platz, Vorwürfe zu er- 
heben. Vielmehr seien Zusammenhänge, die noch 
immer nicht überall erkannt worden sind und da, 
wo man sie erkannt hat, häufig nicht genügend be- 
achtet werden, hervorgehoben, um damit zu zeigen, 
wie zutreffend das alte Wort, nach dem eine Hand 
die andere wäscht, gerade auf das Verhältnis des 
Papierfabrikanten zum Lumpenlieferanten ist. 

Lumpen bilden ja nur noch teilweise das Roh- 
material für die deutsche Papier- und Pappenindu- 
strie. Immerhin ist für die Herstellung einer ganzen 
Anzahl von Papieren auch heute noch die Preis- 
bildung am Lumpenmarkte ein äußerst wichtiger 
Faktor. Daß die deutsche Papier- und Pappen- 
industrie lange Zeit allgemein und vielfach auch 
noch bis in diese Tage mit der Höhe der Lumpen- 
preise nicht einverstanden war, ist ein offenes Ge- 
heimnis. Auf die verschiedenste Weise wurde ver- 
sucht, eine Senkung des Preisniveaus herbei- 
zuführen, die an und für sich im Interesse der 
eigenen Branche wie aber auch vor allem der deut- 
schen Gesamtwirtschaft durchaus begrüßens- und 
erstrebenswert ist. Zunächst versuchte man, vom 
Auslande billigeres Rohmaterial einzuführen, als man 
es im Inlande erhalten konnte und sich damit vom 
Inlandsmarkte unabhängig zu machen. Trotzdem 
diesen Versuchen in Einzelfällen Erfolg beschieden 
gewesen sein mag, konnten sie nicht verallgemei- 
nert werden, und ihre Bedeutung ist demzufolge 
keineswegs überwältigend. Hinzu kamen allgemein 
wirtschaftliche Bedenken gegen die Einfuhr von Ar- 
tikeln, die im Inlande ausreichend vorhanden waren, 
und die Erkenntnis, daß schließlich doch auch die 
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Preisgestaltung am Inlandsmarkte von der am Welt- 
markte entscheidend beeinflußt wurde. Dann wurde 
versucht, die Nachfrage nach Lumpen gewalt- 
sam einzudämmen. Zweierlei Wege wurden be- 
schritten. Durch Konjunktur und Geldknappheit be- 
günstigt, hielt man sich vom Lumpeneinkauf so weit 
wie nur irgend angängig zurück und glaubte, durch 
diese Zurückhaltung eine Preissenkung für Lumpen 
erzwingen zu können. Auch diese Annahme stellte 
sich im großen und ganzen als nicht zutreffend 
heraus, weil eben der Lumpenhandel selbst in den 
Sorten, die vorwiegend zur Papier-, Pappen- und 
Dachpappenherstellung benötigt werden, doch nicht 
auf die innerdeutschen Abnehmer dieser Branchen 
allein, ja nicht einmal im entscheidenden Maße an- 
gewiesen ist, so lange er in fremden Importländern, 
vor allem aber in den nordamerikanischen „mills" 
und den dortigen bedeutenden Lumpenimporteuren 
prompt und gut zahlende, zu regelmäßigen Impor- 
ten bereite Kunden fand. Nun hält zwar die ameri- 
kanische Nachfrage nach deutschen Lumpen nicht 
stets in unverminderter Stärke an und auch die von 
dort kommenden Gebote unterliegen Preisschwan- 
kungen; alles das ändert aber nichts an der Tat- 
sache, daB ein gewisser regelmäßiger Absatz von 
deutschen Lumpen nach den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika wenigstens für diejenigen deut- 
schen Exportfirmen, die drüben gut eingeführt und 
zum Teil sogar Mitglied der nordamerikanischen 
Fachvereinigung sind, oder ein eigenes Verkaufs- 
büro an der jenseitigen Küste des Atlantischen 
Ozeans besitzen, bei entsprechender Preisstellung 
stets vorhanden ist. So entstand der Plan, die 
deutsche Lumpenausfuhr erneut zu beschränken 
oder ganz zu verbieten und dadurch die deutschen 
Lumpenhändler und Sammler zum Absatz ihrer 
Ware an den inländischen Konsum zu zwingen. 
Auch dieser Weg hat trotz der langwierigen und 
sehr energischen Maßnahmen der fachlichen In- 
stanzen aus Gründen, die allgemein bekannt und in 
der Fachpresse beider Parteien auch schon aus- 
reichend besprochen worden sind, nicht zu dem 
von den Papierfabrikanten gewünschten Erfolge ge- 
führt. 


Ist es nicht möglich, sich vom Inlandsmarkte 
unabhängig zu machen, nicht angängig, die Nach- 
frage dauernd oder auch nur längere Zeit über das 
von Konjunktur und Wirtschaftslage bezeichnete 
Maß hinaus künstlich zu beschränken, so bleibt als 
einziger gangbarer Weg zu der von den Papierfabri- 
kanten erstrebten Verbilligung der Lumpen die 
Vermehrung des Angebots übrig. Dieser 
Weg ist in einer Zeit, wo alles von der Uebersetzung 
des Handels spricht, gewiß nicht populär, aber er 
ist schließlich doch der einzige, der hier zum Ziele 
führen kann. Man hat im Weltkriege, als jeder bis- 
her noch so achtlos beiseite geworfene Lumpen- 
fetzen eine Kostbarkeit bedeutete, versucht, breiten 
Massen der Bevölkerung die volkswirtschaftliche Be- 
deutung des Lumpensammelns klar zu machen, ihnen 
zu zeigen, was kaum Io Prozent aller unserer Mit- 
bürger überhaupt und sicherlich nicht mehr als ı Pro- 
zent von ihnen auch nur einigermaßen genau bekannt 
ist, daß Lumpen nicht bloß Abfall, sondern auch 
Aufbaumaterial, Rohstoff wichtiger Industrien sind. 
Weshalb sollte dieser Weg der Aufklärung durch 
Tagespresse, Film, Vortrag usw. jetzt nicht von 
neuem beschritten werden, um Stimmung für das 
Sammeln und Verkaufen von Lumpen zu machen 
und dadurch das Angebot zu vergrößern? 


Ja, das Verkaufen von Lumpen ist eine eigene 
Sache! Es erfordert wenigstens für das erste Glied 
in der Kette der Verkäufer, für die Hausfrau, kei- 
nerlei Unkosten, und trotzdem ist selbst in unserer 
geldknappen Zeit das Fortwerfen der Lumpen viel 
üblicher als das mühe- und kostenlose Sammeln. 
Die mühsam angeschafften Kleidungs- und Wäsche- 
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stücke werden bis zum letzten aufgetragen oder als 
Putzlappen im Haushalte völlig verbraucht. Die 
Wohnungsnot zwingt zur äußersten Ausnutzung der 
vorhandenen Wohnräume, in denen zum Ansammeln 
von Lumpen einfach kein Platz ist und der Ver- 
dienst für diese wenn auch mühelose Sammelarbeit 
ist so gering, daß er auch heute den meisten Haus- 
frauen und selbst ihren Hausmädchen in keiner 
Weise lockend erscheint. Alle Ermahnungen des 
Reichsbankpräsidenten und anderer Wirtschafts- 
kreise, alle Sorgen der schweren Zeit haben den 
Pfennig noch nicht wieder populär machen können, 
und um für Lumpen oder Altpapier mehr als Pfen- 
nige zu erhalten, muß ein ganz beträchtliches Quan- 
tum gesammelt sein. So hat schon die Hausfrau am 
Lumpensammeln wenig Interesse. Der berufs- 
mäßige Lumpensammler, das zweite Glied in der 
Kette, aber verschwindet immer mehr. Lumpen- 
sammeln ist heute in erheblichem Umfange zur Not- 
maßnahme Erwerbsloser oder zu einem Neben- 
erwerb geworden, den man so nebenbei miterledigt, 
wenn man gerade Zeit und Lust dazu hat. Einst 
erhielt der Lumpensammler von seinem ständigen 
Abnehmer, als dessen „Einkäufer“ er fungierte, Bar- 
vorschüsse, mit denen er einkaufen konnte, und 
wenn der Verdienst, der ihm zugemessen war, auch 
immer kärglich war, so war er doch stets vorhan- 
den. Heute sehen die Dinge ganz anders aus: Die 
Barvorschüsse haben fast ganz aufgehört, eigenes 
„Betriebskapital“ besitzt der Lumpensammler ge- 
meinhin nicht, die Abnehmer denken gar nicht mehr 
daran, ihn auch in konjunkturschwachen Zeiten 
durchzuhalten und sein Verdienst wird leicht durch 
Konjunkturstürze in Verluste umgewandelt. So 
zeigt sich bereits heute eine Verminderung der Zahl 
der Lumpensammler, die zwar statistisch nicht zu 
erfassen ist, deren überaus preisverteuernde Wir- 
kung aber in dem Augenblicke deutlicher, als wir 
alle wünschen können, in die Erscheinung treten 
muß, sobald auch nur eine geringe Belebung der 
Nachfrage sich geltend machen wird. Die übrigen 
Zweige des Lumpenhandels spielen, trotzdem sie 
weit kapitalkräftiger und als Einzelunternehmen 
sicherlich bedeutender sind, für die Preisbildung am 
deutschen Lumpenmarkte auch nicht annähernd die 
entscheidende Rolle, wie die Sammelfreudigkeit der 
Hausfrauen und die Sammeltätigkeit der Lumpen- 
sammler. Das ist oft verkannt worden, wird jetzt 
noch vielfach verkannt, und wir können uns von der 
Befürchtung nicht freimachen, daß diese falsche 
Einschätzung sich noch einmal bitter rächen wird. 
Gewiß haben die deutschen Papierfabrikanten ein 
ungeheures Interesse daran, daß die von ihnen be- 
nötigten Lumpen nicht durch überflüssige Zwischen- 
glieder unnötig verteuert werden. Diese unnötigen 
Zwischenglieder, die reinen, wirklich nur um ihren 
Preisaufschiag handelnden Großhändler, sind seit 
den für sie so glanzreichen Zeiten der Inflation fast 
ausnahmslos wieder aus dem deutschen Rohproduk- 
tenhandel verschwunden. Was übrig blieb, Sammler, 
Kleinhändler und Sortierunternehmer, hat auch 
volkswirtschaftlich seine Berechtigung und sollte 
deshalb mit allen geeigneten Mitteln existenzfähig 
erhalten werden. 

Nur vermehrtes Angebot kann die Lumpen- 
preise verbilligen. Mag in anderen Branchen eine 
Reinigungskrise und eine Einschränkung der Pro- 
duktion am Platze sein, hier kommt alles darauf an, 
Ware heranzuschaffen und die Konkurrenz zu ver- 
größern. 

Das sollte von Papierfabrikanten nie übersehen 
werden! 


Unfall in der Zellstoffabrik Waldhof 
am 1r. Mai 1926 im Kesselhaus II a. 


Die seit ungefähr neun Jahren in Betrieb be- 
findliche Wasserreinigungsanlage System „Neckar“, 


mit Kesselschlammrückführung, besteht aus zwei 
Reaktionsbehältern für eine Leistung von je 
100 cbm/Stde.) welche normalerweise gleichzeitig 
in Betrieb sind und mit etwa 75 cbm/Stde. ins- 
gesamt belastet sind. Alle vier bis sechs Wochen 
wird einer dieser Behälter außer Betrieb gesetzt, 
um das Holzwollfilter des zweiten Apparates zu er- 
neuern und den Apparat zu reinigen. Während 
dieser Zeit ist der in Betrieb befindliche Behälter 
mit der Gesamtrohwassermenge, also etwa 
75 cbm/Stde. belastet. 

Am Dienstag, dem ıı. Mai d. J., war Behälter 
Nr. 2 zum Zwecke der Reinigung außer Betrieb und 
es befanden sich in und über dem Behälter zu- 
sammen fünf Leute, die mit den oben erwähnten 
Arbeiten beschäftigt waren. Plötzlich machte sich 
ein starkes Brodeln in dem Behälter Nr. ı bemerk- 
bar. Da nun die in dem Behälter Nr. 2 befindlichen 
Leute befürchteten, der Behälter Nr. ı wolle über- 
kochen, so flüchteten sie aus dem Raum. In diesem 
Augenblick wurde jedoch ein großer Teil des Inhalts 
des mit 70° betriebenen Behälters Nr. ı heraus- 
geschleudert und die flüchtenden Leute wurden von 
den heißen Wassermengen übergossen. Drei von 
den Leuten erlitten so schwere Verbrühungen, daß 
sie ihren Verletzungen noch am gleichen Tage er- 
lagen. Ein vierter wurde ebenfalls lebensgefährlich 
verbrüht, während der fünfte mit leichteren Ver- 
brühungen davonkam. 

Die Ursache des Unfalles konnte von den zu- 
gezogenen Sachverständigen bislang nicht völlig 
aufgeklärt werden. Es bestätigte sich vor allem 
nicht, daß Fehler in der Bedienung vorlagen, wie 
man zuerst vermutet hatte. Ganz offenbar ist der 
Unfall auf einen Siedeverzug in dem Holzwollefilter 
oder in dem darunter befindlichen Raum zurück- 
zuführen. Die Bedingungen, welche den Siedever- 
zug herbeigeführt haben, konnten ebenfalls noch 
nicht einwandfrei festgestellt werden. Die Unter- 
suchung hierüber ist noch im Gange. 


Gefallenen-Ehrung. 


Am Himmelfahrtstage wurde in der Papier- 
fabrik der Firma Bohnenberger & Cie, G.m. 
b. H., Niefern in Baden, zur Ehrung von 16 ins Feld 
gezogenen, aber nicht zurückgekehrten Beamten und 
Arbeitern eine von der Bildhauerin Frl. Elsbeth 
Heuß, München, entworfene und kunstvoll in Bronze- 
guß ausgeführte Ehrentafel enthüllt, zu welcher 
Feier die Angehörigen der Gefallenen eingeladen 
waren. Sämtliche Beamte, Arbeiter und Arbeite- 
rinnen der Firma sowie eine große Menschenmenge 
nahmen unter Mitwirkung des Musikvereins Niefern 
sowie des Vereinigten Männergesangvereins Niefern 
an der würdig verlaufenen Feier teil. 


AUSLANDSSCHAU 


Rußland. 

Die Papierindustrie im Lenin- 
grader Distrikt. Es soll das Gefälle des 
Flusses Msta, südöstlich Leningrad (Petersburg), 
in einem Wasserkraftwerk zur Gewinnung elek- 
trischer Energie ausgenutzt werden, die dann ihrer- 


seits einer Papierfabrik zugute kommen soll. Die 
Msta führt an der vorgesehenen Stelle bis 
too cbm/Sek. Innerhalb der für die Ableitung des 


Flußlaufes in Frage kommenden 30 km beträgt das 
Gefälle bis 2 m/km. Der Energiepreis berechnet 
sich auf etwa 1,80 Kopeken/kW-Std. 

Rückblick auf 1924/25. Die russische 
Papierindustrie stand im verflossenen Jahre im 
Zeichen starker Leistungssteigerung. Die Ueber- 
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schreitung des Voranschlages zeigt folgende 
Tabelle: 
Das Programm Steigerung 
sah vor Ausgetührt gegen 1923/24 
Papier brutto | 178,428t + 19%o -+ 82,800 
Karton ...... 16,800 t + 20,7%0 | + 630/o 
Zellstoff ..... 56,000t — 3%0 + 580/0 
48,500t + 100/0 + 20°/0 


Holzschliff... 


Die Steigerung ist fast ausschließlich einer 
besseren Ausnutzung der bestehenden Anlagen und 
Erhöhung des Wirkungsgrades der Arbeitsstunde 
zu verdanken, da die Kapitalaufwendungen (9 Mil- 
lionen Rubel) in keinem Verhältnis zur starken 
Produktionserhöhung stehen. 


Entwicklungsplan der nächsten 
fünf Jahre. Die Vertreter der Papierindustrie 
aus dem gsamten Rußland haben auf ihrer letzten 
Tagung einen Plan des Ausbaues dieser Industrie, 
der die nächsten fünf Jahre umfaßt, als vorläufigen 
Orientierungsplan gebilligt. Im folgenden wollen 
wir kurz die darin gezeichnete Entwicklung von 
Erzeugung und Verbrauch skizzieren. 


Der voraussichtliche Bedarf Rußlands in den 
nächsten fünf Jahren geht aus folgender Tabelle 
hervor: 


Bedarf an Papier und Karton (in Tonnen) 


—————————— 


Distrikt |1925/26| 1926 27| 1927/28] 1928/20] 1929/30 


Moskau...... 
Leningrad ... 
Ukraine...... 


345,000 
152,400 
119,900 


Kaukasus .... 78,100 
Wolga....... 44,800 
Sibirien ...... 34,500 
Weißrußland . 23,600 
Ural 22,700 
Turkestan.... 16,300 
Krim ........ 12,700 


Insgesamt ...!420,000 [510,000 614,000 |722,000 (848,000 
Rechnet man jährlich mit einem Bevölkerungs- 
zuwachs von 1—1 %, \so zeigen Bevölkerungs- 


bewegung und Papierverbrauch pro Seele ein 
folgendes Bild: 


1922—23 . . 134 Millionen, 0,7 kg pro Kopf und Jahr 
1923—24 . . 136 Millionen, 1,2kg pro Kopf und Jahr 
1924—25 . . 138 Millionen, 2,4kg pro Kopf und Jahr 
1925—26 . . 140 Millionen, 3,0 kg pro Kopf und Jahr 
1926—27 . . 142 Millionen, 3,6 kg pro Kopf und Jahr 
1927—28 . . 144 Millionen, 4,2kg pro Kopf und Jahr 
1928—29 . . 146 Millionen, 4,9 kg pro Kopf und Jahr 
1929—30 . 148 Millionen. 5,7 kg pro Kopf und Jahr 


Im Vorkriegsrußland belief sich der Verbrauch 
auf 2,9 kg pro Kopf und Jahr gegen gegenwärtig 9,2 
bis 60 kg in Westeuropa und Amerika. Diese 
Zahlen wurden bei dem Voranschlag des Ver- 
brauches der nächsten Jahre berücksichtigt. Nach 
dem Erzeugungsprogramm des Jahres 1925—26 be- 
trägt die Produktion bereits ı22% derjenigen des 
Vorkrieges. Daher ist die Leistungssteigerungs- 
grenze der aus der Vorkriegszeit erhaltenen Fabri- 
ken als erreicht zu betrachten. Die bestehenden 
Werke könnten 1929-30 allerhöchstens 128500 t 
erzeugen. Eine Steigerung um 50 % soll aber durch 
Vergrößerung des Maschinenbestandes geschehen. 
Weitere Leistungssteigerung soll durch den Bau 
von zehn neuen Werken erfolgen, von denen 
ein Zellstoffwerk in Archangelsk, am Weißen Meer, 
eine Holzkartonfabrik bei Nischnij Nowgorod, eine 
Zellstoff- und Papierfabrik (Leningrader Papiertrust), 


ein kombiniertes Werk in Transkaukasien (Georgien), 
ein solches im Kamagebiet und zwei weitere Werke 
im waldreichen Uralgebiet zu nennen sind. Die 
Ausführung dieses Planes würde eine Erhöhung 
der Papiererzeugung um das Dreifache (gegen 
1924—25) herbeiführen. Trotzdem wird das voraus- 
sichtige Bedürfnis des Landes nicht durch Inland- 
produktion zu befriedigen sein. Es müßten in den 
einzelnen Jahren folgende Mengen Papier und Halb- 
fabrikate eingeführt werden: 


Einfuhr der nächsten fünf Jahre (in 1000 t) 
in 0/0 des |1925/26 | 1926/27 |1927/28 |1928/29 |1920/30 


Gesamt- 176 222,5 135 194 149 
bedarfes | 42%o | 43% | 20%o | 27% | 18% 


Für die geplante Erweiterung der Industrie sind 
im Voranschlag folgende Aufwendungen vorgesehen 
(in 1000 Rubel): 1925—26 45 683,4; 1926—27 54 498,5; 
1927—28 49008,4; 1928—29 37667; 1929—30 40 455; 
insgesamt 227 312,3. 

Von der Gesamtsumme, 227 Millionen Rubel = 
rund eine halbe Milliarde Goldmark, entfallen 63 190 
Tausend Rubel auf Ausbauarbeiten, 164 122,3 
Tausend Rubel auf Neubauten. Der Preis soll 
sich bei Ausführung des Planes für Papier um 47 % 
und für Karton um 20 % senken. Gr. 


Neue Säckefabrik in Jugoslawien. 


Die Vereinigten Papierfabriken Vevce, Goricane 
in Medvode, die in ihrem Betrieb in Goricane ein- 
seitig glatte Papiere erzeugen, sehen sich durch die 
Inbetriebsetzung der Agramer Papierfabrik stark be- 
droht. Man beabsichtig dem Beispiele von Agram 
zu folgen, nunmehr in Goricane eine Säckefabrik zu 
errichten. Der Leiter obiger Gesellschaft steht mit 
einer Säckemaschinenfabrik zwecks Ankauf von fünf 
Maschinen in Verbindung. 


TE ER ana AA N EEE ara a a t a nEn 

Qold- 

mark- Kurs Kurs 

Bezeichnung der Kapital son von 
Aktien - Gesellschaft ú ID. 11. Mai | 18. Mai 

ill. : : ö 
A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 22,76 22,75 
Alfeld-Qronau*) e èo 0 9 e o oè 2,5 32,50 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 147 114,75 
Aschaffenbg. Buntp.M. .....» — 130 129 
Aschaffenbg. Papierfb.®) ..... 14,4 88,50 88,75 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC.. . = 26,00 24,00 
Chromo Najork*). ........ 1,002 75 80 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 1,35 101 100 
Dresdn. Chromo u. K.*) ... 7 1068,75 — 
Elsenthal Papier M .... » — 34 
Feldmühle *) FERN er EB 9,6 113 114,25 
Papierfabrik Hegge A. . eat — 70,59 72, 
Heidenauer Papierfb.®). ..... 1,4 — — 
Kartonp. Gro8-Särchen. .. .. 1,08 — _ 
Kostheimer Cellulose*). ..... 0,96 38 42,50 
Kurz Pap.D . . . 2. se 20. — 64,00 69,50 
Leykam-Josefsthal . . . 2... — — — 
Limmr. Steina*) L.....» — 100,00 97,25 
München-Dachau*) M. .... i — 65,50 55 
Natronzellstoff u. P.°) .... 5,5 101,75 102,50 
Peniger Pat.-Pap. D....... — 71,00 73,99) 
Preßsp. Untersachs‘®). . .. ... 1,32 12,75 12.75 
Reisholz*®) . ©. oe... 00. 6,18 146 146 
Sächs. Cartonnagen*). . ... 16 33,50 33,50 
Schles. Cellulose*). . . s.a’ 3,2 86 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ = = 
Stettiner Pap. u. P. .. vo o. 1,2 28 26,50 
Teisn. Papierfb.M . ...... R — 47 47,25 
Thode Papierib.D. ....:..x _ 44,60 44,25 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 59 67 
Verein. Bautzner*) .. 2 oo... 3,15 62,76 61,76 
Verein. Strohstoff D.....-.. — 141,00 139,10 
WeiBenb. Papierfb.D. ...... _ 58,00 63,00 
Zellstoff-Verein *?) . 2.200. 2 63,25 64 
Zeilstofi-Waldhof?) ........4 275 127 119,50 


*) Umstellung des Kapitals in Qoldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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MARKT-BERICHTE 


nO 


Norddeutschland. 


Das Inlandsgeschäft stimmt mißmutig, denn alle 
Bemühungen, größere Aufträge hereinzunehmen, 
scheitern an der Abneigung des Papiergroß- 
handels, schon jetzt zu größeren Lagerkäufen zu 
schreiten. Man ist der Meinung, daß sich die ge- 
samte Marktlage noch nicht genügend geklärt habe, 
so daß größere Eindeckungen immerhin ein gewisses 
Risiko bedeuten, dem man eben durch weiteres Ab- 
warten aus dem Wege gehen will. Die kleinen Preis- 
ermäßigungen in Schreib- und Druckpapieren haben 
viele Großhändler veranlaßt, weiterhin vorsichtig zu 
sein, da es nicht ausgeschlossen sei, daß weitere 
Ermäßigungen folgen würden, so daß im Lager Ab- 
schreibungen erforderlich werden könnten. So ist 
denn auf der ganzen Linie das Geschäft äußerst 
vorsichtig und beschränkt; bei jedem Geschäft wird 
um die äußersten Preise gekämpft, und da viele Ver- 
käufe eben getätigt werden müssen, so kommt es 
vor, daß die Unterbietungen der regulären 
Preise mitunter beträchtlich sind. Diese Verhältnisse 
beeinträchtigen natürlich das Geschäft sehr und all- 
gemein trifft man die Meinung an, daß das gesamte 
Sommergeschäft sehr still bleiben wird. Etwas 
freundlicher ist die Stimmung in den Kreisen, die in 
der Hauptsache für den Export tätig sind. Man 
setzt insbesondere große Hoffnungen auf eine wei- 
tere Belebung des Geschäfts mit Rußland und 
weist darauf hin, daß sich in den letzten Monaten 
diese Verhältnisse recht günstig entwickelt haben. 
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So sind in mittelfeinen Brief- und Schreibpapieren 
recht ansehnliche Umsätze mit Rußland über Ham- 
burg getätigt worden und auch die Ausfuhr in Ro- 
tations- und Formatdruckpapier hat eine wesentliche 
Steigerung erfahren. Ueber die Regulierung ist 
bis jetzt von keiner Seite geklagt worden, im Gegen- 
teil wurde wiederholt versichert, daß die russischen 
Abnehmer prompt die vereinbarten Fristen ein- 
halten. Die geschäftlichen Beziehungen zuSpanien 
und damit auch zu den spanischsprechenden Teilen 
Südamerikas sind regsamer geworden und beson- 
ders nach Argentinien ist das Papiergeschäft 
recht lebhaft zur Entfaltung gekommen; auch jetzt 
sind wieder einige größere Aufträge für einige Ham- 
burger Exportgroßhändler in holzfrei Schreib und 
Druck sowie in holzhaltigen Dünnpapieren. ein- 
gegangen, die für einige Fabriken eine hübsche Er- 
gänzung ihres Arbeitsbestandes ausmachten. Die 
Preise sind leider auch aufs äußerste umstritten, in- 
dessen bleibt bei vorsichtiger Kalkulation immerhin 
noch ein auskömmlicher Nutzen. Lebhaft ist die 
Nachfrage nach billigemSeidenpapier, doch 
sind die Preise derart schlecht, daß die Aufträge 
kaum placiert werden können. Die Nachfrage nach 
Braunholzpapier, die trotz einiger Schwan- 
kungen immerhin noch lebhaft war, ist weiterhin 
zurückgegangen; vor allem hat die Nachfrage aus 
Westindien nachgelassen, die jetzt von Holland und 
England befriedigt zu werden scheint. Im allgemei- 
nen hört man aus den Kreisen des Exportgroß- 
handels, daß man zufrieden sei, wenn die Verhält- 
nisse so bleiben, wie sie jetzt sind; mit einer Be- 
lebung des Geschäftes sei vor Ende September wohl 
nicht zu rechnen, weil auch der Bedarf der Ueber- 
seegebiete nicht mehr so dringlich und umfassend 
sei, so daß sich mancherlei Ausstände hierdurch er- 
geben. DI. 


BAMAG TRIEBWERKE 


ö as UTN 
| K i A le 
her 8.) 


Nachweislich 
40-60 % 


Verringerung 
der Verluste. 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau 
Aktiengescllischaft Bessau 


1024 


/weigniederlassungder BAM AGCG-MEC UIN Aktiengesellschaft 


Vom Vorrat sofort lıeferbar 
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- Berlin. 

Die leichten Besserungen, von denen im vor- 
ausgegangenen Bericht gesprochen wurde, haben 
nicht angehalten. Es war ein schwaches Aufflackern, 
das nicht tiefer eindrang. Der Markt ist verödet, 
die Käufer halten allgemein zurück, nicht nur aus 
Geldmangel, sondern auch weil die Verwendung 
fehlt. Auch der Bedarf des Pfingstfestes machte 
sich kaum bemerkbar. Das zeitig auftretende warme 
Wetter hatte Veranlassung gegeben, den Bedarf, der 
mit den Feiertagen verbunden zu sein pflegt, früher 
zu decken, so daß er als befriedigt gelten kann. 
Ueberdies macht das Auftreten immer wieder neuer 
Zahlungsstockungen das Mißtrauen erneut rege und 
zwingt zur Einschränkung der Kreditgewährung. 
Die Stimmung ist gedrückt und läßt keinen Unter- 
nehmungsmut aufkommen. Bei den vertrauenswerten 
Firmen drängen sich die Angebote, ohne im wesent- 
lichen berücksichtigt werden zu können. Man macht 
immer größere Konzessionen, um zum Kauf zu 
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reizen, findet aber keinen Anklang damit. Die Ver- 
hältnisse sind im allgemeinen zu unsicher und un- 
durchsichtig, als daß man sich auf umfangreichere 
und weiter zielende Bindungen einlassen könnte. 
Jeder ist nur darauf bedacht, seine Verpflichtungen 
aufs engste zu beschränken, auch dann bleiben sie 
bei der heutigen Zahlungsweise noch drückend ge- 
nug. Für den Export sind die deutschen Preise 
immer noch zu hoch, wie man täglich erfahren muß. 
Was hinausgeht, ist nur Maschinenfutter und bringt 


keinen Gewinn. Die Kaufkraft im Lande ist zu stark 


gesunken, die Gründe dafür sind genügend bekannt. 
Die Wirksamkeit der Konventionen versagt unter 
diesen Umständen fast gänzlich. Wenn erst der Zu- 
stand eingetreten ist, daß man sich sagt: das Hemd 
ist mir näher als der Rock, treten alle eingegangenen 
Bindungen und Zusicherungen zurück. Es schreckt 
nicht mehr der Straffall, man sagt sich, dieser trete 
zu häufig auf, um verfolgt werden zu können. Es 
ist ja immer so gewesen, daß sich in Zeiten wirt- 


färbt man am billigsten mit Casseler 
(Saflbraun)wasserlöslich v. 


9 
G.E.Habich’sSöhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 


gegr. 1785 


fur Luft u Waren EN 
Be feuchtung | 


— menge 


das Sonder- Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH -FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Caril Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
%4 


Vertreter tür Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Suddeutschland: Alfred Fritschl, 


G eeneralverireter f. d. Tschechoslowakei: ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 


Schlick’sche 


_Nebel-. „uStreudüsen 


e Sraubbekampfung, 
Kublungusw 


den 15 NG. 


Holbeinstr. 20 


Mannheim, Augusta-Anl. 9 
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schaftlichen Niedergangs alle Bande frommer Scheu 
lösten. Da sieht jeder, wo er bleibt, wenn auch ge- 
wöhnlich der Enderfolg nur der des weiteren Ver- 
lustes ist. Aber solche Erwägungen finden keinen 
Raum in Augenblicken, wo es gilt, sich zu behaup- 
ten, wenn auch nur für eine kurze Zeitspanne, oder 
auch nur für eine Galgenfrist. Es ist ja das trau- 
rigste Zeichen der Zeit, daß sie gar nicht erlaubt, 
zu überlegen. Man lebt dem Augenblick. Was der 
nächste Tag bringt, ist dunkel. 


Lumpen. 


Tschechoslovakei. Trotz der weiter 
sinkenden Preise sind weder bei den Händlern noch 
bei den Fabriken größere Lager in Altpapier und 
Hadern; die fallende Tendenz scheint zum größten 
Teile auf den katastrophalen Geldmangel und durch 
Ueberschwemmen des Marktes mit Rohmaterialien 
aus Deutschland zurückzuführen zu sein. Sorten, 
die in beschränktem Maße fallen, z. B. Stricke und 
Spagatabfälle usw., halten ihren Preis, desgleichen 
sind eigentlich Ia Leinensorten weniger vom Preis- 
rückgang berührt worden. Destomehr drückt sich 
der Preisrückgang in Sekunda - Sorten aus. Ab- 
schlüsse in Baumwollhadern sind belanglos. 


PERSONALIEN 


Papierfabrikant Robert Geipel in Plauen t. 


Im 79. Jahre seines arbeitsreichen Lebens ver- 
schied der langjährige Mitinhaber der bekannten 


Papierfabrik Aug. Geipel, Herr Robert 
Geipel, eine in weiten Kreisen der Stadt Plauen, 
Vogtland, wohlbekannte Persönlichkeit. Gebürtig 
aus Plauen, widmete er sich nach Beendigung seiner 
Schulzeit der Papierfabrikation und bildete sich in 
verschiedenen großen Betrieben in seinem Berufe 
aus. Seine Militärzeit leistete er als einer der ersten 
Einjährigen beim Inf.-Reg. 105 in Plauen ab; als der 
Krieg 1870/71 ausbrach, zog er als junger Offizier 
mit ins Feld und hatte ruhmvollen Anteil an den 
gewaltigen Geschehnissen jener großen Zeit. Bald 
nach seiner Heimkehr in die Heimat übernahm er 
mit seinem Bruder Moritz Geipel die seit der 
Mitte des vorigen Jahrhunderts bestehende Papier- 
fabrik, die beide Brüder bis 1919 leiteten, bis das 
Unternehmen an die Söhne des jetzt Verstorbenen, 
Army und Dr. Martin Geipel, überging. Der 
Heimgegangene war ein kerndeutscher Mann von 
ungemeiner Bescheidenheit, Zurückhaltung und An- 
spruchslosigkeit, dem die Arbeit Herzensbedürfnis 
und Lebenszweck war. Er durfte sich weitestgehen- 
der Beliebtheit erfreuen, und sein Tod wird nicht nur 
in den Kreisen seiner engsten Familienmitglieder 
schmerzlich empfunden werden. 


Beilagenhinweis. 

Der vorliegenden Ausgabe des „Papier-Fabri- 
kant“ ist eine Werbedrucksache der Maschinenfabrik 
Friedr, Haas, Lennep (Rheinland), über „Turbo“- 
Pappentrockner beigefügt, die wir der Aufmerksam- 
keit unserer Leser empfehlen. 


o TEE — — 


DAQUA - Anlagen 


Lufiheizung, Enincbelung, 
Abwärmeverweriung, Lufibeicuchfung 


Pneumalische Absaug- und 
Transporianlagen von Hadi- und Schal- 
spänen, Papierabiällen, Lumpen cfc. 


7 Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDT, BERLIN W35 


Geringste Betriebskosten 


DAQUA-Enfnebelungsäanlage für eine Papierfabrik Man verlange SpezialkatalogPF 102 


ELASTISCH 


OGEL & 
EEE 


REES EEE ET LTT ZEEEREERR 
ISOLIERENDE KUPPLUNGEN 


PREISWERT: SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 


CHLEGEL 


BE MASCHINENFABRIK G.M.B.H. 


Bar = 
DRESDEN- 
PLAUEN 


Drahtbürste 


e Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


Bittrich & Simon, Drahtbürstenfabrik, Chemnitz - Schönau 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


! Ständig preiswert abzugeben 
in Waggonladungen 


der einige Jahre Praxis in einer größ. Papierfabrik 
er Papiermaschinen-Fabrik nachweisen kann, 


wied eine autbesablte 


Lumpen 


und Bast 


geeignet für Pappenfabriken 


Anfragen sind unter P. F. 469 
an die Geschäftsstelle dieses 
Blattes erbeten 


Dauerftelluns geboten. 


Angebote mit lückenlosem Lebenslauf, Zeugnis- 
abschriften, Lichtbild, sowie Gehaltsansprüche 
unt. P. F. 470 an die Geschäftsstelle d. Bl. erbeten. 


Alte Herren-Verkand der Dagiermacher Taleirunde Altenburg-Th, 


Wir suchen Stellung für junge, praktisch und theoretisch gebildete 
Durch die wiederholt vorgenom- Papiermacher, durchweg mit Verbandsexamen des V. D. B., als 


ande meines seh vielen Jahren || WERKFÜHRER, ASSISTENTEN, 


eingeführten Warenzeichens 


„Papierzähler patent- STÜTZEN d. DIR., CHEMIKER usw. 


amtlich seschützl” sowie für Herren mit langer Praxis und bester Schulung als 
bin Ich gezwungen, öffentlich be- DIREKTOREN, BETRIEBSLEITER;, 


kannt zu geben, daß ich jeden 


heson ware nentichverfogen | | INIGENIEURE, OBERWERKFÜHRER 


Franz Dahlinger, USW. 


Leipzig, Papiergroßhandig. Gefl. Anträge erbeten an den Stellennachweis des A.-H.-V. zu 
Hd. des Herrn Paul Bein jun., Hannover, Moltkeplatz 10. 


|— 


Tüchtiger technischer Leiter 


für eine 


Suifatzeillstoff- u. Papierfabrik 


in den Oststaaten, mit reichen Erfahrungen im Maschinenbau, 
wird gesucht. Derselbe muß den Nachweis erbringen, daß 
er in der Lage ist, ein größeres Werk techni.ch selb- 
ständig zu leiten. Schwede bevorzugt. Angebote 
mit eugnisabschriften, Referenzen, Gehalts- 
ansprüchen und Angabe des frühesten 
Antrittstermines erbeten unt.P.F. 471 
an die Geschäftsstelle d. Blattes. 


Wer hat bereits anorg. 
Farben zur Erzeugung von 
Vulkanfiberrohstoff 


einwandfrei 
geliefert? 


Bedingungen sind die übliche 
Chlorzinkechtheit, geringe Asche 
des fertigen Papiers, nicht gas- 
entwickeind. Angebote erbeten 
unter P. F. 466 an die Geschäfts- 
stelle des „Papier-Fabrikanten“, 
Berlin S 42, Oranienstraße 14042 


WIR GEBEN AB: 


| Waggon 2 Cornwall-Wellrobr-Kesse!, je 120 qm Heizfläche, Fabrikat Piedboeuf, 1912 gebaut, 


p i 1914 aufgestellt, mit Planrostinnenfeuerung, Ueberhitzer, Dampfsammler und sämtlichen 


Rohrleitungen. Durch Bauprüfungsattest und Wasserdrückprobebescheinigung mit 12 Atm. 
Betriebsdruck, wieder neu genehmigt zum Preise von M. 6.500.— pro Stück ohne Ueber- 
hitzer, mit Ueberbitzer für M. 7.500,— waggonverladen Standort. 

(als Abfall) 


RUDOLF BECK, G. m. b. H., WIESBADEN 


Qebrauchte, jedoch gut erhaltene 


Lichtpauspapier - Sireichmaschinen 


„Borvisk“ 
Kunstseiden - Aktiengesellschaft nebst Meß- und Abrolitischen für 120 bezw. 145cm nutzbare Arbeitsbreiten zu kaufen 
gesucht. Angebote unter Angabe des Preises, Fabrikates, Alters, Standortes, der 
Herzberg/Harz | Trockenkanallänge, Heizungsart sowie Zeichnung oder Lichtbild unter P. F. 458 an 


unlackiert, gibt günstigst ab 


die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


u 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoii- und Holzstotlindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Taper Pappen-, Zellstoif- und Holzstoffindustrie E. V, 


cher-Beruisgenossenschaiten 

Verein Deutscher Papieriabrikanten 
Verein Deutscher P ten /Verein Deutscher Zellstoitabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstollabrikanten / che Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie/ Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der dasischen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafeirunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


% Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 % 


Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 
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lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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- Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker Elektrizitätswerk Gutenburg, Gutenburg, Post Tien- 


und -Ingenieure. | gen, Amt Waldshut in Baden. 
Betrifft: Soemmertagungin Cöthen. Holzstoff-Fabrik Lohrtal, Dr.-Ing. e. h. Schmick, 


Geh. Oberbaurat, München, Möhlstr. 32. 


Es sei an dieser Stelle noch einmal darauf hin- : en 
u z R : Holzstoff-Fabrik Rosenhof, Friedrich Knaus, Rosen- 
zewiesen, daß für Sonntag, den 6. Juni 1926, ein Aus- hof bei Gaistal (Oberpfalz). l 


flug nach dem landschaftlich sehr schön gelegenen 

Wörlitz im Programm steht. Es wäre daher zu be- ge 

wrüßen, wenn die Anmeldungen zur Teilnahme an Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie E.V. 
diesem Ausflug zahlreicher und auch bestimmter als ` Die Hauptversammlung des Hilfsvereins und 
bisher einlaufen würden, damit beizeiten die Zahl der der Sterbekasse findet anläßlich der Tagung des 
für diesen Ausflug benötigten Autos festgelegt werden Vereins Deutscher Papierfabrikanten im Juni in 
kann. Diese Autos werden nämlich zum großen Teil Düsseldorf statt. Zeit und Tagesordnung wird noch 
von Privatleuten aus Gefälligkeit zur Verfügung ge- bekanntgegeben. Wir bitten unsere Mitglieder um 
stellt. Die Stadt Cöthen selbst verfügt nicht über „ege Teilnahme an dieser Versammlung. 

so viele jederzeit greifbare Wagen, daß eine Garantie 


dafür übernommen werden kann, allen denen, die S 
sich erst in Cöthen zu dem Ausfluge entschließen, , Handelspolitik. 
nachtrāglich noch die Teilnahme zu ermöglichen. Spanien. Der deutsch-spanische Handelsver- 


Der Park und die Schloßanlagen in Wörlitz sind trag vom 7. Mai d. J., über den in Nr. 20 dieser Zeit- 
aber so schön und stellen eine so interessante histo- schrift berichtet wurde, ist am 20. Mai vom Reichs- 
rische Sehenswürdigkeit dar, daß noch einmal auf tage angenommen worden. Seine Inkraftsetzung 
diesen wirklich lohnenden Ausflug hingewiesen wer- wird demnach in den allernächsten Tagen, spätestens 
den soll. Alle Anmeldungen dazu sind beizeiten an mit Ablauf des jetzigen Provisoriums, am 25. Mai 
Herrn Prof. v. Posanner, Cöthen, zu richten. erfolgen. Wie schon mitgeteilt wurde, beruht der 


Berlin, den 25. Mai 1926. Vertrag nicht auf gegenseitiger, uneingeschränkter, 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker sondern nur auf listenmäßiger Meistbegünstigung. 

und -Ingenieure. Bezüglich des Papierfaches hat Deutschland die 
Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfermann. volle Meistbegünstigung für die Papierpositionen 


653, 654, 655 und 656 zugesagt. Dagegen ist von 


Spanien nur ° 
Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E.V. Pos. 1031: andere rohe Papiere, in anderen Tarif- 
Dem Verein sind folgende Firmen als Mitglied nummern nicht besonders genannt, und 


beigetreten: Pos. 1049: lichtempfindliche Papiere _ 


<nödler, Karl, jun., Holzstoff-Fabrik, Deutenhofen meistbegünstigt. Für alle übrigen Papierpositionen 
Rn Dachai (Oberbayern). i kommen die Zollsätze der Kolonne 2 in Frage. Da 
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aber Spanien keinem Lande gegenüber für Papier 
Zollermäßigungen unter diese Sätze zugestanden hat, 
so genießt das gesamte Papierfach de facto die spa- 
nische Meistbegünstigung. 


Schweden. Am 14. Mai d. J. ist in Berlin der 
deutsch-schwedische Handelsvertrag unterzeichnet 
worden. Mit seiner Ratifizierung ist in nächster Zeit 
trotz zu erwartender Einsprüche zu rechnen. Der 
Vertrag beruht auf gegenseitiger unbeschränkter 
Meistbegünstigung; darüber hinaus haben sich beide 
Länder noch Tarifzugeständnisse gemacht. Diese 
bestehen seitens Schwedens in Einfuhrfreiheit für 
Kartoffeln und lebende Gewächse, nicht zugerich- 
tetes Pelzwerk, Glaslinsen, Bücher und Druck- 
pressen, sowie Zollermäßigungen für zugerichtete 
Pelze, Uhren, Gold- und Silberwaren, Musikinstru- 
mente und Teppiche. Außerdem hat Schweden Er- 
leichterungen in der Behandlung deutscher Hand- 
lungsreisender in Schweden sowie von Warenproben 
zugestanden. 

Deutscherseits wurden Zollzugeständnisse ge- 
macht für Agrarprodukte, Pflastersteine, Holzwaren, 
Maschinen, Eisen- und Stahlwaren, ferner, was das 
Papierfach besonders berührt, für Halbstoffe und 
Papier, und zwar folgende: 


Pos. 650: Holzmasse (mech. bereiteter Holz- 
stoff, Holzschliff) und 
chemisch bereiteter 
(Zellstoff, Cellulose) Be 

Anmerkung: Holzstoii, mech. 

oder chem. bereitet, 50 % Wasser 

oder darüber enthaltend ; 1,15 

Für Holzstoff bestand bisher ohne Rücksicht 

auf seinen Wassergehalt der autonome Zollsatz von 

3,— M., während für Zellstoff ein Vertragssatz von 

2,50 M. schon Oesterreich und damit allen meist- 
begünstigten Ländern gewährt worden war. 

Aus Pos. 655 B: 

Packpapier (sogenanntes Kraftpapier), 

dessen Gewicht auf ı m im Geviert mehr als 

50, aber weniger als 350 g beträgt, nicht mit 

Gebrauchsanweisungen, Warenanpreisungen, 

Mustern oder dergleichen bedruckt, sofern 

es den hinterlegten Mustern entspricht 

Anmerkung: Die Abfertigung wird auf 
bestimmte Zollstellen beschränkt, die auf 
(irund einer Vereinbarung zwischen beiden 
Regierungen bestimmt werden. 


Der bisherige autonome Zollsatz für das ge- 
samte Packpapier, soweit nicht unter Pos. 654 (ge- 
wöhnliches Packpapier) fallend, betrug bisher 12,50 
Mark. 

Die neuen Vertragssätze für Halbstoffe und 
Kraftpackpapier werden nach der Ratifizierung des 
deutsch-schwedischen Handelsvertrages für alle 
meistbegünstigten Länder in Kraft treten. 

Zu dem gesamten Abschnitt ıı „Papier, Pappe 
und Waren daraus“ ist zwischen Deutschland und 
Schweden noch folgende Anmerkung vereinbart 
worden: 

„Papier in Rollen wird nicht als Papierware, 
sondern als Papier verzollt, wenn die Breite 20 cm 
übersteigt und auch sonst, wenn die Verwendung 
des Papieres zur weiteren gewerbsmäßigen Bear- 
beitung oder Verarbeitung, z. B. zum Bedrucken, 
zur Herstellung von Tüten, zum Bekleben von 
Streichholzschachteln, zum Bewickeln von Blu- 
mendraht, nachgewiesen wird.“ 


Paraguay. Der Meistbegünstigungsvertrag 
zwischen Deutschland und Paraguay vom 21. Juli 
1887 ist von der paraguayischen Regierung am 
26. Februar 1926 gekündigt worden und tritt am 
27. Februar 1927 außer Kraft. 

Honduras. In Nr. 13/26 d. Bl. wurde der 
Abschluß eines Wirtschaftsabkommens zwischen 
Deutschland und Honduras vom 5. März d. J. be- 


Holzstoff 
1,75 


5.50 
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richtet. Untenstehend folgt ein Auszug aus dem 
geltenden Zolltarif von Honduras vom ı. April 1926. 


Zollsatz 
ar VAEN Britisch. Gen.- 
74 Papier: cn Vorzugs- Tarif 

a) Spielkarten (das Spiel nicht '™f 

über 53 Karten), Päckchen 0,15 0.25 
b) Papier aller Art und ec 

waren, vom Werte . 10% 20% 
c) Zeitungsdruckpapier, vom Werte frei 5% 
Neufundland. Mit dem 9. April ist in 


Neufundland ein neuer Zolltarif in Kraft getreten, 
aus dem nachstehend ein Auszug für das Papier- 
fach folgt. 


Nr. Waren Zollsatz 


J. Materialien für die Papierfabrikation. “> VY- 
103 Leinen- und Baumwollenlumpen, Esparto- Werte 
gras und andere pflanzliche Fasern . . frei 
Holzmasse, mechanische, trocken oder naß frei 


M. Papier. 


Druckpapier, von bona-fide-Druckern zur 
Verwendung in ihren Betrieben eingeführt, 
ferner Buchbinderleinen, marmoriertes Pa- 
pier und Kartonpapier, von Buchbindern 
und Druckern zur Verwendung in ihrem 
Gewerbe und nicht zum Verkauf eingeführt ıo 


Druckpapier n. a. g., Schreibpapier, Pack- 
papier, Toilettepapier, Sand-, Glas- oder 
Feuersteinpapier, ferner Schmirgelpapier; 
Schmirgelleinen, Glanzpappe, Strohpappe, 
in Bogen oder Rollen, Pappe; linierte, ge- 
ränderte und überzogene Papierausstattun- 
gen, Schreibpapier in Schachteln, Schreib- 
unterlagen ohne Aufdruck, Briefumschläge 
und alle Waren aus Papier n. a. g., albumi- 
niertes und anderes Papier, Films, che- 
misch oder sonstwie behandelt, ferner 
Trockenplatten für photographische 
Zwecke. Papierbeutel oder -säcke, ohne 
Aufdruck . . S u Be SO 
Geteertes Papier, geteerter Filz, geteerte 
Pappe. Futterpapier und dergleichen Ar- 
tikel, zur Verwendung beim Beziehen oder 


257 


258 


Bedachen von Gebäuden . . . . . . . 40 
259 Spielkarten a ce ae ee ee a O 
260 Papiertapeten und “Borten ET: so 
261 Schnittmuster aus Papier, zur Anfertigung 


von EA UNE ISO und ähnlichen Ar- 


beiten frei 


Schweiz. Am 25. Mai hat in Berlin die. dritte 
Lesung des deutsch-schweizerischen Handelsver- 
trages begonnen. Bisher sind die von schweize- 
rischer Seite Deutschland gegenüber gemachten Zu- 
geständnisse bezüglich des Papierfaches außerordent- 
lich gering, da die Schweiz ganz besonderen Wert 
auf den Schutz ihrer Papierindustrie legt. Die Ver- 
treter der schweizerischen Delegation verweisen bei 
ihrer Ablehnung auf den neuen Generalzolltarif mit 
den erheblich erhöhten Zollsätzen. Es ist zu hoffen, 
daß bei der dritten Lesung zum mindesten einige be- 
sonders wichtige Zollzugeständnisse gemacht werden 
und daß in erster Linie die schweizerischen Zoll- 
schikanen bezüglich der Tarifierung von fast sämt- 
lichen Packpapieren als Druckpapieren durch ent- 
sprechende Abmachungen endlich aufhören. 


Polen. In Berlin sind die deutsch-polnischen 
Handelsvertragsverhandlungen wieder aufgenommen 
worden. Falls bei diesen seitens Polens nicht sehr 
erhebliche Zollherabsetzungen sowie Aenderungen 
seines neu eingeführten besonders ungünstigen Zoll- 
tarıfschemas zugestanden werden, hat die deutsche 
Papierindustrie an einem auf gegenseitiger Meist- 
begünstigung abgeschlossenen deutsch-polnischen 
Handelsvertrag keinerlei Interesse, da die augen- 
blicklichen Zollsätze völlig prohibitiv sind. v. W. 
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Befriedigende Lage der Papierindustrie. 


Der Absatz an Zeitungsdruckpapier ist, wie 
schon in den letzten Monaten, ziemlich schwach. Die 
Nachfrage des Inlands hat infolge der durch die 
Arbeitslosigkeit erzwungenen Einschränkung des 
Lesebedürfnisses, sowie infolge starken Rückgangs 
der Inserate wesentlich nachgelassen. Auch der Ex- 
port stößt auf Schwierigkeiten, da die Preise ge- 
sunken sind. Hierbei ist auch die plötzliche italie- 
nische Zollerhöhung zu erwähnen, wodurch der Ab- 
satz nach Italien erschwert wird. Der Zellstoff-Ab- 
satz ist nach wie vor zufriedenstellend, wenn auch 
die Weltmarktpreise, insbesondere in gebleichtem 
Zellstoff, ein wenig zurückgegangen sind. Auch die 
Inlandspreise sind vom Zellstoffverein Mitte April 
um 50 Pf. bis ı M. ermäßigt worden. Die Absatz- 
verhältnisse für Packpapiere und dergleichen sind 
bei ebenfalls nachgebenden Preisen einigermaßen be- 
friedigend. Die Rohstoffversorgung stößt auf keine 
Schwierigkeiten. Zusammenfassend kann man 
sagen, daß für diejenigen deutschen Werke, welche 
frachtlich günstig liegen und technisch modern ein- 
gerichtet sind, nach wie vor ein Arbeiten mit Ge- 
winn möglich ist. I. u. H. 


Altpapier. 

Ueber die Lage im Altpapierhandel läßt sich in 
dieser Woche nicht viel sagen. Das bevorstehende 
Pfingstfest lähmt die besseren Aussichten, die wir 
letzte Woche hatten, wieder etwas. Die ungefähren 
Preise, die der Großhändler heute beim Einkauf von 
Altpapier zahlen kann, sind per 100 kg, in Ballen 
gepreßt, folgende: 


Gemischte Abfälle . 2,50 M 
Kartonnagen-Abfälle . . . . — M 
Holzpappen-Abfälle 7,50 M 
Weiße Späne . ... . . . 8&— M. 
Holzfreie Späne, weiß . 18,— M. 
Lederpappen-Abfälle 6,— M. 
Akten und Skripturen 7— M. 


Gebündelte Zeitungen . . . 450 M. 


Marktbericht über Paraffin und Carnaubawachs 
der Firma E. N. Becker, Hamburg. 


Auch in der letzten Woche wurden wieder gute 
Umsätze in den einzelnen Artikeln erzielt, so daß 
man die allgemeine Geschäftslage als unverändert 
freundlich ansprechen kann. 

Paraffin. Die Nachfrage für die späteren 
Termine hielt an; auch wurde Loko- und kurzfällige 
Ware sowohl vom Inland als auch vom Ausland leb- 
haft gesucht. Die augenblicklichen Notierungen be- 
wegen sich hier noch auf der gleichen Höhe wie zu- 
letzt angegeben. Ia weißes amerikanisches Tafel- 
paraffın 50/520 kostete 14,25 bis 14,50 Dollar per 
100 kg, weiße amerikanische Paraffinschuppen 50/520 
13 bis 13,25 Dollar per 100 kg, Abladungsware 
14 Dollar per 100 kg für Tafelparaffin und ı3 Dollar 
per 100 kg für Paraffinschuppen. Weißes polnisches 
Tafelparaffin 50/520 kostet unverändert 13 Dollar 
per 100 kg ab Grenze. 

Carnaubawachs. Die von vielen Seiten 
erwartete Erleichterung des Marktes durch die in den 
letzten Tagen hereingekommenen Partien ist nicht 
eingetreten, da diese Quantitäten glatt aufgenommen 
wurden. Brasilien ist unverändert sehr fest ge- 
gestimmt und notiert wesentlich höher. Es ist daher 
bestimmt mit weiteren erheblichen Preiserhöhungen 
zu rechnen. Ich notiere für fettgrau 163 sh. per 
cwt., kurantgrau 165 sh. per cwt. und, Abladungs- 
ware 166 bis 168 sh. per-cwt. 


» 


Sämtliche Preise verstehen sich brutto für netto, 
inklusive respektive netto, inklusive Verpackung, 
falls nichts anderes vermerkt ab Lager bzw. cif 
Hamburg, netto Kasse, freibleibend. 

Der Zoll für Paraffin beträgt 13 RM. per 100 kg, 
für Carnaubawachs ıo RM. per 100 kg. 

Amerikanisches Paraffin liefere ich auch ab 
meinen Lagern Köln, Düsseldorf, Mannheim, Mainz, 
Dresden und Berlin. 


Marktbericht der Firma E. N. Becker, Hamburg, 
über amerikanisches Harz. 


Die Tendenz des Harzmarktes blieb auch in den 
letzten Tagen steigend. Zwischen kurzfälliger und 
Abladungsware besteht immer noch eine große 
Marge, die auf der unverändert großen Nachfrage 
nach prompter Ware beruht. Erwartungsgemäß hat 
sich die Kauflust etwas beruhigt, doch ich bin über- 
zeugt, daß sich bei neuem Bedarf unbedingt wieder 
eine Erhöhung der Preise bemerkbar machen wird. 

Nach wie vor empfehle ich, für die nächsten 
Monate Eindeckungen vorzunehmen und kann ich 
Sie mit nachstehenden sehr günstigen Offerten 
unterstützen. 

Ich offeriere freibleibend amerikanisches 
Harz: Type F/G zu 11,25 Dollar per 100 kg auf 
Abladung von Amerika, bzw. zu 12,25 Dollar per 
100 kg aus auf Hamburg schwimmenden Dampfern. 
Type H/I zu 11,50 Dollar per 100 kg auf Abladung 
von Amerika, bzw. 12,75 Dollar aus auf Hamburg 
schwimmenden Dampfern. Brutto für netto, mit 
14% Taravergütung, Hamburger Neugewicht, inklu- 
sive Verpackung, waggon- oder kahnfrei Hamburg. 


Nordbayern. 


Neue Gesichtspunkte sind nicht zu verzeichnen. 

Das Papier- und Pappenfach krankt an dem Um- 
stand, daß heute durch die mangelnden Exportauf- 
träge und in den Kriegs- und Nachkriegsjahren er- 
folgten Vergrößerungen der Fabriken der Anfall an 
Produktion größer ist, als die Aufnahmefähigkeit des 
Inlandmarktes, zumal das Auslandsgeschäft ganz 
bedeutend eingebüßt hat. 

Die erzielten Preise bei dem großen Unkosten- 
apparat und teueren Rohstoffpreisen ermöglichen 
wohl in den meisten Fällen einen Verdienst nach 
Berücksichtigung der Generalunkosten nicht mehr, 
und es mehren sich die Erklärungen von Fabriken, 
daß sie oftmals leider gezwungen sind, zur Aufrecht- 
erhaltung ihrer Betriebe Aufträge auszuführen, bei 
welchen neben der Ware gewissermaßen noch das 
bare Geld mit an den Kunden rollt, nachdem die 
Barauslagen für die Erzeugung höher sind als die 
Gegenleistungen der Abnehmer. Irgendwelche 
Zeichen zu einer Besserung sind im hiesigen Bezirk, 
welcher wie wenig andere indirekt vorwiegend auf 
den Export eingestellt ist, nicht vorhanden. ng. 


Süddeutschland. 


Es zeigen sich nirgendwo Ansätze zu einer Be- 
lebung des Geschäfts, und so hat eine gewisse Mut- 
losigkeit weite Kreise der Papierfabrikation erfaßt. 
Die Papierfabriken sind nur mittelmäßg und vor 
allen Dingen nicht gleichmäßig beschäftigt; der 
Mangel an gleichmäßigen Aufträgen wird ins- 
besondere schwer empfunden. So kommt es vor, 
daß zwei bis drei Wochen hindurch überhaupt nicht 
gearbeitet werden kann, weil die Aufträge kaum 
hinreichen, um die Leistungsfähigkeit des Betriebes 
zu einem Viertel auszunutzen, dann kommen einige 
eilige Aufträge herein, und sofort ist zehn, zwölf bis 
vierzehn Tage volle Beschäftigung gesichert, wobei 
scgar mit Ueberstunden geschafft werden muß, um 
die Aufträge vereinbarungsgemäß herauszubringen. 
Erfreulicherweise hat die Arbeiterschaft in 
solchen Tagen Verständnis für die Notwendigkeit, 
alles daranzusetzen, um die Aufträge kurzfristig 
herauszuarbeiten, denn sie weiß, daß die nächsten 
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Auftragserteilungen hiervon abhängen. Leider sind 
verschiedene große Papierfabriken des Berichts- 
bezirks auch gezwungen gewesen, die Arbeit wesent- 
lich zu strecken; zumeist wird jetzt nur vier Tage 
in der Woche gearbeitet, weil sich auch das Ge- 
schäft in Zeitungspapier erheblich ver- 
schlechtert hat und Holzhaltıig ohne Zeitungs- 
druck von Woche zu Woche geringere Absatzziffern 
aufweist. In der Hauptsache soll dies damit zu- 
sammenhängen, daß der Bedarf Italiens starke 
Einbuße erlitten hat; natürlich ist auch das In- 
landgeschäft weiterhin, wie eigentlich immer 
um diese Zeit, zurückgegangen; doch ist der Export- 
ausfall nach Italien bedeutend. Für Packpapier 
hat sich dahingegen die italienische Nachfrage ge- 
halten, vereinzelt wird sogar von einer Steigerung 
der Ausfuhr berichtet, und auch das Geschäft nach 
Griechenland und Aegypten ist für Pack- 
papiere aller Art, besonders für die in der Masse ge- 
färbten Braunholzpapiere, lebhaft, so daß der Rück- 
gang der holzhaltigen Dünndruckpapiere, der im 
Exportgeschäft nach Italien besonders auffällig her- 
vorgetreten ist, gleichfalls in der ungünstigen Wirt- 
schaftslage Italiens seinen Grund zu haben scheint. 
Das Geschäft in holzfreien Papieren liegt 
ermattet, ist aber bei weitem nicht derart schlecht, 
wie das Geschäft in Feinpapieren allgemein 
liegt, die so stilles Geschäft haben, daß eine größere 
Fabrik allein ihre Erzeugung innerhalb sechs 
Wochen um über 40% vermindern mußte. 
Streichpapiere und feinere Kartons 
werden fast gar nicht gefragt; einige Geschäfte, die 
mit großer Sorgfalt nach Spanien durchgeführt 
worden sind, haben insofern enttäuscht, als Nach- 
bestellungen nicht erfolgt sind, weil angeblich fran- 
zösisch-belgische Fabriken bei weitem billiger ge- 
liefert hätten; in einem Falle konnte in der Tat 
festgestellt werden, daß durchaus gute Streich- 
papiere von einer großen französischen Fabrik um 
rund 30% billiger waren, als seitens einer durchaus 
leistungsfähigen und überaus vorsichtig kalkulieren- 
den süddeutschen Spezialpapierfabrik geliefert wor- 
den ist. Angesichts derartiger Konkurrenz darf man 
sich nicht wundern, wenn auch das Export- 
geschäft nach Italien nicht den bisher ge- 
wohnten Zug annehmen will. Diese ungünstigen 
Verhältnisse werden nach Ansicht aller Fabrikanten 
noch einige Zeit dauern; es heißt daher, ungemein 
vorsichtig zu disponieren und dabei doch so auf 
Preise zu halten, daß man von seiner Substanz nicht 
soviel bis zum Herbst verliert, daß man dann über- 
haupt nicht mehr mitkommen kann; den Firmen, die 
um jeden Preis Aufträge hereinnehmen, um nur 
arbeiten zu dürfen, kann es passieren, daß sie zum 
Herbst nicht einmal über die Mittel verfügen, die 
erforderlich sind, um das Geschäft in flotteren Be- 
trieb zu setzen. Ueber den durchaus unsicheren 
Geldeingang wird ganz allgemein geklagt, die 
Zahl der Wechselproteste steigt bereits wieder an- 
sehnlich; auch sehr große Firmen zahlen leider sehr 
unregelmäßig. DI. 


Von ausländischen Papierholzmärkten. 


Am tschechoslovakischen Schleifholz- 
markt hat sich das Bild wenig verändert. Die Ver- 
flauung der Tendenz am Rundholzmarkt namentlich 
in der Slovakei und KarpathoruBland ist auf den 
Papierholzmarkt bisher ohne große Einwirkungen 
geblieben. Die Entwicklung hat denjenigen Recht 
gegeben, die bereits vor Monaten zur Mäßigung 
mahnten. Allerdings glaubt man nicht, daß weitere 
Preisrückgänge eintreten werden, und nachdem letzt- 
hin wieder Expoörtabschlüsse mit Deutschland zu- 
stande gekommen sind, hat auch die Zuversichtlich- 
keit in der Stimmung wieder an Boden gewonnen. 
Die letzten Exportnotierungen sind unverändert in 
den bekannten Grenzen geblieben; ausfuhrfrei Oder- 


berg 122—125 Kc., Tetschen-Bodenbach 145—155 Kc.. 
Reitzenhain-Eger 154—165 Kc., je Raummeter deut- 
scherseits unverzollt. 

In Oesterreich hat die Zollvorlage, die, 
wie bereits gemeldet, auf Beitreiben des österreichi- 
schen Waldbesitzes auch einen Einfuhrzoll für alle 
Holzlieferungen, Rund- und Schnittholz, vorsah, 
scharfe Gegenströmungen ausgelöst, die den Erfolg 
hatten, daß der Holzeinfuhrzoll in der Vorlage ge- 
strichen wurde. Bei dieser Sachlage sind die Papier- 
holzpreise unverändert auf 23—26 Schilling je Raum- 
meter bahnverladen österreichischer Versandstation 
stehen geblieben. Die Enttäuschung in Wald- 
besitzerkreisen ist natürlich groß. 

Am polnischen Exportmarkt geht es sehr 
lebhaft zu. Die Ausfuhr von Holz und Holz- 
materialien betrug im ersten Vierteljahr 1926 rund 
968 000 t, wovon auf Papierholz 189096 t entfallen. 
Im Exportgeschäft mit Deutschland nannte man 
Preise von 16—17 M. je Raummeter ausfuhrfrei 
deutsch-polnischer Grenze, teilweise waren auch 
noch billigere Angebote im Markt. — Finnisches 
Papierholz ist von deutscher Seite aus gut gefragt: 
cif Lübeck nannte man Preise von 17,50—17,70 M. 
je Raummeter. — Litauische Holzexporteure 
haben in einer kürzlich stattgefundenen Versamm- 
lung die Beseitigung der Ausfuhrzölle für Papierholz 
gefordert, um dadurch das litauische Holz auf dem 
Weltmarkt konkurrenzfähig zu machen. — Das 
Landwirtschaftsministerium in Riga beschäftigt 
sich derzeitig mit der Frage der Aufhebung des 
Ausfuhrzolls für Kieferngrubenholz, um dessen 
Export zu heben. Es ist dabei beabsichtigt, den 
Ausfuhrzoll für Fichtengrubenholz weiter bestehen 
zu lassen, um dadurch die Papierholzherstellung zu 
fördern und anzuregen. — Dem Vernehmen nach 
hat Italien umfangreiche Papierholzmengen aus 
Jugoslawien bezogen, auch Frankreich und die 
Schweiz sollen dem jugoslawischen Papierholzmarkt 
steigendes Interesse zuwenden. 


Bezeichnung der a 
Aktien - Gesellschaft in 
Mill. Mk 
A.-Q. für Fappen'aoritatoas] ak 1,8 
Aileld-Qronan o) T BETT 2,5 
Ammend. Papierfb. . 2 4 
Aschaffenbg. Buntp. M... — 
Aschaflenbg. Papierfb. .) 14,4 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. = 
Chromo Najork®). ... . 2... 1,002 
Cröllwitzer Papierfb.*) u 1,35 
Dresdn. Chromo u. N re od 7 
Eisentbal Papier M . e Ha as — 
Feildmühle®) .. RI 9,6 
Papierfabri Hegge A. PEA — 
tleidenauer Papierfb. .) Ben a ae 1,4 
Kartonp. Qroß-Särchen . .. .. 1,08 
Kostheimer senslo?) n ale ch 0,96 
Kurz Pap.D . FRE aa A — 
Leykam- Josetsthal Se re re —_ 
Limmr. Steina*) L..... : —_ 
München-Dachau*)M. .. . . j — 
Natronzellstoff u. P.*) . 6,5 
Peniger Pat.-Pap. D a ide — 
Preßsp. Untersachs'®) . aona 1,32 
Reisholz®) . . 2220000. 6,18 
Sächs. Cartonnagen®”). . . .. =» 16 
Schles. Cellulose Ne s 3,2 
Simonius’sche Cel ulosefabrik . 2 _ 
Stettiner Pap. u. P. .....» u: 1,2 
Teisn. Papierfb. M > o o ọ > o o o Ez 
Thode Papierfb.D.....:... — 
Varziner Papierfb.®) ....... 4,8 
Verein. Bautzner*) .... . oh 8,16 
Verein. Strohstof D .. . . ... — 
Weißenb. Papierfb. 2 TEE EEE _ 
Zellstoff-Verein *) . re 2 64 
Zellstofl-Waldhof*) . >. æ © o 27,6 119,60 122 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark Gurchgetührt 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse - Münchoer Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdaner Börse M Hamburger Börse 
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VOLLSTÄNDIGE 
KRAFTANLAGEN 


FÜR DIE ZELLSTOFF- UND PAPIERINDUSTRIE 
x 


Elektrische Kraftwerke für sparsame Wärmewirtschaft 


Dampfmaschinen- und Turbo-Aggregate mit Entnahme- und Gegen- 
druck -Betrieb für Krafterzeugung und gleichzeitige Koch- und Heiz- 
dampflieferung 
% 


Ruths Wärmespeicher zum Ausgleich stark schwankender Bean- 
spruchungen der Dampfkesselanlagen 


"i | ? 
Elektrische Antriebe für Papiermaschinen, weitgehende Geschwindig- 


keitsregelung bis 1:25 und darüber in den feinsten Abstufungen, genau- 
este Einhaltung der Papierstärke bei allen Papiergeschwindigkeiten 


K 


Schleifermotoren in Sonderausführung, mit elektrischer Schleiferrege- 
lung, die volle Ausnutzung der Kraft- beziehungsweise Schleiferanlage 
gewährt. Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch Phasenschieber 


La 


Elektr. Sonderantriebe für Kalander, Holländer, Roller, Umroller usw. 


Sachverständige Beratung durch Spezialingenieure kostenlos 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 
BERLIN-SIEMENSSTADT 
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GESCHÄAFTS - NACHRICHTEN 


Akt.-Ges. für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Aschaffenburg. Nach dem Bericht für 1925 hat die 
in den ersten Monaten günstige Geschäftslage bald 
nachgelassen. Die Preise neigten nach unten und 
der Absatz, besonders im Inlande, geriet zeitweise 
ins Stocken. Um die Werke auch weiterhin voll 
beschäftigen zu können, mußten in immer größerem 
Umfange Auslandsmärkte aufgesucht werden. Das 
trotzdem einigermaßen befriedigende Ergebnis sei 
nach Beendigung der Neu- und Umbauten haupt- 
sächlich auf Verbesserungen und Umstellungen in 
der Fabrikation zurückzuführen. Produktionszahlen 
gibt der Bericht nicht. Zur Verbilligung und inten- 
siveren Gestaltung der Versorgung der Werke mit 
nordischem Holz, auf dessen Bezug die Gesellschaft 
in. erheblichem Umfange angewiesen ist, wurde in 
Gemeinschaft mit einer befreundeten rheinischen 
Papierfabrik (Papierfabrik Reisholz A.-G., Düssel- 
dorf) eine eigene Holzeinkaufsorganisation in Form 
einer A.-G. in Helsingfors errichtet. — Der Abschluß 
ergibt nach 1,02 (0,98) Mill. RM. Bankzinsen und 
Provisionen und 893000 (720000) RM. Abschrei- 
bungen auf Fabrikanlagen einschließlich 145 201 RM. 
Vortrag 1291963 (1009201) RM. Reingewinn, 
woraus 8 (i. V. 6) % Dividende verteilt und 139 964 
Reichsmark vorgetragen werden. Die Aufwendun- 
gen für Tantieme usw. werden nicht ausgewiesen. 
Für Ausfälle bei Zahlungseinstellungen seien in aus- 
reichendem Maße Abschreibungen und Rückstellun- 
gen vorgenommen worden. Zahlenangaben dazu 
fehlen. Bei 14,4 Mill. RM. Aktienkapital verzeichnet 
die Bilanz 14,32 (8,65) Mill. RM. stark erhöhte Kre- 
ditoren einschließilch Guthaben befreundeter Gesell- 
schaften gegenüber 8,45 (7,57) Mill. RM. Debitoren 
einschließlich nicht gesondert aufgeführter Holzvor- 
schüsse und Bankguthaben. Effekten und Beteili- 
sungen stehen mit 2,41 Mill. RM. (wie im Vorjahre) 
zu Buch, neben 0,46 (0,56) Mill. RM. Wechseln und 
8,96 (4,70) Mill. RM. stark vermehrten Vorräten, 
Materialien, Holz- und Waldgütern. Die Anspan- 
nung der Betriebsmittel sei eine Folge der ver- 
schlechterten Zahlungsweise eines großen Teils der 
Inlandskundschaft. Die Fabrikanlagen stehen mit 
13,28 (11,499) Mill. RM. zu Buch. Die größte Zu- 
nahme entfällt davon auf Maschinen und Apparate, 
die mit 6,49 (5.19) Mill. RM. eingestellt sind. Für 
1926 hat die Gesellschaft auf Grund des Industrie- 
Belastungsgesetzes erstmals 71 748 RM. Zinsen auf- 
zubringen. Ueber den Geschäftsgang im laufenden 
Jahre erwähnt der Bericht nichts. (Generalver- 
sammlung am 4. Juni.) 


Cellulose- und Papierfabrik A.-G. in Mainz-Kost- 
heim. Die Gesellschaft hat dieser Tage wieder den 
Betrieb aufgenommen. Bis jetzt sind die Holz- 
schälerei und die Kocherei wieder in Betrieb gesetzt 
worden, wodurch 250 Personen Beschäftigung finden. 
Es dürfte damit zu rechnen sein, daß auch die 
übrigen Abteilungen demnächst wieder in Betrieb 
genommen werden. 


Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Krause & Baumann A.-G. in Dresden-Hejdenau. Er- 
höhter Auftragseingang. Der nunmehr vorliegende 
Abschluß weist nach Abschreibungen von 454 858 
(i. V. 419982) M. einschließlich 14464 (o) M. Ge- 
winnvortrag ceinen verfügbaren Reingewinn von 
649655 (5204490) M. aus. Die daraus in Vorschlag 
gebrachte Dividende von 10 (8) % erfordert 633 070 
(505 9756) M. Zum Vortrag verbleiben 16 585 (14 464) 
Mark. Vor Ausweis des Gewinnes sind 90 000 M. 
auf Delkredere und 44600 M. für Genußscheinrechte 
abgezogen worden. Der Umsatz konnte mengen- 
mäßig die Friedensziffer überholen. Iirst gegen 
Jahresende war ceine Produktionseinschränkung not- 
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wendig. Die Aufträge in einzelnen Abteilungen 
haben sich inzwischen wieder etwas vermehrt; es 
machen sich Anzeichen einer weiteren Besserung 
bemerkbar. Aus der Bilanz sind zu erwähnen: 
Warenvorräte von 2255075 (1845285)M., Wert- 
papiere 621 930 (654 489) M., Debitoren von I 744 534 
(1230306) M., Kasse, Wechsel und Bankguthaben 
66 08ı (136686) M. Die Akzeptschuld erhöhte sich 
auf 608905 (297 565) M. und die Kreditoren auf 
1402285 (720373) M. 


Elberfelder Papierfabrik A.-G. in Elberfeld. Für 
19024:25 gelangt auf das 2,5 Mill. M. betragende 
Aktienkapital eine Dividende nicht zur Verteilung. 
Einnahmen aus Zinsen und Mieten im Betrage von 
1194758 M. stehen Unkosten in Höhe von 126712 M. 
scgwenüber, so daß ein kleiner Verlust von 7234 M. 
vorhanden ist. Die Gesellschaft hat die Fabrikation 
seit mehreren Jahren eingestellt. die Gebäude sind 
verpachtet worden. 


Generalversammlung der Feldmühle - Papier- 
und Zellstoffwerke Akt.-Ges. in Scholwin bei Stettin. 
In der Generalversammlung wurde die Dividende 
auf 10% für die Stamm- und 6 % für die Vorzugs- 
aktien und die Genußrechte der Altobligationäre 
festgesetzt. Der Verschmelzungsvertrag mit der 
Papierfabrik Hohenkrug wurde genehmigt. Mitgc- 
teilt wurde, daß die Neubauarbeiten beendet scien. 
Die Produktion sei dadurch um 70 % gesteigert wor- 
den. Es ist gelungen, ein langfristiges Darlehen von 
3500co Pfund Sterling abzuschließen, wodurch die 
Schuldenlast abgedeckt werden konnte, und zwar zu 
günstigen Bedingungen. Die Konsolidierung der 
Finanzen sei hiermit abgeschlossen, zumal es mög- 
lich war, die Vorratsaktien der Gesellschaft zu ver- 
werten. Die Gesellschaft hat sich bereiterklärt, im 
Zusammenhang mit dem Darlehn ein Optionsrecht 
auf neue Aktien im Ausmaß von zwei Millionen 
Reichsmark zu gewähren, zu einem Kurs von 120 bis 
130%. Die Kapitalserhöhung wurde genehmigt. Das 
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Stammaktienkapital beträgt nunmehr ı2,5 Millionen 
Mark. Die neuen Aktien wurden von einem Kon- 
sortium übernommen. Zwei Millionen Reichsmark 
davon bleiben zur Verfügung der Gesellschaft für 
die Durchführung der Optionsgewährung. Die rest- 
lichen 900 000 RM. neuer Stammaktien sollen den 
alten Stammaktivnären derart zum Bezuge angebo- 
ten werden, daß auf alte Stammaktien im Nenn- 
betrage von 2900 RM. ein Nennbetrag von 300 RM. 
neue Stammaktien im Nennwerte zuzüglich Börsen- 
umsatzsteuer bezogen werden kann. Ueber die Ge- 
schäftsaussichten wurde mitgeteilt, daB das Werk, 
wenn auch zu niedrigen Preisen, gut beschäftigt sei. 
und daß man für das neue Geschäftsjahr mit einem 
befriedigenden Ergebnis rechnet. 


Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. Die Ge- 
sellschaft, deren Umsatz im Berichtsjahre ı925 mehr 
als das Dreifache des Friedensumsatzes betrug, 
konnte ihren Betriebsüberschuß gegenüber dem Vor- 
jahre von 1051 552 RM. auf 1 177258 RM. steigern. 
Demgegenüber erforderten allgemeine Unkosten 
663 996 (601 829) RM., Steuern 184 083 (257 003) RM. 
und Abschreibungen 193 466 (185 130) RM.. so daß 
ein Reingewinn von 135711 (7289) RM. verbleibt. 
Die Verwaltung beantragt, 5% Dividende aus- 
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zuschütten. In der Bilanz sind Gebäude mit 
1433 174 RM. gegenüber ı 438857 RM. im Vorjahre 
bewertet, Maschinen haben sich von ı 079883 RM. 
auf 1153966 RM. erhöht. Außenstände haben sich 
von 710838 RM. auf 886 110 RM. und Vorräte von 
1200 507 RM. auf 1394023 RM. erhöht. Auf der 
Passivseite sind die \Verbindlichkeiten von 2 149 639 
Reichsmark auf 2445912 RM. gestiegen 


Varziner Papierfabrik zu Hammermühle-Varzin. 
Die Generalversammlung genehmigte die Jahres- 
abrechnung 1925, aus deren Reingewinn von 288 496 
Reichsmark 5% Dividende auf die Stamm- und 6 % 
Dividende auf die Vorzugsaktien verteilt werden. 
Die Fabrik ist im laufenden Jahre voll beschäftigt 
gewesen. In der Voraussetzung. daB dies anhält, 
rechnet man mit einem befriedigenden Ergebnis. 
Man wendet sich vornehmlich dem Exportgeschäft 
zu, welches den Vorteil pünktlicher Zahlung bietet. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant‘ 
liegt eine \Werbedrucksache der Atlas-Werke A.-G. 
in Bremen über Atlas-Verdampfer bei. die wir der 


Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 
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TEE, 
BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Grünewald-Sensenhauser: Papier- 
handel. Ein Hilfsbuch für Pa- 
pierhändler, -verarbeiter und 
-verbraucher. Geb. 850 M, 
Porto 20 Pfg. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit s5 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. s M., 
geb. 6,50 M., Porto 20 Pig. 


Inhalt: Prägestempel. Matrize, 
Prägematerial. Prägemaschinen.. — Aus 
der Prāgepraxis. — Prägetechniken. — 
Herstellung von Pressungen auf heißem 
Wege. — Farbdruckpressen. — Pressen 
mit Folien und Prägepapieren. — Praxis 


der Preßvergolderei. 


Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M. geb. 6,50 M., 
Porto 20 Pfg. 


Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 
— Das Formen des Pappenbogens. — 
Wissenswertes über die Prüfung und Ver- 
arbeitunx der Pappe. — Die Beurteilung 
und Verwendbarkeit der Pappen. — Zu- 
sammenstellunx der Verwendbarkeit der 
Pappen. — Das Präparieren der Orau- 
pappe. — Die Verwendung der Strohnanne. 
— Die Pappen in der Kartonnagen-In- 
dustrie. — Die Prüfung der Pappe. — 
Die Prüfung der Pappe unter Benutzung 
instrumentaler Hilfsmittel. — Die Her- 
stellung der Wellpanpe. — Die Vered- 
lung der Pappe. — Das Prägen und 
Sıanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 
des Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern. — 
Die Verarbeitung der Pappe zu Handelsar- 
tıkeln.. — Sonderheiten der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 
der Papphülsen. — Das Ziehen der Pap- 
pen. 


Heß, Walter: Pappen - Verarbei- 
tung und Papiermaché. II. Teil: 
Praxis der Pappen-Verarbeitung. 
Mit 19 Fig. im Text u. ı Beilage. 
Br. 16 M., geb. 18 M., Porto 
30 Pfg. 

Inhalt: Allgemeines über die Pap- 
penfabrikation. — Pappenrohstoffe. — 
Wissenswertes über verschiedene Pappen- 
sorten. — Das Verderben von Pappen. — 
Das Wasserdichtmachen von Pappen. — 
Pappe und Pappwaren für elektrotech- 
nische Zwecke. — Die Veredelung der 


Pappen. — Pappen-Neuheiten. — Särge 
aus Pappe. — Die Postkiste aus Pappe. — 
Die Herstellung von Papierringen. — Die 


Herstellung einfacher Schreibmappen. — 
Der Pappband als Stoff-Ersatzband und 
seine handwerkliche Veredelung. — Hoh!- 
Xezenständefabrikation. — Die Herstellung 
hohler Panptiere. — Ueber Papiermaché. 
— Das Grundier- und Lackierverfahren 
bei Papiermach&waren. — Papiermaché. — 
Haupterzeugnisse der Papierstoffwaren- 
Industrie. — Verfahren zur Herstellung 
von Papierstoffwaren. — PappenguB. 


Hofmann’s Praktisches Handbuch 
der Papierfabrikation, Bd. III: 
Leimen, Füllen und Färben des 
Papierstoffes. Dritte Aufl. 15 M., 
Porto 30 Pfg. 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Für Strohpappen- 
fabrik in Shanghai/China 


wird bei gutem Verdienst sofort Text $ i rieme nfa b ri k 
Ta (Kamelhaarriemen, Baumwollriemen, Förder- 
We rkf uU A re r gurte) sucht tüchtige, bei der Papierindustrie 


= usw. gut eingeführte 
Spezialerfahrung gesucht. Zur Verar- 


bei.ung gelangt Reisstroh. Umgehende V e r t r e t e r = 
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aa a ke a m Sn le abschriften, Lichtbild, sowie Gehaltsansprüche 
A TOn POE CH DEIDSEDSTINESEN: unt. P. F, 470 an die Geschäftsstelle d. Bl. erbeten. 


und Splitterfang 
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schmiedeeiserner Holzkocher für Aus- 
mauerung ca 17 cbm Inhalt 2200 mm 
li. W. 6050. Gesamtlänge mit Rotguß- 
stutzen und Rotgußventilen 
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ir oe mn © and al aim in den Oststaaten, mit reichen Erfahrungen im Maschinenbau, 
Bahnlänge wird gesucht. Derselbe muß den Nachweis erbringen, daß 

I Trockensatinierwerk mit 6 Hart- er in der Lage ist, ein größeres Werk techni:ch selb- 
en a EE ständig zu leiten. Schwede bevorzugt. Angebote 
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I Dampf- u. Kondenswasserleitung 
längs der Trockenpartie 

Il variable Transmission 

2 Laufbrücken aus Schmiedeeisen m. 
gußeis. Konsol 


1 Eindickmaschine m. Rundsiebzylindern 
Brain WIR GEBEN AB: 
1 Garnitur zu einer Rührbütte 2400 mm » 
li. A, 4000 mm Länge br-K l. ie 12 Heizfläche, Fabrikat Pjedboeuf 
I Garnitur zu wendbarem Sandfang 2 Cornwall-Wellrobr-Kessel, je 120 qm Heizfläche, Fabrikat Piedboeuf, 1912 gebaut, 


1200x2750 mm 1914 aufgestellt, mit Planrostinnenfeuerung, Ueberhitzer, Dampfsammler und sämtlichen 
1 rotierender Knotenfang 73) mm Zy- Rohrleitungen. Durch Bauprüfungsattest und Wasserdrückprobebescheinigung mit 12 Atm. 

linderdurchmesser 16) mm Zylinderl Betriebsdruck, wieder neu genehmigt zum Preise von M. 6.500.— pro Stück ohne Ueber- 
I Frischwasser-Bass.3000 x 2000 x 1500mm hitzer, mit Ueberhitzer für M. 7.500,— waggonverladen Standort. 
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Sämtliche Maschinen liegen zur 


Besichtigung in der Eisengießerei l 
u. Maschinenfabrik A.G. in Bautzen siie A a a 


a en erbitet: Ent Grosch, | KUGELKOCHER 


Konkursverwalter, Weisswasser. mit Bleiauskleidung und axialer Dampf-Ein- und Abführung für 6—10 hi Inhalt gesucht. 
WEIGELWERK A.-G., NEISSE-NEULAND 
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Grünewald: Herstellung und Ver- 
arbeitung von Druckpapier. Geb. 
8,50 M., Porto 20 Pfg. 


Klemm, P.: Handbuch der Papier- 
kunde. Dritte Aufl. 1923. 20 M., 
Porto 30 Pfg. 


Kirchner, Ulr.: Ratgeber für den 
Betrieb von Papier-, Pappen-, 
Cellulose-, Holzstoff- und Stroh- 
stoff-Fabriken. Geb. 5 M., Porto 
20 Pfg. 


Kaufmännisches Handbuch für 
Papiermacher. 4,50 M., Porto 
20 Pfg. 


Lest: Wärmewirtschaft in der 
Papier- und Zellstoff - Fabri- 
kation und Umbau oder Neu- 
anlage. l.einwandband 5 M. 
Porto 20 Pfg. 


Possanner v. Ehrenthal, Professor 
Dr.B.: Lehrbuch der chemischen 
Technologie des Papieres. Br. 
9 M., geb. 10 M., Porto 30 Pfg. 

Inhalt: Rohstoffe: Pflanzenfasern. 

Hilfestoffe: Wasser. Koch- und Bleich- 

mittel. Leimmittel. Füllstoffe. Farbstoffe. 

— Aufschließen der Rohstoffe: Lumpen- 

halbstoffe. Surrogate. Holzschliff. Zell- 

stoffe. Altpapier. Bleichen der Halbstoffe. 

Eigenschaften der Halbstoffe.. — Ganz- 

zeugbereitung. Bildung des Papierblattes. 

— Feste Abfallstoffe. Ablaugen. Ab- 

wässer. — Anbang: Fabrikate aus Pa- 

pier und Papierstoff. Papiere. Papierstoff. 

Zeilluloseester. 


Remmler, Dr. Hans: Herstellung 
der Sulfitlauge.. 2. erweiterte 
Auflage. Geb. 8 M. Porto 
20 Pfg. 


Rehn, Arnold: Kraftverbrauch 
beim Mahlen von Halb- und 
Ganzzeug in der Papierfabrika- 
tion. Mit 2 Abb., ıo Tabellen 
und 22 Diagr. im Text und auf 
2 Tafeln. 1,50 M. 


Schubert, Prof. Max und Müller, 
Dr.-Ing. E. h. Ernst, Geh. Hof- 
rat, ord. Prof. a.d. Techn. Hoch- 
schule zu Dresden: Die Praxis 
der Papierfabrikation mit be- 
sonderer Berücksichtigung der 
Stoffmischungen und deren 
Kalkulationen. Praktisch. Hand- 
buch für Papierfabrikanten, tech- 
nische und kaufmännische Di- 
rektoren, Werkführer, sowie 
zum Unterricht in Fachschulen. 
Mit 180 Textfiguren und ı Tafel. 
Br. 16 M., geb. ı8 M., Porto 
30 Pfg. 

Inha:t: Einleitung. Die Hadern. ihre 
Zerkleinerung und trockene Reinigung. 
Nasse Reinigung der Hadern (Kochen und 
Waschen). Verwandeln der Hadern in 
Halbstoff. Bleichen des Halbstoffes. Ganz- 
stoffbereitung. Mühlen für einmaligen 
Stofidurchgzang. Mühlen mit sich wieder- 
hoiendem Stoffdurchganz durch die Mahl- 
flächen. Leimung. Püllstoffe. Erden. Das 
Färben. Stoffmischungen. Die Selbstkosten- 
berechnung der Mischungen (Mischungs- 
kalkulation). Die Papiermaschine. Zu- 
sammenfassende Bemerkung über die Pa- 
niermaschine. Beschreibung der auf der 
Tafel dargestellten Papiermaschine. Rund- 
siebınaschine. Vollendungsarbeiten. Ver- 
packen des Papiers. Papierprüfung. Be- 
stimmung der _  Festigkeitseigenschaften. 
Bestimmung des Quadratmetergewichtes. 
der äußeren Beschaffenheit usw. 
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Gustav’ Schlick Die<den ıs N6. 
BERNFELD & ROSENBERG 


Wien 9/3, Währinger Straße 33 

A ti bester Füllstoff für Löschpapier, Asbestpapier, Isolierrohr- 
S es ine karton. Spezialerzeugnis für Matrizenpappen. 

T i in den vorzüglichsten Gattungen für die Papierfabrikation, feinst 
a um vermahlen in blütenweißen, glimmerfreicn Sorten, 


Kaoiin (Porzellanerde, China Clay) in hochweißen Spezialsorten. 


Schwerspat in höchster Deckkraft und stärkster Anfärbetähigkeit. 
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| ser Verba 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


Städftadt b. Hamburg 
.Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


Drahtbürsten: m BITICH & SIMON, Braktbärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 


& Schmidt’sche Heißdampf-Gesellschaft m. b. H. 


Cassel-Wilhelmshöhe 


Bapierfarben 


liefern 


Schleswig: Holfteinifche Farbenfabrifen 
M. Wildens Sohn 


Spezialität: 
greizads 


1} 


HÖCHSTDRUCK-DAMPF-ANLAGEN 


SYSTEM WILH. SCHMIDT 
für alle Zwecke und alle Dampfdrücke 


Verkopplung von Kraft und Wärmewriirtschaft 


SCHMIDT-ÜBERHITZER 


für ortsfeste Anlagen und hohe Überhitzung. Überhitzer-Elemente mit 
maschinell geschmiedeten Umkehrstellen 


SCHMIDT.SAUGZUG-VENTILATOREN 


mit Dampfturbinen-Antrieb zur Verbesserung des Kesselzuges bei 
Schiffen und ortsfesten Anlagen 


Beratung kostenlos auf Grund langjähriger Erfahrungen 


Feinkaoli 


Jahresversand 3500 Waggons 


Eigene Werkbahn » Nächst der deutschen 
Grenze frachtlich am günstigsten geiegen 


ff. geschlämmt, sehr fettig, liefern 


Radlin werke 
Gewerkschaft Margarethe 
Codan h. Karlsbad 


Außer Kartell 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E.V. 


Der Richtpreis für 100 kg lufttrocken gedachten 
Holzstoff ist ab Schleifereistation auf 17,— M. 
bis 30. Juni 1926 festgesetzt worden. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Einladung. 


Gemäß § 10 der Satzung werden die Herren Ver- 
treter sowie die Genossenschaftsmitglieder zu der aın 
Dienstag, den ı5. Juni 1926, nachmittags 11% Uhr, 

in Düsseldorf, Hotel Breidenbacher Hof, | 
stattfindenden 45. Genossenschaftsversammlung er- 
gebenst eingeladen. 
Tagesordnung: 

ı. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1925. 

2. Rechnungsablage für 1925. 

3. Aufstellung des Voranschlages für 1927. 

4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 
1926. 

5. en der Satzung an die Bestimmungen 
des zweiten Gesetzes über Aenderungen in der 
Unfallversicherung vom 14. Juli 1925. 

6. Niederschlagung zuviel gezahlter 
beträge. 

7. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 

Der unter Ziffer ı genannte Verwaltungsbericht 
wird wie in früheren Jahren gedruckt und in den 
nächsten Tagen den Mitgliedern der Genossenschaft 
zugesandt. | 

Stimmberechtigt in der  Genossenschaftsver- 
sammlung sind nur die Vertreter der Sektionen. 
Das Recht der Teilnahme an der Versammlung steht 
jedoch jedem Mitgliede der Genossenschaft zu. 


Renten- 


Zum Ausweis der stimmberechtigten Mitglieder 
dient der Mitgliedsschein. 

Mainz, den 25. Mai 1926. 

Der Genossenschaftsvorstand. 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 

Im Anschluß an die Versammlung findet etwa 
um 2% Uhr im Breidenbacher Hof ein gemein- 
schaftliches Mittagessen und daran an- 
schlieBend eine Besichtigung der Gesolei 
statt. 


| Die Umlage 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft für 1925. 


Vor kurzem hat die Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft die Beiträge für 1925 ausgeschrieben 
und den Mitgliedern gleichzeitig eine Uebersicht 
mitgeteilt, aus der sich ergibt, wie sich die ein- 
zelnen Posten der neuen Umlage zu den ent- 
sprechenden Zahlen der Jahre 1913 und 1924 ver- 
halten. 

Die Gesamtsumme der Umlage beläuft sich hier- 
nach für 1925 auf 3 594 977,490 RM. gegen 2 183 622,91 
Reichsmark in 1924 und ı 541 006,64 RM. in 1913. 
Der Hauptposten entfällt auf Entschädigungen und 
Fürsorgekosten und die Erhöhung des Postvor- 
schusses für die Entschädigungen. Dieser Betrag 
stellt sich für 1925 auf 3097 389,76 RM. gegen 
1 947 564,09 RM. in 1924 und 1489 255,497 RM. im 
Jahre 1913. Die Entschädigungen sind also um 59 % 
gegen das Vorjahr und um 116% gegen 1913 ge- 
stiegen, während die Gesamtumlage eine Steigerung 
gegen 1924 um 65 % und gegen 1913 um 133 % auf- 
weist. Auch die Verwaltungskosten sind teils durch 
die entsprechend den Steigerungen der Gehälter der 
Reichsbeamten eingetretene Erhöhung, teils infolge 
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der Mehrarbeit, wie sie namentlich das neue Gesetz 
mit sich gebracht hat, in die Höhe gegangen und be- 
tragen (für die Genossenschaft und Sektionen zu- 
sammengerechnet) 281 868,80 RM. gegen 209 501,98 
Reichsmark in 1924 und 160 743,57 RM. in 1913. Die 
Steigerung beträgt also 35 bzw. 75 % 

Die Löhne sind ebenfalls stark gestiegen, und 
zwar auf 188 Millionen Mark gegen 129 Millionen 
Mark im Jahre 1924, das ist eine Steigerung von 
46%. Der Durchschnittsbeitrag auf 1000 RM. Lohn 
weist infolgedessen nur eine Steigerung von 16,97 
Reichsmark im Jahre 1924 auf 19,19 RM. in 1925 = 
13% auf. Im Jahre 1913 betrug der Beitrag auf 
1000 RM. Lohn 15,69 RM. Daß die neuen Beiträge 
trotzdem drückend empfunden werden, liegt auf der 
Hand, denn die Wirtschaftslage ist inzwischen im 
allgemeinen noch ungünstiger geworden, als sie im 
Jahre 1925 war. Dazu kommt, daß die Beiträge zur 
Berufsgenossenschaft in einem Betrag angefordert 
werden und in wenigen Raten gezahlt werden 
müssen. Vergleicht man indessen die Beiträge zur 
Unfallversicherung mit denjenigen zu den übrigen 
Zweigen der Sozialversicherung, so muß man fest- 
stellen, daß sie den geringsten Teil, etwa nur 10%, 
an den gesamten Soziallasten ausmachen. Ob die 
deutsche Wirtschaft in der Lage sein wird, dauernd 
diese zunehmenden Lasten, die ungefähr das Drei- 
fache der Lasten des Jahres 1913 ausmachen, zu 
tragen, darf bezweifelt werden. Sache der Wirt- 
schaftsverbände ist es, ihrerseits auf die gesetz- 
gebenden Faktoren dahin einzuwirken, daß die 
Soziallasten der Leistungsfähigkeit der Wirtschaft 
angepaßt werden. 


Handelspolitik. 


Portugal. Das deutsch-portugiesische Han- 
delsabkommen vom 20. März d. J., über das in 
Nr. 14/26 berichtet wurde, ist nach erfolgter An- 
nahme durch die deutschen gesetzgebenden Körper- 
schaften am ı. Juni 1926 in Kraft getreten. v. W. 


Frachtänderung für Papier und Pappe. 


Auf Grund der vom Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten und Verein Deutscher Pappenfabrikan- 
ten gemeinsam mit der Verarbeitung und dem. Groß- 
handel gestellten Anträge und der gleichlautenden 
Beschlüsse der 141. Sitzung der ständigen Tarif- 
kommission der Deutschen Eisenbahnverwaltungen 
vom 20.[22. Januar 1926 hat die Reichsbahn-Haupt- 
verwaltung die Tarifstellen Papier und Pappe einer 
eingehenden Umarbeitung unterzogen, die nennens- 
werte Erleichterungen für die Verfrachter bringt 
und die Möglichkeit von Streitfällen und Differenzen 
verringern wird. 

Die abgeänderten Tarifstellen sind mit dem 
I. Juni d. J. in Kraft getreten und lauten wie folgt: 

„Klasse B. Papier, nicht weiterverarbeitet, 
in Bogen oder Rollen, soweit nicht in Klassen C 
und E genannt, auch ein- oder zweiseitig einfarbig 
gestrichen. 

Klasse C. Papier, nicht weiterverarbeitet, in 
Bogen oder Rollen, folgendes: ı. Braunholzpapier, 
2. Schrenz-(Spelt-)Papier, 3. Strohpapier. 

ı. Papier, das ausschließlich aus bumpen herge- 
stellt ist, gehört zur Klasse A. 

2. Als Weiterverarbeitung gilt nicht: 

Zusammenkleben oder Gautschen zweier oder 
mehrerer Papierbahnen, Glätten (Satinieren), Prä- 
gen, Pressen, Rippen, Kreppen, Rillen, Falzen, 
Färben im Tauchbad, Zuschneiden auf bestimmte 
Maße (Bogen- oder Rollengröße). 

gr G: Wellpapier, Abortpapier, Kreppapier in 
Rollen. 

ı. Als Weiterverarbeitung ist in Klasse B das 
ein- oder zweiseitig einfarbige Streichen, wie bei 
einfarbigem Chromopapier, ausdrücklich zugelassen. 


Nicht als Weiterverarbeitung werden bei den Pa- 
pieren der Klasse B und C alle die Behandlungen 
und Zurichtungen angesehen, die in der Anmerkung 
zur Tarifstelle besonders aufgeführt sind. Als Nicht- 
weiterverarbeitung gelten außerdem alle die Arbeits- 
vorgänge, die mit der Herstellung des Papiers in der 
Papiermaschine verbunden sind oder schon vorher 
erfolgen; z. B. das Färben in der Masse, das Be- 
spritzen der nassen Papierbahn mit Farbe usw. 
Alle anderweit bearbeiteten Papiere gehören zur 
Klasse A. Es sind dies z. B. die photographischen 
Papiere, die mehrfarbig gestrichenen und die ge- 
musterten Papiere (mehrfarbige Chromopapiere, 
Buntpapiere, Lederimitations-, Wachstuch-, Phanta- 
sie-, Brokat-, Krokodilpapiere, Tapeten), die liniier- 
ten und karierten Papiere, alle Papiere mit Ueber- 
zügen und Tränkung, z. mit Teer, Asphalt, 
Gummi, Gelatine, Oel, Paraffin, Ton, Kreide usw., 
ferner Glas-, Sand-, Schmirgel- Fliegenpapiere. 

Mustern heißt das Bedrucken mit bunten Farb- 
tönen durch Farbwalzen. 

Unter Liniieren und Karieren ist Aufbringen von 
ein- oder mehrfarbigen Linien, Karos usw. für 
Schulhefte, Geschäftsbücher usw. zu verstehen. 

2. Unter Gautschen ist das Zusammenpressen 
zweier oder mehrerer Papierbahnen, wie es bei der 
Herstellung von Kartonpapier vorkommt, zu ver- 
stehen. 

Das Prägen und Pressen erfolgt in der Weise, 
daß die Papierbahn zwischen zwei Trockenwalzen 
oder Platten, von denen die eine die Prägung usw. 
hervorbringt, durchläuft. 

Das Rippen geschieht im sogenannten Egout- 
teur und besteht in einem Durchziehen des Papiers 
mit Wasserzeichen in der Form von Linien usw. 

Das Kreppen wird sowohl in der Papier- 
maschine selbst, als auch in besonderen Maschinen 
vorgenommen. Die sogenannte Kreppung entsteht 
in der Weise, daß die Papierbahn gegen einen Scha- 
ber usw. stößt, wodurch ein Zusammenschieben des 


‚Papiers erfolgt. 


Das Rillen besteht in einer linienförmigen Ver- 
tiefung oder Einbuchtung der Papierfläche. Es wird 
vorgenommen, um das Falzen oder Umbrechen zu 
erleichtern. 

Das Falzen ist gleichbedeutend mit Zusammen- 
falten des Papiers zu Bogen (Schreib-, Briefbogen). 

Das Färben im Tauchbade bedeutet im Gegen- 
satz zum Färben in der Masse oder zum Bespritzen 
mit Farbe während der Herstellung in der Papier- 
maschine ein Eintauchen der sonst fertigen Papier- 
bahn in ein Farbebad. 

3. Als „Bogen“ im Sinne der Tarifstelle gelten 
auch Briefbogen. Zu Blocks usw. geheftete oder 
mit Briefumschlägen in Kassetten, Mappen usw. 
versandte Bogen sind jedoch als Papierwaren nach 
Klasse A abzufertigen. 

Der Begriff „Rollen“ umfaßt auch die zu beson- 
deren Zwecken zugeschnittenen Papierrollen, z. B. 
Morserollen, Klosettpapierrollen, Löscherrollen oder 
sog. Kopierrollen. Sie bleiben noch „Papier in Rollen“, 
auch wenn sie auf Hülsen oder Holzrollen aufgewickelt 
und gegen vorzeitiges Abwickeln mit einem beson- 
deren Blatt Papier umklebt sind. Sind sie jedoch 
weiterverarbeitet als in der Tarifstelle zugelassen, 
z. B. perforiert, so gehören sie als Papierware zur 
Klasse A. 

Luftschlangen fallen unter die Klasse A., da 
hierzu besonders zubereitetes (imprägniertes) Pa- 
pier verwendet wird. 

4. Braunholzpapier besteht aus braunem Holz- 
schliff, der aus gedämpften Holz bereitet wird, auch 
ınit Zusätzen von altem Braunholzpapier oder .alter 
Braunholzpappe. 

5. Schrenz-(Spelt-)Papier ist das geringwertig- 
ste Papier, das ausschließlich aus den minder- 
wertigsten alten Papierabfällen (Altpapier), wie dem 
Lesepapier, altem bedruckten oder beschriebenem 
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Papier, alter Pappe hergestellt wird. Dünne Pa- 
piere, d. s. solche mit einem Gewicht unter 60 g auf 
ı qm Papierfläche, gelten nicht als Schrenz-(Spelt-) 
Papier. Es dürfen daher nur solche Papiere als 
Schrenz-(Spelt-)Papier bezeichnet werden, die 60 g 
und darüber auf ı qm Papierfläche wiegen. Im an- 
deren Falle würde unrichtige Inhaltsangabe vor- 
liegen. 

6. Bei Strohpapier wird als Rohstoff das unauf- 
geschlossene Stroh verwendet. Strohpapier weist in 
der Regel eine gelbliche Farbe und sichtbare Stroh- 
iasern auf. 

Klasse C. Pappe, nicht weiterverarbeitet, in 
Bogen oder Rollen, folgende: ı. soweit nicht in 
Klasse C und E genannt, auch ein- oder zweiseitig 
einfarbig gestrichen: 2. wie in Klasse C genannt, 
ein- oder zweiseitig einfarbig gestrichen. 

Klasse C. Pappe, ncht weiterverarbeitet, in 
Bogen oder Rollen, folgende: ı. weiße oder braune 
Holzschliffpappe, auch mit Einlagen von Altpapier 
oder Zusätzen von Holzzellstoff; 2. Graupappe, auch 
Schrenz-(Speit-)Pappe; 3. Strohpappe; 4. Wellpappe 
(Wellpapier); 5. Rohdachpappe. 

1. Vulkanfiber gehört zur Klasse A. 

2. Als Weiterverarbeitung gilt nicht: 

gr. G: Rohdachpappe im Falle der Ausfuhr oder 
mehrerer Bogen oder Bahnen, Bekleben mit Papier, 
Glätten (Satinieren), Prägen, Rippen, Masern, 
Rillen, Falzen, Zuschneiden auf bestimmte Maße 
(Bogen- oder Rollengröße), Zuschneiden zur Her- 
stellung von Packmitteln und Bedrucken der Zu- 
schnitte.“ 

g. G: Rohdachpappe im Falle der Ausfuhr oder 
Durchfuhr, Wellpappe (Wellpapier) Zif. 27 und 37 
Verz. II. 

ı. Zur Klasse B gehören z. B. Jacquard-, Mo- 
dell-, Brand-, Stanz-, Schuh- oder Lederpappe (so- 
genannte Kunstlederpappe), Preßspan (Glanzpappe), 
sowie Kofferhartpappe (Kofferhartplatten), soweit 
sie den im Tarif angegebenen Voraussetzungen ent- 
sprechen. Unter die Klasse B fallen ferner die in 
Klasse C namentlich aufgeführten Pappen, sofern 
sie ein- oder zweiseitig einfarbig gestrichen sind. 

2. Als Nichtweiterverarbeitung werden für die 
Pappen der Klasse B und C alle die Behandlungen 
und Zurichtungen angesehen, die in der Anmerkung 
zur Tarifstelle besonders aufgeführt, alle die Ar- 
beitsvorgänge, die mit der Herstellung der Pappen 
in der Pappenmaschine verbunden sind oder schon 
vorher erfolgen, z. B. das Färben in der Masse, das 
Bespritzen der nassen Pappebahn mit Farbe usw. 
Andere Weiterverarbeitungen, die nicht ausdrück- 
lich zugelassen sind oder die nicht als solche an- 
gesehen werden, bedingen die Frachtberechnung 
nach Klasse A. Z. B. wäre die Fracht nach Klasse 
A zu berechnen, wenn Pappezuschnitte (zu Schach- 
teln oder Kartons zugeschnittene Pappe) schon zu- 
sammengefügt aufgegeben würden. 

3. Weiße Holzschliffpappe, im Handel kurz 
Holzpappe genannt, besteht zum größten Teil aus 
reinem, weißem Holzschliff, erhält jedoch zuweilen 
zur Erzielung größerer Festigkeit eine Einlage von 
Altpapier oder einen Zusatz von Holzzellstoff. 

Braune Holschliffpappe oder Braunholzpappe 
ist eine Pappe aus braunem Holzschliff oder aus 
Abfällen von Braunholzpapier, zuweilen mit Ein- 
lagen von anderem Altpapier. Zu vergleichen die 
Erläuterungen zur Stelle „Papier“. 

Andere Zusätze als die in der Tarifstelle ge- 
nannten sind nicht zulässig. Holzschliffpappen, 
denen z. B. Lederabfälle, Erdfarben (eisenoxyd- 
haltige Rückstände) usw. zugesetzt werden — so- 
genannte Lederpappen —, fallen unter die Klasse B. 

4. Graupappe wird aus Altpapier oder alter 
Pappe, auch mit Zusätzen von geringwertigen Lum- 
pen, Holzzellstoff oder anderen Stoffen angefertigt. 
Schrenz- oder Speltpappe ist Pappe, die vorwiegend 
aus Schrenz (Spelt), d. i. geringwertigster Abfall, 
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hergestellt wird. Zu vergleichen die Erläuterungen 
zur Stelle „Papier“. 

5. Strohpappe besteht aus nicht aufgeschlosse- 
nem Stroh oder Strohpapier oder Strohpappeabfällen. 
Zu vergleichen die Erläuterungen zur Stelle 
„Papier“. 

6. Wellpappe (Wellpapier) wird hergestellt, in- 
dem eine gewellte Papierbahn auf einer Seite oder 
auf beiden Seiten mit einer glatten Bahn beklebt 
wird. Neben Stroh- und Schrenzpapier werden, 
wenn auch seltener, auch bessere Packpapiere zur 
Anfertigung von Wellpappe verwendet. Sie dient 
vornehmlich Packzwecken und wird auch in Form 
von Faltschachteln, die zur Klasse A gehören, in 
gr. G. befördert. 

7. Rohdachpappe besteht aus Lumpen (Kattun- 
und Schrenzlumpen, Bastlumpen, Woll- und Baum- 
wollabfällen) mit einem Zusatz von Altpapier. Die 
Verwendung zu anderen als Bedachungszwecken 
schließt Klasse C nicht aus. Rohdachpappe, ge- 
tränkt, ist Bitumenpappe (Klasse D).“ v. W 


PERSONALIEN 


Papierfabrik Köslin A.-G., Köslin, Pommern. 
Herr Direktor Hermann Trenschel, Berlin 
W so, Rankestr. 5, feierte am 30. Mai mit seiner 
Gemahlin das Fest der silbernen Hochzeit. 


MARKT.-BERICHTE 


Vom Papierholzmarkt. 


Das forstseitige Angebot in Nadelpapierholz 
der letzten Wochen ist von einiger Bedeutung ge- 
wesen, insbesondere die süddeutschen Forstverwal- 
tungen brachten beträchtliche Mengen an den Markt. 
Der Einkauf vollzog sich in ruhiger Weise. Im 
großen Durchschnitt betrachtet, sind die Preise kaum 
verändert, neigen aber eher nach unten, was nicht 
auf nachlassende Kauflust zurückzuführen ist, son- 
dern in einer vorsichtigeren Bewertung seitens der 
Verbraucher seine Begründung findet. Man ging 


‚sichtlich von dem Bestreben aus, die Preise niedrig 


zu halten, wobei es auch in jüngster Zeit mehrfach 
zu Zuschlagsverweigerungen kam. Im Vergleich 
mit den Erlösen für Nadelrundholz sind die Papier- 
holzpreise als relativ hoch anzusprechen und mit 
Recht bezeichnet man Papierholz als dasjenige Sor- 
timent, dessen Bewertung den Wealdbesitz derzeitig 
am meisten befriedigen dürfte. Es ist denn auch 
beim diesjährigen Einschlag der Ausformung des 
Sortimentes „Papierholz‘ mehr Bedeutung beigelegt 
worden und verschiedene Forstverwaltungen, die 
bisher Papierholz nicht aufarbeiteten, sind hierzu in 
größerem oder kleinerem Umfange übergegangen. 
Die bayerische Staatsforstverwaltung verkaufte im 
Monat März insgesamt 22100 Rm (im Februar 22 250 
Rm) zu durchschnittlich 133,5 % der Landesgrund- 
preise gegenüber 131 % im Vormonat. Von den 
Aprilverkäufen aus bayerischen Staatsforsten ist zu- 
nächst bemerkenswert das Ergebnis des Sub- 
missionsverkaufs der Regierungsforstkammer Re- 
gensburg vom 28. April, mit einer Angebotsmenge 
von rund 7200 Rm, die zu durchschnittlich 129 % der 
Landesgrundpreise zugeschlagen wurden. Die ein- 
gereichten 36 Gebote variieren zwischen 70—142 % 
der Landesgrundpreisse..e. Außerdem verkauften: 
Forstamt Oberaudorf 1360 Rm zu 115 %, Forstamt 
Oberammergau 1034 Rm zu 115,7 %, Forstamt Fall 
a. d. J. etwa 5000 Rm zu durchschnittlich 115 %, 
Forstamt Kelheim-Nord 723 Rm zu 114% und 1330 
Rm zu 125 %, Forstamt Buch a. Forst 350 Rm zu 
117,4 % und das Forstamt Stadtsteinach 265 Rm zu 
129.9 % der l.andesgrundpreise von 12, 10 und 8 M. 
für entrindetes Holz bzw. 11, 9 und 7 M. für Holz 
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mit Rinde 1./III. Klasse je Rm ab Wald. In den 
württembergischen Staatsforsten wurden bei Ver- 
käufen in der zweiten Aprilhälfte folgende Preise 
bezahlt: I. Klasse 13,60—ı8,39 M. im Mittel 16,05 
M.; II. Klasse 12,30—14,91 M., im Mittel 13.71 M.; 
III. Klasse 10,45—12,53 M. im Mittel 11,33 M.; 
alles je Rm ab Wald. Ein Verkauf in der Gemeinde 
Oberkollwangen von 152 Rm II. Klasse brachte 
13 M. je Rm. Die badische Staatsforstverwaltung 
brachte in der letzten Aprilhälfte etwa 5000 Rm an 
den Markt, die zwischen 1ı20—145% der Landes- 
grundpreise bewertet wurden. Im Bayerischen Wald 
ist durch den Föhnsturm vom 24. und 25. April er- 
heblicher Schaden angerichtet worden. Die gewor- 
fenen Holzmengen sollen sich aber in den meisten 
der vom Sturm betroffenen Forstämtern unter den 
normalen Einschlagsätzen bewegen, so daß außer- 
planmäßige Eingriffe im allgemeinen nicht erforder- 
lich sind, vielmehr die wegen Windwurf notwendig 
gewordenen Fällungen durch Zurückstellung plan- 
mäßiger Hiebe ausgeglichen werden können. Der 
Anfall an Papierholz in den sturmgeschädigten Be- 
ständen dürfte voraussichtlich ein relativ hoher sein. 
Im preußischen Verkaufsgebiet sind die 
Erlöse der im Monat April stattgefundenen Papier- 
holzverkäufe gegenüber dem Vormonat im großen 
und ganzen nur wenig verändert. Diese stellen sich 

im einzelnen wie folgt: 
Niedrigst. Mittl. Höchst. 


Erlös 
M. M. M. 
I. Kl. (über 14 cm Zopfdurchm.) 7,— 11.32 16,60 
Il. Kl. (7—ı14 cm Zopfdurchm.) 4,50 9,97 14,50 
LJII. Kl. gemischt . 5,80 10,23 12,30 


Die erheblichen Abweichungen zwischen den 
höchsten und niedrigsten Grenzwerten sind durch 
die Verschiedenartigkeit der Bewertung innerhalb 
der einzelnen Provinzen bedingt. Zur besseren 
Uebersicht ist daher eine Trennung nach Provinzen 
am Platze, und zwar errechnen sich hierbei folgende 
Mittelpreise: Provinzen Ostpreußen und Pom- 
mern: I. Klasse 7,50 M., II. Klasse 6 M., 1./II. Klasse 
gemischt 6,65 M.; Provinz Schlesien: I. Klasse 9,50 
M., II. Klasse 8,30 M., 1./II. Klasse gemischt 11 M.: 
Provinz Sachsen und Hessen-Nassau: I. Klasse 
13,79 M., II. Klasse 11,80 M., 1./II. Klasse gemischt 
12,10 M.; Provinzen Rheinland und Westfalen: 
I. Klasse 13,80 M., II. Klasse 12,45 M.; alles je Rm 
ab Wald. — Trotz größerer Nachgiebigkeit seitens 
der tschechoslovakischen Ablader ist das Geschäft 
mit der Tschechoslovakei klein geblieben. 


Lumpen. 


Geringe Umsätze am deutschen Lumpenmarkt. 

Baumwollumpen waren sowohl für Reißzwecke 
als auch für die Papier- und Pappenfabrikation nur 
in sehr geringem Umfange gefragt. Der Anfall an 
Material ist in letzter Zeit besonders in neuen Sorten 
merklich zurückgegangen, worauf auch im wesent- 
lichen die verhältnismäßige Stabilität der Preise 
zurückzuführen sein dürfte. Die Preise sind durch- 
weg mehr gedrückt, zum Teil für den Sortierhandel 
knapp an der Rentabilitätsgrenze. Dies gilt vor 
allem für gute neue Sorten, insbesondere für weiße, 
die zudem nur sehr knapp angeboten werden. Be- 
sonders schwierig liegt das Geschäft für alte bunte 
Kattune, die zur Zeit überhaupt nicht abzusetzen 
sind. Leinenlumpen lagen sehr ruhig, dagegen sind 
in Alttauwerg einige Sorten, insbesondere Hanf- 
und Transmissionstaue, besser gesucht als bisher. 
Die Großhandelseinkaufspreise lagen je 100 kg auf 
etwa folgender Basis: Neuweiß I 84—86 M., Alt- 
weiß I 35—37 M., Altweiß orig. 21—22 M., neu bunt 
Kattun 23—24 M., alt bunt Kattun 11—12 M., weiß 
Leinen neu 95—97 M., alt orig. 36—38 M., Jute- 
lumpen ọ—9,50 M. Wutzlappen waren mäßig ge- 
sucht, die Preise leicht abgeschwächt. Bunte Ware 
lag bei 24—25 M.. weiß bei 37,50—40 M. .„l.u. H.“ 


Altpapier. 
Preisschwankungen am Altpapiermarkt. 

Bei geringem Geschäft unterlag der deutsche 
Altpapiermarkt in der ersten Maihälfte sowohl hin- 
sichtlich der Nachfrage wie auch der Preise örtlich 
stärker auftretenden Schwankungen. Die allgemeine 
Tendenz ist eher rückgängig als steigend zu charak- 
terisieren. Im Exporthandel waren wieder Ab- 
schlüsse in minderen Qualitäten zu verzeichnen, wo- 
bei jedoch der Gewinn stark beschränkt blieb, da 
die deutschen Inlandspreise immer noch etwas über 
den Geboten der hauptsächlich in Betracht kommen- 
den italienischen und tschechoslovakischen Käufer 
liegen. Die Einkaufspreise des Großhandels bewegen 
sich je nach Qualität und Frachtbasis je 100 kg: 
Weiße holzfreie Späne 22—24 M., holzhaltige 10,50 
bis 11,50 M., Akten und Skripturen 8—8,75 M., Akten 
weiß bis 11 M., Bücher und Zeitschriften 3,75—4 M., 
Kartonnagenabfälle 3—3,25 M., Lederpappen 6,75 bis 
7 M., Hanf dunkel 4,50—4,75 M., hell 5,20—5.50 M., 
Zeitungen 4,50—4.75 M., gemischte Abfälle 2 bis 
2,25 M. „J. u. H.“ 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je Raummeter ab 
Wald: Süddeutschland: I. Kl. 12—17 M., im Durch- 
schnitt 14—15 M. II. Kl. 10—14 M., im Durchschnitt 
12—13 M., III. Klasse 8—11 M. im Durchschnitt 
9—ıo M.; Preußen: I. KI. (über 14 cm Zopfdurch- 
messer) 8—-ı5 M., im Durchschnitt ıı M., II. Ki. 
(7—14 cm Zopfdurchmesser) 6—12 M., im Durch- 
schnitt 9—ıo M., I. und II. Kl. gemischt 6—13 M., 
im Durchnitt 9,50—10,50 M. 

Inländisches Holz, waggonverladen der 
Lieferstation je Raummeter: Süddeutschland 13 bis 
ı5 M. Mittel- und Westdeutschland 14—16 M. 

Tschechoslovakisches Holz, ausfuhr- 
frei der genannten Grenzstationen in handelsüblicher 
Ware (Fichte); deutscherseits unverzollt: Oderberg 
123—125 Kc., Tetschen 145—155 Kc. Reitzenhain- 
Eger 155—165 Kc. 

Polnisches Holz, frei polnisch-deutscher 
Grenze; deutscherseits unverzollt: 15,50— 16,50 M. je 
Raummeter. 


Zunahme des englischen Papieraußenhandels. 


Die Einfuhr von Papier und Pappe nach Eng- 
land war im März größer als gewöhnlich, und zwar 
handelte es sich um 1476868 cwts. im Werte von 
1 466 670 Lstr. Der Menge nach 23,4 %, dem Werte 
nach 21,61 % mehr als im Vormonat. Aber auch die 
Papierausfuhr, die 510818 cwts. im Werte von 
969 226 Lstr. betrug, hat sich gegenüber dem Vor- 
monat wesentlich gesteigert, und zwar der Menge 
nach um 32,6 %, dem Werte nach um 183%. Im 
ersten Quartal 1926 betrug die englische Papierein- 
fuhr 3900685 cwts im Werte von 3930422 Lstr. 
(1925: 3 468 481 cwts. im Werte von 3 545 871 Lstr.). 
Die Ausfuhr stellte sich in der gleichen Zeit auf 
1277095 cwts. im Werte von 2602 ı85 Lstr. (1925: 
1 230 791 cwts. im Werte von 2 456 667 Lstr.). I.u. H. 


Produktion von Zeitungsdruckpapier in Amerika. 


Im Monat Februar 1926 stellten die Vereinig- 
ten Staaten 129622 Tonnen Zeitungsdruckpapier her 
und versandten 128635 Tonnen. In Kanada belief 
sich die Produktion in der gleichen Zeit auf 135 663 
Tonnen und der Versand auf 135505 Tonnen. In 
Neufundland wurden 12683 Tonnen Zeitungs- 
druckpapier, in Mexiko 981 Tonnen Zeitungsdruck- 
papier hergestellt. Im Februar arbeiteten die Pa- 
pierfabriken der Vereinigten Staaten mit 95 % 
ihrer Leistungsfähigkeit, die kanadischen Fabriken 
mit 98,3 %. Ende Februar waren in den Vereinig- 
ten Staaten 14 791 Tonnen Zeitungsdruckpapier auf 
Lager, während in Kanada um die gleiche Zeit 
13 500 Tonnen lagerten. I. u. 
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Ausdehnungsbestrebungen in der kanadischen 
Papierindustrie. 


Die St. Lawrence Paper Mills Co. beabsichtigt. 
ihre Produktion an Zeitungsdruckpapier von 150 auf 
300 Tonnen täglich, die Produktion von Holzschliff 
von 125 auf 250 Tonnen täglich zu steigern. Die 
Wavagamack Co. stellt zwei neue Papiermaschinen 
ein und ist dadurch imstande, täglich 400 Tonnen 
Zeitungspapier zu erzeugen. Die International Pa- 
per Co. in Kanada nimmt ebenfalls zwei neue Ma- 
schinen in Betrieb. Three Rivers in Quebec haben 
thre Anlagen stark erweitert, die Kosten belaufen 
sich auf 8 Mill. Dollar. Die Belgo-Canadian Paper 
Co. Tochtergesellschaft der St.-Maurice Valley Cor- 
poration, stellt ebenfalls zwei neue Zeitungpapier- 
maschinen auf und ist dadurch imstande, 200 Tonnen 
Papier täglich herzustellen. Port Alfred Pulp and 
Paper Corporation wird nach Inbetriebnahme von 
zwei neuen Zeitungsdruckpapiermaschinen vom ı. Juli 
ab imstande sein, 200 Tonnen täglich zu erzeugen. 
Die Bathurst Ltd. wendet zum Ausbau ihrer Fabrik- 
anlagen 5 Mill. Dollar auf. Nach Errichtung einer 


neuen Papierfabrik wird sie imstande sein, 330 
Tonnen Zeitungsdruckpapier täglich herzustellen. 
Die Produktion beträgt jetzt täglich 65 Tonnen. 


Die Holzschlitfabrik der Gesellschaft wird ceben- 
falls erweitert, so daß statt 110 Tonnen täglich 
20 Tonnen hergestellt werden können. Il. u. H. 


Ausdehnung der rumänischen Papierindustrie. 


Wie wir hören, wurde dieser Tage in Groß- 
wardein eine neue Papierfabrik unter der Firma 
Palıkan Mill mit einem Kapital von 1200000 Lei 
als Aktiengesellschaft gegründet. Das neue Unter- 
uchmen will sich hauptsächlich mit der ErZeugung 
von Briefpapier und Gegenständen der Papier- 
konfektion befassen. NR. 


Australien. 


Im Januar 1926 betrug die Einfuhr von Zellstoff 
wertmäßBig 22882 Lstr. gegenüber 3560 Lstr. im 
wleichen Monat des Vorjahres. — Die Papierfabrik 
Van Gelder Zonen verteilt eine Dividende von 15% 
auf die Stammaktien (i. V. 9%) und 78% (i. V. 
6,6%) auf die Vorzugsaktien. Zur Erweiterung und 
Modernisierung des Betricbes wurde ein Kredit von 
goooco fl. aufgenommen. — In den Monaten Juli, 
August und September 1925 wurden Papier- und 
Schreibwaren im Werte von 1549288 Lstr. nach 
Australien exportiert (1. V. 1630 850 Lstr.). Zu den 
Hauptlieferanten gehörten Großbritannien und die 
U.S.A; der Anteil Deutschlands stieg von 160822 
str. in der Berichtszeit 1924 auf 26856 Lstr, in den 
frarlichen drei Monaten des Vorjahres. Prozentual 
stellt sich der Import aus den beteiligten Ländern 
folgendermaßen dar: 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei 


J.F. Müller & Sohn A.-G., maker, 


DER PAPIER-FABRIKANT 249 
1025 1024 
Großbritannien 66,3 % 69,3% 
U.S. A. 10,7% 10,1% 
Kanada 23% 20% 
Deutschland 17% 10% 
Japan ... wi an 03% o2% 
Andere Länder . ©. IR5% 158% 
MI. 


U. S. ‘A. 


Der New Yorker Zellstoffmarkt zeigt ziemlich 
feste Tendenz. Die Preise für chemischen Zellstoff 
sind allerdings schwächer, dagegen besteht gute 
Nachfrage nach mechanischer Masse. Skandina- 
vische mechanische Masse wird mit 40—45 Dollar 
pro Tonne fob Deck bezahlt. Heimische und kana- 
dische Ware wird mit 30—33 Dollar pro Tonne ab 
Fabrik verkauft. Aus den statistischen Veröffent- 
lichungen über den Papierhandel im vergangenen 
Jahre sei erwähnt, daB Schweden 32 Millionen kg 
gebleichten Sulfitstoff, 184! Millionen kg un- 
gebleichten trockenen Sulfitstoff und ferner über 
3 Millionen kg ungebleichten nassen Sulfitstoff 
lieferte. Weiterhin bezogen die U. S. A. aus Schwe- 
den 66 200 kg gebleichten Sulfat, 847 030 kg nassen 
und 184872420 kg trockenen ungebleichten Sulfat. 
An feuchter mechanischer Masse kamen im Jahre 


1925 735800 kg und an trockener mechanischer 
Masse 3705830 kg aus Schweden nach den Ver- 
einigten Staaten. MI. 


Finnlands Papier- und Celluloseexport. 


In den ersten vier Monaten dieses Jahres sind 
aus Finnland 68329 t Papier exportiert worden 
(1925 = 08206 t). Der Export von Holzmasse hat 
im Vergleich zum vergangenen Jahre bedeutend 
nachgelassen und betrug in den ersten vier Monaten 
1926 = 18710 t gegen 33 433 t in der entsprechenden 
Zeit des Vorjahres. Der Export von Cellulose zeigt 
gegen das Vorjahr eine Zunahme und betrug in den 
ersten vier Monaten dieses Jahres 87 325 t, davon 
waren 69078 t Sulfit- und 18477 t Sulfatcellulose. 
In der entsprechenden Zeit 1925 wurden 82303 t 
exportiert, davon 63 311 t Sulfit- und 17 282 t Sulfat- 
cellulose. Der größte Teil der Cellulose ging nach 
England, bedeutende Mengen auch nach Amerika, 
Frankreich, Rußland und Belgien. 


Interessante Zahlen 
aus der britischen Papierindustrie. 

Die britische Papierindustrie beschäftigt gegen- 
wärtig etwa 60000 Menschen. 270 Fabriken mit 
550 Maschinen erzeugen im Durchschnitt wöchent- 
lich 25 500 t Papier, und zwar ım einzelnen: Zei- 
tungsdruckpapier 11000 t, holzfreies Papier 4500 t, 
Esparto-, Druck- und Schreibpapier und anderes 
4500 t, Umschlagpapier 4000 t, Pappe 1500 t. Der 
inländische Papierbedarf wird etwa zu zwei Dritteln 
durch die heimische Produktion gedeckt; ein Fünftel 
der Papiererzeugung — also wöchentlich etwa 3000 t 
— gehen ins Ausland, 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 


Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Der Papierexport ist im Jahre 1925 höher ge- 
wesen als in der Zeit vor dem Kriege. Er betrug 
im Jahre 


Igol 52412 t 
1910 144 437 t 
1913 174945 t 
1925 250 290 t 


Das erhebliche Anwachsen der Exportziffer im 
vergangenen Jahre, dessen allgmeine Bilanz viel zu 
wünschen übrig ließ. erklärt sich aus dem enormen 
Ansteigen der Papierausfuhr nach Australien, Neu- 
seeland, Indien, Südafrika, den Straits Settlements 
und anderen britischen Kolonialmärkten. Australien 
ist der stärkste Konsument britischen Zeitungs- 
druckpapiers; es bezog 


1913 29 500 t 
1924 73 260 t 
1925 110 600 t 


Uebrigens hat Australien jetzt auch mit Kanada 
neue Zollvereinbarungen nach englischem Muster 
getroffen. Die Konkurrenz macht sich bereits un- 
angenehm bemerkbar. Die Zeitungsdruckpapieraus- 
fuhr nach Indien hat bereits nachgelassen, weil die 
indische Papierindustrie sich nach dem Kriege 
ständig entwickelt hat und den heimischen Bedarf 
teilweise deckt. Dagegen ist der Export von 
Schreibpapier nach Indien gestiegen. 

Die Ziffern sind einem Bericht der Industrie- 
und Handelsbeilage der „Times“ entnommen, der 
noch erwähnt, daß das britische Feinpapier ständig 
aus aller Welt verlangt werde und daß 30 Länder der 
Erde ihr Banknotenpapier von einer angesehenen 
englischen Papierfabrik beziehen. Der Verfasser 
schließt mit dem Bemerken, daß .die englische 
Papierindustrie heute besser organisiert sei als je 
zuvor. MI. 


Kaukasus. 


Der georgische Volkswirtschaftsrat in Tiflis hat 
81% Mill. M. zum Neubau von Industrieunter- 
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nehmungen bestimmt, von denen 4 Mill. M. zur 
Fertigausrüstung eines Holzsägewerks, 1 300 00 M. 
zum Aufbau einer Papierfabrik, der gleiche Betrag 
für cine Tuchfabrik und 450 000 M. für eine Baryt- 
mühle verwandt werden. 


GESCHAFTS ~ NACHRICHTEN 


Ammendorfer Papierfabrik A.-G. in Ammendorf 
bei Halle a. d. S. Die Gesellschaft wird für das 
Ende Juni ablaufende Geschäftsjahr wie im Vor- 
jahre eine Dividende von 12% zur Verteilung brin- 
gen. Zur Zeit ist die Gesellschaft voll beschäftigt. 
vor allem auch für das Ausland. Kine höhere Divi- 
dende als 12% kommt jedoch nicht in Frage, da 
etwaige weitere verfügbare Mittel für Betriebs- 
erneuerungen aufgewendet werden dürften. 

Coseler Cellulose- und Papierfabriken, Aktien- 
gesellschaft, Berlin NW 7, Friedrichstr. 100. Der 
Verkauf der Papiererzeugnisse erfolgt vom ı. Juni 
1926 ab nur durch die Pacotira Papierhandels-Ge- 
sellschaft m. b. H., Berlin NW 7. Friedrichstr. 100. 

Dresdner Albuminpapierfabrik A.-G. in Dresden. 
Die Fabrikanlagen der Gesellschaft sind bekanntlich 
an die Ver. Fabriken photogr. Papiere in Dresden 
verpachtet. Im Jahre 1925 erzielte das Unternehmen 
aus Mieten und Zinsen 29326 M( i. V. 22445 M.) 
und aus der Aufwertung eines Darlehns 70604 M. Re- 
paraturen und sonstige Unkosten erforderten 11 909 
(11451) M., Steuern 6168 M., so daß ein Ueberschuß 
von 12013 (10994) M. verbleibt, der wieder zu Ab- 
schreibungen auf Kapitalentwertungs-Konto verwen- 
det wird. In der Bilanz per 31. Dezember 1925 er- 
scheinen: Aktiva: Grundstücke 194 450 (194450) M.. 
Effekten 45 (45) M., Inventar ı(ı) M., Kasse 610 
(145) M., Debitoren 45386 (13173) M.. Kapital- 
entwertungs-Konto 181338 (204344) M. Passiva: 
Aktienkapital 400 000 M., Hypothek 1321 (764) M., 
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Kreditoren 20 509 (4200) M. Dem Geschäftsbericht 
entnehmen wir: „Wir hatten gehofft, über die Frei- 
zabe unseres beträchtlichen amerikanischen Gut- 
habens etwas Definitives mitteilen zu können, leider 
haben sich unsere Erwartungen in dieser Beziehung 
nicht erfüllt, da die Verhandlungen über die Frei- 
vabe des deutschen Eigentums vom amerikanischen 
Kongreß vertagt worden sind.“ 

Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. in 
Scholwin bei Stettin. Die Gesellschaft kündigt laut 
Bekanntmachung die noch im Umlauf befindlichen 
Teilschuldverschreibungen der 4 %igen Anleihe von 
[03 und 1909, der 4!2 %igen Anleihe von 1912 und 
1020 sowie der 5 Tigen Anleihe von 1914 zur Rück- 
zahlung auf den ı. September 1926. Die Spruch- 
stelle wurde mit dem Antrag angerufen. die Bar- 
„biösung der obigen Anleihen unter Einhaltung 
auner dreimonatigen Kündigungsfrist zu gestatten, 

Jul. Vorster, Papierfabrik, Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung zu Hagen. Dem Ingenieur Artur 
Plato zu Hagen ist Einzelprokura erteilt. 

Knöckel, Schmidt & Cie., Papierfabriken A.-G., 
Lambrecht (Pfalz). Wie wir hören, hat der Auf- 
sichtsrat in seiner letzten Sitzung beschlossen, für 
das Geschäftsjahr 1925 nach reichlichen Abschrei- 
hungen und Rückstellungen eine Dividende von 5 % 
ın Vorschlag zu bringen. Der Geschäftsgang im 
neuen Jahr wird als günstig bezeichnet. 


REFLEXIONS- WASSERSTANDSGLASER 


von höchstgesteigerter Widerstandsfähigleeit 
dauernd klar und durchsichtig bleibend 


WIR GEBEN AB: 


2 Corswall-Wellrobr-Kesse!, je 120 qm Heizfläche, Fabrikat Piedboeuf, 1912 gebaut, 
1914 aufgestellt, mit Planrostinnenfeuerung, Ueberhitzer, Dampfsammler und sämtlichen 
Rohrleitungen. Durch Bauprüfungsattest und Wasserdrückprobebescheinigung mit 12 Atm. 
Betriebsdruck, wieder neu genehmigt zum Preise von M. 6.500.— pro Stück ohne Ueber- | 


hitzer, mit Ueberhitzer für M. 7.500, — waggonverladen Standort. 


RUDOLF BECK, G. m. b. H., WIESBADEN | 
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Säurefeste Auskleidesteine 


für Zellulose-Kocher, Laugentürme usw. 
Säurefesten Mörtel 
AKTIENGESELLSCHAFT FÜR GLASINDUSTRIE 


vorm. FRIEDR. SIEMENS 
Feuerfeste Steine für Dampfkessel-Anlagen 


251 


Zellstoff-Fabriken Waldhof. Die Generalver- 
sammlungen der zum  Zellstoff-Waldhof-Konzern 
gehörenden Gesellschaften wurden in Mannheim ab- 
gchalten. Die Generalversammlung der Hauptgesell- 
schaft, der Zellstoff-Fabriken Waldhof, genehmigte 
den Abschluß und setzte die Dividende auf 10% 
für die Stamm- und 7% bzw. 6% für die Vorzugs- 
aktien Lit. A und B fest. Auf Veranlassung der 
Zulassungsstellen für Terminhandel der Börsen in 
Berlin und Frankfurt wurde beschlossen, das Stimm- 
recht der Vorzugsaktien Lit. A von.ı2 auf 6 pro 
Aktie zu ändern. Mitgeteilt wurde, daß im letzten 
Geschäftsjahr für fertige und begonnene Neu- und 
Umbauten nicht weniger als 4118000 RM. auf- 
gewandt wurden. Dadurch sei es gelungen, cine 
Mehrproduktion an Zellstoff und Papier nicht nur 
gegenüber dem Jahre 1924, sondern auch gegenüber 
dem Jahre 1913 zu erreichen und Quantität und 
Qualität der Produktion erheblich zu verbessern. Die 
finanziellen Verhältnisse der Firma haben durch den 
Abschluß der englischen Anleihe eine wesentliche 
Konsolidierung erfahren. Ueber die Fusion mit der 
Cellulose Kehlheim teilte der Aufsichtsratsvor- 
sitzende mit, daß die Konsolidierung der finanziellen 
Situation sowie das günstige Resultat des Jahres 
1925 der Verwaltung gestattet haben, den schon 
lange erwogenen Beschluß zu fassen, die Nieder- 
bayerische Cellulosewerke A.-G., Kehlheim an der 
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Donau, in Wiederaufbau zu nehmen und dort eine 
moderne Anlage zu errichten. — Die Niederbayc- 
rischen Cellulosewerke A.-G. haben den Beschluß 
gefaßt, sich mit der Zellstoff-Fabrik Waldhof zu 
fusionieren, so daß das neu zu erstellende Werk 
Kehlheim lediglich eine Niederlassung der Zellstoff- 
Fabrik Waldhof bilden wird. Eine Kapitalerhöhung 
der Zellstoff-Fabrik Waldhof kommt in diesem Fall 
nicht in Frage, da sämtliche Aktien der Niederbaye- 
rischen Cellulosewerke A.-G. zur Verfügung der 
Zellstoff-Fabrik Waldhof stehen. Mitgeteilt wurde, 
daß die bisher abgelaufenen Monate des Jahres 1926 
befriedigende Ergebnisse aufweisen und gestatten, 
der Zukunft mit Vertrauen entgegenzuschen. — Die 
Generalversammlung der Papyrus-A.-G., Mannheim, 
senehmigte die Bilanz und erledigte die Regularien. 
— Die Generalversammlung der Coseler Cellulose- 
und Papierfabriken A.-G.. Berlin, genehmigte gleich- 
falls die Bilanz. Die Giesamtpachteinnahmen mit 
187 977 RM. wurden für Abschreibungen verwendet. 
l.aut Pachtvertrag vergütet die Zellstoff-Fabrik 
Waldhof auf die Aktien der Gesellschaft, soweit sie 
sich nicht in ihrem Besitz befinden, dieselbe Divi- 
dende. die sie auf ihre eigenen Aktien verteilt. 
Leykam-Josefsthal A.-G. für Papier- und Druck- 
industrie in Graz-Wien. In dem Geschäftsbericht 
der Böhmischen Union-Bank heißt es über die Ley- 
kam-Josefsthal A.-G.: „Das zweite Halbjahr 1925 
hat die ungünstigen Ergebnisse des ersten Semesters 
ausgeglichen und dürfte darüber hinaus die Vertei- 
lung einer Dividende (i. V. 0%) ermöglichen.“ 
Papyrus Aktiengesellschaft, Mannheim-Waldhof. 
Ende Mai erfolgte die Verlegung der Verkaufsabtei- 
lung nach Berlin, um hier unter der Firma „Paco- 
tira“ Papierhandels-Gesellschaft m. b. H. mit der- 
jenigen anderer, zum Konzern Waldhof gehörigen 
Papierfabriken vereinigt zu werden. Die für die 
Verkaufsabteilung bestimmte Post ist vom 29. Mai 
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dieses Jahres ab unter folgender Anschrift auf- 
zugeben: „Pacotira“ Papierhandels-Gesellschaft m. 
b. H., Abteilung „Papyrus“, Berlin NW 7, Friedrich- 
straße 109. 

Pommersche Papierfabrik Hohenkrug in Hohen- 
krug. Die Gesellschaft fordert die Aktionäre, nach- 
dem die Fusion mit der Feldmühle, Papier- und 
Zellstoffwerke A.-G. in Stettin durchgeführt ist. auf, 
ihre Aktien in der Zeit vom ı. Juni bis 1. September 
d. J. zum Umtausch in Feldmühle-Aktien einzu- 
reichen. 

Papierfabrik Oker A.-G. Das Werk dieser Ge- 
sellschaft in Oker, deren Aktien sich zu 100 % im 
Besitze der Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G. 
befinden, war auch im abgelaufenen Geschäftsjahre 
an die Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G. 
verpachtet. Die Pachtsumme wurde zu Abschreibun- 
gen auf die Anlagen der Gesellschaft verwendet. 

Simonius’sche Cellulosefabriken A.-G in Wan- 
gen im Allgäu. Im abgelaufenen Geschäftsjahr war 
es der Gesellschaft möglich, ihre Betriebe das ganze 
Jahr hindurch voll zu beschäftigen und die Produk- 
tion nieht unwesentlich zu heben. Sie hat einen 
Rohgewinn von 1 476 080 (878332) RM. erzielt. Nach 
Abzug der allgemeinen Unkosten, Abschreibungen 
usw. ergibt sich zusammen mit dem Vortrag aus 
1924 ein Gewinn von 122559 RM. Hieraus sollen 
8% Dividende verteilt und der Rest von 2559 RM. 
vorgetragen werden. Bilanz: Wertpapiere und Be- 
teiligungen 0,122 (0,119), Kasse und Wechsel 0,08 
(0.02), Vorräte 1,23 (0,88), Debitoren 0,76 (0,53), 
Kreditoren 3,69 (1,71) Mill. RM. Um den immer 
mehr steigenden Ansprüchen der Kundschaft ge- 
recht zu werden und ihre Werke weiterhin auf 
voller Höhe zu halten, hat sich die Gesellschaft zu 
umfangreichen Um- und Neubauten entschlossen, 
deren Auswirkung teilweise voraussichtlich schon 
im laufenden Jahre in Erscheinung treten wird. 
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Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord: u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 
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Die hier besprochenen Bücher und Zeitschrif en 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortimtnt, Berlin S42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 
Grünewald-Sensenhauser: Papier- 
handel. Ein Hilfsbuch für Pa- 
pierhändler, -verarbeiter und 
-verbraucher. Geb. 850 M, 

Porto 20 Pfg. 

Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5 M., 
geb. 6,50 M., Porto 20 Pfg. 


Inhalt: Prägestemprel. Matrize. 
Prägematerial. Prägemaschinen. — Aus 
der Prägeoraxis. — Prägetechniken. — 
Herstellung von Pressungen auf heißem 
Wege. — Farbdruckoressen. — Pressen 
mit Folien und Prägenanieren. — Praxis 


der Preßvergoiderei. 

Hofmann’s Praktisches Handbuch 
der Papierfabrikation, Bd. III: 
Leimen, Füllen und Färben des 
Papierstoffes. Dritte Aufl. 15 M., 
Porto 30 Pfg. 

Grünewald: Herstellung und Ver- 
arbeitung von Druckpapier. Geb. 
8,50 M.. Porto 20 Pfg. 

Klemm, P.: Handbuch der Papier- 
kunde. Dritte Aufl. 1923. 20 M., 
Porto 30 Pfg. 

Kaufmännisches Handbuch für 
Papiermacher. 4,50 M. Porto 
20 Pfg. 
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Doppelfeitige Streichanlagen für Kunfldrud: Q 
papiere in höchfter Vollendung. 
Einfeitige Streichanlagen für die Bunt:, Glace:, Baryt: ufw. 
Papier- Fabrifation, 


Mafıhinen für gummiierte Papiere, für Fafchierten Karton als 
Briffolfarton, Spielkarten, Poflfarten ufıv. 
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SKalander 


in moderner arfer Ausführung. 


Marmorieranlagen, Bogenfärbmafchinen, Umrolmafdinen, 
Bogentrodenapparate, Anfeuhtmaihinen, Hartgußwalzenfalander, 
Sriftionsfalander, Satiniermafhinen, Gaufriermafdinen, Búrftmafhinen, 
Schneidmafhinen, Kleifteraufiragmafchinen für Bogen, Pappenbeflebmafchinen, 
MWalzendrudmafhinen, Wahs- und Paraffinpapiermafhinen, Stein- 
glätten, Sarbenmifchmafhinen, Sarbenfiebmaidinen ufw. 


Reutonftrußtion von Mafchinen für ähnliche Fabritationszweige nach eigenen und gegebenen Ideen 


Referenzen erfter Firmen des In: und Auslandes. 
Ausfünfte und Koftenanfchläge bereitwilligft. 
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Organ der führenden Verbände 
der deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuss der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband der 
deutschen Papier-, Pappen-,Zellstoff- u. HolzstoffindustrieE.V. / Papiermacher-Berufsgenossenschaften 
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Verein Deuischer Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 
ausschuss der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der deutschen Papierindustrie 
Papiermacher-Tafelrunde Altenburg / Alte Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
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XXIV. JAHRGANG BERLIN, DEN 5.JUNI1926 _NUMMER23A 
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ZUM GELEIT! 


| | 
f 
| Alten Mitgliedern des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure, 
wie überhaupt der ganzen Fachwelt wird bekannt sein, daß am 4. Mai ds. Js. in 
| } Cöthen das neue chemisch-technologische Institut des Friedrichs-Polytechnikums feier- 
$ lichst eingeweiht worden ist. Dieses, besonders auch für das Papieringenieurwesen 
' bedeutsame Ereignis, war die Veranlassung, daß das Friedrichs - Polytehnikum und ; 
die Stadt Cöthen einer Anregung des Herrn Prof. von Posanner Folge leistend, mit 
dem Ersuchen an den genannten Verein herangetreten sind, die diesjährige Sommer- 
versammlung in Cöthen abzuhalten. Bestimmend dafür war wohl einerseits der 
$ Wunsh, den Vereinsmitgliedern Gelegenheit zu geben, die vortrefflihen Einrichtungen 
s des neuen Instituts und seiner papiertechnischen Abteilung, die unter Leitung des Herrn 
Prof. von Posanner steht, zu besichtigen, andererseits aber auh durch persönliche 
Fühlungnahme mit dem Verein die gemeinsamen Interessen zu vertiefen und damit 
neue Bande der Freundschaft zu knüpfen. 

Es ist klar, daß der Verein dieser freundschaftlihen Aufforderung gerne Folge leistete, 
zumal eine stattliche Anzahl seiner Mitglieder aus der Cöthener Schule hervorgegangen 
ist und die Bestrebungen des Vereins seit jeher mit denen des Friedrichs-Polytechnikums 
und seines Lehrkörpers eng verknüpft sind. Aber der Name »Cöthen« bedeutet für die 

Papier-, P appen- und Zellstoff-Industrie insofern noch mehr, als außer dem Polytechnikum 
auch nod die bekannte Maschinenfabrik Aktiengesellschaft vorm. Wagner © Co., die auf 
dem Gebiete der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Fabrikeinrihtungen Weltruf genießt, 

und die insbesondere durch ihre Knotenfänger berühmte Firma Ph. Nebrih dort 
beheimatet sind, Es wird also viel Interessantes zu hören und zu sehen geben. 
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Ein Tröpflein Wermut wird allerdings trotz all’ dieser shönen Aussichten in den 
Kelch unserer Freude insofern gemischt werden, als in diesem Jahre — entgegen der 
sonstigen Gepflogenheit — diese Sommertagung nicht zusammen mit der Haupt- 
versammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und der Vereine Deutscher 
Pappen: und Holzstoff-Fabrikanten stattfinden kann. Diesmal heißt es also getrennt 
marschieren und vereint schlagen! Viele Teilnehmer der Cöthener Tagung werden aber 
sowieso auch der kurz darauf in Düsseldorf stattfindenden Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten beiwohnen und dort in frischer Erinnerung an 
das in Cöthen Erlebte und Geschaute der Förderung der gemeinsamen Interessen dienen. 

Auc das vorliegende Fest- und Auslandsheft, das in Cöthen und in Düsseldorf den 
Versammlungsteilnehmern überreicht wird, ist durch eine geeignete Auswahl der Bei- 
träge ganz besonders auf diese gemeinsamen Interessen abgestimmt. Möge darum das 
Heft auch in diesem Jahre im In- und Auslande davon Kunde geben, daß unsere noch 
immer schwer um ihre Existenz ringende Industrie und unsere Wissenschaft nah wie 
vor von dem unerscütterlihen Willen beseelt sind, mit allen Kräften daran mitzu- 
arbeiten, unserem Vaterlande wieder die Stellung zu erringen, die ihm in der Welt 
nah Fug und Redıt zukommt. 

Hervorragenden Anteil an der Ausstattung des vorliegenden Heftes nahmen die 
deutschen Papierfabriken: Richard Berger in Wolkenburg, Büttenpapierfabrik Hahne- 
mühle, Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel, Oscar Dietrih K.-G. in Weißenfels, 
Heidenauer Papierfabrik A.-G. in Heidenau, Koholyt A.-G. in Berlin W 57, Krause 
& Baumann A.-G. in Heidenau, Leonhardt Söhne in Crossen a. d. Mulde, Papierfabrik 
August Koehler A.-G. in Oberkirch in Baden, Wiede D Söhne in Trebsen a. d. Mulde | 
und J. W. Zanders in Bergisch-Gladbah, indem sie uns freundliherweise Druk- und | 
Umsclagpapiere zur Verfügung stellten. Auch an dieser Stelle dafür verbindlihsten 
Dank auszusprechen, ist uns eine angenehme Pflicht. Sicherlih wird auch dieses Heft 
wieder dazu beitragen, den Gescäftskreis der beteiligten Firmen zu erweitern, gelangt 
es doh wie immer sowohl in die Hände der Großhändler und Großverbraucer wie 
auch in die der deutschen Papierexporteure und der ausländischen Importeure. 


Berlin, Anfang Juni 1926. 
Der Verlag und die Schriftleitung des »Papier-Fabrikant« 
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VERZEICHNIS DER ABHANDLUNGEN: 
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ERIK OMAN: Verdunstungsverhältnisse auf der Trodkenpartie.........oosoesussossssseoso 
FRIEDR. VON HÖSSLE: Bayerishe Papiergeshidte.......-...--socersnereenenenennenne 
Dr. ARTHUR ST. KLEIN: Dampfverbrauh beim Sulfitkodhprozeß ........2.2222eoenenene 
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Dr.-Ing. WALTER BRECHT: Das Eastman-Kolorimeter.......2...-:e-2r0nneeeeeeeen en 
Dr.-Ing. WILH. STIEL: Drehstrommotor .........rsro000nennnonnuonnen nennen unnn nenne 
Professor Dr. R. O. HERZOG: Zur Viskosereifung . .....2..2-0sessnenenensensrenennnnnn 
Direktor KARL FENCHEL: Apparat zur Prüfung der Wasserdehnung ......... 2222220200. 
Dr. MIRUS: Betriebswirtschaftlihe Statistik ......-e.coreoeoenorononereene nennen nenn 
Ingenieur FRITZ HOYER: Das neue Papiertehnische Institut zu Cöthen 
LOUIS PAOLI: Das Alfagrasu es ee es une 
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DR. WILH. CLEMENS 


UM DIE NEUGESTALTUNG DER 
PAPIERKARTELLE 


AUCH EINE SEITE DES KALKULATIONSPROBLEMS 


I 


Bei dem Interesse, das dem Kartellproblem 
heute teils von öffentlicher, teils von privater, 
d. h. unmittelbar beteiligter Seite entgegen- 
gebracht wird, läßt es sich nicht vermeiden, 
Wendungen und Gedanken zu wiederholen, die 
bereits bei andern Gelegenheiten und in andern 
Zusammenhängen ausgesprochen wurden. Diese 
Wiederholung schadet aber gar nichts; fördert 
sie doch einerseits die Geläufigkeit, an der es bei 
diesen Dingen noch durchaus fehlt, und anderer- 
seits die Klarheit, die nottut, wenn der Weg von 
der Idee zur praktischen Gestaltung mit Erfolg 
beschritten werden soll. Man kann heute, ohne 
daß Widerstand zu erwarten wäre, sagen, daß 
die Papierkartelle, wie sie sich darbieten, in 
ihrer Wirksamkeit starken Hemmungen unter- 
liegen, deren Wurzeln — wenn man von der be- 
dauerlichen Erschütterung der Vertrauensgrund- 
lage absieht! — vorwiegend in der formalistischen 
Ueberspannung, wenn nicht gar Erstarrung des 
Kartellinhaltes zu suchen sind. Die Vorherrschaft 
des äußeren Zwanges, die vornehmliche Be- 
schränkung auf vertraglich fundierte Bestrafung 
fahrlässig oder absichtlich herbeigeführter Ver- 
stöße müssen — sollen die Kartelle erhalten 
bleiben — einem freiheitlichen, d. h. auf persön- 
liche Einsicht gegründeten Selbstzwang aufge- 
opfert werden, Verläßlichkeit und gutes Funktio- 
nieren der Kartelle dürfen nicht mehr ausschließ- 
lich Angelegenheiten formgerechter Verträge 
sein; sie müssen vielmehr in weit stärkerem 
Maße als bisher in engsten Kontakt mit einem 
andern Faktor, nämlich dem menschlichen In- 
tellekt, gebracht werden, Erkenntnis ist alles. 
Man hat es sich angewöhnt, die Vertragstreue — 
dieses mit moralischen Qualitäten unterlegte, so 
wichtige und so unentbehrliche Instrument — als 
etwas, das es nicht mehr gibt, zu belächeln. Dabei 
wird übersehen, daß die Untreue, über die man 
klagt, wahrscheinlich weniger ein Ausfluß 
menschlicher Bosheit als eine Schwäche ist, die 
man aus der Unkenntnis herzuleiten hat, mit der 
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das Gros der Kartellmitglieder in einer gewissen 
unverständlichen Befangenheit dem eigentlichen 
Vertragsinhalt, d. h. der eigenen Sache gegen- 
übersteht: die Kartelle werden vornehmlich als 
unpersönliche Erscheinungen gewertet. Es wäre 
töricht, diesen Mangel allein der Verantwortung 
der einzelnen Mitglieder zuzuschreiben; eben- 
sosehr, wenn nicht noch mehr, haben sich die 
Kartelle selber schuldig gemacht, indem sie ent- 
weder den Weg der Erkenntnis und Einsicht 
nicht offen legten oder, was auf das gleiche hin- 
ausläuft, übersahen oder zu fördern vergaßen. 
Diese Beschuldigung mag übertrieben klingen; 
sie ist es auch, weil man bedenken muß, daß sich 
derartige Auffassungen und Meinungen genau so 
wie irgendwelche wirtschaftlichen oder geschicht- 
lichen Vorgänge nur vor einem bestimmten zeit- 
lichen Hintergrund abspielen können. Die Zeit 
hat auch hier ihr Gutes getan, indem sie eine 
Entwicklung, die sich immer deutlicher abhebt, 
vorbereitete und heranreifen ließ. In diesem Zu- 
sammenhang darf ruhig behauptet werden, daß 
es erst einer Kartellverordnung und einer fort- 
gesetzten, wenn auch störenden amtlichen Be- 
drohung der Kartelle bedurft hat, die Entwick» 
lung in Fluß zu bringen und nüchterne Selbst- 
besinnung, ohne die es alsbald keine Kartelle 
mehr geben wird und die in kluge Tat umzu- 
setzen ist, zum Siege zu führen. Keine Ver- 
beugung vor der Staatshoheit, keine geschickte, 
auf äußerliche Wirkung Bedacht nehmende Ab- 
wendung bedrohlicher Situationen, sondern frei- 
willige und deshalb gesunde Einstellung auf eine 
grundlegende Erneuerung von innen heraus, die 
auch ohne Staat und Oeffentlichkeit längst Not- 
wendigkeit geworden ist. 


Fassen wir als erstes zusammen: Kartelle sind 
in dem Grade verläßlich, in dem es ihnen gelingt, 
die Mitglieder davon zu überzeugen, daß der 
Kartellinhalt ihre eigene ganz persönliche Sache 
ist, deren Gelingen ihren eigenen Vorteil, deren 
Mißlingen aber ihren eigenen Schaden bedeutet. 
Kartellzwang vertauscht mit Selbstzwang. Un- 
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befangene Betrachtung, Urteil, das vor der Fol- 
gerung nicht zurückschreckt, müssen in diesem 
Tausch, in dieser Verschiebung des Schwer- 
gewichtes aus der Kartellsatzung in den Intellekt 
des einzelnen, das Ziel der Erneuerungsbe- 
strebungen sehen, 


Ausgangs- und Endpunkt der Entwicklung, die 
wir fördern wollen, sind in diesem einen Satz 
beschlossen. 

I. 

Der Selbstzwang, von dem hier die Rede ist, 
geht in seinen natürlichen Grundlagen auf den 
Selbsterhaltungstrieb zurück, steht also in eng- 
ster Verbindung mit den bewegenden Kräften 
der Wirtschaft überhaupt. 


Als Kartellerscheinung ist er nicht ohne 
weiteres vorhanden, Er muß vielmehr erst ent- 
wickelt, d. h. auf das Individuum angewandt, 
durch Erziehung gewonnen werden. Wäre der 
Selbsterhaltungstrieb, von dessen reiner Aus- 
wirkung den modernen Menschen nicht nur 
falsche Spekulationen, sondern auch lächerliche 
Eitelkeiten und kulturelle Spielereien vielfach 
trennen, noch stark genug am Werke, so könnte 
man sich getrost auf seine Hilfe verlassen. Wie 
es ist, muß man andere Hilfsmittel suchen. 


Die Absicht, aus einem Kartell, dem man an- 
gehört, Nutzen zu ziehen, besteht sicherlich bei 
jedermann. Darüber zu streiten, wäre über- 
flüssig. Die Erfahrung zeigt indessen, daß dieser 
Nutzen bei Konjunkturrückschlägen von einem 
Teil der Mitglieder erstaunlich schnell preis- 
gegeben wird. Bliebe der Schaden, der auf diese 
Weise angerichtet wird, allein an den Schuldigen 
hängen, wäre die Problematik des Falles er- 
schöpft. Der Praktiker weiß jedoch, daß der 
erste Sündenfall alsbald weitere nach sich zieht 
und über kurz oder lang alle Beteiligten ins Ge- 
dränge und den ganzen Markt in Unordnung 
bringt. Die Weisen werden ratlos, Wert und 
Bestand des Kartells sind in Frage gestellt und 
Hoffnung hält Ausschau nach der freundlichen 
Konjunkturwelle, die alles, was häßlich war, 
wieder fortspült und das aufgelaufene Schiff 
wieder flott macht. 


Müßig, zu sagen, daß Satzung und Straf- 
paragraphen den Zusammenbruch nicht aufhalten, 
die Ordnung nicht wiederherstellen konnten. 
Ohne Umschweife wollen wir zugeben, daß diese 
Werkzeuge, die in guten Zeiten Rost ansetzen 
und in schlechten aus bestimmten Gründen nicht 
schnell genug zur Hand sein können, auch bei den 
reinen Gemütern sich keiner großen Beliebtheit 
erfreuen, teils wegen des nicht unbedenklichen 
Polizeigeistes, der aus ihnen spricht, teils wegen 
der Gefahren, die ihre scharfe und oftmalige An- 
wendung für den gesicherten Fortbestand der 
Kartelle unbestreitbar heraufbeschwören. Strafen 
erziehen nicht zur Liebe; fördern also die Kartell- 
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freundlichkeit nicht. Ist ihre Wirksamkeit so 
an sich schon zwiespältig, kommt noch hinzu, daß 
sich namentlich im Laufe der letzten Zeit eine 
zunehmende Abneigung gegen jeglichen Zwang, 
der auf die Einhaltung bestimmter Preise ge- 
richtet ist, in der öffentlichen Meinung heraus- 
gebildet hat. Ganz klar und berechtigt ist diese 
Auffassung keineswegs; denn die Vertragsstrafe 
erhält im Grunde Sinn und Bedeutung durch die 
Vertragstreue, die sie gewährleisten soll und 
nicht durch die Preisstellung, die verletzt worden 
ist. Das flüchtige Auge übersieht solche Zu- 
sammenhänge; es begnügt sich mit dem äußeren 
Schein, der in diesem Falle besagt, daß jemand, 
der unterboten hat, von verbandswegen für diese 
Tat, der man unbekümmert ob Recht oder Un- 
recht für gewöhnlich zu allem Ueberfluß noch 
besondere wirtschaftliche Tüchtigkeit nachrühmt, 
bestraft wird. Sympathie mit dem bestraften 
Sünder geht — ein kleiner Schritt! — Hand in 
Hand mit Antipathie gegen die bösen Kartelle: 
Quod erat demonstrandum. 


Wiederum, wie schon einmal betont: keine 
Ueberschätzung đer öffentlichen Meinung! Aber 
soll man, Hand aufs Herz, sich an Einrichtungen 
klammern, deren Mängel auf der Hand liegen? 
Auch der naheliegende Einwand, daß Unzuläng- 
lichkeit aller menschlichen Institutionen unver- 
meidbarer Nachteil, enthebt nicht der Notwendig- 
keit dieser Frage. Die Beantwortung dürfte um 
so leichter fallen, als der weise Verzicht, zu dem 
wir raten wollen und müssen, durch etwas an- 
deres ausgeglichen werden soll; ausgeglichen 
werden soll eben durch den Selbstzwang, den wir 
für das A und O der reformatorischen Bestre- 
bungen auf dem Kartellgebiet halten. 


” 


II. 


Grundlage und Ziel des Selbstzwanges ist kurz 
gesagt die Kalkulation. 


Trotz hoffnungsvoller Ansätze, vereinzelter 
tatkräftiger Initiative, steckt das Kalkulations- 
problem in der Papierindustrie noch im Anfang. 
Es wird auch keineswegs leicht sein, das wirre 
Gestrüpp hundertfältiger Sorten zu ordnen und 
in übersichtlicher Neben- und Aufeinanderfolge 
auseinanderzuziehen. Die Notwendigkeit, ver- 
gleichbares Material zu gewinnen, wird beein- 
trächtigt durch den vorläufigen Mangel an ein- 
heitlichen Richtlinien. Gute Ergebnisse kann 
man sicherlich nicht nur auf einem sondern auf 
mehreren Wegen finden. Es erscheint deshalb 
verfehlt, die Kalkulation unbedingt von einem 
zunächst zu begründenden Einheitssystem ab- 
hängig zu machen. Der Arbeitsausschuß des Ge- 
samtausschusses hat richtig erkannt, daß Gene- 
ralisierung erst dann am Platze ist, wenn gehäuf- 
tes Einzelmaterial Erkenntnis und Herauslösung 
allgemeiner Grundlinien zuläßt. Das Vordringen 
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auf vielen Nebenwegen hat zudem den Vorzug 
der Schärfung des Blickes nach vielen Rich- 
tungen*). 

Freundliches Abwinken und Hinweis auf längst 
vorhandene Praxis, die alles das, was hier an- 
gestrebt wird, im vollen Umfang gewährleiste, 
sind angesichts der Tatsachen, die der Papier- 
markt jedermann eindringlich vor Augen führt, 
nicht zu hoch anzuschlagen. Es soll gar nicht 
bestritten werden, daß gerechnet wird und daß 
wahrscheinlich von mehr Leuten gerechnet wird 
als man annimmt, wenn man sich die Verhältnisse 
draußen besieht; bei der Verbundenheit aller 
Wirtschaftsträger genügt es aber nicht, daß nur 
an vereinzelten Stellen gerechnet wird; die 
Gesamtheit ist es, die in diesen Bewußtseinskreis 
eingespannt werden muß. Alltagserfahrung be- 
sagt, daß ein einziger, aus welchem Grunde 
immer entstandener „Rechenfehler” ausreicht, 
einen ganzen Markt, wenn auch nicht nachhaltig 
zu stören, so doch stark zu beunruhigen. Ver- 
lockende Gewinnmöglichkeiten mögen verscherzt 
werden. Der Scherz hört aber auf, wo die Preis- 
gabe der Gestehungskosten, vermehrt um die un- 
erläßliche Rente, ihren Anfang nimmt. Bedeu- 
teten, was sie in Wirklichkeit nicht tun, die 
Gestehungskosten plus Minimalrente die unterste 
Preisgrenze, so wären Anstrengungen und Mühen 
gering; daß sie es nicht tun ist der Grund, warum 
immer wieder diese. Melodie, deren Eintönigkeit 
manchmal schreckt, gepfiffen werden muß. 

Es ist überflüssig, immer wieder neues Be- 
weismaterial für die Notwendigkeit des Kalku- 
lationsgedankens zusammenzutragen. Der Rahmen 
dieser Betrachtung kann auch um so eher darauf 
verzichten, als es sich nicht darum handelt, von 
der Kalkulation als solcher zu reden, sondern 
vielmehr darum, das Kalkulationsproblem in 
einen bestimmten Zusammenhang hineinzu- 
rücken. Die Kalkulation als Fundament der 
neuen Verbände, oder, wie es ausgedrückt wurde, 
als Grundlage und Ziel des Selbstzwanges, der, 
wie wir es wollen, die Funktionen wichtiger Be- 
standteile der Satzungen, wie sie heute sind, zu 
übernehmen hat. 

Ist die Kalkulation das geeignete Ersatzmittel 
oder nicht? Kann man ihr, ohne in die Brüche 


*) Inzwischen ist eine besondere Studienkommission aus Praktikern 
eingesetzt worden, die namens des Gesamtausschusses und des V. D. P. 
die Frage der einheitlichen Systembildung lösen soll. 


zu geraten, anvertrauen, was heute im wesent- 
lichen das formale Gerüst der Papierkartelle 
ausmacht? Diese Fragen sind für das Thema 
entscheidend. 

Der Selbstzwang, der mein Verantwortungs- 
gefühl und damit meine Widerstandskraft gegen 
wirtschaftliche Dummheiten (kurz und klar ge- 
sagt!) begründen und stützen soll, kann als All- 
gemeinerscheinung nur dann eine Rolle spielen, 
wenn er mein Erkenntnisvermögen beherrscht 
und mir die bedingungslose Ueberzeugung gibt, 
daß ich mich nicht allein in dieser Situation be- 
finde, sondern daß jeder andere Teilnehmer an 
den Verbänden seinem Einfluß in genau derselben 
Weise unterliegt. Je weiter und je intensiver 
die Kalkulation ausgestaltet und ausgebreitet 
wird, desto größer die innere Verbundenheit 
unter den einzelnen Kartellträgern. Was bis jetzt 
zum Thema Kalkulation geleistet worden ist, 
genügt nicht, diese Verbundenheit, die Voraus- 
setzung des Zieles ist, in vollem Umfange zu ge- 
währleisten. Daraus folgt nebenbei, daß man 
sich vor jeder Uebereilung zu hüten hat, wie man 
überhaupt darauf bedacht sein sollte, ökono- 
mische Erscheinungen und Bestrebungen, die ihre 
eigenen Gesetze haben, nicht mit Gewalt in 
Bahnen zu zwängen, deren Verläßlichkeit noch 
nicht ausgeprobt ist. Zwischen natürlicher Ent- 
wicklung und dem vorausgeschauten Ergebnis 
dieser Entwicklung hat sich die erzieherische 
Pflege und Förderung der vorhandenen und als 
solche erkannten Tendenzen ausgleichend ein- 
zuspannen. Ein Antrieb, ein Mahnruf und 
zwischendurch unbeirrtes Ansteuern des Zieles. 

Der berühmte Praktiker stolpert über Schwä- 
chen dieser gedanklichen Konstruktion. Er glaubt 
nicht an den Erfolg, er glaubt nicht an Ziele, er 
fürchtet Programme. Er ist eine Gefahr, die 
schlimmer ist als offener Widerstand. Es gibt 
kein besseres Rezept gegen ihn als seine eigene 
Skepsis. Zweifelt er hier, soll er auch dort 
zweifeln: in Gottes Namen soll er das Bild der 
Entwicklung an die Wand malen, das seine Züge 
trägt. Schwingt er sich dazu auf, so hat er als- 
bald die Möglichkeit des Vergleichs. Daß dieser 
Vergleich von Seite und Gegenseite nicht zu un- 
gunsten dessen ausfällt, was hier geschrieben 
wurde, darauf darf hoffen, wer den menschlichen 
Intellekt als bestimmenden Faktor aus der Wirt- 
schaft nicht zu streichen bereit ist. 
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PROF. DR. CARL G. SCHWALBE 
DAS ALTERN DER PFLANZENFASERN 


Seit einer Reihe von Jahren beschäftige ich 
mich mit dem Einfluß des Alterns auf die physi- 
kalische und chemische Reaktionsfähigkeit der 
Fasern Von einem in dieser Hinsicht schäd- 
lichen Einfluß habe ich wohl zuerst 1923 in einem 
Vortrage in Stockholm gesprochen’). Da ich 
glaube, daß eine stetige Beobachtung der Güte- 
verminderung durch das Altern für die Praxis der 
Zellstoff- und Papierindustrie von Wichtigkeit 
sein kann bzw. werden wird, will ich nachstehend 
einige einschlägige Beobachtungen mitteilen und 
zu derartigen Beobachtungen in den Fabriken 
Anregung geben. 

Unter Alter der Faser wird man zunächst deren 
„Lebensalter verstehen. In einem Fichten- 
baum ist naturgemäß das Holz der frischgrünen 
Triebe jünger als das des Stammes und in diesem 
ist das Kernholz älter als der Splint. Im Splint 
sind wieder die äußersten Jahresringe jünger als 
die mehr dem Kern zu gelegenen, und im Jahres- 
ring selbst ist eigentlich das Herbstholz jünger 
als das Frühjahrsholz. 

Es gibt aber noch ein anderes Alter der Fasern, 
von dem Augenblick ab nämlich, wo die frisch- 
grüne Pflanze abstirbt, die Lebenstätigkeit des 
Protoplasmas aufhört. Man könnte dieses Alter 
wohl zweckmäßig als „Lageralter” der 
Fasern bezeichnen. 

Sowohl das Lebensalter wie auch das Lager- 
alter, beide bedingen Veränderungen, die in ge- 
wisser Hinsicht ungünstig für eine Verarbeitung 
der Faser zu Papier sind. Ganz junge Fasern 
sind weich, schmiegsam, in höchstem Maße quell- 
bar bzw. gequollen und verfilzbar. Alte Fasern 
werden starrer, brüchiger. Natürlich kann für 
manche Zwecke die ganz junge Faser noch zu 
zart sein, nicht die nötige Festigkeit besitzen. 
Praktisch kommen diese Unterschiede frisch- 
grüner Pflanzenfasern für die Zellstoff- und Papier- 
industrie der gemäßigten Zone nicht in Betracht. 
Denn es ist aus Transport- und Stapelrücksichten 
nicht möglich, das Holz z. B. in rohem, wald- 
fcuchtem Zustande zur Verarbeitung zu bringen. 
Stroh von Flachs und Getreidestroh aber befindet 
sich nicht mehr in lebendem, frischgrünem Zu- 


1) Vergl. Zelistoff und Papier 1, 11 (1921). 


stande. Trotzdem würde es doch wohl verlohnen, 
für Sonderzwecke, etwa Erzeugung besonders 
edler, reinster Zellstoffe, sich die Kochung wald- 
feuchten Holzes einmal fabrikatorisch — in einer 
günstig gelegenen Fabrik — anzusehen. Nach 
Laboratoriumsversuchen schließt sich waldfeuch- 
tes Holz außerordentlich leicht auf. Der Grund 
hierfür ist darin zu suchen, daß die kolloide 
Stoffe enthaltenden Pflanzensäfte noch nicht ein- 
getrocknet sind. Beim Eintrocknen koagulieren 
diese Kolloide und wirken dann als Kittsubstanz, 
benötigen schärfere Mittel zur Wiederauflösung. 
Ob waldfeuchtes Holz für die Holzschleiferei ge- 
eigneter ist als lufttrockenes, möchte ich auf 
Grund von Laboratoriumserfahrungen bezweifeln. 
Ich fürchte, der Holzschliff würde gar zu schmie- 
rig ausfallen. Vielleicht kann einer der Leser 
dieses Aufsatzes hierüber aus seiner Erfahrung 
berichten. 


Die Verarbeitung frischgrüner Fasern kommt 
für unsere Verhältnisse, wie schon gesagt, nicht 
in Betracht. In den Tropen ist allerdings die 
Sachlage eine andere. Wie ich an anderer Stelle 
ausführen werde, erscheint mir die Verarbeitung 
von frischgrünem Bambus zu einem „Faser- 
konzentrat" von großer Bedeutung. 


Die Zellstoff- und Papierindustrie wird mit 
den Rohfasern Stroh, Baumwolle, Hanf stets nur 
in lufttrockenem Zustande, mit dem Holz in ge- 
flößtem und lufttrockenem Zustande zu tun haben. 
Ueber die Sondereigenschaften des geflößten 
Holzes haben die nordischen Zellstoffabriken 
sicherlich reiche Erfahrungen sammetn können. 
Soweit ich die nordische Literatur nach Refe- 
raten habe verfolgen können, herrscht keine 
völlige Einigkeit darüber, ob lufttrockenes Holz 
besser sei als geflößtes. Es sind auch zu viele 
Faktoren, die beim Begriff „geflößt” mit- 
sprechen. Die Zeit zwischen Fällung und Flößung, 
die Flößdauer, Temperatur, Jahreszeit, Witterung, 
sie alle können von Einfluß sein. Von theore- 
tischen Gesichtspunkten aus sollte geflößtes Holz 
zunächst besser sein als lufttrockenes, denn, wie 
ich noch ausführen werde: Trocknen bedeutet 
Vermehrung der Geschwindigkeit des schädlichen 
Alterns. Durch das Flößen sind die verklebenden 
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Pfianzensäfte ausgelaugt. Andererseits ist aber 
zu bedenken, daß selbst im Wasser eine Ent- 
wässerung von kolloiden Membranen vor sich 
gehen kann. Entwässerung eines Kolloides ist 
aber ein Altern und verringert seine chemische 
und physikalische Reaktionsfähigkeit. 

Wohl für den größeren Teil der Holzstoff- und 
Zellstoffindustrie bedeutet der lufttrockene Zu- 
stand den normalen des Rohmaterials. Es gilt den 
Zellstoffabrikanten als vorteilhaft, das Fichten- 
holz lange lagern zu lassen, damit das klebrige 
Harz spröde und brüchig und dadurch unschädlich 
wird. Hier überwiegt wohl dieser Vorteil den 
Nachteil langjähriger Lagerung. Diese bedeutet 
unter Umständen, nämlich in Hackspanform, 
völlige Austrocknung, diese aber eine Schrumpfung 
und Verhornung der Zellmembranen. Sie ver- 
lieren ihre Quellbarkeit, werden von den Koch- 
flüssigkeiten nicht oder nur ungenügend durch- 
drungen. Ich habe diese schädliche Wirkung der 
Uebertrocknung des künstlich beschleunigten 
Alterns an Hackspänen beobachtet, die 1914 
eingelagert, infolge des Weltkrieges erst 1922 
verkocht werden konnten. Ein Kochen zu Zell- 
stoff nach dem Sulfitverfahren erwies sich als 
geradezu unmöglich, Wenn man in den Fabriken 
anscheinend noch keine schädlichen Folgen des 
zu langen Lagerns beobachtet hat, so liegt dies 
wohl in erster Linie daran, daß die Holzvorräte 
in Stammform, nicht als Hackspäne gelagert 
sind. Im Stamm geht diese Uebertrocknung nur 
sehr langsam von außen nach innen vor sich. Sie 
bewirkt wohl zunächst nur einen Ausgleich in der 
verschiedenen chemischen Widerstandsfähigkeit 
von Splint und Kern. Denn nicht nur die Kiefer, 
auch die Fichte hat einen Kern, der sich z. B. im 
verschiedenen Wassergehalt von Splint und Kern 
des frischgrünen und waldfeuchten Holzes zu 
erkennen gibt. Da Kerne erfahrungsgemäß stets 
schwerer aufschließbar sind als Splint — Kern- 
bildung könnte man vielleicht auch als ein schäd- 
liches Altern auffassen —, müßten sich wesent- 
liche Unterschiede in der Aufschließbarkeit 
zeigen, was im Großbetriebe nicht der Fall. Ich 
möchte annehmen, daß durch die Austrocknung 
der Splint ungefähr denselben Grad von Re- 
aktionsfähigkeit wie der Kern erlangt hat. 

Wie schädlich zu weitgehende Austrocknung 
ist, zeigt sich auch, wenn man Holz zwecks Harz- 
und Fettentfernung mit Benzol auszieht. Solches 
Holz läßt sich nicht mehr nach dem Sulfitver- 
fahren verkochen. Bei der entharzten Kiefer 
können hierbei allerdings auch andere Gründe die 
mangelnde Aufschließbarkeit nach dem Sulfit- 
verfahren verursachen. Die schädliche Wirkung 
der völligen Entwässerung zeigt sich aber auch 
bei Anwendung des alkalischen Verfahrens. Dieses 
läßt sich wohl bei der mit Benzol entharzten 
Kiefer durchführen, aber nur mit einer Ausbeute- 
verminderung von 35 % auf 25 %. Die schädliche 


UND A U SLAND- 


H E F T 1 9 2 6 


Wirkung des Benzols wird man dahin deuten 
können, daß völlige Entwässerung kolloider Mem- 
branen die Zerstörung von deren Quellbarkeit und 
ihre Verhornung und Vertrocknung bedeutet. 
Wenn nach dem Vorhergehenden die Schädlich- 
keit längerer Lagerdauer für die Zellstoffabri- 
kation noch nicht von der Praxis bestätigt zu 
sein scheint, ist dies der Fall für das zur Holz- 
schlifferzeugung bestimmte Holz. Jeder Prak- 
tiker wird mir zustimmen, daß der Schliff an Güte 
gewinnt, wenn an Stelle alten, lange gelagerten, 
recht frisches Holz verarbeitet werden kann. Es 
ist ja ohne weiteres einleuchtend, daß eine Ver- 
hornung der Membranen deren Losreißen von- 
einander durch die Quarzkörner des Steins nicht 
günstig sein kann, 


Im Widerspruch mit dieser Auffassung scheinen 
die Erfahrungen der Braunschliffabrikation zu 
stehen. Wie mir kürzlich mitgeteilt wurde, soll 
altes, lange gelagertes Holz besseren Braunschliff 
als frisches ergeben. Man kann vielleicht diesen 
Widerspruch aufklären, wenn man den Dämpf- 
vorgang im Holzstempel einmal näher betrachtet. 
Man will sowohl die Kern- wie die Splintteile 
des Holzstempels möglichst gleichmäßig auf- 
schließen. Der strömende Dampf wird aber zu- 
nächst in den äußeren Teilen des Holzstückes 
kondensieren, bevor er das Kernstück auf die 
Dampftemperatur erwärmen kann. Es werden 
also die Splintanteile in Wasser unter Druck ge- 
kocht, die Kernteile gedämpft. Je mehr nun das 
Holz ausgetrocknet ist, um so rascher wird das 
Holzstück vom strömenden Dampf durchdrungen, 
um so weniger Kondensat ist im Splintanteil, um 
so gleichmäßiger die Wirkung des Dampfes. 


Getreidestroh kommt nur lufttrocken zur Ver- 
arbeitung. Ob auch hier lange Lagerdauer eine 
Qualitätsverminderung bedeutet, ist mir nicht be- 
kannt. Doch ist es zum mindesten sehr wahr- 
scheinlich. Man kann nämlich einen sehr deut- 
lichen Unterschied in dem Adsorptionsvermögen 
für Gase bei frischem und altem Stroh beob- 
achten. Mit ersterem kann man z. B. die übel- 
riechenden Gase, welche bei der Sulfatzellstoff- 
fabrikation entstehen, beseitigen. Bei letzteren, 
bei altem Stroh aber ist diese Adsorptionskraft 
für die Merkaptane, das sind der Hauptsache nach 
die riechenden Stoffe, merklich geringer als bei 
frischem Stroh?). 


Bei den Spinnfasern im rohen Zustande scheint 
ein Zurückgehen der physikalischen und che- 
mischen Reaktionsfähigkeit durch das Altern 
nicht beobachtet worden zu sein. Sicherlich geht 
das Altern hier langsamer vor sich, Es erfolgt 
am raschesten bei der stark verholzten Faser, 
dem Holze selbst, am langsamsten bei den nicht 
verholzten, inkrustenfreien Fasern. 


2) Vergl. Schwalbe, D. R. P. 319594. 
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Der Papiermacher hat im wesentlichen mit den 
Rohstoffen Holzschliff, Holzzellstoff, Strohzell- 
stoff, Flachs, Hanf, Baumwolle zu tun. Es ist allen 
Papiermachern wohlbekannt, welch erhebliche 
Qualitätsverminderung des zu erzeugenden Pa- 
pieres es bedeutet, wenn trockener Holzschliff 
verarbeitet werden muß. Aber auch nasser Holz- 
schliff wird minderwertig beim Lagern, zum Teil 
wohl durch die schädlichen Folgen von Pilz- 
infektionen, wohl aber auch möglicherweise durch 
die Entwässerung, Verringerung des Quellgrades 
bei jahrelanger Lagerung. Bezüglich der Holz- 
zellstoffe gilt ähnliches. Es ist dem Papiermacher 
bekannt genug, daß die hohen Transportkosten 
für nassen Zellstoff sich durch bessere Qualität 
der Papiere bezahlt machen können. Auch bei 
Holzzellstoffen wird aber eine zu lange feuchte 
Aufbewahrung aus dem schon angegebenen 
Grunde: Entquellung, Verminderung der Quell- 
barkeit, schädlich sein können. 


Auch Spinnfaserstoffe, Leinen und Baumwolle, 
sind in nassem Zustande wertvoller. Das viel- 
monatige Lagern in den Stoffkästen sollte jedoch 
auch hier schließlich zu einer Qualitätsverminde- 
rung führen. 


Immerhin ist der Papiermacher in vielen, wohl 
den meisten Fällen darauf angewiesen, luft- 
trockene Zellstoffe zu verarbeiten. Die Qualität 
der Fasern wird sehr davon abhängen, wie die 
Trocknung durchgeführt ist. Zahlreiche Labora- 
toriums- und Betriebserfahrungen lehren, daß eine 
vorsichtige Trocknung bei möglichst niederen 
Temperaturen die Fasergüte am wenigsten schä- 
digt, daß im Gegenteil aber ein Uebertrocknen, 
ein Ausdörren höchst schädlich wirkt. Es ruft 
das Trocknen, wie schon angedeutet, eine wesent- 
liche Beschleunigung des Alterns hervor, die 
Faser wird entwässert. Je rücksichtsloser, plötz- 
licher diese Entwässerung geschieht, je höher die 
Trockentemperaturen sind und je länger sie 
angewendet werden, um so mehr wird aus 
einem in bezug auf Quellung durch Wasser 
„reversiblen“ Kolloid ein nicht mehr quell- 
bares „irreversible s” Kolloid. Unter diesem 
Gesichtspunkt betrachtet müßte theoretisch die 
amerikanische Vakuumtrocknung, auf Zellstoffe 
angewendet, bessere Zellstoffqualitäten liefern 
können als die Entwässerungsmaschine, Die neu- 
zeitliche Einführung von Preßluft zwischen die 
Trockenzylinder ist aus den alten Windhaspeln 
entstanden, von denen behauptet wird, daß sie viel 
zur Güte der englischen Zeichenpapiere beitragen. 


Es ist durchaus einleuchtend, daß eine Faser, 
welche infolge Uebertrocknung einen Teil ihrer 
Quellbarkeit in Wasser verloren hat, nicht mehr 
so schmiegsam sein wird als eine durch Ueber- 
trocknung nicht geschrumpfte, in der Oberfläche 
ihrer Zellmembranen nicht veränderte Faser. Die 
günstige Wirkung der Trocknung bei niederer 
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Temperatur wird vielleicht am besten durch die 
schwedischen Filtrierpapiere veranschaulicht. 
Zwar sollen sie ihre Güte einer Zersprengung der 
Fasern durch das sich bildende Eis verdanken. 
Aus der Textilindustrie ist aber bekannt, daß nur 
bestimmte Salze beim Kristallisieren die Fasern 
zerreißen können, Eiskrystalle aber nicht.) Es 
ist viel wahrscheinlicher, daß die langsame Ver- 
dunstung des Wassers bei Temperaturen unter 
Null als Eis die hohe Saugfähigkeit und Filtrier- 
geschwindigkeit solcher Papiere bedingt. 


Die lufttrockenen, vorsichtig getrockneten 
Fasern unterliegen einer allmählichen Qualitäts- 
verminderung, die in verhältnismäßig kurzen Zeit- 
räumen abläuft, wenn die Fasern inkrustiert sind. 
Alte Zeitungen werden brüchig, auch wenn sie 
nicht belichtet worden sind. Laboratoriums- 
erfahrungen machen es wahrscheinlich, daß Holz- 
zellstoffe, ja selbst Hadern-Zellstoffe eine Quali- 
tätsverminderung beim Aufbewahren erfahren. 
Für die Schädlichkeit der Alterung sprechen 
schließlich auch die Erfahrungen, die man mit der 
Haltbarkeit von Papieren gemacht hat. Diese 
Qualitätsverschlechterung wird allerdings auch 
noch von anderen Faktoren, z. B. der Leimung, 
beeinflußt. Wenn Papiere des Mittelalters sich bei 
der Prüfung noch als einwandsfrei erwiesen haben, 
so liegt das einesteils an der tierischen Leimung, 
aber wohl auch an der vorsichtigen Lufttrock- 
nung, durch welche die Fasern in den luft- 
trockenen Zustand gebracht wurden. 


Das Altern der Fasern kann man nicht ver- 
hüten, wohl aber verzögern durch eine sach- 
gemäße Aufbewahrung. Es ist längst bekannt, 
daß eine luftige Lagerung bei mäßigen Tempe- 
raturen die Fasern mehr schont als eine zu 
feuchte oder zu trockene Lagerung, womöglich bei 
zu hohen Temperaturgraden. Im letzteren Falle 
tritt die schon gekennzeichnete Ausdörrung, Zu- 
sammenschrumpfung der Faseroberfläche so nach- 
drücklich ein, daß die für die Verarbeitung not- 
wendige Quellung nicht mehr in dem erforder- 
lichen Maße zu erreichen ist. Das Altern bzw. 
Austrocknen braucht aber nicht immer schädlich 
zu sein. Wenn die Quellbarkeit der kolloiden 
Fasern durch ein Ausdörren vollständig ver- 
nichtet ist, so müßte dies in besonderen Fällen 
einen Vorteil bringen können, nämlich dann, wenn 
das fertige Papierblatt bei der Feuchtung 
keinerlei oder nur geringfügige Ausdehnung er- 
fahren soll, wie dies z. B. beim Mehrfarbendruck 
und beim Landkartenpapier der Fall ist, d. h. also, 
man müßte durch langes Lagern bei mäßig 
erhöhter Temperatur die Landkartenpapiere 
brauchbarer für die Bedruckung machen können. 
Allerdings bleibt noch die Frage offen, ob nicht 
durch das Einschrumpfen der Faseroberfläche das 


3) Vergl. Kolb in Schwalbe: Chemie der Cellulose, S. 19. 
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Gefüge des Papiers und die 
selbst leiden können. 

Die Ausdehnung eines Papiers beim Feuchten 
hängt allerdings nicht allein von der Volumen- 
vermehrung der einzelnen Fasern ab, sondern, da 
man bei der Herstellung des Ganzstoffes Schleim 
erzeugt hat, wird auch die Volumenvermehrung 
des Schleimes eine wesentliche Rolle spielen. 
Je nach dem Schleimgehalt des Papiers wird also 
die, sagen wir, normale Volumenvermehrung eine 
Aenderung durch die Volumenvermehrung des 
gleichzeitig anwesenden Schleimes erfahren. 

Eine weitere Verzögerung des Alterns könnte 
dadurch erzielt werden, daß man den Fasern 
Stoffe zusetzt, welche ein Austrocknen unter 
allen Umständen verzögern, wenn nicht verhüten, 
Werden hygroskopische Substanzen den Fasern 
zugeführt, so reguliert sich der Wassergehalt 
des Papiers in der Weise, daß infolge der An- 
wesenheit der genannten Salze die Luftfeuchtig- 
keit begierig aufgenommen und so ein Aus- 
trocknen vermieden wird. Als hygroskopische 
Substanzen kommen etwa in Frage: Chlor- 
magnesium, Glyzerin, Zuckerlösung u. a. m. Die 
Anwendung solcher hygroskopischen Stoffe ist 
in der Textilindustrie schon längst gebräuchlich. 
Bei den Baumwollgeweben verlangt insbesondere 
der Käufer einen bestimmten „Griff”, der nur 
durch den sogenannten „apprêt” dem Gewebe 
gegeben werden kann. Diese apprêts enthalten 
hygroskopische Substanzen, verhüten demnach 
ein Austrocknen der Gewebe, welches den Griff 
schädigt. Bei den Papieren kann man ja ähnliches 
beobachten. Ein völlig ausgetrocknetes Papier 
fühlt sich ganz anders an als ein Papier, welches 
normale Luftfeuchtigkeit in sich aufgenommen 
hat. Durch solche hygroskopische Zusätze würde 
man die Faser gewissermaßen „frischhalten‘, 
„konservieren", „einmachen” können, so daß sie 
längere Zeit die für die Verarbeitung schätzbaren 
Eigenschaften bewahrt. Man wird gegen den Zu- 
satz einiger dieser Mittel Bedenken hegen. 
Traubenzucker und Glyzerin, die ja schon bei 
den Pergamentpapieren usw. zugesetzt werden, 
können dadurch leichter dem Angriff der 
Schimmelpilze usw. unterliegen. Das kann aber 
durch eine sachgemäße Desinfektion verhütet 
werden. Andererseits besteht die Gefahr, daß 
Chlormagnesium die Faser schädigt. In der Tat 
wird Chlormagnesium durch Gegenwart von 
Pflanzenfasern zersetzt und die sich bildende Salz- 
säure hydrolysiert die Pflanzenfasern bis zum 
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Traubenzucker. Aber solche Zersetzungen sind 
an höhere Konzentrationen und Temperaturen 
gebunden. Bleibt man bei Temperaturen unter 
100°, so ist nicht zu fürchten, daß Chlor- 
magnesium‘) die Fasern angreift. Uebrigens 
liegen über diesen Punkt in der Spinnfaser- 
industrie reichliche Erfahrungen vor. Man könnte 
auf diese Weise den Zellstoff, der aus Transport- 
rücksichten lufttrocken gemacht werden muß, 
länger frisch erhalten. Bei der Verarbeitung 
werden die kleinen Mengen Chlormagnesium 
keinen Schaden anrichten können bzw. könnte 
man vor der Verarbeitung das Chlormagnesium 
auswaschen. Es gibt auch noch andere Mittel, 
um Fasern frisch zu halten. Ich habe vor längerer 
Zeit gezeigt, daß kleine Mengen von Säuren die 
Fasern quellen, beim Eintrocknen in der Faser 
zurückbleibend, so dauernd eine erhöhte Quellung 
der Zellmembran bedingen. Durch die Gegen- 
wart der Säure, z. B. Essigsäure, wird also ein 
Einschrumpfen der Fasern verhütet.) Aber für 
die Praxis erscheint mir die Anwendung der 
Säure doch weit weniger geeignet als die An- 
wendung von Chlormagnesium und anderen 
hygroskopischen Mitteln, von denen natürlich 
eine große Zahl in Frage kommen könnte. 
Erfahrungen mit solchen Frischhaltungsmitteln 
können meiner Ueberzeugung nach nur in 
längerer Fabrikpraxis gewonnen werden. Es läßt 
sich kaum durch wissenschaftliche Unter- 
suchungen feststellen, ob solche Mittel in dem 
gewünschten Sinne wirken, d. h. ob sie die Ver- 
arbeitung der Fasern erleichtern, Wir sind ja 
auch heute meist nicht in der Lage, etwa in Ver- 
suchsholländern unter denselben Bedingungen 
Ganzstoff zu erzeugen, unter denen er in den 
Fabriken erzeugt wird. 

Das Altern der Faser ist aber nicht nur für 
die Praxis von Bedeutung. Auch für die wissen- 
schaftliche Untersuchung muß dieser Faktor be- 
rücksichtigt werden. Ich bin überzeugt, daß eine 
Menge von Widersprüchen in der Fachliteratur 
verschwinden würde, wenn man das Alter der 
untersuchten Präparate berücksichtigen wollte. 
Ich habe deshalb in der „Kolloidzeit- 
schrift" dazu aufgefordert, bei wissenschaft- 
lichen Untersuchungen das Alter zu berück- 
sichtigen und zum mindesten Angaben über das 
„Lageralter" der Fasern zu machen. 

4) Vergl. Schwalbe und Schepp: 
Chem. Ges. 58, 1354 (1925). 

5) Vergl. Schwalbe: Z. f. angew. Chemie 37, 218 (1924). 
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ERIK ÖMAN 


DOZENT AN DER KÖNIGLICH TECHNISCHEN HOCHSCAULE IN STOCKHOLM 


ÜBER DIE VERDUNSTUNGSVERHÄLTNISSE 


AUF DER TROCKENPARTIE 


Zusammenfassung: Die durchschnittlich auf schnellaufenden Papiermaschinen pro m? und 
Stunde vom Trockenzylinder an die Papierbahn abgegebene Wärmemenge wird berechnet; hier- 
aus ergibt sich ein Wärmetransmissionskoeffizient (k) von beiläufig 200—400. Für einen Zeitpunkt, 
wo die halbe Feuchtigkeitsmenge der Papierbahn bereits verdunstet ist, wird die mittlere 
Temperaturdifferenz zwischen Zylinder und Papier errechnet, woraus die Temperatursteigerung 
der Papierbahn auf dem Zylinder erhalten wird. Die demselben zugeführte Wärmemenge 
entweicht als Dampfbildungswärme bei Austritt der Papierbahn aus dem Zyliader an die Luft; 
sie kann aus der spezifischen Wärme, dem Gewicht pro m? und der Temperaturabnahme des 
Papiers berechnet werden. Mit Hilfe der errechneten Werte kann bei einem bestimmten Wert 
von k die Höchsttemperatur des Papiers festgestellt werden. Die Möglichkeiten erhöhter Wärme- 
übertragung an die Papierbahn pro m? und Stunde werden untersucht und schließlich die 
wechselnde Oberflächentemperatur des Trockenzylinders bestimmt. 


KA N T 


Menrtach ist in der Literatur die Frage des 
Verlaufs der Papiertrocknung Gegenstand ein- 
gehender Untersuchungen gewesen. Recht wert- 
volle Abhandlungen über dieses Problem finden 
sich in der schwedischen Literatur!) vor. Meine 
nachfolgenden Ausführungen sind keineswegs 
gegen irgendeine dieser Abhandlungen gerichtet, 
die diese Frage behandelt haben; ich will mit 
dieser Arbeit lediglich einige Punkte hervor- 
heben, die, soviel ich aus der Literatur entnehmen 
konnte, früher unbeachtet geblieben sind. 

Bei den nachfolgenden Berechnungen hatte ich 
keine Gelegenheit zu Temperaturbestimmungen 
an der Papierbahn — solche dürften im übrigen 
auch noch kaum vorgenommen worden sein —; 
es entsprechen daher die Resultate, zu denen ich 
gekommen bin, nicht exakt den Verhältnissen bei 
der Trocknung von Papier. Die Temperatur der 
Papierbahn wechselt im übrigen je nach dem 
Wassergehalt. Diese Verschiedenheit in der 
Temperatur ändert sich natürlich von Fall zu 
Fall und ist von der Maschinengeschwindigkeit, 
der Dicke des Papiers, dem Dampfdruck in den 
Zylindern u. a. m. abhängig. 

Wir gehen von der Annahme aus, daß es sich 
um die Trocknung von Papier auf einer schnell- 
laufenden, mit 200 m/min. Geschwindigkeit arbei- 
tenden Papiermaschine handelt. Des weiteren 
wollen wir annehmen, daß das Gewicht des 
Papiers 50 g/m? und die Feuchtigkeit vor der 

1)Grewin und Linderstam, ‚Trocknung von Papier‘, 


Svensk Papp. Tidn. (1923), S. 145. — Knutz, „Die Trocken- 
partie", Svensk Papp. Tidn. (1926), S. 35. 
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Trockenpartie 70% und nach derselben 10 % 
beträgt. Die Trockenzylinder mögen einen Um- 
fang von 5,25 m besitzen, wovon % in Berührung 
mit der Papierbahn, also 3,5 m pro Zylinder 
effektiv sind. Wenn nun die Trocknungszone der 
Trockenpartie aus 30 solchen Zylindern besteht, 
so erhält man eine Gesamtlänge von 30 X 3,5 = 
105 m, oder rund 100 m, die die eigentliche 
Trocknungsbahn des Papiers darstellen. 

Wir wollen nun annehmen, die Berechnungen 
umfassen eine Breite von 1 m der Papierbahn. 
Dann müssen pro Stunde 200 X 60 m# Papier 
getrocknet werden, dessen Wassergehalt von 
70% auf 10% verringert wird. Pro m? Papier 
entfallen also: 

45 g Trockensubstanz (abs, tr. Papier), 
5 g Wasser im getrockneten Papier, 
100 g zu verdunstendes Wasser. 


Sa. 150 g 


In einer Stunde gelangen also zur Verdunstung 
(auf 1 m Breite) 


200 X 60 X 100 g Wasser — 1200 kg Wasser. 
Setzt man eine Dampfbildungswärme von 
550 Kal. pro 1 kg Wasser ein, so werden in einer 
Stunde (1 m Breite) verbraucht 
1200 x 550 — 660 000 Kalorien. 

Dies gilt also für die ganze effektive Wärme- 
oberfläche bei einer Breite von 1 m, die wir oben 
zu 100 m? angenommen haben. Im Durchschnitt 
haben wir also 6600 Kal. pro 1 m? und Stunde. 
Dieser Wert ist natürlich als ein Näherungswert 
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zu betrachten, denn es ist selbstverständlich, daß 
die Wärmeüberführung in den verschiedenen 
Teilen der Papierbahn ungleich ist. Sie ist ab- 
hängig von der Größe der Wärmedurchgangszahl 
(Transmissionskoeffizient) und der mittleren 
Temperaturdifferenz, die beide an verschiedenen 
Teilen der Trockenpartie ungleich groß sind. 

Wäre nun die Temperaturdifferenz zwischen 
Dampf im Zylinder und der Papierbahn bekannt, 
so könnte man leicht die Wärmedurchgangszahl 
berechnen. Man kann wohl sagen, daß diese Zahl 
beiläufig zwischen 200 und 400 liegt. Wie hieraus 
zu ersehen ist, sind es ziemlich kleine Werte der 
Wärmedurchgangszahl (Kal, pr. m?, Stunde und 
1° Differenz), mit denen man hier zu tun hat, Die 
Ursache hierfür liegt in dem großen Widerstand, 
dem die Wärme beim Uebergang von der 
Trockenzylinderoberfläche auf die Papierbahn 
begegnet. In Tabelle I ist der Wert für die 
Wärmedurchgangszahl (k) für verschiedene mitt- 
lere Temperaturdifferenzen ausgerechnet worden, 
wenn die überführte Wärmemenge pro m? und 
Stunde wechseinde Werte besitzt. 


UND A U SLAND- 


H E F T 1 9 2 6 


Weiter können wir annehmen, daß der betr. 
Trockenzylinder an einer Stelle in der Trocken- 
partie liegt, wo die Papierbahn pro m? 50 g 
Wasser, das verdunstet werden soll, und 50 g 
Papier mit 10 % Feuchtigkeit enthält. Dieser Zu- 
stand tritt in einem Zeitpunkt der Trocknung ein, 
in dem bereits die Hälfte des Wassers ver- 
dunstet ist. 

Man stellt sich nun die Frage: Wie erfolgt die 
Trocknung? Es genügt natürlich nicht allein die 
Papierbahn nur so vorzuführen, daß sie mit der 
warmen Zylinderoberfläche in Berührung kommt, 
sondern man muß auch dafür sorgen, daß der 
gebildete Dampf beseitigt wird. Wasser kann 
natürlich aus der Papierbahn verdunsten, wenn 
sie den Trockenzylinder passiert; hierbei muß 
jedoch der Dampf durch den Trockenfilz gepreßt 
werden. Daß dies überhaupt geschehen kann, 
setzt einen ziemlich hohen Dampfdruck zwischen 
Papier und Filz voraus. Es dürfte sich jedoch nur 
um geringe Wassermengen handeln, die auf diese 
Art verdunsten, denn die Papierbahn erhält nie 
eine so hohe Temperatur, daß sich ein Dampf- 


Tabelle I 


Mittlere Tempe- E 
ratur-Differenz 


Kalorien pro m? und Stunde 


(= m) 5500 8000 8500 7000 7500 8000 


Kalorien pro m?, Stunde und 1° Differenz (=k) 


18 305 333 
20° 275 300 
22° 250 273 
24 229 250 
26 212 231 
280 197 214 
30° 184 200 
320 172 187 


Wir fanden bereits oben, daß durchschnittlich 
6600 Kal. pro m? und Stunde überführt wurden, 
und da die mittlere Temperaturdifferenz zwischen 
Zylinderoberfläche und Papierbahn ungefähr 20 ° 
sein muß, so beträgt die Wärmedurchgangs- 
zahl (k) durchschnittlich ca. 300, ein Wert, der 
jedoch je nach dem Wassergehalt der Papierbahn 
wechselt; k sinkt bei abnehmendem Wassergehalt. 

Wir wollen nun den Verlauf der Trocknung an 
einem einzelnen Zylinder betrachten und dabei 
diejenigen Faktoren näher betrachten, die für 
eine Untersuchung von Interesse sein können. 
Man kann annehmen, daß der Dampf eine Tem- 
peratur von 115° (im Zylinder), d. h. einen Ueber- 
druck von 0,7 kg besitzt. Die Zylinderwand 
nimmt hierbei natürlich eine Temperatur an, die 
etwas niedriger liegt wie die Dampftemperatur, 
also ca. 110°. Wir können also bei unseren 
Berechnungen davon ausgehen, daß die Tempe- 
ratur des Trockenzylinders auf der Oberfläche 
110 ° beträgt. (Aus folgendem ist ersichtlich, daß 
diese Zahl ungefähr 116° im Dampf entspricht.) 


367 389 416 444 
330 350 375 400 
300 318 341 364 
275 292 312 334 
254 269 288 308 
236 250 268 286 
220 234 250 267 
206 219 234 250 


druck unter dem Filz bilden könnte. Der größte 
Teil des Wassers verdunstet zweifellos aus der 
Papierbahn, wenn dieselbe auf dem Wege von 
einem Zylinder zum nächsten in die Luft austritt. 
Es erfolgt also eine Trocknung in der Luft. Bei 
derselben spielen drei Faktoren eine wichtige 
Rolle, nämlich: 

1. Zuführung der Wärme zum Trockengut, 

2. Dampfbildung, 

3. Wegschaffen des Dampfes. 

Die Wärme wird der Papierbahn zugeführt, 
wenn diese die Zylinderoberfläche passiert, d. h. 
gegen deren wärmere Oberfläche mit Hilfe des 
Trockenfilzes gedrückt wird. Damit Wärme an 
die Papierbahn abgegeben werden kann, ist eine 
gewisse Temperaturdifferenz zwischen Zylinder- 
oberfläche und Papier erforderlich. Die über- 
führte Wärmemenge ist: Q =k XFX ðn Xz 
Kal, wobei k den Wärmetransmissionskoeffizien- 
ten, F die Fläche in m?, ôm die mittlere Tempe- 
raturdifferenz und z die Zeit in Stunden bedeutet. 
Die überführte Wärmemenge verhält sich, k kon- 
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siant angenommen, pro m? und Stunde direkt 
proportional zur mittleren Temperaturdifferenz 
zwischen Zylinder und Papierbahn. Kann die 
Temperatur der letzteren gesenkt werden, so 
daß das Papier auf den Zylinder mit niederer 
Temperatur als wie gewöhnlich aufläuft, wird die 
Wärmemenge, die an das Papier abgegeben 
werden kann, größer. 

Die Dampfbildung erfolgt beim Trocknen von 
Papier sicher nicht oder nur in ganz geringem 
Grad, dann, wenn die Papierbahn über den 
Trockenzylinder läuft, denn die Temperatur des 
Papiers ist so nieder, daß die Entstehung eines 
Dampfdrucks unmöglich ist; es wird lediglich eine 
Anwärmung des Papiers auf eine höhere Tempe- 
ratur bewirkt. Die Dampfbildung tritt ein, wenn 
die Papierbahn die Luft von einem Zylinder zum 
anderen passiert, denn das warme, feuchte Papier 
ist nun von einer Luft umgeben, in der der 
Partialdruck des Wasserdampfes bedeutend 
niederer ist, als dem Sättigungsdruck bei der 
betr. Temperatur entspricht. Infolgedessen tritt 
die Bildung von Wasserdampf ein, der von der 
Papierbahn abzieht. Hierbei ist die Menge ge- 
bildeten Dampfes abhängig vom Unterschied 
zwischen dem Sättigungsdruck des Wasser- 
dampfes bei der betr. Temperatur und dem auf 
der Papieroberfläche herrschenden Partialdruck 
des Wasserdampfes und der Zeit, während wel- 
cher das Papier den Luftraum (zwischen zwei 
Zylindern) passiert, 

Das Wegschaffen des Dampfes ist natürlich 
Grundbedingung, wenn ein gutes Resultat erzielt 
werden soll, andernfalls kann man riskieren, daß 
der Partialdruck des Wasserdampfes soweit 
steigt, daß die Verdunstung aus der Papierbahn 
bedeutend herabgesetzt wird. Hierfür ist vor 
allem wichtig, den Partialdruck an der Ober- 
fläche der Papierbahn zu senken, Früher ließ 
man den gebildeten Dampf wegziehen, so gut das 
eben ging, was aber in den meisten Fällen sehr 
unrationell war. Es ist nun leicht, einzusehen, 
daß es bei Zunahme der Papiermaschinenbreite 
für den gebildeten Dampf schwerer und schwerer 
wird, ungehindert abziehen zu können. Man hat 
sich daher in hohem Grade dafür zu interessieren 
begonnen, den Dampf rationeller von der Papier- 
bahn zu beseitigen. Die beste bisher erhaltene 
Lösung dieses Problems ist Grewins „Hoch- 
druckblaseeinrichtung‘, wobei der gebildete 
Dampf von der Papierbahn durch warme, 
trockene Luft entfernt wird. 

Bei Trocknung auf einer mehrzylindrigen Pa- 
piermaschine ist also der Verlauf folgender. Die 
Papierbahn wird auf einem Trockenzylinder er- 
wärmt, so daß die Temperatur des Papiers steigt. 
Wenn sich danach die Papierbahn zum nächsten 
Zylinder durch die Luft bewegt, verdunstet 
Wasserdampf aus dem Papier, wodurch sich 
dessen Temperatur senkt. Auf diese Art erhöht 
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und senkt sich abwechselnd die Temperatur der 
Papierbahn, solange noch Wasser verdunstet 
werden kann. Die Zufuhr von Wärme zum 
Papier mittels warmer Luft, deren Temperatur 
also höher als die des Papiers sein muß, ist zwar 
möglich, doch ist diese Art nicht effektiv, denn 
die Wärmeübertragung zwischen trockener Luft 
und der Papierbahn ist ziemlich niedrig und be- 
trägt ungefähr 20 bei ziemlich großer Luft- 
geschwindigkeit. Es wird also hier nur '/,, der 
Wärmemenge übertragen als der auf dem 
Trockenzylinder entspricht, natürlich unter der 
Annahme, daß die mittlere Temperaturdifferenz, 
die Oberfläche und die Zeit in den beiden Fällen 
dieselben sind. 

Bei unseren Berechnungen wollen wir an- 
nehmen, daß folgende Uebereinstimmungen 
herrschen: 

1. Die Temperatursteigerung der Papierbahn, 
wenn sie den Trockenzylinder passiert, ist 
gleich der Temperatursenkung des Papiers, 
wenn es den Luftraum zum nächsten Zylin- 
der passiert. 

2. Die vom Trockenzylinder an die Papierbahn 
bei deren Bewegung über denselben ab- 
gegebene Wärmemenge ist gleich der 
Wärmemenge, die von der Papierbahn durch 
Wasserverdunstung abgegeben wird, wenn 
sie durch die Luft zum nächsten Zylinder 
geht, 

3, Die Wärmemenge, die in Form von Dampf- 
bildungswärme verdunsteten Wassers nach 
jedem Trockenzylinder aus der Papierbahn 
wegzieht, ist folglich gleich dem Produkt 
aus dem Gewicht der Papierbahn, spezi- 
fischer Wärme und Temperatursenkung 
(nach dem Zylinder). 


In Abb. 1 ist der Lauf der Papierbahn über 
einige Zylinder schematisch gezeigt. Hierbei gibt 
die Papierbahn Wärme ab, wenn sie sich von a 
nach b bewegt und nimmt eine gleich große 
Wärmemenge auf, wenn sie sich über den 
Trockenzylinder von b nach c bewegt. Hierbei 
sollen alle Wärmemengen auf 1 m? Oberfläche 
des Papiers bezogen sein. Auf jedem Trocken- 
zylinder tritt also eine Erwärmung des Papiers 
auf und in jedem Zwischenraum zwischen zwei 
Zylindern eine entsprechende Abkühlung. Es ist 
leicht zu berechnen, wie lange Zeit das Papier 
auf jedem Zylinder erwärmt wird. Die Geschwin- 


digkeit beträgt nämlich m — 3,34 m/Sek., und 


der Abstand zwischen b und c, d. h, der effektive 
Teil des Zylinderumkreises, ist 3,5 m. Jede 
Stelle der Papierbahn ist also mii u Trocken- 


zylinder während einer Zeit von Br — 1,05 Sek. 


in Berührung. 
Die Wärmemenge, welche die Papierbahn auf- 
nehmen resp. abgeben kann (für jeden Grad Tem- 
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peraturerhöhung resp. Senkung), ist von dem 
Gewicht der Papierbahn und der spez. Wärme 
abhängig. Rechnet man nun, daß sich in 1 m? 
der Papierbahn 50 g Wasser befinden, die ver- 
dunstet werden sollen, und 50 g Papier (lufttr.), 
so erhält man pro 1° folgende Kalorienmenge: 


Abb. 1 


0,05 x 0,4— 0,02 Kal. 
0,05 x 1,0 = 0,05 Kal. 
Sa. — 0,07 Kal. 

Hierbei wurde die spezifische Wärme des luft- 
trockenen Papiers mit 0,4?) angenommen. Da von 
1m?Papierbahn insgesamt 100g Wasser verdunstet 
werden müssen, sind dieser Oberfläche 0,1 x 550 
— 55 Kal., d. h. im Mittel pro Trockenzylinder 


~~ — 1,84 Kal. zuzuführen. Damit diese Wärme- 


menge aufgenommen resp. abgegeben werden 
kann, wenn die spezifische Wärme pro m? 0,07 
beträgt, ist eine Temperaturveränderung von 
nn — 26° erforderlich. 

Wir haben oben angenommen, daß die Ober- 
flächentemperatur des Trockenzylinders 110° 
beträgt. Bei Erwärmung der Papierbahn auf dem 
Zylinder erhöht sich die Temperatur von einer 
bestimmten Anfangstemperatur {t, °) auf eine be- 
stimmte Endtemperatur {t,°). In der Annahme, 
daß die Endtemperatur t, —%® ist, erhält man für 
wechselnde Werte von t, auch verschiedene 
Werte der mittleren Temperaturdifferenz (ôm) 
wie folgt (siehe Abb. 2): 

für t = 70 ist = = — = 0.50 
dm = 40 X 0.725 = 29.0° 
N u 


für tı = 60° ist — = 
' m = 50 X 0.659 = 33° 


50 g Papier (luftr.) 
50 g Wasser . 


da 50 


3) R. Sieber, „Ueber das wärmetechnische Verhalten des 
Sulfitzellstoff-Kochprozesses’’, Wochenbl. f. Papierfabr. (1924/25). 


Satiniert holzfrei Schreib der Firma Oscar 


UND A U SLAND- 


HEFT 1 926 


Auf die gleiche Art kann man ô, für andere 
Werte von t, berechnen, und auf dieselbe Art 
erfolgt die Berechnung, wenn man von einem an- 
deren t,-Wert, z. B. 95°, ausgeht: Die Tempe- 
raturerhöhung, resp. Senkung ist ebenfalls be- 
kannt, sie ist t,—t,. In Tabelle II sind einige 
solcher Berechnungen zusammengestellt. 


Tabelle Il. 


ee et Tee 


Werte 


In Abb. 3 sind diese und 
graphisch zusammengestellt. Hieraus erhält man 
also direkt die mittlere Temperaturdifferenz (ôm ) 
für verschiedene Werte der Endtemperatur ({t,) 
und der Temperaturerhöhung bzw. Temperatur- 


ähnliche 


senkung t,—t,. Die einzige Annahme, die wir 
bei diesen Berechnungen machten, ist die, daß 
sich die Oberflächentemperatur des Trocken- 
zylinders konstant auf 110° hält. 

Angenommen, daß vom Trockenzylinder 6600 
Kalorien pro m? und Stunde überführt werden, 
wobei die mittlere Temperaturdifferenz (ôm) je 
nach der Größe des Wärmeübertragungskoeffi- 
zienten (k) (siehe Tabelle I) verschieden ist, so 
erhält man nämlich die vom Trockenzylinder an 
die Papierbahn abgegebene Wärmemenge pro 
m? und Stunde 

_ 6600 


6600=k X 1 X ôm X (1) kalorien, woraus ôm = k 


Nimmt man nun an, daß k = 250 ist, so wird 
Ôn = 26,4 °, 


Abb. 2 


Wenn die Papierbahn auf dem Trockenzylinder 
erwärmt wird, so ist jeder Teil der Bahn mit dem 
Zylinder während einer Zeit von 1,05 Sek. in 
Berührung, während welcher Zeit also 

a x 1,05 = 1,93 Kalorien 
überführt werden. 


CKLLERZILLLIKLEZZZEZXZLEHEZZZZELIKLIILLIIEZELELIIIZCELZZEN 
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Diese Wärmemenge wird später abgegeben, 
wenn die Papierbahn während ihres Verweilens 
in der Luft zwischen zwei Zylindern abgekühlt 
wird. Da uns die Wärmemenge bekannt ist, 
welche die Papierbahn pro m? und 1° Tempe- 
raturveränderung (0,07 Kal.) abgibt, können wir 
also die Temperatursenkung (t, — t,) berechnen, 
nämlich 
1,93 — 0,07 (t, —t,), woraus (t,—t,) = 27,6°. 

Wir kennen nun die Temperatursenkung 
(,—t,) und die mittlere Temperaturdifferenz 
(öm ) und können mit Hilfe von Abb. 3 bestimmen, 
daß t, = 95° ist. In diesem Falle wird also die 
Papierbahn von 67,4 ° auf 95° erwärmt und dann 
wieder auf 67,4° abgekühlt. 

Für andere Werte von k erhält man natürlich 
auch andere Werte von ôm und andere von t, 
Die Temperatursenkung (t, — t,) erleidet jedoch 
dadurch keine Veränderung (dieselbe Wärme- 
menge, 1,93 Kal., soll pro m? abgegeben werden). 
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Man erhält folgende Werte: 

für k = 200 ist öm = 33,0° und t, — 89° 

für k = 250 ist ô». = 26,4?” und t, = 95° 

für k — 300 ist du — 22,0 ° und t, — 99° 

Bei diesen Berechnungen ist von der Annahme 
ausgegangen worden, daß vom Zylinder an die 
Papierbahn 6600 Kal. pro m? und Stunde ab- 
gegeben wurden, Dies erhielten wir als eine 
mittlere Zahl für die ganze Trockenpartie, und 
es ist daher zu vermuten, daß für den Trocken- 
zylinder, an dem unsere Berechnungen durch- 
geführt sind (50 g Papier + 50 g Verdunstungs- 
wasser pro m?) die überführte Wärmemenge von 
6600 Kal. pro m? und Stunde etwas abweicht. 
Wir wollen daher an folgender Tabelle III sehen, 
zu welchen Werten man kommt, wenn die Be- 
rechnungen mit 6000 Kal. und 7000 Kal. pro m? 
Wärmefläche und Stunde (— 1,75 resp. 2,04 Kal. 
pro m? und 1,05 Sek., d. h. für jede Trocken- 


zylindererwärmung) durchgeführt werden. 


Tabelle Ill. 


6000 Kal. pro Std.=1,75 Kal. pro 1,05 sek. 


7000 Kal. pro Std.=2.04 Kal. pro 1,05 sek. 


Mit den nun erhaltenen Werten ist der Verlauf 
der Trocknung besser zu überschauen. Es ist zu 
vermuten, daß die Endtemperatur (t,) ungefähr 
90 ° ist, und daß also k ungefähr 200 beträgt. Es 
ist selbstverständlich, daß diese Berechnungen 
sich nur auf den Teil der Trockenpartie be- 
ziehen, wo ungefähr die Hälfte des Wassers aus 
der Papierbahn verdunstet ist. 

Die Wärmemenge, die vom Dampf im Zylinder 
an die Papierbahn abgegeben werden soll, erfährt 
hierbei einen Widerstand, nämlich wenn die 
Wärme 

1. vom Dampf an die Zylinderwand, 

2. durch die Zylinderwand und 

3. von der Zylinderwand an die Papierbahn 
transportiert werden soll. 

Wenn pro m?, Stunde und 1° Temperatur- 
differenz zwischen Dampf und Papierbahn 250 
Kalorien überführt werden, so erhält man (siehe 


Abb, 4): 


250 a a, 
a, kann zu 5000 angenommen werden 
d= Dicke der Cylinderwandung in meter = 0.025 
à = Wärmeleitungsvermögen der Wandung = 40 
Man erhält also 


1 1,0085, 1 l u 
350 50070 +7, daraus resultiert: & = 315 
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Die verschiedenen Widerstände für den Wärme- 
transport sind also: 

3, 8.0085, 3 I 

250 5000 “ 1357 5000 

Vom gesamten Temperaturabfall (vom Dampf 
bis zur Papierbahn) entfällt also '/,, auf den- 
jenigen vom Dampf an die Wandung, ?/,, auf die 
Wandung selbst und '°/,, von der Wandung auf 
die Papierbahn. Ist der Temperaturfall von der 
Wandung auf die Papierbahn 25°, die wir oben 
als ungefähren Wert erhielten, so beträgt der 
Temperaturfall in der Wandung 4,8° und vom 
Dampf an die Wandung 1,5°, Ist die Ober- 
flächentemperatur des Zylinders 110°, so wird 
also die Temperatur des Dampfes 116,3 ° sein, 
was mit den Werten, mit denen wir oben ge- 
rechnet haben, gut übereinstimmt. 


Man hegt natürlich den Wunsch, den Wärme- 
durchgang pro m? so viel wie möglich erhöhen zu 
können. Zu diesem Zweck sind mehrere ver- 
schiedene Anordnungen in Vorschlag gebracht 
worden, z. B. das Kondenswasser aus dem Innern 
des Trockenzylinders zu entfernen, oder die 
Zylinderwandung aus einem Material mit großem 
Wärmeleitungsvermögen herzustellen. Wir wollen 
nun feststellen, ob man, abgesehen von konstruk- 
tiven Schwierigkeiten, hierdurch wirklich durch 
dieselbe Oberfläche größeren Wärmetransport 
erzielen kann. 


Ist die Dampftemperatur weiterhin 115° und 
werden die Widerstände 1 und 2 um z. B. 50 % 
verringert, so sinkt die Temperatur vom Dampf 
an die Außenwand auf 3,15 ° an Stelle von 6,3 °. 
Hierdurch verbleibt die Oberflächentemperatur 
des Zylinders 3,15 ° höher als früher, d. h. 113° 
an Stelle von 110°. Was hat nun diese höhere 
Temperatur zum Gefolge? Daß die Papierbahn 
auf eine um 3° höher liegende Temperatur er- 
wärmt wird als wie vorher. Wenn die Papier- 
bahn nachher wieder abgekühlt wird, so erhält 
man eine ebenfalls um 3° höhere Temperatur der 
gekühlten Bahn, bevor sie in den nächsten Zylin- 
der einläuft, Das Ergebnis ist also das, daß die 
Trocknung auf genau dieselbe Art wie vorher 
verläuft und daß die gleiche Wärmemenge pro 
m? und Stunde übergeführt wird, nur mit dem 
Unterschied, daß die Temperatur der Papierbahn 
um 3° höher liegt wie vorher. Das gewünschte 
Resultat, durch dieselbe Oberfläche eine größere 
Kalorienmenge überführen zu können, kann also 
auf diese Weise nicht erreicht werden. Wenn es 
möglich gewesen wäre, durch Erhöhung der Ober- 
flächentemperatur der Zylinderwandung eine ge- 
steigerte Wärmeüberführung zu bekommen, so ist 
dies natürlich am leichtesten durch Erhöhung der 
Dampftemperatur um die Anzahl Grade, um die 
es sich hier handelt, zu erzielen. 


Eine Erhöhung der überführten Wärmemenge 
pro m? und Stunde wird dagegen erreicht, wenn 


die mittlere Temperaturdifferenz zwischen Zylin- 
derwandung und Papierbahn erhöht wird; dies 
kann aber nur dadurch geschehen, daß die Tem- 
peratur der Papierbahn um ein beträchtliches 
vermindert wird als gewöhnlich. Dies wiederum 
muß durch kräftigeres Verdunsten des Wassers 
aus der Papierbahn bewirkt werden, und zwar 
auf ihrem Wege durch die Luft zwischen zwei 
Zylindern. Das ist dadurch möglich, daß man 
Luft, mit niederem Partialdruck an Wasserdampf, 
über der Oberfläche der Papierbahn in Bewegung 
hält. Man kann auch schon eine Steigerung der 


250 fad. 


0035 


Abb. 4 


Wasserverdunstung und damit Senkung der Tem- 
peratur der Papierbahn hervorrufen, indem man 
den Weg der Papierbahn von einem zum anderen 
Zylinder vergrößert. 


Die erstere Art, Luft über die Bahn zu blasen, 
gelangte in verschiedenen Ausführungen zur An- 
wendung, von denen Grewins „Hochdruck- 
blaseeinrichtung" eine einfache und effektive An- 
wendung der Trockentheorie ist, die oben be- 
schrieben wurde. Die letztere Art, nämlich den 
Abstand zwischen den Trockenzylindern zu ver- 
größern, gelangte nicht zur Anwendung, im 
Gegenteil, die Papiermaschinen sind eher noch 
mehr zusammengedrängt gebaut worden, um an 
Platz zu sparen. Die Konstrukteure haben jedoch 
dabei nicht daran gedacht, daß eine Verkürzung 
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-des Weges, den die Papierbahn zwischen den 
Zylindern in der Luft zurücklegt, auch eine Ver- 
ringerung der Wasserverdunstung bedeutet. 

Kann man durch eine mehr effektive Wasser- 
verdunstung aus der Papierbahn deren Tempe- 
ratur senken, so kann man eine höhere Tempe- 
ratur auf der Zylinderoberfläche einhalten, ohne 
daß die Temperatur des Papiers die Grenze über- 
steigt, über die man mit Rücksicht auf die Quali- 
tät nicht gehen soll. Das trägt dann dazu bei, die 
Wärmeabgabe zu steigern, denn die mittlere 
Temperaturdifferenz wird größer. 

Wir haben oben angenommen, daß die Ober- 
flächentemperatur des Trockenzylinders 
stant (110°) ist. Man kann sich jedoch die Frage 
stellen, ob die Oberfläche ihre Temperatur kon- 
stant halten kann, wenn die feuchte, kalte Papier- 
bahn gegen die Zylinderwandung gedrückt wird. 
Wir wollen daher untersuchen, eine wie große 
Wärmemenge die Wandung abgeben kann, ohne 
daß deren Temperatur nennenswert gesenkt wird. 
Bei 1 m? Oberfläche und 25 mm Wanddicke haben 
wir 10 X 10 X 0,25 X 7,8 — 195 kg Eisen, die 
bei 1° Temperatursenkung 195 X 0,11 — 21,4 Kal. 
abgeben. Diese Wärmemenge ist also 10 mal so 
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groß wie diejenige, welche die Papierbahn auf- 
nimmt, wenn sie am Zylinder anliegt. Es ist auch 
leicht zu berechnen, daß der Wärmeinhalt in der 
Zylinderwandung in sehr kurzer Zeit derselben 
entzogen werden kann, d. h. daß Wärme von den 
inneren Teilen der Zylinderwandung rasch nach 
der Oberfläche geleitet wird, um dort die Wärme- 
menge zu ersetzen, die von der Papierbahn auf- 
genommen wurde. Auf 1 m? Oberfläche werden, 
bei 1° Temperaturdifferenz, von Gußeisen 


mit 1 mm Wanddicke . 1,0 Kal. pro +j Sek. 
mit 2 mm Wanddicke . 0,5 Kal. pro t/o Sek. 
mit 3 mm Wanddicke . 0,3 Kal. pro */ıo Sek. 
durchgelassen. 


Wenn also die Temperatur der Zylinderober- 
fläche plötzlich um 1° sinkt, so wird von innen 
heraus in einer Zeit von t/o Sek. gleichviel 
Wärme zugeführt, wie die, welche die Papierbahn 
bei Berührung mit dem Zylinder aufnimmt, näm- 
lich ungefähr zwei Kalorien in 1,05 Sek. Man 
kann also ruhig behaupten, daß die Oberflächen- 
temperatur des Trockenzylinders sich nahezu 
konstant hält und nur um Bruchteile von 1° 


wechselt, Schd. 


I aa 
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FRIEDR. VON HÖSSLE 
BAYERISCHE PAPIERGESCHICHTE 


FORTSETZUNG ZU NR. 21 


Far die Reichsabtei Kempten im All- 


gäu galt die Bezeichnung „Stift Kempten” im ge- 


samten politischen und einheimischen Verkehr 
durch die mehr als tausendjährige Zeit ihres 
Bestehens. 

Anno Domini 772 hat „Hildegardis”, die 
Gemahlin Karls des Großen, das damals kleine 
Kloster zu Kempten mit reichen Stiftungen be- 
dacht, und weil die Menschen früher den festen 
Glauben hatten, mit Schenkungen an Kirchen und 
Klöster sich den Himmel erwerben zu können, 
folgten dem Beispiel der hohen Gönnerin im Lauf 


der Zeiten noch viele fromme Spender, so daß das 


die kleine Reichsstadt Kempten ringsum ein- 


schließende Gebiet des Stifts Kempten bis zur _ 


Säkularisation 18% Quadratmeilen erreicht hatte. 
Die Fürstäbte von Kempten hatten einen Sitz 
im Reichstag vor dem Probst von Ellwangen; ihre 
Residenz und ihre Hofhaltung standen in bezug 
auf Prunk und Vornehmheit denjenigen der Fürst- 
bischöfe von Augsburg wenig nach, denn die 
vielen Lehengüter ihrer Untertanen brachten hohe 
Einnahmen. Die Gönner des Stifts säeten in die 
Zeiten der Zukunft guten Samen, und wenn auch 
nicht alle Fürstäbte gleich gute Haushalter waren, 
so haben sich doch einige derselben durch Förde- 
rung von Kunst und Wissenschaft verdient ge- 
macht, und gerade die der Kultur und Volksbil- 
dung dienende „Papier- und Druckindustrie” war 
im Stift Kempten so wohl gepflanzt, daß sie sich 
im letztverflossenen Jahrhundert gleich einer hoch 
aufragenden Palme entwickeln konnte, 

Das Bild der hohen Stifterin „Hildegard fand 
ehrende Aufnahme in dem von rot und blau ge- 
teilten Wappenschild der Reichsabtei, wie auch 
als „Wasserzeichen" in dem Papier der stiftischen 
Papiermühlen Es sind noch mehrere Modelle 
von Original-Holzschnitten erhalten, mit welchen 
die Papiermacher ihre Riesumschläge be- 
druckt haben, deren einer mit dem Stiftswappen 
umstehend abgebildet ist, Abb. 300. 

Daß sowohl zwischen den Obrigkeiten von Stift 
und Reichsstadt Kempten, wie auch zwischen 
deren Papiermachern Streitigkeiten entstanden, 


\ 


‚welchen peinliche 


welohe aus der Führung von Wasserzeichen her- 
vorgingen, hörten wir bereits bei der Geschichte 
der Papiermühlen von Kottern Nr. 153—55, Für 
den Forscher ist es höchst bedauerlich, daß die 
Teilnehmer von Kempten beim Papierer-Konvent 
zu Kaufbeuren anno 1586 ihrer Unterschrift die 
Orte ihres Wirkens nicht beigesetzt haben; ab- 
züglich der bekannten Papiermacher von Kottern 
verbleiben als solche der genannten Zeit für stif- 
tische Papiermühlen Hans und Peter Hurn, Damian 
Hertz, Hans Schwantz und Hans Golther, mit 
Lücken nachfolgender Ge- 
schichte ausgefüllt werden könnten, für welche 
auch aus unseren Staatsarchiven nur wenige 
Daten zu erheben waren. 

In umstehender Kartenskizze, Abb. 301 (S. 51), 
ist eine Gruppe von Papiermühlen verzeichnet, 
welche vier Kilometer oberhalb der Reichsstadt 
Kempten am lIlierfluß im 16. Jahrhundert ge- 
gründet wurden; weitab von diesen bestanden im 
Stift noch zwei Papiermühlen unterhalb der 
Stadt in Stielings an der Leubas und in Diet- 


mannsried. 


Nr. 168, DiePapiermühleim Weidach. 


(Pergament-Urkunde im Staats-Archiv zu 
München.) 
Fürstabt Rudolf von Kempten verwilligt dem 
pappeyrnmüller Wolf Morga zue Durach den 
Paw einer neuen papeyrnmulin zu der Staig 
zwischen der Stras und der Yler, wofür Morga 
Ein pfundt Hir Zins an das Gotßhus zu entrichten 
hat. Gegeben anno 1519. 


Genanntes Gebiet liegt südlich an Kottern 


grenzend; einige Bauernhäuser, die alte Wendelin- 


kapelle und eine Hammerschmiede an dem 
Durachbach; welcher hier in die Iller mündet, ge- 
hören zum Dorf Durach. An dem kleinen im 
Sommer oft versiegenden Wasser konnte trotz 
eines angelegten. Stauweihers kaum ein kleines 
Werk bestehen. 

In einer Zinsaufschreibung der Konventhern von 
1541 ist noch ein JohannBastianReybel 
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Bappeyrer zu Durach aufgeführt, dann versiegen (Abb. 302) enthält; es ist ein „Täuberich" auf 
alle Geschichtsquellen; auch die Pfarrmatrikel einem Zweige sitzend, als redendes Wappenbild, 


iW 


Abb. 300. 
von Durach bieten keine Anhaltspunkte. Vor während das Gegenblatt eine Traube mit Post- 


1800 war I. G. Deuber Besitzer, dessen gutes horn enthält. Deuber führte auch den beliebten 
Papier umstehendes hübsches Wasserzeichen Löwenschild. Er übergab die Papiermühle seinem 
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Tochtermann Johann Peter Heiligen- 


setzer (* 1790 Au X 1819 Honoria Deuber. 


ł 1840 Weidach.) 

Um das Jahr 1850 etwa soll die Papiermühle 
der Witwe Magdalena Schachenmayr 
gehört haben; später erwarb sie der zuvor in 
Kottern als Werkführer tätig gewesene 
Christian August Steußloff, welchem 


Abb. 301. Kartenskizze von Weidach-Hegge-Au. 


sie anno 1858 vollständig niederbrannte; dabei 
gingen groBe Mengen fertiges Zuckerpapier zu- 


grunde, welches er für die Zuckerfabrik Wag- 


häusl bei Karlsruhe gemacht hatte. 

Steußloff erbaute die Papiermühle neu und 
stellte eine kleine Papiermaschine auf, um Pack- 
papier herzustellen. 

Im Jahre 1872 richtete J. Reindl eine Holz- 
schleiferei ein, welche auch längst eingegangen 
is. Jos. Reindl, ein kleines, aber auf- 
gewecktes und rühriges Männlein, richtete in den 
Jahren 1865 bis 1885 an verschiedenen Plätzen 
kleine Holzschleifereien ein, womit er sich das 
Verdienst erwarb, diesen neuen Industriezweig in 
der Umgebung von Kempten eingeführt und der 
Papierindustrie nutzbar gemacht zu haben. 


Nr. 169—70. Zwei Papiermühlen 
in Hegge. 

Die zur Gemeinde und Pfarrei Waltenhofen ge- 
börige, am linken Illerufer liegende Einöde Hegge 
(Höge — Häggen) heißt im Volksmund seit Jahr- 
hunderten „in der Hegge". 

Wie schon vor sechshundert Jahren Wasser- 
kräfte des Gebirgsflusses Iller zum Betrieb von 
Mühlenwerken herangezogen wurden, beweisen 
zwei Urkunden-Auszüge in Haggenmillers Chronik 


von Kempten: 


fabrik Hahnemühle 
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IL 
„an Dtargaretbentag, 10. Juni 1346 gab Rudolf Wer- 
ib Bürger zu Kempten die Hof und Itatt 
zu Häggen an der JMer mit aller Zubehör an die Oblay 
der Klofterheren unter der Bedingung, daß jährlih am 
17. November für feine Familie ein AJahrtag begangen 
werde; fo oft fie dies unterliegen, follte da3 Gut und Gelb 
desfelben Jahres an den Leutpriefter zu St. Lorenz auf 
dem Berg fallen. Gefiegelt von Burkard Appt in 

Kempten.” | 
II 


„sm November 1402 übergab Heinrich der Alte von 
Raung fo er doh wol riten und gan met zu Leutlirdh 
bor Konrad Stoffer Freilandsrichter auf Leutlirher Heide 
an feine Söhne Frid Hans und Albredht al8 Leben von 
Kempten: Das Vogtreht zu Raung und Waltenhofen, 
drei Höfe und den Weiher zu St. Beit (MWolfharz), ein 
Gut zu Bud, das Mühlftad in der Häggen (Hägginun), 
drei Güter, den Weiher und das Schombolz zu Langen 
etc. etc.” | 


Nachdem die Klosterherren die erstere von 
Wermeister empfangene „Hof- und Mühlstatt” 
sicher ihrem Besitz nicht entgleiten ließen, be- 
standen also im 14. saec. schon zwei Mühlenwerke 
zu Heggen, und später ist von zwei Papiermühlen . 
und einer Mahlmühle die Rede, deren Gründungs- 
geschichte leider im Dunkeln liegt. 


Abb. 302. 


Es sind nur zwei im bayerischen Staatsarchiv 
lagernde kleine Pergament-Urkunden erhalten, 
laut welchen Jorg Hensler anno 1543 und 1545 
aus seiner vom Stift Kempten lehnbaren Papier- 
mühle ablösbaren Zins an den Grafen von Mont- 
fort-Rotenfels verkauft; die ältere dieser Ur- 
kunden hat folgenden Wortlaut: 


Abicrift 
der im Bayr. Hauptftaatsarhiv Münhen verwahrten 
Stift Kempten’schen Urkunde Nr. 3053 (Fafa 136). 
1543, Mai 17. 

Korg Hensler in der Häglen, St. Beitd Pfarr, ver- 
lauft ablöfigen Zins aus feiner vom Stifte Kempten 
lehenbaren Papiermühle an Graf Johann zu Montfart, 
Grafen und Herren zu Rotienfels, nad feiner Grafichaft 
Recht. 
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JÁ Jorg Hensler in der Gäglhen font Beitspfar won- 
bafft befenn offenlich für mich und mein erben und thun 
fundt allermenigli” mit dem brief, das id mit guoter 
vorbetradgtung von meins befierd nug wegen dem wol- 
gebomnen herren bern Sobannien graven pt Montfort 
graven tnd bern zu NRottenfels etc meinem gnedigen bern 
und feiner gnaden erben umb zoainkig gubin reinifch in 
ming bouptguot guoter lautziverung, deren ich alfo par 
von feiner graben bezolt bin, aing uffrechten reblichen 
foufs verfoufft und zu kouffen geben hab ain gubin ge- 
melter werung rechts ftät# järlih8 und gewiß zins von 
ufler und ab meiner papeir muli, fo in der Hägfhen ge 
legen ift, mit allen rechten wu t ee au- und ein- 
gebörungen allergftalt und inmaffen ich die uf heutigen 
tag befiß, pau und innhab, nichts davon usgenomen, für 
fret ledig und lob, dann das vormals der meh zum Linfin 
zwen gudin und gen Kempten vier pfund Haller järlich# 
ains daruß peth und vom gothang Kempten leğen ift. 
Söllih Iehen füllen ih und meim erben, fo offt e8 zu 
füllen rompt, on wolgebadhtß meins gnedigen bern und 
feiner gnaden erben coften und [Haden 
tragen. Den nad) füllen und welen ich und mein erben 
borgedadhtem meim gnedigen hern und feiner gnaden erben 
den gubin zins, wie obftät, nun binfüro järlid und aims 
heben jars alain und befonder allwegen uf mapen 
famenhafft mit ain andern und unnertailt guetlid und 
underthenigeclih ußrichten, geben, weren und bezalen on 
all einred, verzug, abgang, coften und faden mit fonderm 
geding, wa der vermelt sims nit völligclich erlegt, das 
dann fein gnad noch derfelben erben den zu empfacdhen nit 
(duldig fein füllen. Dann meldes jars das alfo nit be- 
he, mogen beftimpt mein gnediger ber und feine gnaden 
erben obangezaigt unberpfand en dergu mich und 
mein erben fonft nöten, pfenden und rechtfertigen laffen, 
imer fo lang vil und- gnneg, ung fein gnad und derfelben 
erben allmegen umb iru usftenden ging famt allen coften 
und fHäden, wie die ungefarlich ufferloffen ußgeridht und 
bezalt worden find; ich und mein erben follen aud hieruff 
dig Fauffs vechtfertiger und geipem fein für all redhtlich 
irrung und anfprad), alles nad) nn gnaden graffihafft 
Rottenfels recht, gemonhait und nad) dem rechten; dod 
mögen ich.ober mein erben ben zins binfüro, welches jars 
wir welen, allwegen uf mayen mit obgefhhribnem houpt- 
guot und ergangem aing wol wiber fouffen und ablößen 
onallgeförbt, und deg zu warem urkund fo hab ih ob- 
genanter Jörg Hensler mit vlei® erpeten den. erfamen 
weifen Ulrichen &fellen landrichter der graffihafft Roten- 
fels, das er fein aigen infigel für mid und mein erben 
dod im umd feinen erben onfhaben offenlich an den brief 
gehendht hat, een 
nach Grits gepurt a ir aa ma im dren und 
vierbigiften jare. 

(Original Pergament. Angehängtes Siegel [Wad3] 
des Ulrih Sell, Landrichter der Graffhaft Rotenfel3.) 

(Bermer? auf der Rüdfeite:) Jörg Henngler en mein 
on[edigen] bern 1 gulben. 

pau unnd innhab == baus und inhabe 

lechen == Lehen 

lechnen = lehnen (leihen). 


Dieser Hensler war vermutlich der Sproß 
eines alten Ravensburger Geschlechts und dürfte 
von dieser berühmten Papierstadt herüber ge- 
kommen sein. 

Dann lesen wir in Holdenrieds Chronik von 
Kempten (Handschrift in der Stadtbibliothek): 
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er Aa als man lem gejotten, abgeprunnen.” 


Es ist bedauerlich, daß der Chronist über diese 
beiden Papiermühlen nicht mehr erzählt, und alle 
späteren historischen Daten berechtigen zu der 
Annahme, daß nur mehr eine derselben wieder 
aufgebaut wurde. 


Bei dem Papierer-Konvent zu Kaufbeuren hat 
sich anno 1586 ein Georg HenßBler von Kempten 
mit unterschrieben; das konnte noch obiger Jörg 
Hensler selbst oder ein gleichnamiger Sohn sein. 
Es ist nicht unmöglich, daß ein ab 1560 in Kemp- 
tener Akten vorkommender Doppeladier mit H 
(Abb. 303) auf die stiftischen Papierer Herz, Hurn 
oder Hensler, vielleicht auch auf Hegge hinweist 
und Anlaß zu Angriffen seitens der reichsstädti- 
schen Papierer gegeben hat, für welche der Adler 
ja „Stadtwappen war 


Abb. 303. 


Im Jahre 1593 gründete der Fürstabt Erhard 
Blarer von Wartensee die ducalis, 
welche anfangs im Residenzschloß zu Kempten 
betrieben wurde, und diese Schöpfung war dazu 
berufen, auch den Betrieb stiftischer Papier- 
mühlen zu heben. 


Wiederum einem Papierer-Konvent zu Kauf- 
beuren verdanken wir vom Jahre 1594 die Unter- 
schrift eines inzwischen neu aufgezogenen 
Papierermeisters Ludwig Albrecht von 
Häkhen, während am 3%. November 1649 
Baltas Unold, „gewester Papierer zu Högen 
im Kemptischen”, eine Mühle am Karbach bei 
Wangen kauft, um dort eine neue Papiermühle zu 
errichten. 

Im achtzehnten Jahrhundert war der Spro 
einer alten Papiererfamiliie Josephus Lang 
cartary in Hegge, welcher seit etwa 1730 min- 
destens 45 Jahre fleißig arbeitete. Dessen sehr 
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gute Schreibpapiere enthalten das Doppelwappen 


(Abb. 304), welches in dem einen Schild drei 
Ringe als persönliches Wappenbild der Fürstäbte 
Freiherrn von Reichlin-Meldeg (Anselm 1728—47 
und Castolus 1793—1801) enthält. Die drei Ringe 
kommen auch in alleinstehendem Schildchen vor. 
In Lang's Papieren sind ferner die bekannte Haus- 


marke der Papierer 4 sowie die beliebte Traube 


Abb. 304. 


(Abb. 305) vertreten. Lang hatte aus zwei Ehen 
19 Kinder und bewohnte am Berg oberhalb der 
Papiermühle das sogenannte „Langische Häusl”, 
weiches 1874 abbrannte, doch wieder aufgebaut 
wurde. Lang's dreizehntes Kind, ein Sohn Joseph 
Ignatz Lang, war auch Papierer, doch lautet der 
pfarramtliche Eintrag nur chartarius, Dagegen 
heiratete Lang’s Tochter Ursula einen Johan- 
nes Georgius Jacobi Magister chartari- 
orum, d. h. Papierer-Meister in Hegge; derselbe 
starb 1801. 

Hier wäre noch zu erzählen, daß nahe am Iller- 
wehr die oben schon erwähnte herrschaftliche 
Heggenmühle stand und zwischen dieser und der 
Papiermühle eine gewölbte Brücke über den 
Werkkanal führte; an der Brücke stand einst eine 
„Bildsaul”, und noch im Jahre 1833 hat ein Müller 
Joseph Rasch hier Getreide gemahlen. 

Für die in der Papiermühle beschäftigten Per- 
sonen bestand auch eine Kahnfahrt auf der Iller 
zwischen Hegge und Weidach, welche die An- 
wesensbesitzer zu unterhalten verpflichtet waren. 
Mit dem Bau der Illerbrücke fs. unten) wurde 
diese bei Hochwasser gefährliche Uferverbindung 
entbehrlich. 

Um welche Zeit die Papiermühle in der Hegge 
vom Stift zueigenem Betrieb übernommen 
wurde, ist nicht bekannt, doch enthält die zum 
%0jährigen Jubiläum der Joseph Köselschen 
Buchhandlung in Kempten (24. September 1893) 
erschienene Festschrift den wertvollen Bericht, 
daß die fürstliche Buchdruckerei, Buch- und 


tabrik Hahnemähle 


G. m b H, 


Papierhandlung sowie die fürstliche Pa- 
piermühle in der Heggen unter einheit- 
licher Leitung von Faktoren standen, deren fol- 
gende drei aktenmäßig nachgewiesen sind: 

1741 Andreas Stadler, | 

1773 Aloys Galler, 

1800 Joset Kösel. ' 

Zu Faktor Stadlers Zeit wurde die Papier- 

mühle in der Hegge zum zweitenmale von einem 
Brandunglück betroffen, anläßlich dessen einigen 
Brandleidern der nachfolgende „Bettelbrief”‘ von 
ihren Brotherrn in die Hand gegeben wurde: 


„Nachdem aug Verhängnuß und Zulakung Gottes die 
DSerrieftl. Pappier-Rühlen in ber Heggen den 18. dif 
in der Nacht verunglidhet und vollfbommen in die Ajchen 
geleget worden, dergeftalten, dab die darinn gewefenen 
Maikter fambt weib und Kinder mit wey geföllen und 
8 Mägde niht nur allein fih Kümmerlich des Lebens 
Erretten Mhönnen, fondern au% denenfelben durd bike 
obnvorgejehene Erfhrödliche Yeuersbrungt allerdings das 
Khrige verbrunnen, Yolgliden in Einen Erbärmnuß- 
würdigen Standt hierdurch gefezet worden feyen, dabero 
diefelben Smsgefambt gehorjamb gebetten, von obrigfentl. 
Pflegamts-wege Zhnen die gnädige Erlaubnuß zu geben, 
bey gefambten Heyl: Fabrique? im Landt ein riftliches 
allmoje od beufteure jamblen zu dürfen! Welches alfo 
denenfelben nicht nur allein gratificixret, und begnemmi- 
get, fondern obbefagte fehr Bethrängte in die Armuth ge- 
ftredhte Perfohnen ahn die gefambte heyl: Pflegere im 
Landt birmit ahngeiwife worden, daß felbe Präfentanten . 
oder borzaigern bifes Attestati nad) der aquität bey- 
beifen folen: Wollen hingegen die Pfarrherren im Landt 


Abb. 308. 


bon denn Yhrige od VBruberfhafts gelltern ex commi» 
seratione gleichfalls etwas beythrage, werden fotbane 


Impetranten omni meliori modo recommendirrt. 
Stift Kempten den 21. Oftober 1752. Jofeph Frhr. von 
Böhlin, Hochfürftl. Obrigkept. 

Pflegamt alba.” 


* Heyl: fabrique, fabrika ecclesiae = Kirchentabrik ; der vierte 


Teil aus den bestimmt zur Bestreitung der Kosten 
des Gottesdienstes und für dem Unterhalt der Kirchengebäude. 
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Dem gewaltigen Feuer ist auch ein Menschen- 
leben zum Opfer gefallen, worüber die Walten- 
hofer Pfarrmatrikel folgenden Eintrag enthalten: 


Mathħhous WeberChartarius de Ravenspurg 
propè Weingarten coniugatus circiter annoru sexaginta 
igne consumptus fuit, qui nocte circa horam duodecima 
in officina Chartaria nomine Heggen distante Campi- 
dona media hora ortus est ideô, quia profatus Mathous 
laudabilem et christiano dignam vitam peregit, ejus 
ossa inventa terrae s. tradita st. R. L P. in Ecclesia 
s. Viti fuit sepultus. 


St. Veits, ein Weiler zwischen Hegge und 
Waltenhofen (siehe die Kartenskizze) hatte früher 
ein Kirchlein, welches nach der Säkularisation ab- 
gebrochen wurde und nach vorstehendem Bericht 
war alter Sitte gemäß ein Friedhof dabei. 


Die Papiermühle wurde alsbald neu und wahr- 
scheinlich größer als vorher aufgebaut, und daß 


der Erbauer,FürstabtEngelbertvon 
Sürgenstein, auch Kunstsinn hatte, bestätigt 
sein über der Eingangspforte angebrachtes 
Wappen, dessen 1. und 4, Feld das Stiftswappen, 
das 2. und 3. Feld dagegen mit einer aufsteigenden 
Lerche sein eigenes Wappenbild trägt; über dem 
Wappenschild ruhen die Würdezeichen des Abtes: 
Fürstenhut, Krummstab, Zepter und Schwert 


nebst der Jahreszahl 1753. Diese äußerst plastisch | 


in Sandstein gemeißelte Skulptur (Abb. 306) ist 
glücklicherweise bis heute an ihrem Ehrenplatz 
belassen worden. 

Ebenso ist ein großes Oelgemälde erhalten, auf 
welchem der energische Faktor Stadler nebst 
einem begleitenden originellen Vers für spätere 
Generationen dargestellt ist (Abb. 307). Von 
diesem angesehenen fürstlichen Beamten wurde 
anläßlich der Säkularisation eine Beschreibung 
der Papiermühle verlangt, in welcher er berichtet, 


„daß die Herrschaftliche Papiermühle in den 
Jahren 1752 und 1753 auf Kosten der Fürstlichen 
Buchdruckerei ganz neu gebaut wurde". Sie be- 


MathäusWeeber,Papiermachervon Ravensburgbei 
Weingarten, verheiratet, ungefähr 60 Jahre alt, ist im Feuer 
verbrannt, welches in der Nacht gegen 12 Uhr in der Papier= 
mühle Namens Hegge, eine halbe Stunde von Kempten ent 
fernt, entstanden ist — und weil dervorgenannte Mathäusein 
löbliches und dem Christentum würdiges Leben geführt hat, 
so sind seine Gebeine, nachdem man sie gefunden, der ge» 
weihten Erde übergeben worden. R.I.P. Begraben zu St. V eits. 
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Abb. 307. 


Hier ist Andreas Stadler 
ansechliche Person 
der wahrlich zu globen ist 
mit aller raison. 
-So durch sein mueh und 
fleiß hat ers gemacht 
en Bau der Muhl 
sonst stunde ich nit dies schön 
und neue gebäu 
Seine Arbeit wolle ihme 
weiters glücken 
Und der Segen Gottes noch 
ferners anblücken 
1754 


steht in einem großen Haus, worin drei Böden - 
zum Papierhängen, eine Wohnstuben, eine Kuchel, 
drei Kammern mit neun Betten und Bettstatten, 
einem Stadel, dem Langischen Häusl auf der An- 
höhe und verschiedenen Grundstücken.” 

Der Bau war von den Kemptener Papiermühlen 
der größte und solideste, ist 30,755 m lang und 
16,22 m breit und besitzt im Erdgeschoß 0,95 m 
starke Mauern; seine Höhe beträgt bis zum First 
18,5 m. Von dem Werk sind drei von Josef Bene- 
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dict Franciscus sorgfältig gezeichnete Pläne aus 
dem Jahre 1880 über „Grundriß, Längenschnitt 
und Fassade‘ erhalten, die einzigen bis jetzt in 
Bayern aufgefundenen dieser Art, welche somit 
das wertvollste Objekt in unserer bayerischen 
Papiergeschichte darstellen! Auf umstehenden 
von der Köselschen Buchhandlung in Kempten 
ausgeführten zwei Tafeln sind sämtliche Appa- 
rate deutlich zu erkennen, doch fällt auf, daß in 
der Köselschen Beschreibung nur ein Holländer 
aufgeführt ist, während in dem Grundriß in einem 
„Anbau” ein zweiter Holländer eingezeichnet ist. 

Nach der sehr deutlichen Zeichnung waren im 
Werkkanal vier Wasserräder gelagert, welche mit 
schweren Wellbäumen die Apparate antrieben; 
in dem Erdgeschoß, unter 15 gemauerten Kreuz- 
gewölben, standen zwei Stampfgeschirre, jedes 


mit sechs Loch, ein Holländer, drei Bütten, Zeug- 
kästen, Wasserpumpen, eine Presse und die Leim- 
küche. Eine gemauerte Freitreppe führte zu der 
oben erwähnten Eingangspforte im ersten Stock- 
werk, woselbst ein Lumpenschneider, die Lumpen- 
wage, weitere zwei Pressen usw. untergebracht 
waren. 

In einer der obigen Papiermühlenbeschreibung 
beiliegenden Inventaraufnahme sind folgende 
„Papierformen” aufgeführt: Elefant, Regal und 
Subregal, Adler, groß und klein Median, Drucker, 
$roß und klein Brevier, Lilienpost, Traubenpost, 
groß und klein Kreuzpost, Posthörnle, Briefpost, 
groß und klein Kanzlei, Schrenz. Das war ein 
reichhaltiges Sortiment, welches auf großen Be- 
darf der fürstlichen Druckerei und Kanzlei 
schließen läßt! Von einigen dieser Papiere sind 
Muster aufgefunden worden, deren Qualität „aus- 
gezeichnet” genannt werden darf; das charakte- 


ristische Wasserzeichen des Kreuzpost (Abb. 308), 
hat sich lange erhalten und fand in benachbarten 
Papiermühlen, wie z. B. Stielings, Nachahmung. 


Anläßlich der Säkularisation ging mit dem 
Stift Kempten auch die Papiermühle im Jahre 
1802 an die Churpfalzbayerische Re- 
gierung über und wurde für diese von dem 
bisherigen Faktor Josef Kösel verwaltet. 

Im Jahre 1807 kauften Josef Kösel und 
Aloys Zumbiel die Papiermühle um 9531 


Abb. 310. 


EEE ELLE EHEN NUN HUN U WELELHTHNUHHEE NENNEN ULMER MELLE, 
tabrik Hahbnemühle G m b, H, Hahnemühle bei Dassel 
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D E R P A P I E R 


Gulden mit Inventar. In Papieren mit den Initialen. 


der neuen Besitzer erscheinen die einzig da- 
stehende Urne (Abb. 309) und die originelle 
schreibende Hand (Abb. 310) als Erinnerung an 
den ehrwürdigen Federkiel, ferner ein großer 
Anker, der bayerische Löwe und das Bildnis des 
Königs Maximilian Josef. 

Im Jahre 1815 trennten sich die beiden Besitzer; 
Kösel führte die von ihm schon 1805 erworbene 
ehemals fürstliche Druckerei und Papierhandlung 
in Kempten fort und Zumbiel übernahm 
die Papiermühle. Dieser war ein äußerst 
rühriger und unternehmender Geschäftsmann, 
dessen Kanzleipapiere den früheren in bezug auf 
Qualität nicht nachstanden und erkennen ‘lassen, 


FA B R I K A N T 


Aloys Steinhauser I war geboren am 17. De- 
zember 1791 in Eberhardzell als dritter Sohn des . 
dortigen Papierfabrikanten und Amtspflegers für 
das Oberamt Waldsee, Konrad Steinhauser. Die 
Kösel, Zumbiel und Steinhauser waren ebenso an- 
gesehene als wohlhabende Bürgersfamilien. Zum- 
biel hatte einst in die St. Lorenzkirche zu Kempten 
silberne Pyramiden gestiftet, und nachdem Aloys 
Steinhauser eine Tochter Zumbiels geheiratet 
hatte, konnte sich das junge Ehepaar auch gleich 
in Oel malen lassen, auf dem Bild 311 sehen wir 
das Paar in der originellen Tracht damaliger so- 
genannter Biedermeierzeit*). 

Der neue Besitzer arbeitete mit der bisherigen, 
auf dem Plan dargestellten Einrichtung fort; die 


Abb. 311. Aloys Steinhauser I und Frau Josepha, geb. Zumbiel 


daß es im Allgäu auch noch nicht an gutem Roh- 
"material mangelte, denn das Volk liebte aus Haus- 
gespinst gewebte Leinenwäsche und die Bauern 
trugen kräftige Zwilchkittel. 

Zumbiel hatte schon im Jahre 1814 den seit 1774 
gegründeten Kemptener Kalender-Verlag*) von 
dessen ihm verwandten Gründer übernommen. 

Nachdem eine Tochter Zumbiels sich mit dem 
Papiermacher <: Aloys Steinhauser ver- 
heiratet hatte, übergab er diesem Schwiegersohn 
im Jahre 1818 die Papiermühle und den Kalender- 
Verlag, welcher heute noch Steinhausers Familien- 
besitz ist. Zumbiel starb 1812. ` 


*) Den ersten Kemptener Kalender führte ein von Eckarts im 
Allgäu stammender Landpfarrer Joh. Jak. Türtscher 1774 ein und 
nach dessen 1776 erfolgtem Ableben führte sein Bruder Joh. Evangelist 
Türtscher die stets verbesserten Auflagen bis 1814 fort. Der Kemptener 
Kalender konnte im Jahre 1923 sein 150 jäbriges Jubiläum feiern ! 


Lumpen wurden wohl sortiert und gehackt, aber 
noch nicht gekocht Für Druck- und Schreib- 
papiere wurden eben möglichst weiße Lumpen 
verwendet, und nebenher wurden auch blaue Um- 
schlagpapiere, Schrenz- und Packpapier erzeugt. 
Für die weißen Papiere hatte Steinhauser eine 
üppige Auswahl von Wasserzeichen in Benutzung, 
von welchen das Königsbildnis (Abb. 312), das 
Kreuz (Abb. 309), Posthorn, Lilie, Stern und eine 
sehr große Krone aufgefunden wurden, während 
er seinem Namen nicht Hegge, sondern stets 
Kemptenals Ortsnamen beisetzte, denn 


*) Wir erinnern unsere Leser an früher dargebotene Bilder aus 
alten Papierer-Familien,. nämlich der Röder in der Pfalz, Jahrgang 
1921, Heft 6, Krüger in Mecklenburg, Festheft 1922, und Schleicher 
in Oberfranken, Festheft 1925, weiche mit dem diesjährigen aus 
dem Allgäu den Unterschied der Volkstrachten in verschiedenen 
deutschen Gauen schön illustrieren. 
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er betrieb neben dem Kalender-Verlag auch eine 
Papierhandlung in Kempten. Zu seiner Zeit wurde 
mit etwa 14 Arbeitern von morgens vier Uhr bis 
abends sechs Uhr gearbeitet und täglich 10—12 
Ries Papier im Gewicht von durchschnittlich 
1% Zentner erzeugt. Ein Ries Schreibpapier 


Abb. 312. König Max Joseph. 


wurde mit 3 fl. 30 Kr. bezahlt. (Das war dem 
Kurs von 1900 entsprechend ein Preis von 114 M. 
per 100 Kilo.) Ä 

Steinhauser betrieb das Geschäft über vierzig 
Jahre lang mit gutem Erfolg und war auch für 
Fortschritte in der Fabrikation. Es war das 
Kochen und Bleichen der Lumpen, sowie das 
Leimen des Papierstoffes mit Harzlösung im Hol- 
länder eingeführt, und man schöpfte auch Papier 


lung. Mit dieser Einrichtung glaubte man riesige 
Fortschritte gemacht zu haben, arbeitete nun von 
morgens fünf bis abends sieben Uhr und erzeugte 
täglich fünf Zentner Papier. 

Damit fand der 300jährige Büttenbetrieb ein 
Ende, das Gebäude der hochfürstlich Kemptischen 
Papiermühle aber steht heute noch als ehrwür- 
diges Stammwerk inmitten vieler Neubauten. 


Der erste Papierfabrikant Steinhauser war ein 
arbeitsfreudiger Geschäftsmann, der wirkte, so- 
lange seine Kräfte es erlaubten; erst im Jahre 
1860 übergab er die Papierfabrik seinem 1818 ge- 
borenen gleichnamigen Sohn Aloys Stein- 
hauser II zunächst pachtweise, welcher 1863, 
nach des Vaters Ableben, dann Besitzer wurde. 


Für neuzeitliche Anlagen ist in dieser Ge- 
schichte „alter Papiermühlen”' wenig Raum, und 
es kann die weitere Entwicklung der Papier- 
fabrik nur im engen Rahmen gefaßt werden, was 
mit nachfolgender statistischer Tabelle am besten 
zum Ausdruck kommt. 

Schon die Besitzer der Zeit von 1863—1885 
haben die Einrichtung stets verbessert. An Stelle 
dreier Wasserräder kam Turbinenantrieb, und nur 
ein Wasserrad trieb noch die Papiermaschine; die 
Holländer wurden stets vermehrt und vergrößert, 
und als Kuriosum wäre noch zu erzählen, wie 
man zeitweise den Dampfkessel ausschließlich 
mit Torf (den das Waltenhofer Moor in guter 
Qualität bot) heizte. 

Für die Fabrikation waren als neue Sorten 
Pergamentrohstoff, Bobinen-, Prospekt- und Pack- 


Churfärstliche Papiermühle unt. Faktor Kösel 
Papierfabrik des Aloys Steinhauser I mit 
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Oschelbäuser & Rommelsbacher ..... 
Schnitzer & Oschelbäuser......... 


Act.-Ges. Papierfabrik Hegge mit 2 Papier- 
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mit Velin-Formen; Steinhausers wichtigstes 
Unternehmen aber war die frühzeitige Einführung 
des Maschinenbetriebes, womit er das Fundament 
schuf für das spätere Aufblühen nicht nur der 
Papierfabrik, sondern des kleinen Ortes über- 
haupt. 

Bereits im Jahre 1842 kam eine von der Firma 
Wiedemann in Heilbronn gelieferte Papier- 
maschine zur Aufstellung, und da dieselbe auch 
mit „einem Trockenzylinder'' ausgerüstet war, ge- 
langte gleichzeitig ein Dampfkessel zur Aufstel- 
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papiere, sowie Kartons und Aktendeckel ein- 
geführt worden. 

Der 1872 angetretene Besitzer F erd. O echel- 
häuser kam von Siegen in Westfalen, woselbst 
seine Vorfahren nicht nur Papierfabrikation be- 
trieben, sondern auch vielerlei Apparate und Ma- 
schinen für unsere im Anfangsstadium stehende 
Industrie bauten. Er wurde bei Gründung einer 
Aktiengesellschaft im Jahre 1885 zu deren Vor- 
stand und Direktor ernannt und wirkte bis 1909; 
seit 1922 leitet Herr Carl Mathies als General- 
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direktor sämtliche Werke der Aktiengesellschaft. 
Nachdem mit größerem Betriebskapital und auch 
mit Gewinn gearbeitet wurde, hat sich das aus 
so kleinen Anfängen hervorgegangene Werk in 
vierzig Jahren zu der heutigen Größe empor- 
geschwungen. | 

Es stehen zur Zeit etwa 1000 PS Wasser- und 

500 PS Dampfkraft‘ zur Verfügung. Mit einem 


er, 7 
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Abb. 313. Die fürstlich kemptische Papiermühle Hegge. 
/ 


Personal von 360 Personen werden auf drei 
Papiermaschinen mit 260, 210 und 150 cm Arbeits- 
breite etwa 10000 Tons Papier jährlich erzeugt, 
hauptsächlich satiniertes und maschinenglattes 
weißes und farbiges Druck- und Schreibpapier, 
Streichpapiere, Illustrationsdruck-, Offsetdruck-, 
Löschpapiere, Kartons, Bandpapiere, Zündholz- 


——. 


papier, gerippte Schreibpapiere mit und ohne 
Wasserzeichen. Eigene Holzschleifereien inFischen 
an der Iller und Kinsau am Lech mit über 2500 PS 


E R 


Abb. 314. Papierfabrik Hegge 1926. 


F A B R I K A N T 
und seit dem Bau eines Anschlußgleises im Jahre 
1913 kam das frühere teure Pferdefuhrwerk in 
Wegfall. i 

Wie durch stetig verstärkte Ausnutzung vor- 
handener Wasserkräfte und den Fleiß strebsamer, 
weitsichtiger Männer die ehedem unbedeutende 
Einöde Hegge zum beachtenswerten Industrie- 
platz geworden, das sollen noch die folgenden 
Daten beweisen: Im Jahre 1883 baute Alfons 
Steinhauser, ein Sohn des Papierfabrikanten 
Steinhauser II, oberhalb der Papierfabrik eine 
Holzschleiferei, deren anfängliche Wasserkraft von 
40 PS er innerhalb sechs Jahren auf 200 PS er- 
höhte. Derselbe schuf 1892 noch ein Sägewerk, 
baute 1895 eine Fahrbrücke über die Iller und 
1898 ein neues Wirtschaftsgebäude mit Oecko- 
nomie. 7 

1898 erhielt Hegge eine lang ersehnte Güter- 
station, weil bis dahin der gesamte Warentrans- 
port zu und von dem 4 km entfernten Kemptener 
Bahnhof ging; bald danach erstand hier Nestles 
Kindermehlfabrik mit fünf Gebäuden unmittelbar 
bei der Station, 1908 erhielt Hegge die dringend 
notwendige Trinkwasserleitung, 1911 eine Schule 
mit zwei Lehrkräften; heute beherbergen ins- 
gesamt 37 Wohnhäuser 600 Einwohner. 

Auch steht eine gut organisierte Fabrikfeuer- 
wehr zur Hilfe bei Feuersgefahr bereit; seit 1906 
hat der Ort Poststation, der schon seit 1902 
vorhandene Personenbahnhof wurde anläßlich 
der gigantischen Eisenbahn-Brückenbauten bei 


Kempten über die Iller 
station”. 


Eine aus Senefelders Zeit stammende Litho- 


„Schnellzugs- 


sogar 


Wasserkraft liefern etwa 8000 Tons Holzschliff, graphie (Abb. 313) und der Blick aus der Vogel- 
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schau (Abb. 314) auf die heutige Fabrik veran- 
schaulichen recht deutlich die Stätte alten Hand- 
werks vor hundert Jahren gegenüber einer neu- 
zeitlichen Fabrikanlage. 

Der Verfasser der großen bayeri- 
schen Papiergeschichte, Friedr. von 
Hößle, war in den Jahren 1891—1902 technischer 
Direktor der Papierfabrik Hegge und hat mit vor- 
stehender Chronik 1892 seine historischen For- 
schungen begonnen. Er hatte die bayerische 
Papiergeschichte kurz vor dem Krieg vollendet, 
und wenn sich auch deren Drucklegung durch die 
eingetretenen schwierigen Verhältnisse zwölf 
Jahre hinauszog, so mag es ihm doch bei Voll- 
endung seines siebzigsten Lebensjahres am 
8. Juni d. J. eine Befriedigung sein, gerade seine 
erste Arbeit in diesem Festheft vor sich zu sehen. 
Seit dem Jahre 1908 ist v. Hößle Mitarbeiter des 
„Papier-Fabrikant”. 


Nr., 171—172. Zwei Papiermühlen 
` in Au. 


„in der Au", Gemeinde Sulzberg, waren seit . 


alter Zeit drei Mühlen, Lehengüter vom Stift 
Kempten, unmittelbar am Illerfluß in Betrieb, von 
welchen die oberste bis 1845 als Mahlmühle fort- 


bestand, während die beiden anstoßenden Werke | 


in Papiermählen umgewandelt wurden. 
Allgäuer Gesch. Freund XIII, S. 172: 

1567. Sixt Staiger, Müller von St. Gallen, 
ändert mit Zustimmung des Fürstabtes seine Mahl- 
und Stampfmühle in eine Papiermühle um. Da- 
gegen protestierten die Papierer der Reichsstadt 
Kempten, jedoch ohne Erfolg; der Fürstabt er- 
widerte, die kemptischen Papierer könnten nach 
Augsburg nicht genug Papier liefern und seien 


aa 
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` Abb. 315. 


2 


daher nicht benachteiligt. (Augsburg hatte zu 
dieser Zeit nur zwei Papiermühlen.) Der Erbauer 
Staiger war also kein Papierer und mußte einen 
solchen anstellen; vielleicht war es der folgende 
Hainrich Kutter, dessen Geschlecht im Stift 
Kempten ansäßig war. | 

1597. 12. November verkauft Wittib Clara 
Hewblin weylandt Hainrich Kutters zur Sulzberg 
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„ihre papeyrmühlin in der Aw” nach der fürst- 


lichen Grafschaft Kempten gebrauch gewohnheit 
vnd herkommen an ihren Tochtermann Michael 
Staiger mit Willen des Lehenherrn Fürstabt Jo- 
hann Adam. 


Die Gründungszeit der zweiten Papiermühle ist 
unbekannt. Auf Grund einheimischer Wasser- 


Abb. 316. 


zeichen steht fest, daß bald ach 1620 zwei Pa- 


piererfamilien Aukter und Mayr gleichzeitig als 
Nachbarn hier wirkten; allerdings lassen die 
Kirchenbucheinträge. nicht erkennen, welches 
Werk eine jede Familie im Besitz hatte (nach dem 
Auftreten ihrer Nachfolger waren die Aukter auf 
der unteren, die Mayr auf der oberen P. M.) 

Von Burggratz an der Iller kam um 1600 eine 
Familie Aukther nach Sulzberg gezogen; von 
einem Nachkommen derselben, dem Papierer 
Daniel Aukter I, stammt das von zwei Löwen ge- 
haltene Monogramm (Abb. 315) von 1626. Er zog 
mit seinem Sohn Daniel Aukter II nach Ronsberg 
(P. M. Nr. 178), woselbst der Sohn 1687 starb. 
Dessen Sohn Daniel Aukter III zog wegen Ver- 
heiratung der Mutter von Ronsberg weg und er- 
scheint um 1700 wieder in der Au. (Staats-Arch. 
Protokoll über den Streit zwischen Stift und 
Reichsst. Kempten.) 


1722. 19. Januar. Der fürstl. Kemptensche Hof- 
rath weist die Hofkammer an, eine Holzmark in 
Weidach, welche an den „Papierer in der Aw 
Sulzberger Pfarr, Daniel Aucther, verkauft wer- 
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den sollte, nach geltendem Retractrechte einzu- 
ziehen gegen Ausbezahlung von 80 Gulden. — 
Von diesem Aukter stammt der Wappenschild mit 
der Hildegard (Abb. 316). Aukter IIJ starb als 
verheirateter Greis am 6. September 1745 in Au. 


Abb. 317. 


Von der wohl sechzig Jahre lang hier tätigen 
Papiererfamilie Mayr (unbekannter Herkunft) 
weisen die Pfarrmatrikel Sulzberg aus 
etwa 1620 Iohannes Mayr, 
etwa 1650 Hans Mayr, Papierer, 
etwa 1678 lohannes Mayr, Papierer, geb. 1658. 


Abb. 318. 


Aus deren Wirkungskreis sind in der Umgebung 


schöne Papiere mit Wasserzeichen einer kleinen 


F A B R I K A N T 


Schlange, Krone, Posthörnle und Hildegard er- 
halten, welche alle von HM (natürlich auch für 
Iohannes geltend) begleitet sind; beachtenswert 
sind ihre hohen Kronen (Abb. 317), welche eher 
eine „Mitra”, das Würdezeichen der Fürstäbte, 
vorstellen dürften, und deren Modell von 1657 die 
Höhe von 90 mm aufweist. 

Das runde verzierte Schildchen mit der Hilde- 
gard (Abb. 318) stammt von dem Papierer Hans 
Koneberg, welcher seit etwa 1650 in Au wirkte 
und vielleicht mit einem 1664 geborenen Sohn 
Georg zwischen die beiden Aukter einzuschalten 
sein dürfte. 


Aus der spätern Zeit gibt ein Familienbuch der 
Pfarrei Sulzberg darüber Auskunft, daß die Mahl- 
mühle samt der oberen Papiermühle der Familie 
Weitenauer, die untere Papiermühle der Familie 
Heiligensetzer gehörte. 

Die Anwesenheit der Weitenauer reicht sicher 
in das 17, Säkulum zurück, und mit den zahl- 


Abb. 319. 


reichen Wasserzeichen-Daten decken sich fol- 
gende aus Pfarrmatrikeln nachgewiesene Besitzer: 
bis 1709 Baltus (Balthasar) Weitenauer }1709 
David Weitenauer, papyracan t1721 
ca.1716-45 . Martin Weitenauer, Papierer } 1751 
ca.1745-70 Franz Anton Weitenauer 71770 
ca.1770-1800 Ioseph Carolus Weitenauer 71822 
ca.1800-27 Franz Anton Weitenauer t1833 
1827—37 lohann Baptist Weitenauer, weggezogen 
1837-47 Franz Anton Weitenauer,  . 
Balthasar Weitenauer war anno 
1700 beim Papierer-Konvent in 
Augsburg! Mit reichlicher Wasserkraft und 
gutem Material haben alle W. viel und gut Papier 
gemacht, von welchen in alten Akten die Wasser- 
zeichen Hildegard, Schlange, besonders aber die 
im Allgäu hoch verehrten heiligen drei Könige 
(Abb. 319) hervorzuheben sind; dieselben sind 
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Abb. 320. Riesumschlag. 


schon ab 1733 in württembergischen Papier- 
mühlen nachweisbar und fanden weitere Verbrei- 
tung (so z.B. in den P. M. a. d Sinn). Das baye- 
rische Nationalmuseum verwahrt einen Holzstock, 
mit welchem Franz Anton W. noch zu Zeiten des 
Stifts, also um 1800, seine Riesumschläge 


abrik Hahnemühle G mb H, Hahnemühle bei 


bedruckte (Abb. 320), und auch das Stadtmuseum 
in Kempten birgt mehrere solche Holzschnitte. 
Johann Baptist W. ist 1837 auf die Papiermühle 
Niedersonthofen (Nr. 181) übergesiedelt. 
Im Jahre '1845 wurden die Bewohner von Au 
von einem schweren Brandunglück heimgesucht: 
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Der Baselstab wurde in fast allen süd- 
-deutschen Papiermühlen zwischen Vogesen und 
Lech den berühmt schönen baseler Papieren 
nachgemacht! 


beide Papiermühlen und zwei Wohnhäuser gingen 
in Flammen auf. Es wäre vielleicht besser ge- 
wesen, wenn der letzte Franz Anton W. die 
Fabrikation ganz aufgeben hätte, denn durch 
einen alsbald aufgeführten Neubau geriet er in 
Konkurs. 

Die letzten Besitzer dieser Papiermühle waren 
1847—54 L Lorenz und 1854—60 Aloys Stein- 
hauser II von Hegge, welcher auf das Geschäft 
geheiratet und eine kleine Papiermaschine ein- 
gerichtet hatte. 


Ra. 


Starke, ausgezeichnete Geschäftsbücherpapiere 
der Heiligensetzer enthalten im Format 46X60 cm 
drei Monde (Abb. 322)*), sowie eine Sonne 


. 
Y 


„Die untere Papiermühle” hatten im Besitz 
etwa 1771—1808 Franziskus Heiligensetzer, 
* 1744 See X 1771 Kreszentia Weitenauer, t 1816, 
1808—42 Franz Xaver Heiligensetzer sen., t 1842, 
1842—45 Franz Xaver Heiligensetzer jun., t 1888. 


Franziskus Heiligensetzer stammt von See, 
einem kleinen Weiler am benachbarten Oe- 
schlesee, entstammte keiner Papiererfamilie, son- 
dern hat als erster seines Geschlechts die Kunst 
bei Weitenauer erlernt und dessen Tochter ge- 
heiratet. 

Die Besitzer beider Papiermühlen haben in 
ihren guten Papieren die Wasserzeichen Posthorn, 
Traube, Anker, Lilie, Baselstab (Abb. 321), 
Muschel, Stern, Adler, nach der Säkularisation 
bayerische Wappen, Löwen und Königsbilder 
(siehe Teil VII) geführt. 


(Abb. 323) mit der Hausmarke der Papierer. — 


Abb. 323. 
An Stelle der im Jahre 1845 ebenfalls abgebrann- 


ten unteren Papiermühle wurde eine Mahlmühle 


‘errichtet. Im Jahre 1870 richtete der oben- 
genannte J. Reindl in Au eine Holzstoff-Fabrik 
ein, welche seit 1883 von Adolf Böhm betrieben 
wird. l 

*) Papier mit drei Mondsicheln ging im 17. und 18. saec. ans 


venetianischen Papiermählen unter dem Namen ,Trelune” viel 
nach dem Orient. 
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DR. ARTHUR ST. KLEIN 
DAMPFVERBRAUCH BEIM SULFITKOCHPROZESS 


STUDIE 


In einer Sulfitfabrik haben wir stehende Kocher 
— isoliert — mit 230 Kubikmeter Inhalt (Durch- 
messer 5600 mm, Zylinderlänge 6000 mm, Gesamt- 
länge 14400 mm). Wir kochen festen Stoff in- 
direkt mittels Kupferschlangen. Es entfallen 
0,44 Quadratmeter Heizfläche auf den Kubikmeter 
Kocherinhalt. Wir erhalten 21 Tonnen (% % 
abs. trock.) Stoff pro Kochung, was 91,3 kg/Kubik- 
meter entspricht. Aestestoff, der im Jahresdurch- 
schnitt etwa 2% % beträgt, ist nicht mitberechnet. 
Nach unseren Feststellungen verbrauchen wir — 
auf je ein Kilogramm Stoff berechnet — 0,3 kg 
Dampf fürs Dämpfen und 1,6 kg Dampf fürs 
Kochen, zusammen also 1,9 kg Dampf für ein 
Kilogramm Sulfitstoff. Wir verwenden — aus 
örtlichen Gründen — überhitzten Dampf von 
ca. 260° C und spritzen — vor Eintritt in die 
Kocherspiralen — Wasser ein, um die Ueber- 
hitzung zu reduzieren. 


ş Anheizen cs ferligkochen. 


. 2 
i è 
~ET 


awc 
= á Fa 
Aa 7 PR 
4 / 
a / 
2 2000 
Teo 


0? 23% 3536278 JON AIAI 1617 M 9 20 3122 Stunden 


Abb. 1. 


Die obigen, von uns im Betriebe ermittelten, 
Dampfverbrauchszahlen wurden von Ing. Hell- 
borg nachgerechnet. Er ging von folgenden 
Grundzahlen aus: 

Kocherinhalt: 230 Kubikmeter 
Säuremenge: 165 Kubikmeter 
Säuretemperatur: 25° C 
Holzspänetemperatur: 10° C 


Holzspäne-Feuchtigkeitsgehalt: 35 % 

Wärmeinhalt des Dampfes: 710 W. E. 
von 10 Atm. 260° C 

Temperatur des Kondensates: 100° C 


2 6 


Beistehende Abb. 1 zeigt das Ergebnis der 


Ueberprüfung: 


In dieser Abbildung ist die Temperaturkurve 
ungefähr der Wirklichkeit entsprechend geradeaus 


gezeichnet. 
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Abb. 2. 
Erläuterung zum Schaulinienbild: 
a) I= Temperatur des Kondenswassers. 

Il == Dampfdruck beim Eintritt in die Dampfschlange. 
II = Dampfdruck beim Austritt aus der Dampfschlange. 
IV = Temperatur im Kocher. 

V= Druck im Kocher. 
VI= Dampfverbrauch. 


b) Jede Schaulinie bezieht sich nur auf eine einzige Ordinaten-MaB- 
einteilung, z2. B. die Linie für den Druck im Kocher nur auf die 


Einteilung nach Atmosphären, dagegen nicht zugleich auf 
teilung nach Wärmegraden. 


die Ein- 


Die Schaulinien sind voneinander unabhängig. Sie sind nur aus 
Raumersparnis-Gründen in eine gemeinsame Zeichnung gebracht. 


c) 146 cbm Nettovolumen; 86,7 kg/cbm Volumen; 1,5 kg D 


Dampf 


kg Cellulose 


ohne Dämpfen. 
Max. Temp. 135° C; Max. Druck 3,8 Atm. 
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Die festgestellten Zahlen zeigen — pro Kilo- 
gramm Stoff — 0,24 kg Dampfverbrauch fürs 
Dämpfen und 1,52 kg fürs Kochen, zusammen 
1,76 kg Gesamtdampfverbrauch. Der Unterschied 
zwischen seinem und unserem praktischen End- 
ergebnis beruht auf der von ihm unberücksich- 
tigten Strahlung. 

Aus örtlichen Gründen können wir in dieser 
Anlage nicht das Ueberlaugen von heißer Lauge 
vom angekochten Kocher in den noch nicht auf 
Druck befindlichen Kocher durchführen. Dieses 
Ueberlaugen, das ganz allgemein geübt wird und 
auf alten, schon in Hofmanns Handbuch II. Bd. 
S. 1549 und a. O. veröffentlichten Erfahrungen be- 
ruht,wurde von Stälnacke vor Jahrzehnten in ver- 
schiedenen Fabriken eingerichtet. Es wird heiße 
Lauge unten von einem angeheizten Kocher, der 
unter Druck steht, entnommen. Man nimmt z.B. 


PAPIER F A B R I K A N T 


anstatt acht Kubikmeter frischer Lauge pro Tonne 
nur 6,5 Kubikmeter Frischlauge und drückt dann 
aus dem andern fast fertig gekochten Kocher 
1,8 Kubikmeter heißer Lauge von ca. 130° C zu. 
Es ergibt sich so eine Ersparnis von 250—300 kg 
Kochdampf pro Tonne Sulfitstoff. Es gibt Fabri- 
ken, die aus zwei Kochern überlaugen bei ca. 110 
bis 115° und 125 bis 130° C und auch mit der 
Menge der überlaugten Säure höher gehen, als 
ich eben erwähnte. 

Ich verweise im Zusammenhange auf Heft 12 
Jahrg. 1924 von „Zellstoff und Papier” Seite 322, 
wo ich ausführlicher über das Thema schrieb, 
und gebe vorstehend noch ein Schaulinienbild — 
Kochung einer anderen Fabrik — wieder, in dem 
die Einzelheiten einer Kochung, die mit- selbst- 
schreibenden Meßinstrumenten kontrolliert wurde, 
angegeben sind. 
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DR. H. BUBECK 


UNTERSUCHUNGEN ZUR FRAGE DER 
a-CELLULOSE-BESTIMMUNG 


AUS DEM LABORATORIUM 
DER KÖLN-ROTTWEIL AKT.-GES., ABTEILUNG GEBR. VOGEL, ZELL L W. 


Die überaus großen Fehlergrenzen der bisher 
bekannten a-Cellulosebestimmungsmethoden, ins- 
besondere auch der von Jentgen, hatten schon 
vor längerer Zeit hier Veranlassung gegeben, 
Versuche zur Schaffung einer neuen Arbeits- 
methode anzustellen, die vom gleichen Zellstoff 
bei öfterer Wiederholung der Bestimmung stets 
gleichbleibende Werte liefert. Die Versuche 
haben in ihrem Verlauf Aufschluß gegeben, welche 
Faktoren bei der Bestimmung der a-Zellulose im 
wesentlichen auf das Ergebnis von Einfluß sind 
und die Fehlergrenzen der Analyse bedingen. Bei 
dem Interesse für eine neue brauchbare a-Cellu- 
loseanalyse soll der Gang der Versuche und deren 
Resultate im folgenden bekanntgegeben werden. 

In der Oxydation mit Chromsäure hat man be- 
kanntlich ein geeignetes und sicheres Mittel, 
laugelösliche Zellstoffanteile quantitativ zu be- 
stimmen. Bei den Versuchen wurde daher zu- 
nächst darauf ausgegangen, diese Chromsäure- 
oxydation auch für die a-Cellulosebestimmung 
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dienstbar zu machen, indem man von einem Zell- 
stoff nicht den laugeunlöslichen Teil, die a-Cellu- 
lose, bestimmte, sondern den in Lauge löslichen 
Anteil (im folgenden der Einfachheit halber 
Hemicellulose genannt). Es war daher zu prüfen, 
ob bei gleichzeitiger Bestimmung von a-Cellulose 
und Hemicellulose deren Werte sich zu 100 er- 
gänzen, und ob die Fehlergrenze der Hemicellu- 
losebestimmung befriedigend nieder ist. Durch 
Subtraktion von 100 mußte sich dann die a-Cellu- 
lose errechnen lassen. 

Es wurde so verfahren, daß unter genauer Ein- 
haltung einer Temperatur von 18°C, die als 
mittlere Zimmertemperatur geeignet schien, 
genau 3 g lufttrockener Zellstoff mit 15 ccm 
17,5 Gew.-prozentiger Natronlauge zerknetet wur- 
den, worauf mit weiteren 85 ccm Merzerisierlauge 
auf 100 ccm Gesamtflüssigkeit aufgefüllt und gut 
durchgemischt wurde. Nach einhalbstündiger 
Merzerisierung wurde faserfrei abgesaugt und in 
25 ccm des Filtrates die Hemicellulose bestimmt. 
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Die a-Cellulose wurde nach dem Auswaschen 
und Trocknen zur Wägung gebracht. 


Dabei zeigte sich durchweg, daß die Summe 
der Werte für a-Cellulose und Hemicellulose 
stets um, 1—3 % unter 100 blieb. Dies ließ sich 
nur so erklären, daß die hochprozentige Merzeri- 
sierlauge nicht imstande war, alle Hemicellulose 
zu lösen, daß vielmehr ein beträchtlicher, zu- 
nächst ungelöst gebliebener Anteil derselben erst 


bei nachträglicher Verdünnung und Waschung. 


mit Wasser entfernt wurde. 
Diese Verhältnisse führten dann zu einer Ar- 


beitsweise, bei der nach einhalbstündiger Merzeri-. 


sation mit 15 ccm 17,5 proz. Lauge durch Zusatz 
von 85 ccm Wasser auf 100 ccm Gesamtt£lüssigkeit 
verdünnt, nach gründlicher Durchmischung abge- 
saugt und jeweils der ungelöste. und gelöste Anteil 
des Zellstoffes für sich bestimmt wurde. Die ge- 
fundenen Werte für Hemicellulose waren dann 


höher, die für a-Cellulose blieben ungefähr gleich: 


wie bei der vorher beschriebenen Versuchsanord- 
nung. Jetzt war jedoch eine gute Ergänzung von 
a-Cellulose und Hemicellulose zu 100 zu ver- 
zeichnen, wie die in folgender Tabelle gegebenen 
Werte von verschiedenen Zellstoffen zeigen. 
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Diese Arbeitsmethode hätte an sich befrie- 
digen können, da sie bei Wiederholung der Be- 
stimmung sehr gut übereinstimmende Werte 
liefert, sowohl für a-Cellulose wie für Hemi- 
cellulose, und aus der Chromsäurebestimmung 
der Hemicellulose mit Sicherheit auf die a-Cellu- 
lose geschlossen werden kann. 

Es zeigte sich jedoch bald, daß die gefundenen 
Werte durch die angewandte Menge Merzerisier- 
lauge bei Einhaltung der an die Merzerisation an- 
schließenden Verdünnung auf 100 ccm Gesamt- 
flüssigkeit stark beeinflußt wurden. Arbeitete 
man z. B. mit 20 ccm Merzerisierlauge und wurde 
mit 80 ccm Wasser verdünnt, so ergaben sich 
niedrigere Werte für a-Cellulose und höhere für 
Hemicellulose als mit 15 ccm Merzerisierlauge 
und 85 ccm Wasser, und entsprechend anders 
fielen die Werte mit 25 ccm Lauge und 75 ccm 
Wasser aus. 


Die nächste Tabelle enthält Belegzahien für 
a-Cellulose und Hemicellulose vom selben Zell- 
stoff bei Verwendung verschiedener Mengen 
Merzerisierlauge. 


Nachdem die ersten Versuche, bei denen mit 
100 ccm Lauge merzerisiert wurde, zum minde- 
sten nicht niedrigere Werte für a-Cellulose ge- 
liefert hatten als bei Verwendung von nur 15 ccm 
Merzerisierlauge und anschließender Verdünnung 
mit 85 ccm Wasser, war es unwahrscheinlich, daß 
mit einer größeren Menge Lauge der eigentliche 
Merzerisierprozeß intensiver verlief und dadurch 
die starken Unterschiede im Ergebnis bedingt 
wurden, vielmehr war erwartungsgemäß die ver- 
schieden hohe Aetznatronkonzentration nach der 
Verdünnung der. Grund, weshalb verschieden 
groBe Mengen des Zellstoffes in Lösung gingen 
und als Hemicellulose bestimmt wurden. 

Rechnerisch kommt man nun bei 15, 20, 25 und 
30 ccm Merzerisierlauge nach der Verdünnung 
auf 100 ccm zu Aetznatronkonzentrationen von 
3,15, 4,20, 5,25 und 6,30 vol. %. 

Hatte also das Heruntergehen der Aetznatron- 
konzentration von 17,5% auf 35% nach der 
Merzerisation bereits eine beträchtliche Ver- 
mehrung der in Lösung gehenden Anteile ge- 
bracht, so stieg andererseits deren Menge noch- 
mals, wenn man mit der Aetznatronkonzentration 
in der verdünnten Merzerisierlauge von 3,15 % 
ab in die Höhe ging. Demnach mußte ein Maxi- 
mum des Zellstoffes in Lösung gehen bei einer 
Aetznatronkonzentration zwischen 315 und 
17,5 %. 

Durch drei gleiche Versuche mit drei ver- 
schiedenartigen Zellstoffen wurde das Optimum 
dieser Aetznatronkonzentration festgestellt. Es 
wurde dabei so gearbeitet, daß Parallelproben 
desselben Zellstoffes jeweils mit 20 ccm 17,5 pro- 
zentiger Lauge bei 18° merzerisiert wurden. Nach 
halbstündiger Einwirkung wurde mit 80 ccm 
Wasser bzw. verdünnter Lauge auf die ge- 
wünschte Aetznatronkonzentration verdünnt, 
nach gründlicher Durchmischung faserfrei abge- 
saugt und die Hemicellulose im Filtrat be- 
stimmt. Die a-Cellulose wurde durch zweimaliges 
Waschen mit je 50 ccm Lauge der Konzentration 
des ersten Filtrates von der hemicellulosehaltigen 
Lauge befreit, dann mit Wasser alkalifrei, nach 
dem Absäuern säurefrei gewaschen, bei 105° ge- 
trocknet und zur Wägung gebracht. 
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Durch Zusatz von 80 ccm Wasser bzw. Lauge 
der angegebenen Konzentration wurden folgende 
Verdünnungsgrade erzielt: 


Verdünnungsgrad 


vol. % NaOH 


"% NaOH in der 


zugesetzten Lauge 


0, (Wasser) 4,2 
5,0 
6,0 
7,0 
8,2 
9,0 
10,0 
11,0 
12,0 
15,0 
21,0 = 17,5 Gew. % 


In Wirklichkeit ist, wie durch Titration fest- 
gestellt wurde, die NaOH-Konzentration nach der 
Verdünnung etwas geringer, da die gelöste Cellu- 
lose Alkali abbinde. Es wurde jedoch hier 
durchweg der theoretische Wert eingesetzt. 

In den drei folgenden Tabellen sind die Werte, 
die bei den Versuchen an den drei Zellstoffen 
ermittelt wurden, aufgeführt. Die Werte beziehen 
sich auf absolut trockenen, jedoch nicht asche- 
freien Zellstoff. 


L Ungebleichter Zellstoff (0,2% Asche), 


Verdünnungs- Hemi- a-Cellulose 
grad % NaOH | cellulose % % 
4,2 


100,53 

5,0 100,43 

6.0 100,57 

100,10 

100,35 

100,41 

9,0 100,06 

100,37 

10,0 100,17 

100,29 

11,0 100 32 

12,0 99,69 
15,0 99,0 


17,5 Gew. % 99,19 


Uebereinstimmend steigt bei allen drei Ver- 
suchen der Wert für Hemicellulose bis zum Ver- 
dünnungsgrad 9,0 % NaOH an, und geht von da ab 
überall herunter. Umgekehrt fallen zunächst die 
Werte für a-Cellulose, um von neunprozentiger 
Verdünnung ab wieder anzusteigen. Von diesem 
Punkt an beginnt die Summe von a-Cellulose und 
Hemicellulose zu fallen, da beim Waschen der 
laugegetränkten a-Cellulose mit Wasser vorüber- 
gehend auch die Verdünnungsgrade 9,0 und 8,2 
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I. Kunstseidezellstoff (0,2% Asche). 


Hemi- a-Cellulose 
cellulose % % 


Verdünnungs- 


grad % NaOH 


Summe 


4,2 
5,0 
6,0 
7,0 
8,2 
9,0 
10,0 
11,0 
12,0 
15,0 
17,5 Gew.% 


III. Gebleichter Papierzellstoff (0,45% Asche). 


Hemi- a-Cellulose 


Verdünnungs- 


grad % NaOH 


4,2 
5,0 
6,0 
7,0 
8,2 
9,0 
10,0 
11,0 
12,0 
15,0 
17,5 Gew.% 


erhalten werden, wobei sich mehr Hemicellulose 
löst, als dem ursprünglichen Verdünnungsgrad 
entspricht und bei der Oxydation gefunden wird. 
Um die nachträglich gelöste Menge Hemicellulose 
gehen daher die a-Cellulosewerte unter den auf 
Grund der Hemicellulosebestimmung zu erwar- 
tenden Betrag herunter. 

Das Ergebnis dieser Versuche veranschaulicht 
die graphische Aufzeichnung der gefundenen 
Werte im beigegebenen Diagramm. 

Von diesen Ergebnissen aus ist zu verstehen, 
daß bei allen Analysenmethoden, bei denen an- 
schließend an die Merzerisation auf eine Aetz- 
natronkonzentration unter 8% verdünnt wird, 
lösliche Anteile des Zellstoffes als «a-Cellulose 
mitbestimmt werden, und zwar je nach dem Grad 
der Verdünnung wechselnde Mengen. Wird bei 
einer derartigen Arbeitsmethode ein bestimmter 
Verdünnungsgrad konstant eingehalten, so ist die 
Fehlergrenze derselben befriedigend nieder. Hier- 
her gehört z. B. die am Anfang erwähnte Arbeits- 
methode mit 15 ccm Merzerisierlauge und 85 ccm 
Wasser, wobei auf 3,15 prozentige Lauge ver- 
dünnt wird, ferner die von Schwalbe zur Durch- 
prüfung in verschiedenen Laboratorien bekannt- 
gegebene Methode Il‘), bei der auf eine Aetz- 


1) „Papierfabrikant“ 23, 704 (1925). 
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natronkonzentration von 3,5% verdünnt wird. 
Tatsächlich hat diese Methode durchweg auch 
sehr hohe a-Cellulosewerte ergeben. 

Bei allen Methoden weiterhin, bei denen vor 
dem Trennen der Merzerisierflüssigkeit von der 
a-Cellulose nicht oder nicht bis herunter auf 
neunprozentige Aetznatronkonzentration ver- 
dünnt wird, enthält nach dem Wegsaugen der 
Merzerisierflüssigkeit die a-Cellulosefaser noch 
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ungelöst gebliebene Hemicellulose. Diese läßt 
sich vollständig nur durch eine gründliche Wäsche 
mit 8—9 prozentiger Lauge entfernen. Wird 
jedoch sofort mit Wasser ausgewaschen, so wer- 
den rasch die weiteren Verdünnungsgrade inner- 
halb der auf dem Filter befindlichen «a-Cellulose 
durchlaufen, wobei wechseinde Mengen bisher 
ungelöster Hemicellulose entfernt werden. Es ist 
zu verstehen, daß diese Arbeitsmethoden inner- 
halb weiter Grenzen schwankende Resultate 
geben müssen. 
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Im Anschluß hieran sei noch darauf hinge- 
wiesen, warum die weitverbreitete Jentgen- 
Methode nicht befriedigen kann. Unter Bei- 
behaltung desselben Verhältnisses von Zellstoff 
zu Lauge, wie in der Arbeitsvorschrift von 
Schwalbe-Sieber:) angegeben, kann die Be- 
stimmung mit 3 g Zellstoff und 15 ccm Lauge aus- 
geführt werden. Die Verdünnung erfolgt dann 
mit 15 ccm Wasser auf 30 ccm Gesamttflüssigkeit 
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mit der theoretischen Aetznatronkonzentration 
von 10,5%, Dieser Verdünnungsgrad liegt dem 
Optimum von 9% schr nahe, so daß so gut wie 
sämtliche Hemicellulose in Lösung geht. Selbst 
bei sehr scharfem Absaugen haften in und an der 
a-Cellulose noch ca. 10—12 ccm, d. h. etwa 
30—40 % der verdünnten Merzerisierlauge und 
damit 30—40 % der gesamten Hemicellulose. In- 
folge der bei der Wasserwäsche sehr rasch ein- 


3) Sch wa lbe-Sieber: Die chemische Betrie bskontrolle 
in der Zellstoff- und Papierindustrie, 2. Auflage, S. 221. 
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tretenden starken Verdünnung ist eine restlose 
Entfernung der Hemicellulose unmöglich gemacht, 
d. h. ein großer Teil der beim ersten Absaugen 
nicht entfernten Hemicellulose wird als a-Cellu- 
lose mitbestimmt, und zwar je nach der Art der 
Wäsche wechselnde Mengen, so daß die hohe 
Fehlergrenze dieser Arbeitsmethode einzusehen 
ist. Wesentlich kleiner würde die Fehlergrenze 
dann, wenn nach der Verdünnung mit 15 ccm 
Wasser z. B. noch 70 ccm zehnprozentige Lauge 
zugesetzt würden. Bleiben beim Absaugen dann 
noch 10 ccm der Flüssigkeit an der a-Cellulose 
haften, so sind dies nur 10 % der gesamten Hemi- 
cellulose, von der ein Teil als a-Cellulose mit- 
bestimmt werden kann. 


Folgerichtig wird man auf Grund der oben 
gegebenen Löslichkeitsverhältnisse der Hemi- 
cellulose a-Cellulose folgendermaßen definieren: 


Als a-Cellulose eines Zellstoffes gilt der An- 
teil, der nach halbstündiger Merzerisation mit 
17,5 Gew.-prozentiger reiner Natronlauge unter 
Einhaltung einer Merzerisiertemperatur von 
18°C in 8—9 vol.-prozentiger Natronlauge von 
Zimmertemperatur (18—22 °C) unlöslich ist. 


Alle Arbeitsmethoden, bei denen quantitativ 
und rein der als a-Cellulose definierte Anteil des 
Zellstoffes herausgearbeitet wird, sind richtig und 
werden übereinstimmende Werte liefern. 


Seit über % Jahren hat sich die nachstehend 
gegebene Arbeitsvorschrift im hiesigen Labora- 
torium bestens bewährt. Bei überaus häufigen 
Doppelbestimmungen am gleichen Zellstoff, z. T. 
zu weit auseinanderliegenden Zeiten, haben nur 
eine verschwindend geringe Zahl von Resultaten 
um mehr als 0,2% unter sich differiert, keines 
um mehr als 0,5 %. 


Neue a-Cellulosebestimmungs- 
methode: 


„Genau 3 g lufttrockener Zellstoff, von dem in 
einer gesonderten Probe der Trockengehalt be- 
stimmt wird, werden mit 20 ccm 17,5 Gew.-pro- 
zentiger reiner Natronlauge von 18°C in einem 
kleinen Stutzen zu einer gleichförmigen Masse 
zerrieben, worauf das Zellstofflaugegemisch etwa 
% Stunde unter Einhaltung einer Temperatur von 
18° stehen bleibt. Anschließend werden 80 ccm 
5—6 vol.-prozentiger Natronlauge von 18°C zu- 
gesetzt, dann wird gründlich durchgemischt und 
durch einen Goochtiegel faserfrei abgesaugt, 
worauf die a-Cellulose zunächst mit je 50 ccm 
8—9 prozentiger frischer Lauge frei von der noch 
anhaftenden hemicellulosehaltigen Lauge, dann 
mit Wasser alkalifrei und nach dem Absäuern mit 
verdünnter Essigsäure säurefrei gewaschen wird. 
Getrocknet wird bei 105° bis zur Gewichts- 
konstanz. 
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In einem aliquoten Teil der faserfreien, ver- 
dünnten Merzerisierlauge (Gesamtmenge 100 ccm) 
läßt sich die Hemicellulose durch Oxydation mit 
Chromsäure schnellstens (innerhalb einer Stunde) 
bestimmen. Unter Berücksichtigung des bisher 
ungeklärten Umstandes, daß die Summe von 
a-Cellulose und Hemicellulose meist etwas über 
100 liegt, läßt sich mit genägender Genauig- 
keit auf den a-Cellulosegehalt des Zellstoffes 
schließen.” - 

In der oben gegebenen Definition der a-Cellu- 
lose sind nun noch zwei Faktoren enthalten, 
deren Einfluß auf die a-Cellulosewerte bisher 
stark umstritten war, die Merzerisiertemperatur 
und die Merzerisierzeit. Auch darüber wurde 
mittels der gegebenen Bestimmungsmethode 
Klarheit zu schaffen versucht. 

Es wurden an einer Reihe von Zellstoffen 
a-Cellulosebestimmungen bei halb- und ein- 
einhalbstündiger Merzerisierdauer durchgeführt, 
ferner an den drei oben erwähnten Mustern ver- 
schiedener Zellstofftypen Bestimmungen bei ver- 


schiedenen Merzerisiertemperaturen. 


Die bei verschiedener Merzerisierzeit erhal- 
tenen Zahlen zeigt folgende Tabelle: 


% a-Cellulose ò 


bei 1 ,-stündiger 
Merzerisation 


bei %-stündiger 
Merzerisation 


Zellstoff 


oo 2@QDN - 


Mit Deutlichkeit ergibt sich bei längerer Ein- 
wirkungsdauer der Lauge eine Abnahme der 
a-Cellulose, die jedoch bei eineinhalbstündiger 
Merzerisierung gegenüber halbstündiger sehr 
gering ist und meist innerhalb der Fehlergrenze 
der Bestimmung liegt. Die Maximaldifferenz bei 
den aufgeführten Werten beträgt 0,36 %. 

Von wesentlich höherem Einfluß auf das Resul- 
tat der Bestimmung ist jedoch die Merzerisier- 
temperatur. Bei diesen Versuchen wurden 


Parallelproben bei 12, 15, 18, 21, 24 und 27°C 
merzerisiert. Durch Einstellen des Merzerisier- 
gefäßes in einen Thermostaten wurde die je- 
weilige Merzerisiertemperatur während der halb- 
stündigen Merzerisierung streng gleich gehalten: 
Es ergaben sich folgende Werte: 
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L Ungebleichter Zellstoff. 


Hemi- 
cellulose 


Merzerisier- čaká Hemi- s i 
e a i ose | cellulose s 


Da sämtliche genannten Temperaturen im 
Laboratorium möglich sind, ergibt sich zur Erlan- 
gung gleichbleibender Werte die Einhaltung einer 
bestimmten Merzerisiertemperatur als durchaus 
notwendig. 

Diese Versuchsergebnisse können in folgender 
Weise zusammengefaßt und ausgewertet werden: 

1. Von einem mit 17,5 Gew.-prozentiger Lauge 
merzerisierten Zellstoff geht bei Verdünnung der 
Merzerisierüssigkeit auf 8—9 vol.-prozentige 
Lauge ein Maximum in Lösung. 

2. Für die analytische Bestimmung des a-Cellu- 
losegehaltes ist folgende Definition der a-Cellu- 


‘lose als Richtlinie vorzuschlagen: 


Als a-Cellulose eines Zellstoffes gilt der 
Anteil, der nach halbstündiger Merzerisation mit 
17,5 Gew.-prozentiger reiner Natronlauge bei 
Einhaltung einer Merzerisiertemperatur von 
18°C in 8--9 vol.-prozentiger Natronlauge von 
Zimmertemperatur (18—22°C) unlöslich ist. 

Jede nach dem Sinne dieser Definition ver- 
fahrende Analysenmethode gibt richtige Re- 
sultate, 

3, Die Einhaltung einer bestimmten Merzeri- 
siertemperatur ist unumgänglich, da dieselbe von 
weitgehendem Einfluß auf den ermittelten Wert 
für a-Cellulose ist. Innerhalb der Temperaturen 
von 12—27 ° gehen die Werte für a-Cellulose mit 


. steigender Temperatur herauf. 


4. Kurze Zeitdifferenzen in der Merzerisier- 
dauer beeinträchtigen das Ergebnis der Be- 
stimmung .nicht. Bei eineinhalbstündiger Mer- 
zerisierung ergab sich bei einer Reihe von Zell- 
stoffen gegenüber halbstündiger Merzerisierzeit 
ein Heruntergehen der a-Cellulose maximal um 
nur 0,36 %. 
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PAPIERPRÜFUNGSLABORATOBIEN DER HAMMERMILL PAPERCOMPANY, ERIE, PA.') 


Allgemeiner Teil, 


Das Bestreben, die physikalischen Eigenschaften 
von Papieren und Zellstoffen in objektiver und 
zahlenmäßiger Weise zu ermitteln, hat zu einer 
Reihe von Untersuchungsverfahren geführt. Die 
Dimensionen, in denen die Angabe der Messungs- 
ergebnisse erfolgt, sind den in den verschiedenen 
Ländern verwendeten Maßsystemen entsprechend 
noch verschieden, doch hat man eine im großen 
und ganzen einheitliche apparative Ausgestaltung 
der Prüfungsmethoden gefunden, die einen 
exakten Vergleich der Papiere hinsichtlich jener 
Eigenschaften auf internationaler Basis prinzipiell 
ermöglicht. 

Es muß verwunderlich erscheinen, daß es bis 
heute noch nicht gelungen ist, den bereits vor- 
handenen physikalischen Papierprüfungen in der 
zahlenmäßigen Charakterisierung der optischen 
Farbeigenschaften ein Verfahren an die Seite zu 
stellen, dessen Wert durch die Bedeutung, die das 
Färben im Rahmen des Herstellungsprozesses 
einnimmt und durch die Wichtigkeit, die die 
Farbeigenschaften des Fabrikates für den Ver- 
braucher besitzen, hinreichend erläutert ist. 

Die Notwendigkeit solcher Meßverfahren hat 
man längst erkannt und seit einer Reihe von 
Jahren wird eifrig versucht, die hier klaffende 
Lücke auszufüllen. Dennoch ist die optische Farb- 
bestimmung von Papieren und Zellstoffen noch 
auf wenige verschiedene Apparate beschränkt, 
die in den Laboratorien der Papierindustrie nur 
zögernd Fuß zu fassen vermögen. Etwa gar von 
einer Einheitsmethode sprechen zu wollen, wäre 
zweifellos reichlich verfrüht angesichts des Um- 
standes, daß selbst die neueren Ausgaben der 
europäischen?) wie der amerikanischen?) promi- 
4) Anläßlich der diesjährigen Frühjahrsversammlung des Vereins 
amerikanischer Papier- und Zellstoffingenieure (23.—25. Februar 
1926) in New York hat der Leiter unseres Papierprüfungslabora- 
toriums, Mr. Harald Peckham, über diese Arbeit in kurzem 
Auszug berichtet. 

3) Wilh. Herzberg, „Papierprüfung‘, Berlin, Julius 
Springer. 

3) "Paper Testing Methods’, Committee on Paper Testing, 


Technical Association of the Pulp and Paper Industry, New York, 
U. S. A. 
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nenten Lehrbücher des Papierprüfungswesens die 
Farbenmeßverfahren gar nicht erwähnen. 

Bevor ich nun zur Besprechung des Kolori- 
meters der Eastman Kodak Co., das zweifellos 
den höchsten Typ der in Amerika gebauten ein- 
fachen Farbenmeßapparate darstellt, übergehe, 
will ich eine kurze Erörterung des physikalischen 
Prinzips vorausschicken, auf das sich die Arbeits- 
weise eines Kolorimeters aufbaut. Ebenso soll in 
knapper Form und unter Hinweis auf die Litera- 
tur der anderen Kolorimeter Erwähnung getan 
werden, die sich in den Papier- und Zellstoff- 
prüfungsstätten verschiedener amerikanischer 
Anlagen finden. 

Der Wert eines Instruments wird gemessen an 
dem Grad, in welchem es den Anforderungen 
genügt, die nach sorgfältiger Untersuchung seiner 
Arbeitsaufgabe billigerweswe gestellt werden 
können. Der Wertbeurteilung eines technisch- 
wissenschaftlichen Instrumentes hat deshalb eine 
klare Fassung jener Eigenschaften vorauszugehen, 
deren zahlenmäßige Ermittelung durch die kon- 
struktive Anordnung ermöglicht werden soll. Im 
vorliegenden Falle handelt es sich um ein 
optisches Instrument, mit dem die optische Farb- 
erscheinung einer Substanz gemessen wird. Durch 
diese Formulierung ist bereits eine bestimmte 
Grenze gezogen, weil damit ausgedrückt wird, 
daß nicht etwa die unmittelbare Identifizierung 
von Farbstoffen, sondern lediglich das Aufsuchen 
des Charakters einer optischen Farberscheinung 
angestrebt wird, 

Ein Instrument, das nach einem bestimmten 
System Farben analysieren und messen soll, muß 
folgende Faktoren berücksichtigen: 

Wenn das normale Auge von strahlender 
Energie getroffen wird, entsteht der Eindruck von 
Licht. Man kann sich diesen Eindruck als aus 
zwei Faktoren zusammengesetzt vorstellen, näm- 
lich der Helligkeit und der Farbe, wobei die 
erstere durch die Lichtintensität, die letztere 
durch die Wellenlänge der betreffenden Lichtart 
bestimmt wird, wenn es sich um monochroma- 
tisches Licht handelt. Licht, das aus einem Ge- 
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misch von Farben besteht, ist dann eindeutig 
gekennzeichnet, wenn die Wellenlänge und die 
Intensität einer jeden der Schwingungskomponen- 
ten bekannt sind. Die Netzhaut besitzt jedoch 
mehr Fähigkeiten synthetischer, denn analytischer 
Art und unterscheidet deshalb die einzelnen 
Komponenten nicht, sondern empfängt aus der 
Einwirkung einer gemischten Strahlung nur einen 
cinzelnen Gesamteindruck. Dieser setzt sich zu- 
sammen aus Helligkeit und Farbe, wobei 
der Farbeindruck durch den Farbcharakter 
und die Farbreinheit oder Sättigung ge- 
bildet wird, Der Farbcharakter bezieht sich auf 
die dem vorherrschenden Farbton entsprechende 


Stelle im Spektrum, während der Sättigungsgrad . 


ausdrückt, bis zu welchem Maße sich die Farbe 
monochromatischer Bedingung nähert. Demnach 
muß ein solches Instrument, das die eindeutige 
und zahlenmäßige Bestimmung eines Körpers 
oder einer Flüssigkeit gestalten soll, in exakter 
Weise dieIntensität, denFarbcharak- 
ter und die Farbreinheit (Sättigung) wieder- 
geben. 


Kolorimeter amerikanischer 
Bauart. 


Es befinden sich auf dem amerikanischen 
Markte einige Kolorimeter älterer Bauart, die 
speziell für den Zweck der Farbmessung von 
Papieren entworfen worden sind. Unter ihnen 
ist zunächst das nach dem A. H. Pfundschen 
Konstruktionsprinzip ausgebildete zu erwähnen. 

Das Instrument‘) stellt ein gewöhnliches Photo- 
meter dar, bei welchem das weiße Licht einer 
Normallichtquelle mit der Farbe des zu unter- 
suchenden Papiers verglichen wird. Durch Ver- 
wendung von drei Lichtfiltern und die Anordnung 
einer drehbaren Mattglasscheibe, die die Inten- 
sität des Vergleichsstrahls meßbar zu variieren 
gestattet, kann das Papier auf sein Reflexions- 
vermögen für rotes (625 my), grünes (550 mu) 
und blaues Licht (460 mu) geprüft werden. Eine 
Besonderheit des Pfundschen Apparates besteht 
in der Strahlenführung des einfallenden Lichtes, 
das auf der Papierfläche mehrfach reflektiert 
wird, ehe es in den Photometerwürfel eintritt. 
Das Bureau of Standards hat mit diesem 
Apparat eine Reihe von Versuchen?) ausgeführt, 
wobei allerdings nur weiße Papiere gemessen 
wurden und die Eignung des Instrumentes für die 
exakte Farbenbestimmung farbiger Papiere also 
nicht geprüft wurde. 

Ein Kolorimeter anderer Bauart, das Hess- 
Ives-Tint-Photometer, das besonders in 
Zellstoffabriken zur Weißgehaltmessung von 
Zellstoffen wachsende Verwendung findet, wurde 
sowohl im Forest Products Laboratory Madison 


4) Siebe „Papierfabrikant‘', Nr. 9, S. 130 vom 28. Februar 1926. 
1) Kress and MacNaughton, "A Means of Accura- 
tely Matching Colors”, Paper, Vol. 18, Nr. 21, 2. August 1916. 
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wie in den Forest Products Laboratories of 
Canada, Montreal, einer Prüfung unterzogen. 
Eine eingehende Beschreibung des Apparates 
findet sich in dem Aufsatze von E. Parke 
Cameron „Routine Methods for the Exami- 
nation of Wood Pulp”®). 

Das Instrument unterscheidet sich von dem 
Pfundschen außer durch die erwähnte Eigenart 
des letzteren dadurch, daß als Vergleichslicht das 
von einem Magnesiumkarbonatblock reflektierte 
Licht verwendet und die Intensität dieses Ver- 
gleichslichtes durch Betätigung eines Schlitzver- 
schlusses abgeglichen wird. Es werden ebenfalls 
drei Farbenfilter benutzt (rot, grün und blau- 
violett). Die Angabe der Intensität erfolgt in 
Prozentteilen’). 

Ein Vergleich des Pfundschen mit dem Hess- 
Ivesschen-Kolorimeter hat die Forscher des 
amerikanischen Forest Product Laboratorys Ma- 
dison zu der Ansicht geführt, daß das Hess-Ives 
Tint-Photometer dem Pfundschen, rein wissen- 
schaftlich betrachtet, unterlegen ist, im prak- 
tischen Gebrauch aber höhere Verläßlichkeits- 
grade zu erzielen erlaubt. Das Instrument wurde 
bei Ausführung verschiedener Forschungsarbeiten 
benutzt®)®), Wie schon vorweggenommen, scheint 
sich dieses Instrument besonders zur Bestimmung 
des Weißgehaltes von Zellstoffen zu eignen, 
wenngleich, wie das kanadische Forschungs- 
laboratorium bemerkt, im allgemeinen nur die 
Abweichung der Papierfarbe von einem Standard- 
weiß gemessen, die optische Charakteristik dieses 
Unterschiedes aber nicht eindeutig bestimmt 
wurde. Wurde das Instrument unter konstanten 
Arbeitsbedingungen benutzt, und wurden die Ab- 
lesungen, um den persönlichen Faktor auszu- 
schalten, auf einen Beobachter beschränkt, sa 
ergab sich für die Ablesungen eine Fehlergrenze 
von 1—2%. Wirkliche Farbmesseungen auf einer 
absoluten Basis haben, einer privaten Mitteilung 
dieses Instituts gemäß, wegen der Inhomogenität 
der Farbenfilter und wegen des zu kleinen Meß- 
bereiches und wohl auch wegen der unübersicht- 
lichen Bezeichnungsweise der Ablesungen die an 
den Apparat gestellten Genauigkeitsanforderun- 
gen nicht erfüllt. Wie verlautbart, sind Hess- 
Ives daran, ein neues Instrument zu bauen, das 
diese Fehler nicht aufweist. 

Das Forest Products Laboratory Madison stellte 
fest, daß das Hess-Ives-Instrument nur dann ver- 
läßliche und vergleichbare Resultate gibt, wenn 
die Oberflächeneigenschaften der zu untersuchen- 


den Papiere nur in engen Grenzen variieren. 


SR L. Lofton, "A Measure of the Color Characteristics 
of White Papers’'. Paper Trade Journal 52, Nr. 15, 10. April 1924, 
5. 183, und Paper Trade Review 80, S. 2092 (1923). 

1) Pulp and Paper Magazine of Canada, Dezember 21, 1922. 

s„C. E. Curran und P. K. Baird, "Bleaching of Wood 
Pulp”, Paper Trade Journal, Vol. 79, Nr. 11, S. 45, 11. September 
1924. 

E.Parke Cameron a, a. O. 
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Vor. einigen Jahren kam ein neues Instrument 
auf den Markt, das den optischen Farbgehalt von 
festen: Körpern wie von Flüssigkeiten auf zahlen- 
mäßiger Basis zu messen gestattete. Obgleich 
dieses Kolorimeter ursprünglich für andere 
Zwecke gedacht war, machte sich bald der 
Wunsch geltend, etwas über die Eignung dieses 
Apparates für die Prüfung von Papieren zu er- 
fahren. Die Hammermill Paper Com- 
pany war die erste Papierfabrik, die das ver- 
hältnismäßig teure Instrument in die Ausrüstung 
‚ihrer Laboratorien aufnahm und eine Reihe von, 
Versuchen ausführte, die die Eignung des In- 
strumentes dartun sollten. 

Zwecks besseren Verständnisses der Versuchs- 
ergebnisse soll vor der Beschreibung des physi- 
kalischen Prinzips und der Arbeitsweise des In- 
struments mitgeteilt werden, welchen Zielen seine 
Herstellung diente. 

L. A, Jones, ein Physiker der Eastman 
Kodak Company, war während des Krieges be- 
auftragt worden, die optische Farberscheinung zu 
erforschen, die der Himmel knapp über dem 
Meereshorizont bei verschiedenen atmosphäri- 
schen Bedingungen besitzt. Die Ergebnisse dieser 
Messungen sollten dazu dienen, die günstigste 
Schutzfarbe für die Schiffskörper der Marine be- 
stimmen zu können. Da zu jener Zeit ein Instru- 
ment, das solche Messungen auszuführen ge- 
stattete, nicht vorhanden war, machte sich L. A. 
Jones an die Konstruktion des zu besprechenden 
Kolorimeters'!°)11), das den Namen „Eastman 
Universal Colorimeter" erhielt und, wie behauptet 
wird, den seinerzeit gestellten Anforderungen 
durchaus gerecht wurde. 


Arbeitsprinzip und Konstruktion 
des Eastman-Kolorimeters, 


Das Eastman Instrument vergleicht die Farbe 
des zu untersuchenden Gegenstandes mit dem 
Licht einer Normallichtquelle, das in einer An- 
ordnung von drei verschieden gefärbten Absorp- 
tionskeilen, von denen ein jeder ein Drittel des 
Spektrums absorbiert und von einem Graukeil 
. einer Filterung unterworfen wird. Der Gebrauch 
zweier solcher Keile, deren Dicke von Null am 
einen Ende zu einem Maximum am andern 
variiert, erlaubt eine Ausfilterung aller jener 
Wellenlängen aus dem ursprünglich weißen Licht 
der Normallichtquelle, die in der Farbe der zu 
untersuchenden Substanz nicht enthalten sind. 
Man kann das Arbeitsprinzip des Äpparates somit 
ein substraktives nennen. 

Abb. 1 erläutert dieses optische Prinzip in ein- 
facher Weise. Die drei Rechtecke des obersten 
HL A Zonen, "A Colorimeter Operating on the Sub- 
tractive Principle", Journal of The Optical Society of America, 
Vol. IV, Nr. 6 vom November 1920, S. 420—431. 

11) C. E. K. Mees, "The Measurement of Color’, Journal of 


Industrical and Engineering Chemistry, Vol. 13, Nr. 8, S. 729 vom 
August 1921. 
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Streifens (1.) stellen die rote, die grüne und die 
blaue Komponente des weißen Lichtes dar. Wird 
durch irgendeine Vorrichtung dem weißen Licht 
die blaue Komponente entzogen, so verbleiben 
Grün und Rot (Streifen 2), die dem Auge als Gelb 
erscheinen. Die Absorption der blauen Kem- 
ponente wird durch einen Gelbkeil erreicht. Je 
weiter dieser Gelbkeil oder Minus-Blaukeil - in 
den Strahlengang des Normallichtes geschoben 
wird, um so mehr Blau wird der zunehmenden 
Dicke des Keiles entsprechend absorbiert, so daß, 
wenn sich die Keilstelle maximaler Dicke an dem 
Absorptionsorte befindet, reines Gelb resultiert. 
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Abb. 1. 
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Wird die grüne Komponente entfernt (Streif. 3), 
so verbleiben Rot und Blau, die als Purpurrot er- 
scheinen. Der Absorptionskeil, der dem Sub- 
traktionsprinzip gemäß dem Minusgrün ent- 
spricht, besitzt Purpurfarbe. 

Eine Ausmerzung der roten Komponente durch 
Betätigung eines grüngefärbten Minus-Rotkeils 
ergibt Grün, 

Durch gemeinsame Verwendung von zwei Farb- 
keilen und dem Graukeil, der den Schwarzgehalt 
der Gesamtfarbe mißt, indem er die Intensität des 
Vergleichslichts auf jene des von der Farbprobe 
zurückgestrahlten Lichts abgleicht, kann prak- 
tisch jede Farbe zur photometrischen Einstellung 
und damit zur Messung. gebracht werden. 

Werden alle Farbkeile gleichzeitig und im 
selben Maße verwendet, so werden alle Kompo- 
nenten des weißen Lichtes im selben Grade ab- 
sorbiert, so daß das resultierende Licht wohl eine 
geringere Intensität, aber keine Farbänderung 
aufweist. 

Linse L, entwirft ein Bild der zu prüfenden 
Oberfläche in der Ebene des Photometer- 
würfels P. Dieses Bild wird beobachtet durch 
ein Linsensystem, bestehend aus L, und Okular- 
linse L,. Zwei neutrale Graufilter N dienen dazu, 
die Intensität des vom Gegenstand kommenden 
Lichtes so abzuschwächen, daß sie in das Meß- 
bereich des Apparates fällt. Tageslichtfilter F, 
und F, sorgen dafür, daß die Beleuchtung des 
Photometerwürfels sowohl aus der Richtung des 
Gegenstandes wie des Vergleichslichtes vor der 
Messung der Lichtfarbe der Mittagssonne ent- 
spricht. 

Die Vergleichslichtquelle S ist auf einer zur 
Photometerachse senkrechten Geraden angeord- 
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net. Um eine gleichmäßige Beleuchtung des 
Photometerfeldes zu erhalten, wird das Ver- 
gleichslicht in-G diffus verteilt. Die vier Gelatine- 
keile siad in W angeordnet. Jeder der Keile 
kann in der Wagerechten verschoben werden, 
so daß er bis zu einer bestimmten Weite in den 
Weg des Vergleichslichtes gebracht werden kann. 

Des von dem zu untersuchenden ‚Gegenstand 
kommende ‚Licht beleuchtet die untere Hälfte des 
Feldes E der: photometrischen Einstellung, wäh- 
rend die:obere Hälfte ihr Licht von der Normal- 
liohtquelle S erhält. Um -eine photometrische 
Einstellung zu erreichen, werden die Keile so 
lange verschoben, bis das Feld gleichmäßig be- 
leuchtet ist und die Trennungslinie verschwindet. 
Die Stellung eines jeden Keiles wird durch einen 
‚Zeiger vermerkt, der bei Verschieben des. Keiles 
einer Skala entlang geführt wird. .Die vier 
Skalen sind in 50 gleiche Teile geteilt. Um das 
Meßbereich hinsichtlich der Intensität zu er- 
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muß der Benutzung des Apparates eine Eichung 


der Skalen vorausgehen, die durch eine mono- 


chromatische Analyse vollzogen werden kann. 
Handelt es sich um Farbmessungen von Wän- 
den, Innenarchitekturen usw. (Abb. 3), so wird 
die Beleuchtung des Objektes von dem Raume 
erstellt, in dem die Messung vorgenommen wird. 


In diesem Fall verfügt das Instrument selbst nur 


über eine Lichtquelle, nämlich die Normallampe 
des Vergleichslichts. Die Energie wird aus einer 
transportablen 100-Ampere-Stunden-Vierzellen- 
batterie bezogen. Da auch bei konstanter Energie- 
zufuhr das Altern einer Lampe eine Aenderung 
des ausgestrahlten Lichtes 'herbeifäührt, muß die 
Vergleichslichtquelle von Zeit zu Zeit mittels 
einer dem Apparat beigefügten Standardlampe 


:kontrolliert werden. Notwendige Aenderungen 
.der: Energiezufuhr können durch Betätigung eines 


Widerstandes erzielt werden, der mit einem 
Meßinstrument versehen ist. 


Schematische Darstellung des Eastman-Kolorimeters. 
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weitern, sind die schon erwähnten Graufilter im ° 


Strehtengang des Objektlichtes angeordnet. Um 
aber auch hinsichtlich der Farbtiefe ein größeres 
Arbeitsfeld zu umfassen, sind in A drei weitere 
Farbfilter eingefügt, die den drei Farbkeilen zu- 
geordnet sind und deren Absorptionsstärke genau 
50 Skalenteilen der zugehörigen Keile entspricht. 
Normales Weiß herrscht, wenn alle Keile und 
Farbfilter in Nulistellung sind. Werden die eben 
'erwähnten Farbfilter eingeschaltet und die drei 
-Farbkeile so in den Strahlengang des Vergleichs- 
lichtes gebracht, daß die drei Zeiger auf 50 zeigen, 
‘so eigtbt sich reines Schwarz, ohne daß der Grau- 
-keil betätigt zu werden braucht. 

Die ‘der Absorptionsskalen ist in- 
sofern eine willkürliche, als die maximale Keil- 
dicke, die dann, wenn der zugehörige Glasfilter 
nicht eingeschaltet ist, einer Farbabsorption von 
50 Skalenteilen entspricht, willkürlich gewählt 
ist. Für die meisten praktischen Untersuchungen 
dürfte die Angabe der gemessenen Farben in 
Ausdrücken der Apparatkonstanten ge- 
nügen. Wo die Messungsergebnisse in Aus- 
drücken der elementaren Faktoren (Intensität; 
Farbcharakter; Sättigung) gegeben werden sollen, 
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Wird die Farbe von Papieren untersucht, so 
wird an Stelle O (siehe Abb. 2) ein Behälter an- 
gebracht (Abb. 4), der zur Aufnahme des Gegen- 
standes dient. In ihm ist in Form eines Kranzes 


' von sechs Glühbirnen eine Lichtquelle enthalten, 


die unter Vorschaltung eines Widerstandes aus 
dem Netz gespeist wird. Durch eine sinnreiche 
Anordnung wird das Licht dieses sogenannten 
Farbverstärkers zunächst diffus verteilt und dann 
dafür gesorgt, daß die zur Messung gelangenden 
Strahlen von der Oberfläche des zu untersuchen- 
den Gegenstandes wiederholt reflektiert werden. 


Für die Farbmessung von Flüssigkeiten ist dem 
Apparat eine mit flachem Boden versehene Glas- 
röhre beigegeben, die sich in einem schwarzen 
Gehäuse befindet, von unten beleuchtet wird und 


‘in einfacher Weise mit dem Kolorimeter ver- 
- bunden werden kann. 


Experimenteller Teil. 


Der erste Teil der experimentellen Arbeiten 
befaßt sich mit dem Aufsuchen der Fehlergrenzen, 
die den Farbmessungen zugrunde liegen, wäh- 
rend der zweite Teil an Hand einer kleinen Ver- 
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suchsreihe eines der Anwendungsgebiete er- 
läutert, dem das Instrument im Rahmen der 
Arbeitsaufgaben eines Papierprüfungslaborato- 
riums dienstbar gemacht werden kann. 


1. Die Fehlergrenzen bei Farb- 
bestimmungen von Papieren. 
Den Versuchen ging eine Eichung des Instru- 
mentes voraus, die sich aber nur auf den exakten 
Intensitätsausgleich der Beleuchtungs- und der 
Vergleichslichtquelle hinsichtlich der photometri- 
schen Einstellung beschränkte. Eine Eichung der 
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nach jeder photometrischen Einstellung die Ab- 
sorptionskeile in die Nullage zurückbrachte. Die 
Angabe der Ablesungen erfolgte in Skalenteilen. 
Während das Instrument die zu messenden Kom- 
ponenten gemäß des subtraktiven Arbeitsprinzips 
in etwas unübersichtlicher Weise nicht direkt, 
sondern in negativen Ausdrücken benennt 
(— Rot, — Blau, — Grün), scheint es einfacher 
und zweckmäßiger, wenn die Bezeichnung direkt 
erfolgt. Die in den folgenden Tabellen gegebenen 
Farbbenennungen beziehen sich deshalb immer 
auf die wirklich vorliegende und ihrem Betrag 


Abb. 3. 


drei Farbskalen mittels monochromatischer Ana- 
lyse unterblieb, da die Angabe der Ablesungen in 
Ausdrücken der Instrumentkonstanten für die 
vorliegenden Zwecke durchaus genügend erschien, 


Es war anzunehmen, daß die Genauigkeit der 
analytischen Farbbestimmungen für die ver- 
schiedenen Farbkomponenten verschieden sein 
würde. Um festzustellen, innerhalb welcher 
Fehlergrenzen ein Beobachter eine Farben- 
analyse durchzuführen vermag, wurde folgender- 
maßen, verfahren: 


Aus einem Papierbogen, dessen Farbe gemessen 
werden sollte, wurde ein drei Zoll breiter und 
14 Zoll langer Streifen ausgeschnitten und so in 
das Innere des Farbverstärkers (Tint Intensifier) 
gebracht, daß die der Siebseite abgewandte 
Oberfläche der Papierproben zur Messung ge- 
langte. Der Raum, in dem sich Beobachter und 
Instrument befanden, war dunkel. Der Beobachter 
machte zehn einzelne Bestimmungen, wobei er 
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weiß gebleicht 


nach gemessene Farbe und nicht die ihr ent- 
sprechende, aus dem reinen Weiß ausgelfilterte 
Restfarbe. 

Der Durchschnittsfehler e der Ablesungen 
wurde nach der Methode der kleinsten Quadrate 
ermittelt, indem für jede Farbkomponente die 
mittlere Abweichung aufgesucht und die Qua- 
drate A^? der Abweichungen A der einzelnen 
Ablesungen von dem Gesamtmittel gebildet 
wurden, Bezeichnet S die Summe aller dieser 
Quadrate und n die Anzahl der Ablesungen, so 
ergibt sich der mittlere Beobachtungsfehler zu 


R 


Die optische Farberscheinung des zur. Messung 
gelangten Papiers (X) ergibt sich als Mittel aus 
zehn Bestimmungen des Beobachters D zu 

20,3 Skalenteilen für Purpurrot, 
42,2 Skalenteilen für Gelb und zu 
22,6 Skalenteilen für Schwarz. 


Lithopapier X. 1079, 74 g/qm 
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Tabelle Il. Beobachter D. Farbanalyse von Papier X. 
Gewicht: 75 g/qm. Dicke: 0,097 mm. Glanz: 24,8 Grad (Ingersoll Glarimeter). 


Nr. der Purpur Gelb Schwarz 
Beob. Ablesung | Abweich./\ A Ablesung | A A? Ablesung | Abweich./\| A? 
0,4 0,4 1,5 


1 20,7 0,16 42,6 0,16 21,1 2,25 
2 20,0 0,3 0,09 43,2 1,0 1,00 23,0 0,4 0,16 
3 20,3 0,0 0,00 41,1 1,1 1,21 23,2 0,6 0,36 
4 20,3 0,0 0,00 43,0 0,8 0,64 21,8 0,8 0,64 
5 20,1 0,2 0,04 42,2 0,0 0,00 23,2 0,6 0,36 
6 20,2 0,1 0,01 42,3 0,1 0,01 23,6 1,0 1,00 
7 20,2 0,1 0,01 43,1 0,9 0,81 23,3 0,7 0,49 
8 20,4 0,1 0,01 43,6 1,4 1,96 23,4 0,8 0,64 
9 20,7 0,4 0,16 40,2 2,0 4,00 23,5 0,9 0,81 
10 20,2 0,1 0,01 40,5 1,7 2,89 20,2 2,4 3,76 
Mittel 20,3 S = 0,37 42,2 S = 11,68 22,6 S = 11,66 


Wäre den Messungen eine monochromatische Papier X wurde von sechs Beobachtern unter- 
Eichung der einzelnen Keilskalen voraus- sucht. Jeder Beobachter machte zehn Ein- 
gegangen, so könnte den Eichkurven entnommen stellungen, wobei er nach jedem Versuch die 
werden, welchen Wellenlängen die Angaben Keile in die Ruhelage zurückbrachte, 


exakt entsprechen; ferner könnte die Intensitäts- 
angabe der einzelnen Komponenten durch Ein- 
führung des partiellen Sättigungsgrades korrigiert 
werden, der in der betreffenden Stelle des Farb- 
keils den Monochromatismus stört. Wie aber 
schon bemerkt, genügt es für unseren Zweck, die 
Angaben auf relativer Basis zu machen, 


Tabelle II. 


Fehlergrenzen der Bestimmungen des 


Beobachters D für Papier X, 


Mittlere |Mittl. Fehler Prozentualer 
komponente| Ablesung |jeder Äbles. 


Fehlerjeder 
Ablesung 


Purpurrot 
Gelb .... 


Schwarz. 


Es zeigt sich, daß Beobachter D die rote Farb- 
komponente mit einer Genauigkeit mißt, die 
etwa dreimal so groß ist wie jene bei Auffindung 
der gelben, und fünfmal so groß ist als die Prä- 
zision bei Bestimmung des Schwarzgehaltes. Aus 
dem Versuch geht nicht hervor, ob diese Ver- 
teilung des Genauigkeitsgrades hinsichtlich der 
verschiedenen optischen Komponenten nur die 
Messungen des Beobachters B kennzeichnet, 

Um festzustellen, ob andere Beobachter bei 
Farbbestimmung eines und desselben Papieres 
die quantitative Analyse der einzelnen Kom- 
ponenten innerhalb desselben oder in wesent- 
lich verschiedenen Fehlergrenzen ausführen, 
wurde eine weitere Versuchsreihe unternommen. Abb. 4. 
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Tabelle II. Farbanalyse von Papier X, ausgeführt von sechs Beobachtern. 


Ablesung | Ablesung 
41,9 


42,2 
39,3 
42,2 
37,1 
38,3 


Bildet man aus den Messungen der sechs 
Beobachter den Durchschnitt, so erhält man für 
die Ermittlung der einzelnen Farbkomponenten 
Fehlergrenzen, wie sie den Messungen eines 
hypothetisch angenommenen Durchschnittsbeob- 
achters zugrunde liegen würden. 


Tabelle IV. 
Fehlergrenzen in den Beobachtungen 
eines Durchschnittsbeobachters. 


Farb- 
komponente|. 


Purpur .. 
Gelb .... 


Schwarz. 


Vergleicht man diese Ergebnisse mit jenen der 
Tab, I, so zeigt sich, daß eine gute Ueberein- 
stimmung der Fehlergrößen vorliegt, die die 
Messungen der verschiedenen Beobachter hin- 
sichtlich der einzelnen Farbkomponenten kenn- 
zeichnen. Die Messungen jenes hypothetischen 
Durchschnittsbeobachters besitzen fast genau die- 
selbe Abstufung in der Präzision der Kompo- 
nentenermittlung, wie sie Beobachter D aufwies. 

Im vorhergehenden wurde festgestellt, daß, 
wenigstens was die Farbbestimmung von Papier X 
betrifft, die Analysen von sechs Beobachtern die 
gleichen Fehlergrenzen für jede Einzelfarbe be- 
sitzen. Bildet man nun aus den Ablesungsmitteln 
der sechs Beobachter für jede Komponente den 
Durchschnitt und bestimmt die Abweichungen 
von diesem Gesamtdurchschnitt, so ergeben sich 
die Werte der Tab. V, die die Arbeitsweise des 
Instruments in bezug auf den individuellen Ein- 
fluß verschiedener Beobachter erläutern. 

Tab. V zeigt, daß die Abweichungen der 
Messungen verschiedener Beobachter vom Ge- 
samtmittel für die einzelnen Farbkomponenten 
fast genau doppelt so groß sind als der spezifische 
Meßfehler eines einzelnen Beobachters für die 
betreffenden Komponenten ist. In anderen 
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22,9 
22,2 
21,6 
22,6 
17,5 
19,6 


Tabelle V, 
Abweichung der Messungen der ver- 
schiedenen Beobachter vom Gesamt- 
mittel 


Mittlere 
Farb- Abweichung 
der Ablesungen 


Prozentuale 


komponente Abweichung 


Purpurrot .. 


Schwarz.... 


Worten: Die Unterschiede in den Messungen ver- 
schiedener Beobachter sind für jede Farbkompo- 
nente etwa doppelt so groß als die Meßfehler 
eines einzelnen Beobachters, 

Es ist anzunehmen, daß die eigentümliche 
Stufung in der Genauigkeit der Komponenten- 


messungen mit der Gesamtfarbe des Objektes; 
variiert. In Tab. VI sind die Ablesungsmittel: 


und die individuellen Fehlergrößen mitgeteilt, wie. 


sie sich bei einer Versuchsreihe ergeben, die mit: 


einem Papier anderer Farbtiefe und anderer 
Komponentenverteilung ausgeführt wurde, 

In Tab. VII sind die mittleren Fehler eines 
Durchschnittsbeobachters für die Bestimmung der 
einzelnen Komponenten ermittelt (e und E %). 
Diesen Werten sind die mittleren Abweichungen 
der Beobachter vom Gesamtmittel zur Seite 
gestellt (e’ und E’ %). 

Im großen und ganzen findet man eine der 
schon bekannten recht ähnliche Abstufung der 
Fehlergrößen für die Ermittelung der verschie- 
denen Komponenten. Während aber bei Papier X 
der Charakter dieser Stufung bei den Abweichun- 
gen der Messungen eines Beobachters von seinem 
mittleren Ablesewert derselbe war wie bei den 
Abweichungen der Messungen verschiedener Be- 
obachter vom Gesamtmittel, liegen die Verhält- 
nisse bei Papier VI zahlenmäßig etwas ver- 
schieden. 

Dies scheint darauf hinzuweisen, daß die Aen- 
derung einer einzelnen Farbkomponente, die sich 
natürlich in der Aenderung der. Gesamtfarbe aus- 
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Tabelle VI. 
Farbanalyse von Papier IV, ausgeführt durch fünf Beobachter; 
Gewicht des Papiers: 75 g/qm. Dicke des Papiers: 0,10 mm. Glanz: 22,0 Grad (Ingersoll-Glarimeter). 


Mittlere 
Ablesung 


Mittlere 
+ E% Ablesung 


Tabelle VI. 


Mittlere 
Ablesung 


Durchschn. Fehler 
des einzelnen Beob. 


Abweich. d. Messungen 
der verschiedenen 
Beob. vom Gesamtmittel 


Tabelle VIII. 
Farbanalyse von 10 Papieren, ausgeführt von fünfBeobachtern. 


Gesamtdurchschnitt 
der Analysen 


Schwarz 


Papier I 16,6 
17,6 
34,0 
16,7 
22,7 
20,2 
29,6 
20,2 
19,2 
21,1 


II 
III 
IV 
v 
VI 
VII 


drückt, einen bestimmten Einfluß auf die Genauig- 
keit der Bestimmung hat. Wie aus den vorher- 
gehenden Messungen hervorgeht, ist bei zwei 
verschieden gefärbten Papieren nicht nur die 
Messungsgenauigkeit des einzelnen Beobachters 
hinsichtlich jeder Komponente verschieden, son- 
dern es verschieben sich auch die Abweichungen 
der Messungen von verschiedenen Beobachtern. 


Um festzustellen, ob eine regelmäßige Be- 
ziehung in dieser Richtung vorgefunden werden 
kann, wurden 13 verschieden gefärbte Papiere 
analysiert, wobei jeder der fünf Beobachter mit 
jedem der 13 Papiere fünf photometrische Ein- 
stellungen machte. Die Fehlergrenzen in den 
Bestimmungen der einzelnen Beobachter wurden 
in schon beschriebener Weise berechnet, Im 
Sinne einer günstigen Vergleichsbasis erwies es 


Schwarz 


E 1.55% 


sich als notwendig, die Versuche auf eine Haupt- 


farbengruppe zu beschränken. Der Arbeitsweise 
des Eastman-Instrumentes entsprechend kann 
man drei Hauptfarbengruppen unterscheiden: eine 
rot-gelbe, eine blau-rote und eine grüne (blau- 
gelbe). Zehn der untersuchten Papiere gehörten 
der ersterwähnten Gruppe an, während zwei die 
zweite und nur eines die dritte Gruppe vertrat. 


Die in Tab. VIII mitgeteilten Versuchswerte 
befassen sich mit den Papieren der gelb-roten 
Klasse. Die zur Untersuchung gelangten Papiere 
besaßen fast genau dasselbe Gewicht, dieselbe 
Dicke und dieselben Oberflächeneigenschaften. 

E% stellt den prozentualen durchschnittlichen 
Fehler in den Messungen des einzelnen Beob- 
achters dar, während E’ % die Abweichungen der 
Messungen der verschiedenen Beobachter vom 
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jeweiligen Gesamtmittel und damit den Einfluß 
des persönlichen Faktors wiedergibt. 

Eine flüchtige Prüfung von Tab. VIII lehrt, daß 
sich, ungeachtet der jeweils vorliegenden Gesamt- 
farbe, die Ergebnisse der früheren Versuche be- 
stätigen,. Die Ermittelungsgenauigkeit ist bei 
weitem die größte für die rote Komponente, 
nimmt ab bei der gelben und stellt in allen Fällen 
für die Neutralkomponente ein Minimum dar. 

Die Ursache, weshalb es nicht möglich war, 
einen eindeutigen Zusammenhang zwischen Far- 
benzusammensetzung und Änalysenpräzision auf- 
zufinden, liegt in der verwickelten und unüber- 
sichtlichen Weise begründet, in welcher die Kom- 
ponentenverteilung in den untersuchten Papieren 
variierte. Einer Forschung in dieser Richtung 
muß die Anfertigung einer großen Reihe von 
Papiermustern vorangehen, die nur durch den 
linear anwachsenden Unterschied einer Kom- 
ponente voneinander differieren. 

Da die untersuchten Papiere derselben Farb- 
klasse angehörten, ist es zulässig, den Durch- 
schnitt der Farbenzusammensetzung aller geprüf- 
ten Papiere zu ermitteln und diesen Durchschnitt 
zur Grundlage einer Betrachtung zu machen, aus 
der sich die Fehlergrenzen ergeben, die in den 
Messungen der einzelnen Beobachter vorliegen, 
und jene, die die Messungsunterschiede der ver- 
schiedenen Beobachter charakterisieren. 

Die Farbzusammensetzung dieses hypothe- 
tischen Papiers, das die Durchschnittsfarben der 
zehn geprüften Papiere besitzt, ist in Tab. IX 
zusammen mit den entsprechenden Meßfehlern 
gegeben. 

Nimmt man an, daß es sich hier um die Farb- 
bestimmung eines einzelnen Papieres handelt, so 


BE WE 


stellt E die prozentualen Fehler in den Messun- 
gen eines Durchschnittsbeobachters dar, während 
E’% die prozentuale Abweichung der Messungen 
der verschiedenen Beobachter vom Gesamtmittel 
repräsentiert. Aus der Tabelle geht klar hervor, 
daß die Bestimmung der roten Komponente viel 
höheren Genauigkeitsanforderungen entspricht 
als die Messung der gelben oder gar jene der 
neutralen. Folgende Zahlen geben annäherungs- 
weise die relative Genauigkeit, mit 
welcher ein Durchschnittsbeobach- 
ter die einzelnen Farbkomponenten zu ermitteln 
vermag: 
für Purpurrot für Gelb für Schwarz 
1 7% 7 

Was de Uebereinstimmung in den Ab- 
lesungen verschiedener Beobachter 
betrifft, zeigen die Ergebnisse, daß sie im Falle 
der roten und gelben Komponenten nur halb, in 
jenem des Neutralteiles nur ein Drittel so groß 
ist als die Uebereinstimmung in den Messungen 
eines einzelnen Beobachters. 

Um diesen verhältnismäßig großen persönlichen 
Faktor zu verringern, empfiehlt es sich, den 
Apparat nur von einem oder zwei Beobachtern 
bedienen zu lassen. Diesem Umstand darf aber 
insofern nicht allzuviel Gewicht beigelegt werden, 
als bei fast allen optischen Meßinstrumenten 
physiologische Verschiedenheiten der Beobachter 
von weitgehendem Einfluß sind. 

Da die Beobachtungen der einzelnen Beob- 
achter und deren Meßfehler demzufolge eine 
größere Beachtung verdienen, sind in Tabelle X 
die Messungen und die Meßfehler von Beob- 
achter A zusammengestellt, während Tab, XI die 
durchschnittlichen Fehler derfünfBeobachter zeigt. 


Tabelle IX. 


Gesamtdurchschnitt aller Analysen 
Purpur Gelb 


Tabelle X. 


Durchschnittswerte der Ablesungen, Abweichungen e und prozentualen Fehlergrenzen E 
für die Messungen des Beobachters A. 


Bezeichnung PFursarr#t 
desPapieres]| Ablesung +e E% | Ablesung 
Papier I 

| 

„ HM 

” IV 

s '; 

js -MI 

„ Vu 

„ vu 

FE; 

Fe: i 


Gelb 
Ey + EI 


Schwarz 
Ablesung Me + O 


1,0 
4,1 
0,6 
1,2 
3,5 
2,1 
0,6 
2,7 
2,7 
2,8 
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Tabelle XI 
Durchschnittswerte der prozentualen Fehlergrenzen E 
für die einzelnen Beobachter. 


Beobachter Purpur Gelb Schwarz 


pa 
+ 
22 
= 
23 


Bildet man aus Tab. XI wiederum das Mittel, 
so ergibt sich das Fehlergebiet in den 
Messungen eines Durchschnittsbe- 
obachtersfürPapierederrotgelben 
Farbgruppe. 

Purpurrot Gelb Schwarz 
+16% +22% +40% 

Die hier mitgeteilten Messungen und deren 
Ergebnisse haben zur Voraussetzung, daß die 


Bedingungen, unter welchen die Farbanalysen 


gemacht wurden, hinsichtlich der Lichtstärke der 
Vergleichs- wie der Beleuchtungslichtquelle 
während der Messungen konstant blieben. 
Spannungsschwankungen beider Systeme würden 
hauptsächlich die Ablesungen im Neutralteil 
beeinflußt haben. Tatsächlich wurden kleine 
Schwankungen in der Intensität der Beleuchtungs- 
lichtquelle bemerkt, denen durch Betätigung des 
Rheostaten nicht beizukommen war. Da es sich 
aber um ein Pendeln um die Normallage handelte, 
darf angenommen werden, daß sich die Einflüsse 
dieser Schwankungen bei der Bildung der Mittel- 
werte kompensierten. 

Um die verhältnismäßig große Ungenauigkeit 
in den Messungen der Graukomponente zu er- 
klären, muß daran erinnert werden, daß das 
Instrument ursprünglich für die Messung von 
Horizontfarben konstruiert worden ist. Bei diesen 
Messungen lieferte das Sonnenlicht die Beleuch- 
tungsenergie. Um in das Meßbereich des In- 
strumentes zu kommen, mußte wohl in den 
meisten Fällen eine erhebliche Abschwächung 
der Intensität vorgenommen werden, mit welcher 
das Licht, dessen Farbe zu bestimmen war, in 
das Kolorimeter eintrat. Bei unseren Messungen 
verfügte das Instrument über eine eigene Be- 
leuchtungslichtquelle, die sich vor Beginn der 
Messungen mit dem Vergleichslicht im Intensitäts- 
gleichgewicht befand. Der nach Einfügen der 
Farbprobe auftretende Intensitätsunterschied, der 
auf die Absorption von Strahlen gewisser Wellen- 
länge, auf den Schwarzgehalt der Probe und auf 
die Oberflächeneigenschaft des Musters zurück- 
zuführen ist und dem durch Verschieben des 
Graukeils entsprochen wird, ist meist gering. Die 
Skalenstrecke des Graukeils, die diesen Intensi- 
tätsausgleich anzeigt, ist mithin zu klein, um eine 
genügend große Genauigkeit zuzulassen, 
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4.Ein Versuch, 


9 2 6 


Zusammenfassung. 


Die Fehlergrenzen, die bei Benutzung des 
Eastman-Kolorimeters die Farbbestimmungen von 
Papieren kennzeichnen, wurden durch eine Anzahl 
von Versuchsreihen ermittelt. Die bei den Be- 
stimmungen verwendeten Papiere waren hinsicht- 
lich ihrer optischen Farberscheinung nicht defi- 
niert. Wäre ihre Farbenzusammensetzung bekannt 
und in absoluten Ausdrücken gegeben gewesen, so 
hätten nach vorausgegangener monochromatischer 
Eichung der Instrumentskalen die Genauigkeits- 
grenzen ebenfalls in absolutem Maß mitgeteilt 
werden können. Da dies nicht der Fall war, zeigen 
die bier aufgefundenen Fehlergrenzen die mittlere 
Abweichung der Ablesungen von dem wahrschein- 
lich richtigen Werte an, wie er sich als Mittel aus 
einer Reihe vonAblesungen ergibt. Dierechnerische 
Ermittelung dieser Grenzen erfolgte nach der 
Gaußschen Methode der kleinsten Quadrate. 
1. Die Fehlergrenzen, die die Farbbestimmungen 

eines Beobachters kennzeichnen, wenn dieser 
ein Papier unbekannter Farbzusammensetzung 
analysiert (X), ergeben sich bei zehn Beobach- 
tungen zu Ł 1,0% für Rot, zu # 2,7% für Gelb 
und zu # 5,0 % für Schwarz. 

2.a) Wird dasselbe Papier von sechs Beob- 
achtern untersucht, so ergeben sich, wenn 
wiederum jeder Beobachter zehn Ein- 
stellungen macht, für den Durchschnitt 
dieser Beobachter und für die einzelnen 
Farbkomponenten dieselben Fehlergrenzen 
wie für Beobachter 1. 

b) Die mittlere Abweichung der Messungen 
der verschiedenen Beobachter vom Gesamt- 
mittel der Ablesungen ergibt sich zu + 2,0 % 
für Rot, zu + 5,8 % für Gelb und zu + 10,0 % 
für Schwarz. Die Stufung der Abweichungen 
im Aufsuchen der einzelnen Komponentus 
ist dieselbe wie im Falle 1 und 2a, der 
zahlenmäßige Betrag der Fehlergrößen ist 
hier jedoch doppelt so groß. Es sagt dies 
aus, daß die Abweichung der Messungs- 
ergebnisse mehrerer Beobachter für jede 
Farbkomponente doppelt so groß ist als die 
Abweichungen innerhalb der Messungen 
eines einzelnen Beobachters. 

3, Bei der Prüfung eines anderen Papiers zeigte 
sich, daß die Fehlerstufung für die Ermittelung 
der einzelnen Komponenten eine verschiedene 
war, und zwar sowohl was die Messungen eines 
einzelnen Beobachters wie die mehrerer Beob- 
achter betrifft. 

eine regelmäßige Beziehung 

zwischen Farbverteilung und Fehlergrenze auf- 

zufinden, mißlang, da die Farbzusammen- 
setzung der zehn untersuchten Papiere in 
unübersichtlicher Weise variierte. Es erwies 
sich nötig, die Untersuchungsbasis auf Papiere 
der rot-gelben Farbengruppe zu beschränken. 
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Die Beobachtungen wurden von fünf Beob- 

achtern ausgeführt, von denen jeder fünf 

Analysen eines jeden Papiers ausführte. Für 

jede Farbkomponente wurden das Gesamtmittel 

aller Ablesungen und die entsprechenden Er- 
mittlungsfehler berechnet. 

a) Bei einer Farbzusammensetzung von 9,1 
Teilen Rot, 32,0 Teilen Gelb und 21,9 Skalen- 
teilen Schwarz arbeitete ein Durchschnitts- 
beobachter innerhalb der Fehlergrenzen 
+ 1,6% für Rot, + 22% für Gelb und 
+ 40% für Schwarz. Es entspricht dies 
einer relativ angenäherten Ermittlungs- 
genauigkeit von 1 für Rot, % für Gelb und 
% für Schwarz. 

b) Die Abweichungen der Messungen verschie- 
dener Beobachter vom Gesamtablesemittel 
bestimmten sich zu + 3,1% für Rot, 4,1 % 
für Gelb und 12,0 % für Schwarz. Um diesen 
verhältnismäßig großen persönlichen Faktor 
zu beschränken, empfiehlt es sich, den 
Apparat nur von einem oder von zwei 
Beobachtern bedienen zu lassen. In jedem 
Falle aber müssen bei der Bewertung der 
Messungen stets die spezifischen Fehler be- 
rücksichtigt werden, die den Bestimmungen 
des Beobachters anhaften und die zum 
mindesten für jede Hauptfarbengruppe zu- 
erst ermittelt werden müssen. 

5.Das Eastman-Kolorimeter erfüllt die eingangs 

festgelegten Forderungen nur soweit es sich um 
die drei Farbkeile handelt. Das Instrument 
würde sich, rein physikalisch betrachtet, der 
Lösung des Farbenmeßproblems mehr nähern, 
wenn der Graukeil nur den wahren Schwarz- 
gehalt der optischen Farberscheinung messen 
würde. Das Verschieben dieses Keils dient 
aber zum Ausgleich des gesamten Intensitäts- 
unterschiedes der beiden Vergleichslichtströme, 
nachdem durch richtige Anordnung der Farb- 
absorptionskeile eine Farbgleichheit erreicht 
ist. Die dann noch verbleibende Intensitäts- 
differenz führt sich jedoch nicht nur auf den 
Schwarzgehalt zurück, der für den Farbton 
eines Musters ebenso bestimmend ist als der 
Gehalt an Farbe, sondern auch auf die Licht- 
absorption, die z. B. bei variierender Blatt- 
dicke des untersuchten Papiers durch die Ge- 
fäßwände des Farbverstärkers erfolgt, ferner 
auf die durch die Oberflächenbeschaffenheit 
des Papiers bedingte Absorption und endlich 
auf Unreinheiten in der MeBfläche des Musters, 
also auf Faktoren, die für die Beurteilung der 
optischen Farberscheinung von Papieren nicht 
in Frage kommen. 


2.Graphische Auswertung 
der Kolorimeterablesungen. 
Das System der graphischen Auswertung der 
Farbmessungsergebnisse, das im folgenden kurz 
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beschrieben werden soll, wurde nach einer 
privaten Mitteilung von Mr. L. A. Jones in den 
Eastman - Laboratorien ausgearbeitet. Es kann 
nur dort verwendet werden, wo eine Angabe der 
Messungsergebnisse in absoluten Einheiten nicht 
angestrebt wird. An Stelle der Ablesungen der 
einzelnen Komponentenskalen wird in graphi- 
scher Weise der Farbcharakter und der Sätti- 
gungsgrad der Gesamtfarbe des untersuchten 
Musters angegeben. 

Bei dieser Darstellung des Messungsergeb- 
nisses, die man als eine synthetische bezeichnen 
kann, bleibt der Schwarzgehalt des Farbmusters 
unberücksichtigt. 

Die Ablesungen der Keilskalen werden rech- 
nerisch in Faktoren des Farbcharakters und der 


Sättigung des resultierenden Gesamtfarbtons ver- 


Ororr-Blou on 
(-Rod) 
Abb. 5. 
wandelt und die Rechnungsergebnisse in ein 
Polarkoordinatensystem eingetragen. Die dem 


subtraktiven Prinzip entsprechenden Primär- 
farben Minus-Grün, Minus-Blau und Minus-Rot 
(oder Purpur, Gelb und Grün-Blau) sind in 0°, 
120° und 240°, die additiven Primärfarben Rot, 
Grün und Blau in 60 °, 180 ° und 300 ° angeordnet, 
so daß ein geschlossener Farbenkreis erreicht 
ist. (Abb. 5.) 

Der geometrische Ort eines Punktes ist in 
dem Diagramm durch zwei Größen eindeutig be- 
stimmt: die Vektorlänge X oder den Abstand 
des Punktes vom Mittelpunkt des Systems und 
den Winkel g, den der Vektor mit der Bezugs- 
achse einschließt. 

In der Einleitung war dargelegt worden, daß 
die vollständige Angabe einer Farbe nur durch 
drei Attribute gemacht werden kann. Da ein 
zweidimensionales Gebilde, wie es das Polar- 
koordinatensystem darstellt, nicht in der Lage ist, 
drei Variable aufzunehmen, beschränkt sich die 
Aufzeichnung nur auf Farbcharakter und Sätti- 
gungsgrad. Der Farbcharakter ist bestimmt durch 
den Winkel ø, während die Sättigung durch die 
Vektorlänge gegeben ist. 
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Jede Farbe kann durch Benutzung von zwei 
Farbkeilen und dem Graukeil, der in diesem Fall 
nur die Aufgabe đer Intensitätsabgleichung hat, 
ermittelt werden. Es sind, da den drei Haupt- 
farbengruppen drei Keilkombinationen ent- 
sprechen, drei Gleichungen nötig, die den 
Winkel œ jeweils zu berechnen gestatten. 

Sei R die Ablesung des Purpurkeiles in 


Skalenteilen, 

G die Ablesung des Gelbkeiles in 
Skalenteilen, 

und B die Ablesung des Grünkeiles in 
Skalenteilen, 


so ergibt sich o für den Gebrauch 


f o G 
a) des Purpur- u. Gelbkeiles ọ,? = R + G' 120 
b) des Gelb- und Grünkeiles p? = GFB -120+120 
c) des Grün- u. Purpurkeiles p, = BR 120 +240 


Der auf diese Weise bestimmte Wert von ọ 
bezeichnet die Stelle im Farbenkreis, die der 
Farbmessung des untersuchten Musters ent- 
spricht. 

Die Größe des Vektors oder des Sättigungs- 
grades ergibt sich aus dem Durchschnitt der Ab- 
lesungen an den Farbkeilskalen; z. B. für ein 
Papier, bei dessen Messung der Purpur- und der 
Gelbkeil benutzt wurden, bestimmt sich X zu 


RAG 
x = =Z 


Im folgenden sind die Ablesungen mitgeteilt, 
die sich bei der Messung von vier verschieden 
gefärbten Papieren ergeben haben. Für diese 


Messungen sind die Winkel p und die Werte X 
berechnet und in Abb. 5 eingetragen, 


eee e] 


3. Die Verwendung des Kolorimeters 
in den Laboratorien einer Papier- 
oder Zellstoffabrik. 


Im Anschluß an die Bestimmung der Fehler- 
grenzen wurde eine Reihe von Versuchen aus- 
geführt, die die Eignung des Instrumentes auf 
einer breiteren Anwendungsbasis dartun sollten. 
Von diesen Versuchen, die noch nicht ab- 
geschlossen sind, seien hier angeführt: 

a) die zahlenmäßige Bestimmung der optischen 

Zweiseitigkeit von Papieren; 
b) Untersuchung der Farbe des Papiermaschi- 


nenabwassers; 
c} das Aufsuchen des Zusammenhanges zwischen 
„Zweiseitigkeit' eines Papiers und dem 


Farbcharakter des Abwassers; 
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d) die Messung des Weißgehaltes von Zell- 
stoffen, wobei die Aenderung der einzelnen 
Farbkomponenten bei _fortschreitender 
Bleiche und bei der Bleichung unter ver- 
schiedenen Bedingungen studiert wurde, und 

e) die Untersuchung der Lichtechtheitseigen- 
schaften von verschieden gefärbten Papieren. 

Die Ergebnisse einiger Vorversuche wurden 
gelegentlich der diesjährigen Frühjahrsversamm- 
lung der Technical Association of The Pulp and 
Paper Industry of America in New York (23. bis 
25. Februar 1926) mitgeteilt. 

Im folgenden sollen die Ergebnisse dreier Ver- 
suche mitgeteilt werden, die sich damit befaßten, 
den Lichtechtheitseigenschaften von Papieren 
eine zahlenmäßige Vergleichsbasis zu geben. 


Zahlenmäßige Bestimmung der 
Lichtechtheit von Papieren mit 
Hilfe des Eastman-Kolorimeters. 

Die übliche Methode der Lichtechtheitsprüfung 

besteht im allgemeinen darin, daß das zu unter- 
suchende Farbmuster eine bestimmte Zeitlang 
der Einwirkung natürlichen oder künstlichen 
Lichts ausgesetzt und daraufhin mit einem 
Standardmuster verglichen wird, das denselben 
Bedingungen unterworfen worden war und nach 
der Behandlung die vergleichsweise geringsten 
Farbänderungen aufwies. Die Bestimmung des 
Farbunterschiedes der beiden Proben erfolgt mit 
freiem Auge und ist ein empirisches Abschätzen, 


das auf keiner absoluten Meßgrundlage geschieht. 


Handelt es sich bei dem zu prüfenden Muster 
um ein Papier, dessen Farbe ein Gemisch von 
mehreren Farbkomponenten darstellt, so geht aus 
dem Vergleich des zu untersuchenden und des 
Standardmusters nicht eindeutig hervor, in 
welcher Weise die verschiedenen Hauptkompo- 
nenten der Farbenzusammensetzung auf die Ein- 
wirkung reagiert haben. Wie wichtig aber die 
Kenntnis dieser Eigenschaft für die wirtschaftlich 
günstigste Auswahl der Farbstoffe ist 
braucht: wohl nicht erläutert zu werden. 

Um zu ermitteln, ob die Verwendung des 
Eastman-Instrumentes eine erfolgversprechende 
ist, wurden folgende Versuche ausgeführt: 

Die zur Untersuchung gelangten Papiere be- 
standen aus 100 % gebleichtem Sulfitzellstoff und 
waren hinsichtlich Gewicht (75 gr/iqm), Dicke 
(oo 0,1 mm) und Glanz (oo 23° Ingersoll) inner- 
halb enger Grenzen gleich. Aus den Papierbögen 
wurde ein Streifen und ein kreisrundes Stück 
ausgeschnitten, die in ihren Ausmaßen den Innen- 
flächen des Farbverstärkers entsprachen. Sie 
wurden so in den Behälter eingebracht, daß die 
der Siebseite abgewandte Seite zur Messung ge- 
langte. Nachdem zwei Beobachter je fünf Be- 


stimmungen der Farbzusammensetzung des unbe- 
handelten Papiers gemacht hatten, wurden die 
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Proben aus dem Kolorimeter entfernt und in 
einem Atlas-Fadometer (Bestrahlungsgehäuse mit 
künstlicher, elektrisch gespeister Lichtquelle) so 
aufgehängt, daß sich alle Muster im gleichen 
Abstand von der Lichtquelle befanden. 

Die Wirkungsweise des Bestrahlungsapparates 
war dadurch gekennzeichnet, daß die Einwirkung, 
die eine im Abstand des'Gehäuseradius von der 
Lichtquelle entfernt aufgehängte Probe bei ein- 
stündiger Belichtung erfährt, genau einer fünf- 
stündigen Sonnenbestrahlung an einem wolken- 
losen Hochsommertag entsprach. 
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einer Gesamteinwirkung von 3 Stunden und 
45 Minuten unterworfen worden waren. 

In den Tabellen XII, XIII und XIV sind die Ab- 
lesungen der beiden Beobachter mitgeteilt. Für 
jede in der ursprünglichen Papierfarbe vor- 
handene Komponente wurde der Sättigungsunter- 
schied zwischen der ersten Ablesung und jeder 
folgenden bestimmt und in Hundertteilen aus- 
gedrückt. Diese Prozentwerte stellen die Zu- 
oder Abnahme des Betrages jeder Farbkompo- 
nente dar, wie sie sich aus der Bestrahlungs- 
einwirkung ergab. Die Prozentwerte sind der 


Tabelle XI. 
Bestimmung der Lichtechtheit von Papier L 


Gesamt- Purpurrot 


bestrahlungs- Ablesung. | Zunahme in % 


Ablesung. 


Gelb Schwarz | 


Zunahme in % | Ablesung. Zunahme in % 


es 20,0 a 


45 „ 
1Std. 45 Min. 
2 


19,4 
21,0 
20,8 
20,0 
19,6 


— 30 
+ 5,0 


Fehlergrenzen in der Bestimmung der Farbzusammensetzung von Papier I 


Purpurrot Gelb Schwarz 
Beob. B Beob. D Beob. B Beob. D Beob. B Beob. D 
+21% + 2,0% +213 +:19% +44% + 24% 


Die Versuche wurden mit drei verschieden ge- 
färbten Papieren ausgeführt. Nach einer Licht- 
einwirkung von 15 Minuten wurden die Proben 
dem Apparat entnommen und die erste Farb- 
bestimmung der belichteten Papiere ausgeführt. 
Die Proben wurden hierauf einer weiteren Be- 
strahlung von 30 Minuten ausgesetzt und wieder 
auf ihre Farberscheinung untersucht. Dieses Ver- 
fahren wurde fortgesetzt, bis die Papiere nach 
fünf Bestrahlungsintervallen zunehmender Länge 


Lichtbeständigkeit der einzelnen Komponenten 
indirekt proportional. 

Um die erhaltenen Werte auf einer zu- 
verlässigen Grundlage interpretieren zu können, 
sind die Fehlergrenzen jeweils mit angegeben, die 
die Messungen beider Beobachter einengen und 
die vorher bestimmt worden waren. 

In Abb, 5 sind die Ablesungsmittel der beiden 
Beobachter veranschaulicht. Eine Ausgleichs- 
kurve einzuzeichnen ist nicht zulässig, da die 


Tabelle XII. 


Gesamt- 
bestrahlungs- 


45 „ 
1 Std. 45 Min. 
2 45 


” n . 


Zunahme in % 
Beob.D 


Zunahme in % | Ablesung. 


Beob.D Beob. BiBeob. DI Beob. B 


30,0 
29,5 
28,6 
27,5 
28,6 
28,3 


Fehlergrenzen in der Bestimmung der Farbzusammensetzung von Papier I 


Purpurrot Gelb Schwarz 
Beob. B Beob. D Beob. B Beob. D Beob. B Beob. D 
+ 00% + 35% + 16% + 70% + 20% + 21% 
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Tabelle XIV. 
Bestimmung der Lichtechtheit von Papier XL 


Gesamt- EZTITUT T elb | Schwarz | 
bestrahlungs] Ablesung. Ablesung. Ablesung. | i . in % 


dauer 


15 Min. 
45 n 
1Std. 45Min. 


Fehlergrenzen in der Bestimmung der Farbzusammensetzung von Papier XI. 


Purpurrot Gelb Blau Schwarz 
B D B D B D B D 
+ 12% + 2,0% = 20% + 3,0% + 46% +1,35 + 24% + 35% 


Genauigkeitsgrenzen in den Bestimmungen der fährt, die sich wohl auf eine Rötung der Faser- 
beiden Beobachter verschieden sind. Was die substanz zurückführt. 

Farbkomponenten betrifft, so zeigt Gelb eine Während bei den Bestimmungen dieser beiden 
deutliche Abnahme, während Rot ebenso ein- Komponenten die nach Ablauf der Gesamt- 
deutig.eine, besonders während der ersten Stunde belichtungsdauer regulierenden Farbveränderun- 
der Lichteinwirkung erfolgende Intensifierung er- gen bei weitem außerhalb der Fehlergrenzen der 
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Beobachter liegen, deuten die variierenden 
Werte, die bei Ermittlung des Schwarzgehaltes 
gefunden wurden, lediglich auf Versuchsfehler hin. 

Papier VII gehörte wie Papier I der rot-gelben 
Gruppe an. Der Anteil der roten Komponente 
nahm rasch zu und schien sich nach einer Stunde 
Belichtungsdauer einem konstanten Werte zu 
nähern. Auch die gelbe Komponente neigt dazu, 


GOMWITÄUNG 
ın Pur 


Abb. 8. 


sich bei zunehmender Bestrahlungsdauer ihrem 
Betrage nach zu erhöhen, doch ist dieses An- 
schwellen nicht eindeutig genug, besonders wenn 
man bei der Betrachtung der Bestimmungen von 
Beobachter D dessen Fehlergrenzen zum Ver- 
gleich heranzieht. Der Schwarzgehalt zeigt eine 
kleine Abnahme. Papier VII scheint der Ein- 
wirkung des Lichts einen kräftigen Widerstand 
zu leisten. Während im Falle des erstuntersuchten 
Papiers eine Gesamtänderung aller optischen 
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Komponenten von œ~ 23% erfolgt, betrug sie 
für dieselbe Belichtungsdauer bei Papier VII 
nur 13%. — 

Papier XI gehörte der gelb-blauen (grünen) 
Klasse an. Die Ablesungen der beiden Beobachter 


waren am Anfang, bevor das Papier einer künst- 


lichen Bestrahlung unterworfen wurde, die 
folgenden: 
Gelb Blau Schwarz 


B D B D B D 
136 13,7 6,4 6,0 31,2 30,9 


Schon nach 15 Minuten Belichtung zeigen die 
Ablesungen beider Beobachter, daß sich der 
Farbcharakter des Papiers stark verändert hat. 
Es besitzt nun, da die blaue Komponente ver- 
schwunden und die rote aufgetreten ist, die Farb- 
eigenschaften eines Papiers der rot-gelben Klasse. 
Ein Vergleich von Abb. 7 mit Abb. 5 u. 6 läßt aus 
der ausgeprägten Gekrümmtheit der Farbkurven 
auf die geringe Lichtechtheit schließen. Jede Kom- 
ponente wird durch die Belichtung in tiefst- 
gehender Weise beeinflußt. Mit dem Ver- 
schwinden von Blau tritt die rote Farbe auf, 
nimmt an Tiefe zu und nähert sich einem kon- 
stanten Wert. Gelb steigt von 13,6 auf 21,5 an. 
Die bleichende Wirkung geht aus der Abnahme 
des Schwarzgehalts hervor. Im Falle aller drei 
Komponenten erfolgt die weitgehendste Aende- 
rung innerhalb der ersten 90 Minuten. 


Zusammenfassung. 


Die Ergebnisse einiger Versuche, die sich mit 
der zahlenmäßigen Bestimmung der Lichtechtheit 
von Papieren befaßten, zeigen an, daß das 
Eastman-Kolorimeter diesem Zweck in befriedi- 
gender Weise dienstbar gemacht werden kann. 
Drei Papiere verschiedener optischer Farb- 
erscheinung wurden von und nach der Ein- 
wirkung einer geeichten künstlichen Bestrahlung 
auf ihre Farbzusammensetzung geprüft. Die 
Aenderung der einzelnen Komponentenanteilc 
wurde in prozentualer Weise ausgedrückt und 
stellt ein der Lichtechtheit indirekt proportio- 
nales Kriterium dar. Es erwies sich notwendig, 
bei Bewertung der Bestimmungen, die für den 
Beobachter und die geprüfte Papierfarbe spezi- 
fischen Fehlergrenzen der Messungen zu be- 
rücksichtigen. 

Die drei mitgeteilten Versuche bilden den An- 
fang einer systematischen Untersuchung, deren 
Ergebnisse dazu dienen sollen, den Einfluß zu 
erhellen, den verschiedene Faserstoffe und ver- 
schiedene Leim-, Farb- und Füllstoffe auf die 
Lichtechtheit von Papieren haben. ` 
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DR.-ING. WILH. STIEL UND DIPL.-ING. J. KOZISEK 


ERFOLGE DES 
REGELBAREN DREHSTROM- 
NEBENSCHLUSS-PAPIERMASCHINENMOTORS 


Zusammenfassung: Es werden die Betriebseigenschaften des von den Siemens-Schuckertwerken gebauten 
läufergespeisten Drehstrom-Nebenschlußmotors dargestellt, seine Eignung als Papiermaschinenmotor nach- 
gewiesen und eine größere Anzahl mit solchen Motoren ausgerüsteter Papiermaschinen-Antriebe besprochen. 


Obwohl schon seit langer Zeit die weitaus über- 
wiegende Mehrzahl aller Papierfabriken mit 
Drehstrom-Kraftanlagen ausgerüstet ist, wurde 
doch zum Antrieb der Papiermaschine bisher fast 
ausschließlich Gleichstrom verwandt. Die hier- 
bei auftretenden unvermeidlichen Umformungs- 
verluste sowie die verwickelte Maschinen- und 
Apparateanordnung wurden in Kauf genommen, 
weil eben bisher nur der Gleichstrommotor die 
überaus scharfen Bedingungen des Papier- 
maschinen-Antriebes, nämlich großen Regelbereich 
und genaue Drehzahlkonstanz, erfüllte. Zwar 
wurden mancherlei Anstrengungen gemacht, durch 
mechanische oder auch hydraulische Regel- 
getriebe verschiedenster Art Anordnungen zu 
schaffen, welche dem elektrischen Gleichstrom- 
regel-Antrieb energetisch gleichwertig oder über- 
legen sein sollten. Alle diese Bemühungen haben 
indes bisher das gesteckte Ziel nicht erreicht, und 
so wurde bis vor kurzem das Gesamtgebiet des 
Papiermaschinen-Antriebes vomregelbaren Gleich- 
strom-Antriebe so gut wie vollständig beherrscht. 


Gleichwohl ist sich die deutsche Elektrotechnik 
niemals im unklaren darüber gewesen, daß es 
höchst wünschenswert wäre, wenn die kostspielige 
Umformung der Energie vermieden und auch die 
Papiermaschine durch einen direkt am Dreh- 
stromnetz liegenden Drehstrommotor betrieben 
werden könnte. Die Bemühungen, einen hierfür 
geeigneten, in weiten Grenzen direkt regelbaren 
Drehstrommotor zu schaffen, sind daher schon 
alt. Bis vor kurzem haben sie aber nur zu un- 
befriedigenden Ergebnissen geführt, und erst die 
letzten Jahre haben einen Motor geschaffen, 
welcher in der Tat alle die Eigenschaften besitzt, 
welche von einem guten Papiermaschinenmotor 
gefordert werden müssen, Dieser neue Papier- 
maschinenmotor ist der von den Siemens- 
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Schuckertwerken gebaute läufergespeiste Dreh- 
strom-Kommutator-Nebenschlußmotor nach DRP. 
260 319. 


Den Fortschritt, welcher in diesem Motor ver- 
wirklicht ist, erkennen wir besonders klar, wenn 
wir zunächst einen Blick werfen auf denjenigen 
regelbaren Drehstrommotor, welcher als einziger 
für Papiermaschinen-Antrieb vielleicht noch in 
Betracht gezogen werden könnte, nämlich den 
ständergespeisten Motor nach Winter-Eichberg. 
Dieser, bei seinem ersten Auftreten etwa im 
Jahre 1910 mit großen Hoffnungen begrüßte 
Motor, kann nicht, wie der neue läufergespeiste 
Motor, durch Bürstenverschiebung geregelt wer- 
den. Bei ihm stehen vielmehr die Bürsten fest, 
und die Regelung geschieht durch Zuführung 
variabler Spannung zu den Bürsten. Die Erzeu- 
gung dieser Regelspannung geschieht stets in 
Stufen, und zwar entweder mit Hilfe eines Stufen- 
transformators oder durch Stufenanzapfung des 
Motorständers. In jedem Falle erhält man nur 
eine eng begrenzte Anzahl verhältnismäßig grober 
Stufen, die mit Hilfe eines besonderen Stufen- 
schalters umgeschaltet werden. Da die Kommu- 
tatorspannung mit Rücksicht auf die Strom- 
wendung nur niedrig sein darf, so ergeben sich 
sehr hohe Schaltstromstärken und damit große, 
unhandliche und teuere Schaltwalzen. Die Fern- 
betätigung dieser großen Steuerorgane ist schwer 
durchführbar, und eine automatische Konstant- 
haltung der Geschwindigkeit mit einfachen Mitteln 
nicht möglich. Wird nun noch in Betracht ge- 
zogen, daß auch die Stromwendung bei diesem 
Motor Schwierigkeiten bot, so daß der ununter- 
brochene Papiermaschinen -Wochenbetrieb in- 
folge starken Bürstenfeuers und hohen Kommu- 
tator- und Bürstenverschleißes auf die Dauer nicht 
durchführbar war, so kann es nicht wunder- 


LULKKRZZZXUEZZERZEREKTEEKEEZZELTEZZEZERZEIZEEREEEG 


Trebsen-Mulde 
87 


D - E- R T O A ER 


ELA DRO 3 ER NOOO 


nehmen, daß der ständergespeiste Winter-Eich- 
berg-Motor nur in einigen Versuchsausführungen 
als Papiermaschinenmotor Verwendung finden 
konnte und bald wieder verschwand. 


Der läufergespeiste Drehstrom-Nebenschluß- 
motor bot demgegenüber als Papiermaschinen- 
Motor von vornherein wesentlich günstigere Aus- 
sichten. Vor allem geschieht bei ihm die Rege- 
lung völlig stufenlos und nur durch Bürstenver- 
schiebung. Dadurch kann jede gewünschte Ge- 
schwindigkeit ohne weiteres eingestellt und — 
wenn nötig — mittels einer automatischen Regel- 
vorrichtung selbsttätig konstant gehalten werden. 
Gleichwohl konnte auch dieser Motor nicht ohne 
weiteres sofort bei seinem Erscheinen in den 
Jahren 1912 bis 1924 für den schwierigen Dauer- 
betrieb der Papiermaschine nutzbar gemacht 
werden, weil auch bei ihm die Stromwendung zu- 
nächst Schwierigkeiten machte. Diese Schwierig- 
keiten sind aber heute überwunden, Allerdings 
war dies keine leichte Aufgabe, und erst durch 
systematische, jahrelange Versuche ist es tat- 
sächlich gelungen, den läufergespeisten Motor in 
bezug auf Kommutierung auf einen derart hohen 
Grad der Vollkommenheit zu bringen, daß seiner 
Verwendung zum Antrieb von Papiermaschinen 
nichts mehr im Wege steht. Damit ist aber in der 
Tat das Problem gelöst, den Drehstrom direkt 
zum Antrieb von Papiermaschinen zu verwenden 
und damit den Umweg über den Gleichstrom zu 
vermeiden. Die von denSiemens-Schuckertwerken 
in den letzten Jahren gelieferten und daher nun- 
mehr in mehrjährigem Dauerbetrieb befindlichen 
Papiermaschinen - Antriebe mit läufergespeisten 
Drehstrom-Nebenschlußmotoren beweisen, daß 
das gesteckte Ziel erreicht ist, und es erscheint 
daher jetzt an der Zeit, die deutsche Papier- 
industrie mit diesem neuartigen, wirtschaftlichen 
Antriebe vertrauter zu machen, nachdem von uns 
bereits im Jahre 1924 an anderer Stelle auf diesen 
Motor hingewiesen worden ist!). 

Zunächst möge kurz der Aufbau, die Wirkungs- 
weise und das Verhalten des läufergespeisten 
Drehstrom-Nebenschlußmotors erläutert werden: 

Der Drehstrom - Nebenschlußmotor, Bauart 
SSW., besteht im wesentlichen aus dem Läufer mit 
Kommutator, Ständer und Bürstenträger. Irgend- 
welche Apparate, wie Stufenschalter oder Regel- 
transformatoren, wie sie beim ständergespeisten 
Drehstrom-Nebenschlußmotor notwendig sind, 
fallen hier vollständig weg. Der läufergespeiste 
Motor ist daher, was Einfachheit anbelangt, dem 
ständergespeisten weit überlegen. Der Läufer 
enthält zwei Wicklungen, nämlich eine Schleif- 
ringwicklung d und eine Kommutatorwicklung a 
(Abb. 1). Die erstere, in der Regel am Nuten- 


grund liegende, ist eine normale Drehstromwick- 


1) Vgl. Stiel: „Elektrische Papiermaschinenantriebe‘ 
(Verlag S. Hirpel, Leipzig 1924), Seite 138—143. 
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lung, die mittels dreier Schleifringe an das Netz 
gelegt wird. Sie kann für alle Spannungen bis 
eiwa 550 Volt direkt gewickelt werden, während 
bei höherer Netzspannung ein Vorschalt-Transfor- 
mator notwendig ist. Die Kommutatorwicklung, 
in der Regel oben in der Nut liegend, ist eine 
normale Gleichstrom-Trommelwicklung, die mit 
dem Kommutator in der von Gleichstrom- 
maschinen her bekannten Weise verbunden ist. 
Die beiden Wicklungen sind elektrisch voll- 
kommen getrennt. Der Kommutator kann daher, 
da seine Spannung nur etwa 60—80 Volt auf- 


Abb. 1. Schaltung des läufergespeisten Drehstrom-Nebenschlußmotors. 
a = Regelwicklung mit Kommutator (im Läufer), 
b = Bürsten, 
c = Ständerwicklung, (Sekundärwicklung), 
d = Primärwicklung im Läufer. 


weist, im Gegensatz zum Gleichstrommotor auch 
während des Betriebes ohne Gefahr bedient wer- 
den. Der Ständer hat eine normale Drehstrom- 
wicklung c, die in der Regel dreiphasig ausgeführt 
wird. Die drei Phasen sind jedoch nicht, wie bei 
einem gewöhnlichen Drehstrommotor, miteinander 
verkettet, sondern jede für sich getrennt und mit 
ihren Enden an je eine auf dem Kommutator 
schleifende Bürste b angeschlossen. Diese Bürsten 
sind so angeordnet, daß die mit den Anfängen der 
drei Phasenwicklungen verbundenen Bürsten auf 
einem Bürstenträger, die mit den Enden der 
Wicklungen verbundenen Bürsten auf einem 
zweiten Bürstenträger sitzen. Beide Bürsten- 
träger sind gegeneinander verdrehbar, so daß es 
möglich ist, mit den Anfangs- und Endbürsten 
jedes Ständerwicklungsteiles auf dem Kommu- 
tator veränderliche Spannungen abzugreifen und 
diese dem Ständer mit beliebiger Phase und 
Größe und stets mit der richtigen Frequenz zu- 


zuführen, Stehen die Anfangs- und Endbürsten 


der Ständerphasen auf dem Kommutator einander 
grade gegenüber, so sind sie durch die von beiden 
kurz- 


gemeinsam berührte Kommutatorlamelle 
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geschlossen, In diesem Falle ist die zugeführte 
Spannung gleich Null, und der Motor wirkt genau 
wie der gewöhnliche Asynchronmotor. Werden 
die beiden Bürstenträger nun in der einen oder 
anderen Richtung gegeneinander verdreht, so 
wird der Sekundärwicklung eine von Null ver- 
schiedene positive oder negative Spannung vom 
Kommutator aus zugeführt, und der Anker muß 
zum Ausgleich eine entsprechend größere oder 
kleinere Geschwindigkeit annehmen. Der grund- 
sätzliche Charakter des Motors als Asynchron- 
motor wird auch bei diesem Betrieb mit ver- 
schobenen Bürsten nicht geändert, d. h., der 
Motor behält bei allen Geschwindigkeiten grund- 
sätzlich die Geschwindigkeitseigenschaften, wie 
sie vom Asynchronmotor her bekannt sind, bzw. 
er zeigt bei allen Geschwindigkeiten das für 
Papiermaschinen - Antriebe erforderliche Neben- 
schlußverhalten. 

Die vollständige Schaltung eines läuferge- 
speisten Drehstrom-Nebenschlußmotors ist aus 
der Abb. 2 ersichtlich, und es sei zum besseren 
Verständnis der Wirkungsweise noch folgendes 
bemerkt: 

Werden die drei Schleifringe an eine konstante 
Drehstromspannung gelegt, so entsteht in der 
Maschine ein Drehfeld. Dieses induziert in der 
Schleifring- und der Kommutatorwicklung eine 
von der Drehzahl des Läufers völlig unabhängige 
Spannung. Andere Verhältnisse treten im Ständer 
auf, Während das Drehfeld in seiner Größe auch 


= | Rn 
Ständerwicklung 


Bürstenverstell- 
motor 
Abb. 2. 
Anordnung des läufergespeisten Drehstrom-Nebenschlußmotors (mit 
Fernsteuerung durch Antrieb der Bürstenbrücke mittels Hilismotors). 


hier praktisch konstant bleibt, hängt seine rela- 
tive Geschwindigkeit gegenüber dem Ständer von 
der Läuferdrehzahl ab. Die Spannung der 
Ständerwicklung Es (Schlupfspannung) zeigt da- 
her den vom gewöhnlichen Asynchronmotor her 
bekannten, in Abb. 3 dargestellten Verlauf. Sie 
erreicht im Synchronismus des Läufers den Wert 
Null und nimmt von da ab nach beiden Seiten, 
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dem absoluten Betrage nach, zu. Soll der Motor 
mit einer beliebigen Drehzahl leer laufen, so muß 
die hierbei auftretende Schlupfspannung durch 
eine gleichgroße frequenzgleiche, aber phasen- 
entgegengesetzte Spannung (e) ausgeglichen wer- 
den. Die hierzu erforderliche Spannung entnimmt 
man mit Hilfe der bereits beschriebenen gegen- 
läufigen Bürstenträger dem Kommutator. Je 
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Abb. 3. Spannungs- und Drehzahldiagramm des läufergespeisten Dreh- 
strom-Nebenschlußmotors. 


E, = Schlupfspannung in der Ständerwicklung, 
e = Kommutator- Regelspannung, 
+ max = maximale Kommutatorspannung. 


nachdem diese Hilfsspannung bezüglich der Still- 


'standsspannung negativ oder positiv gerichtet ist, 


läuft der Motor unter- oder übersynchron. Es 
treten also ähnliche Verhältnisse auf wie bei der 
Zu- und Gegenschaltung bei Gleichstrom. Die 
Grenzdrehzahlen sind durch das Verhältnis der 
maximalen Kommutatorspannung zur Stillstands- 
Schlupfspannung gegeben. Wird z. B. die Ständer- 
stillstandsspannung doppelt so groß wie die maxi- 
male Kommutatorspannung gemacht, so kann der 
Motor vom halben bis anderthalbfachen Synchro- 
nismus durch Bürstenverschiebung stetig geregelt 
werden. Dies ergibt also bereits eine Regelung 
im Verhältnis 1 : 3, bei welcher die elektrischen 
Verhältnisse des Motors recht günstige sind. 

Die normalen Drehstrom-Nebenschlußmotoren 
der S. S. W. werden vorläufig, so weit wie mög- 
lich, für diesen Normalregelbereich 1:3 gebaut 
und sind damit für sehr zahlreiche Papier- 
maschinen ohne weiteres verwendbar. Zwar 
werden sehr oft auch heute noch für Papier- 
maschinen - Antriebe wesentlich weiter ge- 
spannte Regelbereiche gefordert (der Regel- 
bereich 1:10 ist sozusagen zum Schlagwort ge- 
worden), doch kommt man erfahrungsgemäß sehr 
oft auch mit engeren Bereichen aus, namentlich 
dann, wenn sich die Papierfabrik auf die Her- 
stellung eines beschränkten Produktionspro- 
gramms für jede ihrer Papiermaschinen einstellt, 
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was ja auch im Hinblick auf Wirtschaftlichkeit 
des Gesamtbetriebes zweckmäßig erscheint. Der 
Normalmotor mit Regelbereich 1:3 wird damit 
heute bereits fast in der Mehrzahl aller Fälle den 
Regelbereichserfordernissen der Papiermaschine 
ohne besondere weitere Hilfsmittel gerecht. In 
denjenigen Fällen, in welchen ein weiterer Bereich 
unbedingt gefordert wird, läßt sich die elektrische 
Regelung auch weiter ausdehnen, doch werden 
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Abb. 4. Drehzahlcharakteristik des läufergespeisten Drehstrom- 
Nebenschlußmotors mit Regelung durch Bürstenverschiebung und 
zusätzlicher Schlupfwiderstandsregelung. 


die elektrischen Verhältnisse bei Regelbereichen, 
welche über 1:4 bis 1:5 hinausgehen, in den 
unteren Geschwindigkeiten ungünstiger, weshalb 
es empfehlenswert ist, vorläufig möglichst nicht 
über einen Regelbereich 1:3 hinauszugehen. 
Hierbei kann gegebenenfalls der Motor mit zwei 
Riemenscheiben verschiedenen Durchmessers ver- 
sehen werden, so daß auf diese Weise leicht 
durch mechanische Riemenumlegung eine Ver- 
größerung des Regelbereichs verwirklicht werden 
kann. Für die Zukunft 
erscheint es als durch- no 
aus nicht ausge- 
schlossen, die Motoren 
auch mit ganz weiten 
Regelbereichen bis hin- + 
auf zur stufenlosen 
Regelung zwischen Still- 
stand und voller Ge- 
schwindigkeit auszu- 
führen, doch legen die 
S. S. W. Wert darauf, 
diese Entwicklung in 
stetigem Fortschritt zu 
durchlaufen, um da- 


durch Rückschläge zu 
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In jedem Falle wird auch bei đer bisherigen 
Ausführung des Motors mit beschränktem Regel- 
bereich die für das Siebwaschen, das Einziehen 
der Filze und dergleichen erforderliche niedrige 
Hilfsgeschwindigkeit ebenfalls erreicht, und zwar 
wird hierfür ein Hilfswiderstand vorgesehen, 
welcher aber nur eben für diesen langsamen Hilfs- 
betrieb, nicht aber für den eigentlichen Papier- 
herstellungsbetrieb benutzt wird. Mit diesem 
Widerstand kann dann die Geschwindigkeit 
nötigenfalls bis zum Stillstand heruntergeregelt 
werden. Allerdings geht dabei dann der Neben- 
schluß-Charakter des Motors bei dem Langsam- 
betrieb zum Teil verloren, und die Regelung 
erfolgt nicht mehr verlustlos. Der Motor verhält 
sich in diesem Regelbereich ebenso wie ein 
Asynchronmotor mit Schlupfwiderstand, und man 
erhält einen Regulierantrieb, dessen Drehzahl- 
charakteristiken in den beiden Bereichen der 
Bürstenregelung und der Widerstandsregelung 
durch die Kurven in Abb. 4 gekennzeichnet sind. 


Die Betriebseigenschaften des Drehstrom- 
Nebenschlußmotors erkennt man am besten aus 
einer Bremsreihe mit konstantem Drehmoment 
bei veränderlicher Drehzahl. In Abb. 5 ist eine 
derartige Messung an einem 20-kW-Drehstrom- 
Nebenschlußmotor (Regelbereich 1:4) aufge- 
tragen. Wie ersichtlich, zeigt der Leistungsfaktor 
im Uebersynchronismus ganz vorzügliche Werte 
und nähert sich bei den obersten Drehzahlen der 
Einheit. Mit abnehmender Drehzahl nimmt der 
Leistungsfaktor ab. Der Wirkungsgrad bleibt 
während eines großen Drehzahlbereiches prak- 
tisch konstant und fällt erst bei den untersten 
Drehzahlen rascher ab. Für den gleichen Motor 
sind in Abb. 6 vier Drehzahlkurven, jede für eine 
bestimmte konstante Bürstenstellung gültig, in 
Abhängigkeit von der Belastung dargestellt. Jede 
beliebige Zwischendrehzahl kann, wie bereits 
oben ausgeführt, lediglich durch Bürstenver- 
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Abb. 5. Bremsreihe eines läufergespeisten Drehstrom-Nebenschlußmotors bei konstantem normalen Drehmoment. 


sicherer zu erreichen. 
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20 kW, 220 380 Volt, Freq. 50- Synchrondrehzahl 1000/min. 
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schiebung ebenfalls eingestellt werden; eine 
Eigenschaft des läufergespeisten Drehstrom- 
Nebenschlußmotors, welche ihn ganz besonders 
wertvoll und allen anderen Motoren überlegen 
macht. Der Drehzahlabfall zwischen Leerlauf und 
Vollast ist naturgemäß bei den untersten Dreh- 
zahlen prozentual größer als bei den oberen. Er 
bewegt sich im normalen Regelbereich in den 
Grenzen zwischen 4—8 %, Dies ist für 
den Papiermaschinen-Antrieb vollständig 
ausreichend, da die tatsächlich auftreten- 
den Drehmomentsänderungen nur etwa 
ein Zehntel des normalen Drehmomentes 
betragen, so daß die Drehzahländerun- 
gen im Betriebe dementsprechend nur 
etwa 0,4—0,5% betragen werden. In 
bezug auf Spannungs- und Frequenz- 
schwankungen verhält sich ein Dreh- 
strom-Nebenschlußmotor genau so wie 
ein normaler Induktionsmotor. Span- 
nungsschwankungen haben demnach, 
sofern sie sich innerhalb der üblichen 
Grenzen halten, auf die Drehzahl einen 
kaum nennenswerten Einfluß; Frequenz- 
schwankungen machen sich stärker 
bemerkbar, da die Drehzahl proportional 
der Frequenz ist. Da jedoch Frequenz- 
schwankungen bei den heute so voll- 
kommenen Regeleinrichtungen der Kraft- 
maschinen kaum auftreten, so werden sie 
die Papiergeschwindigkeit im prak- 
tischen Betriebe auch nur unmerklich beeinflussen. 

Wir sehen also, daß der läufergespeiste Dreh- 
strom-Nebenschlußmotor infolge seiner durch 
Aufbau und Schaltung begründeten natürlichen 
Betriebseigenschaften den Betriebsanforderungen 
der Papiermaschine, insbesondere hinsichtlich 
genauer Drehzahlkonstanz, aufs beste entspricht. 
Die kleinen Reste von Geschwindigkeitsänderun- 
gen, welche durch Aenderungen des Betriebs- 
widerstandes der Papiermaschine und durch 
Aenderungen der Frequenz und Spannung des 
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speisenden Drehstromnetzes entstehen, lassen 
sich mit Hilfe einer einfachen automatischen 
Drehzahlregeleinrichtung ausgleichen. Zu diesem 
Zwecke wird an den Motor eine kleine Tacho- 
meterdynamo angebaut, welche unter Zwischen- 
schaltung eines Steuerrelais mittels eines Hilfs- 
motors die Bürstenbrücken des Motors auto- 
matisch stets so verstellt, daß genaue Geschwin- 
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Abb. 6. Drehzahlkurven eines läufergespeisten Drehstrom-Nebenschlußmotors. 


20 kW, 220 380 Volt, Freq. 50, Synchrondrehzahl 1000/min. 


digkeitsgleichheit erreicht wird. Die Genauigkeit 
dieser Regelung zeigt Abb. 7, welche ein Ge- 
schwindigkeitsdiagramm solchen selbsttätig ge- 
regelten Motors, wie es im praktischen Papier- 
fabriksbetriebe aufgenommen wurde, wiedergibt. 

Der mechanische Aufbau des läufergespeisten 
Drehstrom-Nebenschlußmotors unterscheidet sich 
nicht viel von den bekannten Bauarten des 
Gleichstrom - Papiermaschinenmotors. In den 
meisten Fällen kommt die Dreilagerausführung 
mit Riemenscheibe in Betracht. Die Schleifringe 
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Abb. 9. Drehstrom-Nebenschluß-Papiermaschinenmotor 37,5 kW, n = 375 bis 1100/min., mit Fernsteuerung und 2 Riemenscheiben für 
rweiterung des Regelbereichs. Papierfabrik Halbrock, Hı legossen. 


FES Toa 


sitzen auf der Welle motorseitig neben dem einen 
der beiden Riemenscheibenlager. Auf der anderen 
Seite des Motors ist der Kommutator mit seinen 
beiden gegenläufigen Bürstensätzen angeordnet. 
Davor befindet sich (in Abb. 10 besonders gut 
erkennbar) der kleine Hilfsmotor senkrechter 
Bauart, welcher über ein eingekapseltes Vor- 
gelege mittels Zahnrades oder Kettentriebes den 
Antrieb der Bürstenbrücken besorgt und damit 
zur Fernsteuerung des Motors dient. Von Hand 
kann die Regelung mittels des Handrades ge- 
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ist die Riemenanordnung bemerkenswert: Auf der 
Motorwelle zwei verschieden große Scheiben 
mit entsprechenden Gegenscheiben, wobei die 
Riemenspannung durch eine allerdings nur 
schwach sichtbare Spannrolle, welche von unten 
an den Riemen drückt, bewirkt wird. 

Endlich sehen wir in Abb. 10 einen Motor 
größerer Leistung, 87,5 kW, n = 250 bis 750/Min. 
Auf den hier besonders deutlich erkennbaren 
motorischen Antrieb der Bürstenbrücken und 
ebenso das Handrad für die Drehzahlverstellung 
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Abb. 10. Drehstrom-Nebenschluß-Papiermaschinenmotor, 87,5 kW, n = 250 bis 750.min., mit Fernsteuerung. 
Papierfabrik Siegel & Haase, Grünhainichen. 


schehen, welches in Abb. 10 rechts vorn am Vor- 
gelege des Hilfsmotors sichtbar ist. 

In den Bildern 8 bis 10 sind einige von den 
S.S.W. ausgeführte Papiermaschinen-Äntriebe 
wiedergegeben. 

Abb. 8 zeigt einen 44-kW-Motor, n 375 
bis 1100/Min. Dieser Motor wird nur von Hand 
gesteuert und besitzt also keinen motorischen 
Fernantrieb der Bürstenbrücken. Bemerkenswert 
ist hier die gedrängte Anordnung des Riemen- 
triebes,. 

In Abb. 9, welche einen 37,5-kW-Motor, 
n — 375 bis 1100/Min. mit Fernsteuerung zeigt, 
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von Hand wurde bereits oben hingewiesen. Rechts 
neben dem variablen Motor ist der mit angebauter 
Anlaßwalze versehene Motor des konstanten 
Teils sichtbar. 

Wie ersichtlich, ist der läufergespeiste Dreh- 
strom-Nebenschlußmotor von den S.S.W. be- 
reits in einer größeren Anzahl von Aus- 
führungen als Papiermaschinenmotor angewendet 
worden, und zwar mit bestem Erfolg. Dieser 
Erfolg gründet sich nicht nur auf den völlig 
funkenfreien Lauf des Motors, welcher bei 
sehr geringem Bürstenverschleiß einen einwand- 
freien Tag- und Nachtdauerbetrieb gewährleistet 
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und damit eine unumgängliche Voraussetzung für 
den Erfolg jedes Kommutatormotors verwirklicht, 
sondern vor allem auf die vorbildliche Drehzahl- 
konstanz jeder eingestellten Geschwindigkeit, auf 
die große Betriebsbequemlichkeit, welche die 
motorische Fernsteuerung des Motors gewähr- 
leistet, und schließlich auf den guten Betriebs- 
wirkungsgrad des Motors, der ihn zur wirtschaft- 
lichsten Antriebsmaschine stempelt, welche die 
Papiermaschine heute kennt. Hierbei kommt 
ganz besonders der flache Verlauf der Wirkungs- 
gradkurve zustatten, wie er aus Abb. 5 ersicht- 
lich ist. Infolgedessen ist der Wirkungsgradunter- 
schied gegenüber den sonst bekannten Antriebs- 
anordnungen (Leonardschaltung, Oelgetriebe) bei 
den mittleren und niedrigeren Geschwindigkeiten 
noch größer als bei Höchstgeschwindigkeit und 
damit der im Betriebsmittel erzielte Energie- 
gewinn noch höher, als er sich aus dem Vergleich 
der Wirkungsgrade bei Höchstgeschwindigkeit 
ergibt. 


Alle diese jetzt bereits im Dauerbetriebe be- 
währten guten Eigenschaften des läufergespeisten 
Drehstrom - Nebenschluß - Kommutatormotors 
lassen erwarten, daß diesem Motor noch eine 
große Zukunft in der Papierindustrie beschieden 
sein wird. Heute beschränkt sich seine Anwen- 
dung noch auf verhältnismäßig kleine Leistungen, 
welche kaum über 100 kW hinausgehen. Dies ist 
aber nicht darin begründet, daß größere Motoren 
bis hinauf auf Leistungen, wie sie für Großpapier- 
maschinen und Mehrmotorenantriebe benötigt 
werden, nicht ausführbar wären, sondern lediglich 
in der Sorgsamkeit, mit welcher der neue Motor 
von den S.S.W. bisher, von kleinen Aus- 
führungen angefangen, bis auf die heute erreichten 
mittleren Leistungen fortentwickelt worden ist. 
Die großen hierbei erzielten Erfolge lieferten 
einen so reichen Grundstock an Erkenntnissen 
und Erfahrungen, daß der Bau größerer Einheiten 
jetzi in der Tat keine nennenswerten Schwierig- 
keiten mehr bietet. 
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R. 0. HERZOG 
ZUR VISKOSEREIFUNG 


Der allmähliche Uebergang vom Sol in das Gel, 
den man „Reifen der Viskose benennt, kenn- 
zeichnet sich durch eine Reihe von Erschei- 
nungen. Cross und Bevan, die Entdecker 
der Viskose und des Reifungsprozesses haben 
bereits auf chemische Umsetzungen in 
dem System hingewiesen. Mit fortschreitender 
Reife nimmt die Aussalzbarkeit zu!) und 
findet eine Entquellung der Kolloidteilchen 
statt.) Am auffälligsten ist die Veränderung der 
Durchflußgeschwindigkeit durch Kapillaren usw., 
der inneren Reibung und Struktur- 
viskosität. Endlich ist noch bekannt, daß 
der Elastizitätsmodulder ausreiferer 
Viskose regenerierten Zellulose größer ist als 
aus jJüngerer.°) 


)Hottenroth, Chem.-Ztg. 1915, 119. 

2? R.O. Herzog und R. Gaebel, Koll. - Ztschr. 35, 193 
(1924). — Der Ausschlag ist so gering, daß die Berechnung des 
Reaktionsfortschrittes nicht ausgeführt werden kann. 

3 R.O. Herzog und H. Selle, Koll.-Ztschr. 35, 199 (1924). 


Die Wechselbeziehungen dieser und vielleicht 
noch anderer unbekannter Vorgänge charakteri- 
sieren ebensolche typisch kolloidchemische Um- 
wandlungen, wie die Viskosereifung eine darstellt. 
Wir sind seit längerer Zeit damit beschäftigt, sie 
insbesondere nach der physikalischen Seite aus- 
einanderzulegen; denn ebenso wie es nötig ist, 
die Natur der chemischen Umsetzungen fest- 
zustellen, bedarf es der Untersuchung über die 
Art der physikalischen Vorgänge. Es kann aber 
von Wert sein, schon bevor diese qualitative Auf- 
klärung gegeben ist, eine Orientierung über die 
Geschwindigkeit der Einzelvor- 
gänge und ihr gegenseitiges Verhältnis zu er- 
langen. 

Auf Grund der kolloidchemischen Erfahrungen 
liegt es am nächsten, den Reifungsprozeß als 
„langsame Koagulation”, als die Bildung 


von Sekundärteilchen aus den Pri- 
märteilchen (welch letztere durch chemi- 


F EST- 


schen Umsatz direkt aus den Kristalliten der 
festen Faser entstehen) anzusehen und somit nach 
v Smoluchowski einen Verlauf in der 
Form einer bimolekularen Reaktion zu erwarten. 
Die direkte Bestimmung der in jedem Moment 
vorhandenen Teilchenzahl stößt aber auf die be- 
sonders bei hydrophilen Kolloiden bekannten 
Schwierigkeiten, so daß bei der ersten Orientie- 
rung zu Näherungsannahmen gegriffen werden 
müßte. 


l. Aussalzbarkeit. 


Setzt man nach Hottenroth (l. c.) Ammon- 
chlorid oder Essigsäure zu verdünnter Viskose 
und bezeichnet mit o die Anzahl der ccm, die zur 
Koagulation einer Viskose vom Alter t (in Tagen) 
nötig sind, so entspricht die empirische Gleichung 

at— b-o 1) 
in weiter Ausdehnung der Reaktion (a und b 
Konstante). 


Die fortschreitende Aussalzbarkeit kann im 
Zusammenhang stehen mit folgenden Vorgängen: 


1. der chemischen Umsetzungen des Xantho- 
genats; 


2. Entquellung des Kolloidteilchens (Zunahme 
der Hydrophobie); 

3. Vergrößerung des Kolloidteilchens, d. i. rela- 
tive Konzentrationserniedrigung. 


Bei der Aussalzung werden Gleichgewichtsver- 
schiebungen zwischen den in Lösung befindlichen 
und den zugefügten Elektrolyten und Adsorp- 
tıonsvorgänge eintreten. 


Es fehlt vorläufig an Unterlagen, um den Ein- 
fluß jedes dieser Vorgänge festzustellen. Die 
nachstehende Kurventafel läßt aber den Einfluß 
von Teilchen- und Stabilisatorkonzentration 
(Na OH) bereits erkennen.) 


2. Elastizitätsmodul von Hydrat- 
cellulose aus verschieden 
gereifter Viskose. 


Stellt man Fasern oder Filme aus verschieden 
gereifter Viskose her, indem man die geformten 
Massen in bekannter Weise mittels salzhaltiger 
Säure zerlegt, so ist die Dehnbarkeit in dem 
Sinne von der Reife abhängig, daß die weniger 


reife Viskose den dehnbareren Körper liefert. 


Ist D die Dehnung (der reziproke Wert des 
Elastizitätsmoduls) und o wieder die Reife der 


YVgl.H. FreundlichundE. Schalek, Ztschr. f. phys. 
Chem. 108, 153 (1924) (das ältere Lit.); W., Ostwald, das. 1114, 
62 (1924), Koll. - Ztschr. 36, 99, 157 (1925), 38, 261 (1926); 
H. Freundlich und H. J. Kores, das. 36, 241 (1925); F. H. 
NeukircherundZocher, das. 38, 43, 48, 180 (1926); F. und 
G. Schikorr, Koll. Beih. 27, 16 (1926). 


3) Systematische 
£esetzt. Vgl. auch die Mitt. von D’Ans und Jäger, Kunst- 
scıde 8, 17, 43, 82 (1926); R. Bernhard, Melliands Textil- 
berichte 7, 52 (1926). 


Versuche in dieser Richtung werden fort- 
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benutzten Viskose, so finden wir die empirische 
Funktion: 


m = H- Jp 2) 


wo H und J Konstante darstellen.’) 
Als Beispiele für die Prüfung dienen gemein- 
sam mit H, Selle’) mitgeteilte Zahlen. 


pape n 


8 = 0,181 — 0,005 
5 

1,5 

(0) 

8 = 0,268 — 0,0056 
5 

1,5 

(0) 

7,5 = 0,198 — 0,0072 
4 

2,5 

1 

7,5 = 0,250 — 0,0093 
4 

2.5 

1 


3. Viskosität. 


Die Versuche sind mit dem Apparat von 
Couette?) angestellt worden?), um die elasti- 
schen Eigenschaften des Sols auszuschalten, die 
durch die Bildung von für den Reifungsprozeß 
charakteristischen Strukturen zustandekommen. 
Die eingehende Mitteilung des experimentellen 
Materials erfolgt an anderer Stelle. 


Hier möge zur Orientierung nur folgendes er- 
wähnt werden: Deutliche Verschiebungselastizi- 
tät tritt erst bei einer Reife von ungefähr 7 auf, 
die Struktur ist aber noch äußerst leicht zerstör- 
bar und regeneriert sich nach Zerstörung sehr 
schnell. Es ist dies bemerkenswerter Weise 
gerade der Reifegrad, bei dem die Gewinnung der 
Kunstseide am leichtesten erfolgt. Bei geringeren 
Reifegraden als 4 ist die Struktur schon so stabil, 
daß sie selbst nach ein- bis zweistündigem 
Scheren nicht verschwunden ist. Bei der Reife 2,9 
sind die Strukturen noch stabiler, das Sol also 
gelartiger geworden. 


©) Es liegt nahe, cine Beziehung zur Formel von Leick (Ann. 
a. Phys. [4] 14, 139 [1904]) anzunehmen. Setzt man aber in 
dieser die Konz. c= Sp der Smoluchowski schen Funktion 
(Gleichung 3) und verknüpft wieder mit Gleichung 2, so gelangt 
man zu einer Gleichung von der Form IıD=H, — J, p. 

7) Koll.-Ztschr. 35, 199 (1924), Tabelle I. 

8) Ann. d. chim. et phys. (5) 21, 433 (1890); MacMichacl, 
Journ. Ind. and Eng. chem. 7, 961 (1915); Herschel, das. 
12, 282 (1920); ferner Hatschek, Koll.-Ztschr. 12, 238 (1913), 
13, 88 (1913). 

%) S. kurze Mittlg. mit R. Gacbel, 
(1924). 


Koll.-Ztschr, 35, 193 


Wiede & Söhne, 


von 


Peowiertotee,k 


14 
d3 
> 
A 
Q 


S y 

S ha 
N 

L a 


‚ 4 6 10 12 


7.41 % NaOH 
9.42 % Cellulose 
l 6.38% Ma OH 
371% Cellulose 
| 3.75% NaOH 
2.82% Cellulose 
| 6.92% NaOH 
472% Cellulose 
{ 44% NaOH 
439% Cellulose. 
554% NaOH 
| 4 399% Cellulose 


809% NaOH. 
6 96 % Cellulose. 


414 416 g 20 22 4 26 


Reifungsdauer ( Tage) bei 12.4°C — 


Dieses Verhalten — ganz ebenso wie die im 
vorhergehenden Abschnitt behandelte Abhängig- 
keit der Dehnbarkeit vom Reifegrad — weist dar- 
auf,daßGrößeoderFormderTeilchen, 
vermutlich nur der Sekundärteilchen, sichän- 
dert), Besondere Versuche in dieser Rich- 
tung werden an anderer Stelle mitgeteilt. 

Um die n7-Werte zu diskutieren, ist Gleichung'') 
und die von v. Smoluchowski gegebene 
Funktion für die langsame Koagulation benutzt 
worden: 


10) Man möchte zunächst an stäbchenförmige Sekundär- 
teilchen — „Micellarreihen‘' — denken. Vgl. auch H. Freund- 
lich und H. Jores, Koll. Beih. 22, 16 (1926). — Wahrschein- 
lich sind auch die „Mizellarreihen Nägelis in der Pflanze 
als solche Sekundärteilchen anzusehen. 

11) Nach der Einsteinschen Viskositätsformel für kugelige 
Teilchen wäre ņ proportional Xy. Hier liegen aber zweifellos 
nicht kugelige Teilchen vor (s. oben). 


Satiniertholzfrei Werkdruckpapiervon 


en 3 


(v,) die ursprüngliche Teilchenzahl, Xy die An- 
zahl der Teilchen zur Zeit t, k die Koagulations- 
geschwindigkeit). 

Aus 3) folgt: 


wenn 
kyo = m, 
ws, 


Sy(1+mt)=n 3a) 
Aus 1) ergibt sich 


DEP 


t 1a) 


Wiede & Söhne, Papierfabrik, Trebsen 


d >’ 


FE-S T z 


Setzt man nun empirisch 1) 


et 4) 


A 
wo c einen Proportionalitätsfaktor darstellt, so 
folgt durch Substitution von 3» in 3a) 


C 
— {1 U= n. 
ea N 


Ersetzt man hierin t nach 2a) und formt um, so 
ergibt sich 


A B 
ee Nero, gun, 
C Cm b C.m 
q= +2. — I. 
n n a n-a 
und durch Zusammenfassung der Konstanten 


Die nachstehende Tabelle zeigt die Ueberein- 
stimmung zwischen Versuch und Rechnung 
(A = 39,8, B = 2,64): 


Das Herausfallen der Werte bei geringen Reife- 
graden muß aus doppelten Gründen erwartet 
werden; einmal gilt für diese Reifegrade die 
Funktion 1) nicht (vgl. Kurventafel 1) und 
zweitens kann nicht angenommen werden, daß 
in diesem Bereich die empirische Formel 4 zu- 
trifft. Im übrigen genügt die gefundene Gleichung 
den Versuchsergebnissen innerhalb der zu er- 
wartenden Fehlergrenzen, insbesondere auch bei 
hohen Reifen.'?) 


4. Verseifungsgeschwindigkeit. 
NachdervonE.HeuserundM.Schuster'°) 
modifizierten Auffassung von Cross und 


1) Der zu kleine Wert von,7 bei Reife 1,4 kann mit nicht genügend 
langem Abwarten nach der Scherung erklärt werden. 
3) Cellulosechemie 7, 17 (1926). 
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Bevan handelt es sich um die Spaltung von 
(C .H,,O, . CS.Na)n in (C,H, ,O,).n und Umwand- 
lungsprodukte des regenerierten CS, mit Na OH. 


Heuser und Schuster finden für ihr ge- 
reinigtes Xanthogenat eine Zusammensetzung: 
gefunden |ber. f. C,»H,05 - C S Na 


Zellulose: 


Na: 


Nach völliger Verseifung liegen 100 % C,H, .O, 
vor, also können nur 100—77,4 — 22,6 g Zellu- 
lose im ganzen (a) gefunden werden. 

Bei der Fällung wurden erhalten (s. H. u. Sch. 
Seite 22): 


t Zellulose Zellulose berechnet 


in Stunden gefunden 


Im 3. Stab der vorstehenden Tabelle ist der 
Umsatz nach einer Gleichung für eine monomole- 
kulare, im 3, für eine bimolekulare Reaktion be- 


rechnet worden. Die gefundenen Zahlen liegen 
so nahe zwischen den berechneten, daß eine Ent- 
scheidung nicht möglich erscheint, bevor ein- 
gehendes experimentelles Material vorliegt. 


Zusammenfassung: 


1. Um die Beziehungen zwischen den Ge- 
schwindigkeiten der einzelnen bei der Viskose- 
reifung sich abspielenden Vorgänge aufzusuchen, 
werden Formeln für diese angegeben. 

2. Es wird darauf hingewiesen, daß es sich 
höchstwahrscheinlich um eine langsame Koagu- 
lation handelt und die Sekundärteilchen stäbchen- 
förmig (Mizellarreihen) sind. 
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HANDHABUNG DES APPARATES 
ZUR PRÜFUNG DER WASSERDEHNUNG 


Für den Apparat zur Prüfung der Wasserdehnung von Papier wurden auf Grund zahlreicher 
Versuche die zur Erzielung maßgebender Vergleichszahlen nöligen Bedingungen ermittelt. 
1. Versuchsdauer: Eine Minute eintauchen, ablesen nach weiteren drei Minuten, 

2. Belastung: Die Hälfte des Quadratmetergewichts, 
3. Probeentnahme: Nur aus der Mitte der Papierbahn. 


Der von der Firma Louis Schopper, Leipzig, 
nach meinen Angaben gebaute Apparat zur 
Prüfung der Dehnungseigenschaften von Papier 
beim Befeuchten mit Wasser oder mit feuchter 
Luft bedarf zur Erzielung einheitlicher Ver- 
gleichswerte einer genauen Bedienungsvorschrift. 


Die drei maßgebenden Punkte, welche zu 
diesem Zwecke zu untersuchen sind: 


1. Versuchsdauer, 
2. Belastung, 
3. Probeentnahme 


wurden durch eine Anzahl Versuchsreihen im 
Laboratorium der Patentpapierfabrik zu Penig 
festgelegt. Die wesentlichsten dieser Versuchs- 
reihen sollen im folgenden wiedergegeben 
werden, um denjenigen, die keine Zeit und 
Gelegenheit zu diesen Ermittlungen haben, das 
Vertrauen zu der Bedienungsvorschrift, und den 
anderen, die bereits Versuche mit dem Apparat 
gemacht haben, die Möglichkeit zum Vergleichen 
zu geben. 


1. Versuchsdauer. 


Zur Ermittlung der Dauer eines Versuches, 
d. h. der kürzesten Zeit, die notwendig ist, um 
das Maximum der Wasserdehnung zu ermitteln, 
wurde von einer großen Anzahl von Papieren die 
Dehnungskurve in der Längs- und Querrichtung 
ermittelt. Die Versuchsstreifen waren 15 mm 
breit. Die Belastung wurde verschieden gewählt. 
Bei allen Versuchen ergab sich folgeudes: Es 
genügt bei geleimten Papieren eine Eintauch- 
dauer von einer Minute und eine darauffolgende 
Versuchsdauer von drei Minuten, also insgesamt 
vier Minuten Versuchsdauer zur Erreichung voll- 
kommen maßgebender Vergleichswerte. Zur Er- 
läuterung ist einer dieser Versuche in Tabelle I 

und Kurvenbild I wiedergegeben. 
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Jllustratıonsdruck, 


2.Belastung. 


Die Belastung hat den Zweck, den sich aus- 
dehnenden Streifen in gestrecktem Zustande zu 
halten. Daß das mit Wasser vollgesaugte Papier 
zur Geradehaltung um so mehr Kraft braucht, je 
dicker es ist, d. h. je höher sein Gewicht pro 
Quadratmeter ist, ist ohne weiteres einleuchtend. 
Andererseits ist es aber nicht ohne weiteres klar, 
welcher Teil des Quadratmetergewichtes nun er- 
forderlich ist, um das Papier geradezuhalten, 
ohne es ungebührlich zu 
verzerren. Um diese Frage 
zu klären, wurden Papiere 
verschiedenen Quadrat- 
metergewichtes mit Be- 
lastungen von 0 gr bis zum 
Quadratmetergewicht auf 
Wasserdehnung geprüft. 
Von diesen Versuchen ist 
in Tab. II die Versuchs- 
reihe mit einem dünnen 
Papier von 18 gr/qm, in 
Tabelle III ein Papier mit 
210 gr/qm und in Tab. IV 
ein Papier mit 116 gr/qm 
wiedergegeben. Die ent- 
sprechenden Kurven II, 
I Ill und IV zeigen nun ganz 
E i- deutlich, daß die Be- 

38 lastung zunächst einen 
starken Einfluß auf die 
Wasserdehnung hat, die 
beim halben Gramm- 
gewicht von geringerem 
EinfluB wird um dann 
bei einer Belastung, die 
dem Quadratmetergewicht 
entspricht, wieder zu 
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Tabelle I. 
Holzfrei Druck, 116 g/qm, 58 g Belastung. 


Versuchszeit Wasserdehnung % 


Eintauchen: nach } Min. 


usw. bis 


Tabelle Il. 
Seidenpapier, 18 g/qm. 


Belastung Wasserdehnung in % 
in g längs quer Mittel 


1,50 


Tabelle Ill. 
Positiv Lichtpaus, 210 g/qm. 


Belastung Wasserdehnung in % 
in g längs quer Mittel 


21,0 0,93 
42,0 1,13 
63,0 1,20 
84,0 1,28 
105,0 1,33 
126,0 1,33 
147,0 1,33 
188,0 1,35 
189,0 1,38 
210,0 1,50 
420,0 1,60 
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Tabelle IV. 
Holzfrei Druck, 116 g/qm. 


Belastung Wasserdebnung in % 
in g Mittel 


Tabelle V. 

Holzfrei weiß Druck, 110 g/qm, 55 g Belastung. 
Nr. längs quer Mittel 
1 0,55 4,75 2,65 
2 0,60 4,20 2,40 
3 0,55 3,825 2,18 
4 0,60 3,70 2,15 
5 0,58 3,48 2,03 
6 0,60 3,40 2,00 
7 0,55 3,475 1,99 
8 0,50 3,45 1,98 
9 0,51 3,25 1,88 
10 0,51 3,25 1,88 
11 0,52 3,10 1,81 
12 0,52 3,10 1,81 
13 0,50 3,20 1,85 
14 0,475 3,45 1,96 
15 0,50 3,42 1,96 
16 0,80 3,25 2,02 
17 0,70 3,40 2,05 
18 0,675 3,47 2,07 
19 0,70 3,40 2,08 
20 0,875 4,05 2,36 
21 0,70 4,40 2,55 
22 0,70 4,50 2,60 


steigen. Daß eine Belastung, die höher ist als 
das Eigengewicht des feuchten Streifens + der 
Kraft zur Ueberwindung der Reibung des Appa- 
rates, unbedingt eine mechanische Dehnung des 
Streifens zur Folge haben muß, ist ganz klar. 
Wählt man jedoch als Belastung die Hälfte des 
Grammgewichts, so ist der auf die mechanische 
Dehnung entfallende Prozentsatz so gering, daß 
er nicht berücksichtigt zu werden braucht. Es 
sollen später an dieser Stelle die Versuche über 
das Verhältnis von Wasserdehnung und Bruch- 
dehnung des Papiers in feuchtem Zustande aus- 
führlich wiedergegeben werden. 
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2 273 3 3% 


> 


| nach dem Eirlaucher 


L alati cher 


Curve zu Tabelle 1 


3. Probeentnahme. 

Von außerordentlicher Wichtigkeit ist bei 
Papieren, die auf Langsiebmaschinen hergestellt 
sind, die Frage, von welcher Stelle der Papier- 
bahn der Versuchsstreifen genommen wird. Für 
die Längsrichtung ist diese Frage nicht so be- 
deutend wie für die Querrichtung. Im allgemeinen 
ist der Wert der Wasserdehnung in der Quer- 
richtung am Rande um 50 % höher als in der 
Mitte. Diese außerordentlich wichtige Tatsache 
kann dazu führen, daß an Hand von kleinen 


Stücken festgestellte Werte vollkommen irre- 
führende Schlüsse auf die Beschaffenheit des 
Papiers ergeben. Für ein maßgebendes Urteil ist 
es deshalb notwendig, daß das zu untersuchende 
Stück aus der Mitte der Papierbahn entnommen 
ist. Wenn es, was bei Erledigung von Rekla- 
mationen meist der Fall sein wird, nicht mehr 
möglich ist, Rand und Mitte festzustellen, so kann 
der Dehnungsprüfer Aufschluß geben, welcher 
Teil des Papierblattes näher an der Mitte der 
Papierbahn liegt. Bei einem zweibahnig ge- 
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iaufenen Papier ist die Stelle mit dem geringsten 
Wasserdehnungswert (Querrichtung) die Mitte. 
Bei einem dreibahnig gelaufenen Papier sind die 
Bogen mit gleicher Wasserdehnung am Rande die 
Mittelbogen. Aus dieser Mitte wären dann die 
Versuchsstreifen zu entnehmen. 


Zusammenfassung. 

Bei dem Wasserdehnungsprüfer nach Dipl.-Ing. 
Fenchel sind die Versuche folgendermaßen vor- 
zunehmen: 

1. Eintauchzeit 1 Minute in destilliertem Wasser 
von Zimmertemperatur. AÄAblesen der Deh- 
nung nach weiteren 3 Minuten. Gesamt- 


67,6 821 933 Jogy Ji6o 


Curve zu Tabelle % 


or Belasleıno 
~) PX) 


versuchsdauer für einen Streifen also vier 

Minuten. 

2. Belastung: Die Hälfte des Quadratmeter- 
gewichtes bereits auflegen vor Eintauchen des 
Streifens. 

3. Probeentnahme: Aus der Mitte der Papier- 
bahn; nötigenfalls diese feststellen mit Hilfe 
des Apparates. 

Die so ermittelten Werte bezeichne ich mit 
Wasserdehnung. Ueber die Feuchtigkeitsdehnung 
soll an dieser Stelle später berichtet werden. 

Die zahlreichen Versuche sowie die Zusammen- 
stellung der Werte wurden von Herrn Dipl.-Ing. 
Müller ausgeführt. 
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BETRIEBSWIRTSCHAFTLICHE STATISTIK 


Die betriebswirtschaftliche Statistik ist ein Hilfsmittel, um das Leben des Einzel- 

betriebes in seinem Verlauf und Auswirkungen kennen zu lernen. Es wird ihr Ver- 

hältnis zur Buchhaltung erörtert und das Anwendungsgebiet in der Papierindustrie 

gezeigt. Der Papierfabrikant wird auf die Bedeutung einer gut ausgebauten Statistik 
bezüglich der Rentabilität der Unternehmung hingewiesen. 


W enn man den Begriff der ,„Statistik” etwas 
weiter auslegt, so läßt sich feststellen, daß die 
betriebswirtschaftliche Statistik, auch als Ge- 
schäftsstatistik oder privatwirtschaftliche Sta- 
tistik bezeichnet, älter ist als die Buchführung, 
denn die ersten Buchungen der Kaufleute im 
Mittelalter waren nichts weiter als eine Art 
statistischer Aufzeichnungen. Dieselben schrieben 
sich z. B. auf, von wem sie Geld zu bekommen 
hatten; sie fertigten sich dieserhalb Listen an, 
vermerkten darin die Schuldposten und machten 
sich Notizen dazu. Buchführung im heutigen 
Sinne war dies noch nicht, man kann etwa eher 
von statistischen Uebersichten der Außenstände 
sprechen, wenn man von den besonderen Merk- 
malen absieht, die wir an den Begriff Statistik 
heute zu heften gewohnt sind. 

Mit dem Aufkommen der Buchführung wurden 
die ursprünglichen einfachen Aufzeichnungen 
fortan nach bestimmten Regeln vorgenommen; 
an die Stelle der listenmäßigen Anschreibungen 
trat die kaufmännische Buchhaltung. Aus dieser 
heraus sind dann in jüngster Zeit allerlei sta- 
tistische Erwägungen erwachsen und man hat 
begonnen, die Buchführung mit Statistik in Be- 
ziehung zu bringen. Der Anlaß hierzu war in der 
Hauptsache die ungenügende Schnelligkeit des 
Buchhaltungsmechanismus und die mangelnde 
Uebersichtlichkeit desselben für bestimmte 
Zwecke. Im besonderen machte sich im Industrie- 
betrieb auch ein starkes Kalkulations- und Kon- 
trollbedürfnis geltend, welchem am besten mit 
Hilfe der Statistik entsprochen werden kann. 

Es ist nun nicht möglich, im Rahmen dieses 
Zeitschriftenartikels Begriff, Entwicklung, Theo- 
rie, Technik und praktische Anwendungsgebiete 
der betriebswirtschaftlichen Statistik zu behan- 
deln. Zweck dieser Zeilen ist es lediglich, das 
Augenmerk der Papierindustrie auf dieses wich- 
tige neuzeitliche Gebiet zu lenken. Nun ist zwar 


schon bereits einige Jahre vor dem Kriege von 
Otto Wiessner eine kleine Schrift „Statistik im 
Papierfabrikationsbetrieb" erschienen. Die darin 
gegebenen Hinweise sind aber bis heute nur 
Gemeingut ganz weniger Fabriken geworden. Es 
fehlte bisher vielfach noch an Köpfen, die es 
verstanden, auf Grund eigener Schulung die sta- 
tistische Arbeit im Betriebe in die richtigen 
Bahnen zu lenken. Neben mancher wertlosen 
Aufstellung blieben wertvolle Produkte statisti- 
scher Betätigung unberücksichtigt. Den wirt- 
schaftlichen Verbänden der Papier erzeugenden 
Industrie erwächst deshalb die Aufgabe, anregend 
und aufklärend zu wirken und an Hand von leicht 
verständlichen Vorbildern auf die Nutzanwen- 
dung der betriebswirtschaftlichen Statistik in 
Wort und Schrift hinzuweisen. Die wirtschafts- 
statistische Abteilung der Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoffindustrie hat in dieser Hin- 
sicht bereits mit der Veröffentlichung einer mathe- 
matisch-graphischen Untersuchung über die Ren- 
tabilitätsverhältnisse des Papierfabrikbetriebes 
in der Fachpresse Ende April d. J. begonnen. 
Weitere Arbeiten, die als Vorbilder dienen 
können, und eventuell auch Vorträge mit Licht- 
bildern sollen folgen. 

Um zu zeigen, worauf es im einzelnen an- 
kommt, sollen einige praktische Anwendungs- 
gebiete für betriebswirtschaftliche Statistik auf- 
gezählt werden: 

1. Statistik über Zeitpunkt, Menge, Wert und 
Preis des Einkaufs von Papierholz, Zell- 
stoff, Holzstoff, Chemikalien, Füllstoffen 
usw. 

2. Statistische Erfassung der Gestehungskosten 
(Werk- und Verpackungsstoffe, Löhne, 


Handlungs- und Betriebsunkosten). 

3. Technische Statistik über den Wirkungs- 
grad der Kraftmaschinen, über die Brauch- 
barkeit der verschiedenen Brennstoffe, über 


F EST- 


Verwertungsmöglichkeiten des Abdampfes, 
Wärmeverbrauch, Energieverbrauch bei 
Elektromotoren, Leistungsfähigkeit der Ar- 
beitsmaschinen usw. 

4. Produktionsstatistik (Verfolg der erzeugten 
eigenen Papiermengen und der Produktions- 
intensität). 

5. Statistik der menschlichen Dienstleistung. 
(Ermittlung von Beziehungen, die sich aus 
der Arbeitsleistung in Verbindung mit der 
Produktion ergeben, z. B. Verhältnis der 
Arbeiterzahl zur Produktion; Anzahl der 
auf einen Arbeiter entfallenden Produk- 
tionseinheiten usw.) 

6. Statistik der Maschinenleistung. 

7. Verhältnis von Kapital und Arbeit. 

8. Statistische Kombination des Beschäfti- 
gungsgrades und der Kosten. 

9. Absatzstatistik. 

10. Preisstatistik. 

Diese Aufzählung mag genügen, um das An- 
wendungsgebiet zu kennzeichnen. Das für sta- 
tistische Feststellungen erforderliche Material 
wird der kaufmännischen Buchhaltung und der 
Betriebsrechnung entnommen. Sehr zweckmäßig 
ist es, die Ergebnisse der betriebswirtschaftlichen 
Statistik durch graphische Zeichnungen zu ver- 
anschaulichen. 

Eine gut ausgebaute Statistik ist für die Ren- 
tabilität einer jeden Papierfabrik von außer- 
ordentlicher Bedeutung. Die Ergebnisse der- 
selben ermöglichen dem Leiter des Unter- 
nehmens eine ständige Kontrolle des Betriebes 
und gestatten ihm außerdem, auf Grund des vor- 
liegenden Zahlenmaterials seine Dispositionen 
für die Zukunft zu treffen. 

Gerade in dem jetzigen schweren Daseinskampf 
der deutschen Papierindustrie ist die zweckent- 
sprechende Anwendung dieses Hilfsmittels ein 
notwendiges Erfordernis. Weit mehr als es in 
Deutschland geschieht, wendet die amerikanische 
Irdustrie betriebswirtschaftliche Statistik an. 
Bei uns beschränkt man sich zumeist darauf, zu 
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bestimmten Zeitpunkten Aufstellungen über die 
Höhe der Umsätze, der Außenstände usw. an- 
fertigen zu lassen und glaubt damit, statistische 
Ermittelungen angestellt zu haben. Diese Auf- 
fassung ist falsch, 

Worauf es vor allem ankommt, ist, die ge- 
wonnenen Zahlen zur Aufdeckung von Zusammen- 
hängen, Ursachen und Wirkungen systematisch 
zu vergleichen und zu gruppieren. Die richtig 
und zweckmäßig angewandte betriebswirtschaft- 
liche Statistik ermöglicht dem Fabrikleiter auch 
zu erkennen, wo der Hebel für Rationalisierungs- 
maßnahmen in der Betriebsführung anzusetzen 
ist. Somit weist auch letzten Endes die An- 
wendung der Statistik im Fabrikbetrieb den Weg 
zum Wiederaufstieg. 

Für alle Betriebe passende Vorschläge lassen 
sich naturgemäß nicht machen. Es ist bei An- 
wendung der betriebswirtschaftlichen Statistik 
immer auf die individuelle Eigenart, die Größe 
und die Art eines Unternehmens Rücksicht zu 
nehmen. Sache des Betriebsleiters ist es, anzu- 
ordnen, aus welchen Gebieten nach statistischen 
Grundsätzen aufgebaute Aufzeichnungen zu 
machen sind. Hierzu bedarf es keineswegs stets 
einer eigenen statistischen Abteilung. Dies 
würde in den meisten Fällen zu teuer zu stehen 
kommen. In mittleren und kleineren Betrieben 
genügt es, wenn in bestimmten Zeitabständen 
alle wissenswerten Angaben vermerkt und diese 
dann der Fabrikleitung pünktlich vorgelegt 
werden. Wenn diese Einrichtung funktioniert, 
ist der Leiter der Papierfabrik immer imstande, 
Schäden und Mängel, die ihm sonst erst viel 
später oder auch gar nicht auffallen würden, zu 
erkennen und für deren alsbaldige Abstellung zu 
sorgen. 

Ein näheres Eingehen auf diese Probleme kann 
im Rahmen eines Aufsatzes nicht geschehen und 
ist auch nicht der Zweck dieses Artikels, der 
lediglich eine Anregung für diejenigen Papier- 
fabriken geben soll, die bisher in ihrem Betrieb 
noch keinerlei statistische Erhebungen anstellen. 
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BEAUFFR. DOZENT AM PAPIERTECBNISCHEN INSTITUF 


DAS NEUE PAPIERTECHNISCHE INSTITUT 
DES FRIEDRICHS-POLYTECHNIKUMS 
ZU COÖTHEN/ANH. 


ÄAıs sich im Jahre 1905 der Verein Deutscher 
Papierfabrikanten entschloß, auch an dem Poly- 
technikum in Cöthen (Anhalt) eine Papiermacher- 
schule einzurichten, konnte er in keiner Weise 
voraussehen, welchen Aufschwung gerade diese 
nehmen würde. Der Studiengang wurde seiner- 
zeit mit elf Studierenden begonnen und in steter 
Kurve, die nur während der Kriegszeit ganz 
naturgemäß eine Senkung erfuhr, hat im Laufe 
der Semester die Zahl der Studierenden zuge- 
nommen. Ende Wintersemester 1925/26 betrug 
sie 96. 

Wenn nun auch anfänglich die für die neue 
Papiertechnische Abteilung zur Verfügung ge- 
stellten, mehr als schlichten Räume für die Be- 
sucherzahl wohl genügten, so zeigte sich doch 
sehr bald, daß an eine geordnete und fruchtbrin- 
gende Arbeit auf die Dauer unter solchen 
beschränkten Verhältnissen nicht zu denken war. 
Man schritt daher dazu, im dritten Stock des 
Studiengebäudes das Dachgeschoß auszubauen 
und konnte so Räume für die Laboratorien usw. 
schaffen, die lange Zeit den Anforderungen ge- 
nügten, wenn man sie auch nicht als überreichlich 
und als besonders zweckentsprechend bezeichnen 
konnte. Immerhin wird sich noch mancher, der 
heute in der Praxis steht, gern dieser Räume 
erinnern, in denen er sich sein Rüstzeug 
schmieden konnte. . 

Mit der steten Zunahme der Zahl der Studie- 
renden in der papiertechnischen Fachabteilung 
und mit dem Wachsen der Bedeutung Cöthens 
als Papiermacherschule, die nun besonders unter 
der Leitung des neuen Fachvorstandes, Professor 
Dr. Possanner von FEhrenthal, einen weiteren 
Aufschwung nahm, mußte mit aller Notwendig- 
keit der Plan zu einem Erweiterungs- oder Neu- 
bau reifen. 

Im Februar 1921 nahm dieser Plan denn auch 
festere Gestalt an, indem unter der Initiative des 
Fachvorstandes Professor Dr. Posanner von 


Ehrenthal die papiertechnische Abteilung am 
Friedrich-Polytechnikum sich mit einer Denk- 
schrift an die interessierte Industrie wandte und 
diese um eine Unterstützung für einen Neubau 
eines papiertechnischen Institutes bat, das allen 
Anforderungen an eine solche Bildungsstätte ge- 
nügen sollte. Wohl fand diese Anregung und 
dieser Plan in der Industrie allenthalben ein 
großes Interesse, das besonders auch in nam- 
haften Stiftungen zum Ausdruck kam. Auch die 
Stadt Cöthen selbst erkannte die Wichtigkeit 
dieses Planes und bekundete eine großzügige 
Unterstützung. Aber durch die nun verstärkt 
einsetzende Inflation wurden all die Früchte 
dieser großen Arbeit vernichtet, das bereits zur 
Verfügung stehende Geld fiel schneller der Ent- 
wertung anheim als es einkam, und die Durch- 
führung des Planes scheiterte, wenigstens für 
diese Zeit. 

Einige Jahre später machte aber der dauernd 
anhaltende starke Besuch des Friedrich-Poly- 
technikums überhaupt und der papiertechnischen 
Abteilung im besonderen doch einen Erweite- 
rungsbau erforderlich, da der Raummangel auch 
für andere Fachabteilungen immer drückender 
wurde. Man sah von einem Anbau an das alte 
Studiengebäude ab und entschloß sich zu einem 
selbständigen Neubau, der unweit des alten 
Baues liegt. Entgegen den früheren Absichten, 
hier nur das Papiertechnische Institut unterzu- 
bringen, plante man den Neubau als chemisch- 
technologisches Institut überhaupt, um einmal 
'« her alle chemisch-technologischen Labora- 
torien zu verlegen und das andere Mal auf diese 
Weise im alten Bau Raum auch für die anderen 
technologischen Abteilungen zu schaffen. Nach- 
dem alles Für und Wider dieses Planes erwogen 
war, erfolgte im Sommersemester 1924 die Grund- 
steinlegung. 

Heute steht dieser stattliche Bau (Abb. 1) 
fertig da. Nachdem schon im Wintersemester der 
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größte Teil der Laboratorien und die speziellen Obergeschoß des linken Flügels bereitgestellt, 
Vorträge nach hier verlegt worden waren, wurde außerdem befinden sich in dem anderen Flügel 
er am 4. Mai 1926, dem Gründungstage des Poly- noch zwei Hörsäle, die ebenfalls für Vorlesungen 
technikums Cöthen, feierlich eingeweiht. benutzt werden. Erd- und erstes Obergeschoß 
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Abb. 1. Chemisches Institut des Friedrichs-Polytechnikums in Cöthen-Anhalt. Vorderansicht. 


Für das Papiertechnische Institut wurden in des linken Flügels sind durch eine besondere 
dem Neubau nun das Erdgeschoß und das erste Treppe miteinander verbunden, so daß das 
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Abb. 2. Chemisches Institut des Friedrichs-Polytechnikums Abb. 3. Chemisches Institut des Friedrichs-Polytechnikums 
in Cötben-Anhalt. Kellergeschoßgrundriß. in Cöthen-Anhalt. Erdgeschoß-Grundriß. 


ein abge- 
schlossenes Ganze bildet. Die Abbildungen 2 u. 3 
zeigen die Grundrisse dieser Räume, die Abb. 4 
hingegen zeigt einen Schnitt durch den gesamten 
Neubau, l 

Im ersten Obergeschoß befinden sich nun zu- 


Papiertechnische Institut dennoch 


nächst folgende Räume und Labora- 
torien: Das Zimmer des Fachvor- 
standes, das durch eine Tür mit dem 
großen, nach der Vorderfront ge- 
legenem chemischen Laboratorium 
verbunden ist. Nach der Rückseite 
des Gebäudes und durch einen Gang 
getrennt befindet sich ein Zimmer 
tür den Assistenten, und daran an- 
schließend das Laboratorium für 
physikalische Papierprüfung (Abb. 5). 
Dieses Laboratorium ist sehr reich- 
haltig mit allen erforderlichen Appa- 
raten ausgestattet, die zum Teil aus 
Stiftungen sind. 

Die gesamten Laboratorien und 
Räume sind nach den neuesten Grund- 
sätzen und Erfahrungen ausgeführt 
und werden reichlich durch Fenster mit 
Tageslicht und bei Dunkelheit durch 
zweckmäßig angebrachte elektrische Lampen er- 
hellt. Im übrigen besitzen die Laboratorien nach 
den neuesten Erfahrungen geschaffene Be- und 
Entlüftung, Druckluftleitungen für Gebläse und 
Bunsenbrenner (die Druckluft wird durch einen 


Abb. 5. 


Papiertechnisches Institut. 


eigenen kleinen Kompressor erzeugt) und An- 
schlüsse für Wasser, Gas und Elektrizität an 
allen Arbeitsplätzen. 

Die im Erdgeschoß untergebrachten Räume 
sind größtenteils als Maschinenräume bestimmt. 
Die erforderlichen Versuchsmaschinen, die ein 
fruchtbringendes Arbeiten und Forschen ermög- 
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Physikalischer Prüfungsraum. 


lichen werden, sollen alle einzeln durch Elektro- 
motoren angetrieben werden. Mit geringen Aus- 
nahmen sind diese Maschinen Stiftungen der ein- 
schlägigen Maschinenindustrie. Diese Maschinen 


sind noch nicht alle aufgestellt, der zur Ver- 
fügung stehende Raum wird aber voll ausgenutzt- 
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Abb. 4. Chemisches Institut des Friedrichs-Polytechnikums in Cöthen-Anhalt. 
„Schnitt durch Treppenhaus und Auditorium maximum”, 


An Stiftungen für das neue Papiertechnische 
Institut sind nun zu nennen: 

1. Für das Laboratorium für physikalische 
Papierprüfung: 

Ein vollständiger elektrischer Trocken- 
gehaltsprüfer, der aus einem 
Vor- und einem Fertigtrockner mit 
elektrischer Heizung, Regulierung 
und eingebauter Wage besteht. Ein 
Pappenbiegeprüfer nach 
Schopper-Neumann. Beide Appa- 
rate sind Schenkungen der Firma 
Louis Schopper in Leipzig. 

2. Für den Maschinenraum: 

Ein Mahlholländer für 
Versuchszwecke mit auswechsel- 
barem Mahlgeschirr und mit 
Waschtrommel für etwa 200 Liter 
Füllung. Gestiftet von der Ma- 
schinenfabrik Aktienge- 
sellschaft vorm. Wagner 
& Co. in Cöthen. 

Ein rotierender Kugelkocher 
von etwa 800 Liter Inhalt und 
12 Atm. Betriebsdruck mit Vor- 


gelege, bestimmt für alkalische 
Kochungen. Gestiftet von der 
Maschinenfabrik Aktiengesell- 


schaftvorm. Wagner & Co. in Cöthen. 
Ein stehender, ausgemauerter Kocher von 
etwa 800 Liter Inhalt und 12 Atm. Betriebsdruck 
für Sulfitkochungen. Gestiftet von der Ma- 
schinenfabrik Aktiengesellschaft 
Wagner & Co. in Cöthen. 
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Eine Versuchspapiermaschine mit 
einem Rundsiebzylinder von 500 mm Arbeits- 
breite, Naßpresse, Trockenzylinder und Roll- 
apparat, bestimmt zur Herstellung 10 kg/Std. 
Papier von 40 bis 200 g/qm. Gestiftet von der 
Firma F. H. Banning & Seyboldt in 
Düren. 

Ein Holzschleifer für Versuchszwecke 
mit einer Presse und mechanischem Holzvor- 
schub, Steindurchmesser 600 mm, Steinbreite 
250 mm, Schleiffläche mit den Preßkastenwänden 
verstellbar. Gestiftet von der Firma J.M. Voith 
ınHeidenheim. 


Abb. 6. 


Ein dreiwalziger Kalander für 500 mm 
Arbeitsbreite. Gestiftet von der Maschinen- 
fabrik zum Bruderhaus in Reut- 
lingen. 

Ein Kollergang, Bodenstein 830 mm 
Durchmesser, zwei konische Läufersteine 200 
mal 620 mm, Gußeisenschale, etwa 10 kg Ein- 
trag. Gestiftet von der Maschinenfabrik 
Escher Wyß & Co. in Ravensburg. 

Ein liegender Holzdämpfer, 1090 mm 
lang, 600 mm Durchmesser, etwa 800 Liter Inhalt, 
mit Kupfer verkleidet. Gestiftet von der Ma- 
schinenfabrik Germania in Chem- 
nitz. 

Stoffpumpen, gestiftet von der Firma 
CarlEnkein Schkeuditz. 

Außerdem wurde aus eigenen Mitteln bisher 
unter anderem beschafft ein Bleichhollän- 
der mit Betonschale und Stofftreiber aus Bronze. 
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Außer diesen Maschinen und Apparaten sind 
nun noch einige der früheren Ausstattung vor- 
handen, die aber wegen ihrer geringen Kapa- 
zität nur für kleinere Versuche Verwendung 
finden können. Die gesamte Maschinenaus- 
rüstung ist, wie ersichtlich, noch nicht vollständig, 
wird aber noch ergänzt werden, so daß die Ver- 
suchseinrichtungen dann allen Anforderungen 
genügen werden. 

Neben diesen Laboratoriums- und Maschinen- 
einrichtungen besteht nun noch eine Lehrmittel- 
sammlung, die unter anderen auch eine Reihe 
von teilweise betriebsfähigen Modellen enthält. 
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Abb. 7. 


Von ganz besonderer Bedeutung ist auch die 
Wasserzeichensammlung des Papier- 
technischen Institutes, die eine Anzahl von Pa- 
pieren mit echten Wasserzeichen enthält. Von 
hervorragendem Wert sind etwa 40 Papiere, die 
von dem verstorbenen Kommerzienrat Dr.-Ing. 
e. h. Füllner gesammelt und von dessen Witwe 
geschenkt wurden. Diese wertvolle Sammlung 
soll den Grundstock bilden, auf dem weiter 
gebaut werden soll. In den Abbildungen 6 und 7 
sind einige der schönsten Stücke dieser Samm- 
lung gezeigt; sie legen Zeugnis ab von der hohen 
Kunst der Handpapiermacher. 

Die Ausführungen mögen zeigen, daß das neue 
Institut der papiertechnischen Abteilung des 
Polytechnikums in Cöthen, die nun in ihr 63. Se- 
mester eintritt, auch weiterhin berufen sein wird, 
der Industrie einen wertvollen und mit gutem 
Rüstzeug versehenen Nachwuchs zu liefern. 


FA B R I K A N T 
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DAS ALFAGRAS 


Å ltagras ist eine zähe, ausdauernde Pflanze, 
deren Blätter in der Reife ein binsenartiges, 
glattes Aussehen erhalten und eine Länge von 
25 bis 70 cm erreichen. Die Dicke derselben ist 
ungefähr 3 mm. Diese Pflanze wächst im Ueber- 
fluß8 auf den Steppen des nordafrikanischen 
Hochplateaus und im Süden von Spanien. In 
diesen unfruchtbaren, trockenen Gegenden bieten 
ihre mehr oder weniger zusammenstehenden 
grünlichen Büschel, soweit das Auge reicht, das 
Bild einer monotonen, wellenförmigen Unend- 
lichkeit, die tatsächlich oft die Vorstellung eines 
Meeres aus Alfagras auslöst. 

Allein in Algier bedeckt das Gras eine Fläche 
von ca. 4 Millionen Hektar, in Tunis eine solche 
von 1; Millionen; außerdem wächst es aber auch 
roch in Marokko, Tripolis und Spanien. Der 
mittlere Ertrag pro Hektar wird auf 509 kg ge- 
schätzt; er variiert entsprechend der Dichte und 
der Art der Bevölkerung. Die größten und dicht 
bewachsensten Flächen finden sich in Algier, 
und zwar im Departement Oran. Das Gras von 
dort wird wegen seiner Güte besonders geschätzt. 

Zu allen Zeiten wurde das Alfagras zur Her- 
stellung von Flechtwerken und Seilen von der 
ländlichen Bevölkerung benutzt. Auch weiter- 
hin wird es diesen Zwecken dienen, wenngleich 
seit mehr als einem halben Jahrhundert diese 
Pflanze in der Celluloseindustrie eine wichtige 
Verwendung gefunden hat, In der Tat enthalten 
ihre aus feinen seidenartigen Fasern gebildeten 
Blätter ungefähr 50 % Cellulose und stellen damit 
ein für diese Fabrikation sehr beachtenswertes 
Material dar. 

Das Einsammeln wird jedes Jahr vom Juli bis 
Dezember durch eingeborene Nomaden bewerk- 
stelligt, welche zu Beginn des Sommers haufen- 
weise aus dem äußersten Süden kommen und 
sich in den Espartogegenden niederlassen. Dort 
leben sie in Zelten mit ihrer ganzen Familie und 
umgeben von ihren Haustieren. Die Ernte er- 
folgt unter Zuhilfenahme eines sogenannten 
Stäbchens: der Arbeiter faßt mit seiner rechten 
Hand ein Büschel Blätter, wickelt deren äußerste 
Enden um ein mit der linken Hand gehaltenes 
Stöckchen, ein Ruck, und die Blätter sind von 
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der Wurzel getrennt. Ein guter Arbeiter kann 
am Tag bis zu 200 kg Gras ernten. 

Zu kleinen Garben oder Bündeln vereinigt 
wird dann das Gras mittels verschiedener Tiere, 
hauptsächlich durch Kamele, nach den Stapel- 
plätzen gebracht, wo es durch Vertrauensleute 
gewogen wird. Dann werden die Bündel zum 
Zwecke der Trocknung in eine Art Heuschober 
untergebracht. Nach einiger Zeit sind sie dürr 
und werden sorgfältig ausgelesen und von noch 
anhängenden Wurzeln, fremden Gräsern usw. 
befreit. Hiernach werden die Blätter wieder 
gebündelt und mittels Spezialpressen zu Ballen 
vereinigt, die mit an Ort und Stelle gefertigten 
Seilen aus Alfagras gut verschnürt werden. Diese 
Ballen wiegen ungefähr 160 kg und haben ein 
Volumen von zirka 70 x 80x 90 cm. Sie werden 
sorgfältig in Heuschobern eingelagert, von wo sie 
nach Bedarf zu den Häfen zwecks Verschiffung 
abtransportiert werden. Die wichtigsten Häfen 
sind: Oran, Arzew, Böne in Algier, dann Sousse, 
Sfax und Tunis in Tunis. 

Die ganzen beschriebenen Operationen müssen 
mit großer Sorgfalt durchgeführt werden, um eine 
Beschädigung der Pflanzungen möglichst zu ver- 
meiden, Auch muß man sich immer vergewissern, 
daß die Qualität des Grases vollkommen ist, d. h. 
daß es bei vollem Reifegrad, bei welchem es sein 
Maximum an Cellulose enthält, geerntet wird, daß 
es ferner gut trocken, gut ausgelesen und sorg- 
fältig verpackt ist. 

Das Muster einer Alfa-Domäne gehört der 
Société Generale des Alfas, deren Sitz in Algier 
ist. Diese Domäne umfaßt eine Fläche von 
900 000 ha im südlichen Oran, in einer sehr er- 
giebigen Gegend. Die Gesellschaft besitzt das 
ausschließliche Ausbeutungsrecht dieses ungeheu- 
ren Gebietes und bedient sich der modernsten 
Ausnutzungsmethoden, die in lebhaftem Gegen- 
salz zu den bisher geübten rohen Methoden 
stehen. Der Transport des Grases vom Ein- 
sammlungsort bis zu dem Platze, wo man es sor- 
tiert und in Ballen packt, wird durch kleine 
Spezialwagen bewerkstelligt, welche auf einem 
Schienennetz von zirka 200 km Ausbreitung zir- 
kulieren. Auf diese Weise sind die Transporte das 
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ganze Jahr über sichergestellt und unabhängig 
von der Witterung und der Unwegsamkeit des 
Geländes. 

Andererseits werden alle Operationen des Sor- 
tierens, Pressens und Verschickens in großen be- 
deckten und geschlossenen Gebäuden vor- 
genommen und erleiden so keine Unterbrechung 
während .der schlechten Jahreszeit. Die Gesell- 
schaft verfügt außerdem noch über ein Privat- 
bahnnetz von 40 km Länge und hat die Erlaubnis, 
dieses Netz mit zwei Eisenbahnlinien in Ver- 
bindung zu bringen, welche ihren Endpunkt in 
den Häfen von Oran bzw. Arzew haben oder sie 
kann es auch für spezielle Sammel- und Versand- 
zwecke benutzen. Diese Konzession und die 
Mittel, über welche die Société Générale des 
Alfas verfügt, gestatten ihr, die Kundschaft sicher 
und regelmäßig mit jeder gewünschten Menge 
Gras von erstklassiger Qualität zu versorgen. 

Der gesamte Export von Alfagras aus Nord- 
afrika belief sich im Jahre 1925 auf ungefähr 
139 000 ts für Algier und 70000 ts für Tunis. 
Diese Mengen wurden in der Hauptsache für die 
Papierfabrikation gebraucht. 

Gegenüber den vorausgegangenen Jahren sind 
die Verbrauchsziffern in der Zunahme begriffen 
und werden sich ohne Zweifel in Zukunft noch 
mehr erhöhen. In der Tat wird Alfa, das zuerst 
fast ausschließlich in England für die Fabrikation 
von Papierstoff Verwendung fand, seit nunmehr 
60 Jahren in enormen Mengen nach dort expor- 
tiert, aber darüber hinaus hat sich seitdem seine 
Verwendung für dieselben Zwecke auch in 
Spanien, Frankreich, Italien und Belgien aus- 
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gebreitet. Außerdem ist Alfa in Deutschland 
nicht unbekannt und jetzt interessiert sich auch 
Amerika lebhaft dafür. Möglicherweise wird auch 
noch die Kunstseiden-Industrie an diesem sehr 
bemerkenswerten Material Interesse gewinnen. 

In der Papierindustrie ist der Alfastoff wegen 
seiner besonderen Qualitäten sehr geschätzt. Die 
zarte, dünne und doch kräftige, sehr geschmeidige 
und undurchsichtige Faser hat gute Verfilzungs- 
eigenschaften. Als Füllmaterial ist Alfa allen 
ähnlichen Stoffen überlegen. Schreib- und Druck- 
papiere lassen sich daraus in besten Qualitäten 
herstellen. Das Papier ist leicht, voluminös und 
nimmt Druckerschwärze vorzüglich an. Selbst 
nur in geringem Prozentsatz anderen Stoffen zu- 
gemischt, verbessert es die Qualität der daraus 
hergestellten Papiere. Diese seine bekannten 
und gerühmten Eigenschaften, sein mäßiger Preis 
verdienen daher die Aufmerksamkeit der ge- 
samten Celluloseindustrie und im besonderen die 
der Papierindustrie. Gerade unter den gegen- 
wärtigen wirtschaftlichen Verhältnissen ist Alfa 
dazu berufen, mehr und mehr eine wichtige Rolle 
zu spielen. 

Dabei ist es beruhigend, zu wissen, daß Alfa- 
gras, trotzdem alle Produktionsländer praktisch 
gar nicht ausgenutzt werden können, doch ein 
unerschöpfliches Rohmaterial darstellt, von dem 
gar nicht genug gesprochen werden kann.*) 


ee Dr. O. 


*) Die Société Generale des Alfas gibt bereitwilligst Aus- 
kunft und bittet, im Bedarfsfalle sich an den Generalagenten, 
Herrn M. Louis Paoli, 12 Avenueau du Colonel - Bonnet, 
Paris VXI, zu wenden. 
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Bereits im Jahre 1865 lieferten wir die erste vollständige Langsieb= 
Papiermaschine, die bis vor kurzem ununterbrochen im Betriebe gewesen 
ist und volle 60 Jahre hindurch Papier erzeugt hat. Alle von uns gebauten 
Maschinen zeichnen sih durch große Betriebssicherheit und lange Lebensdauer aus 
und erhöhen dadurch die Rentabilität der Anlage. Starke and zuverlässige Aus- 
führung sind ein Merkmalder Füllnerwerk- Maschinen, ebenso die anerkannt gute 
Konstruktion, die mit der Entwicklung der Papierindustrie und den ständig steigen- 


Di Papiermaschinenbau ist eines unserer wichtigsten Arbeitsgebiete. 


den Anforderungen stets gleichen Schritt hält. Die Maschinen werden mit allen 


zweckdienlihen Verbesserungen ausgestattet und erreichen höchste Leistungen hin- 
sichtlich der Güte und Menge des herzustellenden Papieres. Bis jetzt haben wir über 


500 PAPIERMASCHINEN 


für alle vorkommenden Papiersorten gebaut und verfügen über dementsprechend 
reiche Erfahrungen auf diesem Gebiete. Darauf gründet sih das Vertrauen der 
Papierindustrie zum Füllnerwerk, das mit dieser großen Anzahl ausgeführter und 
zur dauernden Zufriedenheit der Besitzer arbeitenden Maschinen an erster Stelle 
des deutschen Papiermasdinenbaues steht. 

Die im vergangenen Jahre von uns nah Schweden gelieferte Spezial- Papier- 
maschine mit 4800 mm Siebbreite hat ein Nettogewicht von annähernd 1000 tons 
und dient vorwiegend zur Herstellung fettdichten Papieres im Gewicht von 
40 g/m? für eine Leistung von 28—30000 kg in 24 Std. Es ist dies die größte 
Papiermasdine ihrer Art, die bis jetzt überhaupt gebaut worden ist. 

Neu und bemerkenswert an dieser Maschine ist folgendes: Zur Stoffmahlung 
dienen drei große mit Motor gekuppeite Kegelstoffmühlen unserer bewährten 
Bauart. Anordnung von fünf besonders kräftigen Naßpressen, unter denen sich 
zwei Steigehlzpressen befinden. 

Die Filze des reichlih groß bemessenen Trockenapparates werden durch die 
patentierte Kaltschmidt- Zentralfilzspannung mittels Elektromotors durch Be- 
tätigung zweier Druckknöpfe zentral gespannt und entspannt. Diese Einrichtun 
erleichtert die Bedienung der Papiermaschine außerordentlich und besteht darin, dal 
die Trocenfilze bei dem Abstellen der Maschine sämtlich schnell und vollständig 
entspannt werden, wodurh Zapfenbrühe an den Leitwalzen vermieden und die 
Filze geschont werden, da ein UÜleberhitzen derselben nicht mehr eintreten kann. 

Der Rollapparat der Papiermaschine hat an Stelle der sonst üblihen Friktions= 
kupplungen in Verbindung mit Riemenscheiben sogenannte Elektrowicler er- 
kälten: Dieselben regulieren automatish die Ulmdrehungszahl der Papierrollen, 
wodurch eine praktisch konstante Zugspannung in der Papierbahn beim Rollen 
erzielt wird. Die Papierrollen werden dadurch gleihmäßig hart und erhalten ge- 
rade Seitenflächen. 

Die kräftigen, shön geformten Stuhlungen der Papiermascine, die reichlich 
bemessenen Lager mit zwangläufhg geführtem, festem Schmierring und die großen 
Abmessungen sämtlicher Walzen machen auf jeden Fachmann einen sehr günstigen 
Eindruck. Für die solide, präzise Ausführung spricht, daß vom ersten Tage der In- 
betriebsetzung an ein gutes, verkaufsfähiges Papier auf der Maschine erzeugt wurde. 

Maschinen für die Herstellung von Rotationsdruckpapier werden bis zu 
6000 m Siebbreite für höchste Geschwindigkeiten nach neuesten Modellen mit allen 
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Vorrichtungen für leichten Sieb- und Filzwechsel, automatische Papierführung und 
bewährte elektrische Einzelantriebe geliefert. 

Sehr gut eingeführt haben sich unsere Yankee=Papiermaschinen, von denen wir 
in verhältnismäßig kurzer Zeit 20 Stück bis zu Siebbreiten von 3600mm gebaut haben. 

Feinpapiermascinen zur Herstellung von Zigaretten-, Schreib- und besserem 
Buchpapier wurden in den letzten Jahren zum Teil mit der vollständigen Fabriks- 
einrichtung für das In und Ausland ausgeführt. | 

Starker Nachfrage erfreuen sich unsere Pergamentiermaschinen, welche kom- 


biniert mit Trockenapparat Bo und auf Wunsch mit vollständiger Säurestation 


einschließlich aller erforderlihen Hilfsmaschinen, wie Roll- und Schneidemascdinen, 
geliefert werden. 

Als Sondererzeugnis bauen wir Papiermaschinen für Hand- und Selbst- 
abnahme mit Spezial-Einrichtung zur Herstellung von Krepp-Papier in 
einem Ärbeitsgange für die verschiedensten Zwecke. | 

Lanssieb- Kartonmaschinen mit zwei übereinander angeordneten Langsieben 
für feinste Spezial-Kartons wurden für höchste Leistungen geliefert. Erst vor einigen 
Wochen ist eine solche Maschine zur Herstellung feinsten Chromoersatzkartons mit 
bestem Erfolg von uns in Betrieb gesetzt worden. 

Rundsieb=-Kartonmascinen bauen wir für Arbeitsgeshwindigkeiten bis über 


70 m/Min. mit erprobten und bestbewährten neuartigen Rundsiebzylindern, mit 
hizgarnierten Abgautschwalzen und pneumatischer Filzwäsche, Patent Franke, die 


den Abnahmefilz einwandfrei und gleichmäßig über die ganze Breite unter größter 
Schonung des Filzes reinigt. Unsere neuen Rundsiebzylinder eignen sich vorzüglich 
zur Erzeugung einer ganz besonders dünnen und gleihmäßigen Dekschict, wo- 
durch wertvoller Stoff gespart wird. 

Außer den 500 Papiermaschinen = Neubauten sind bisher über 350 größere 
Papiermaschinen-Umbauten ausgeführt worden. Insgesamt waren in den Liefe- 
rungen über 7500 Stück Trockenzylinder enthalten. 

Unser Knotenfänger, Patent Pape, ist das einzige System unter den Großdreh- 
knotenfängern mit großer Tauchtiefe, bei dem der Stoff die Schlitze von innen nach 
außen passiert. Der Pape-Knotenfänger bietet daher die Möglichkeit, auch stark 
verunreinigten Stoff zu sortieren. Der Unrat wird von dem Sortierzylinder empor- 
gehoben und von dem außenliegenden Spritzrohr in die innenliegende Knotenrinne 
abgespritzt. Dieser Knotenfänger zeichnet sich besonders durch geräuschlosen und 
Betriehssicheren Gang sowie durch große Leistungsfähigkeit aus. 

Walzenscleifmascinen liefern wir je nah Wunsch auch mit Einrichtungen 
zum Schleifen von Querschneidemessern, Holländerwalzen und Trockenzylindern, 
sowie zum Äbdrehen von Walzen. Wir weisen besonders auf unser neuestes 
Modell hin, das in der Leistung und Genauigkeit des Schliffes den höchsten Anfor= 
derungen entspricht und eine automatische Bombier-Einrichtung besitzt, die es er- 
möglicht, Walzen in beliebigen Längen und Durchmessern mit jedem Bombierungs=- 
grad einwandfrei zu schleifen. | 

Ganz besonderen Wert haben wir auf die Vervollkommnung der Vorbereitungs= 
maschinen gelegt. In den letzten Jahren haben wir u.a. den Bau von Stoffreißern 
zum Zerreißen von trockener und feuchter Zellulose und Holzsdliff für Tages- 
leistungen bis 80 000 kg aufgenommen, die sich im Betriebe bestens bewähren. 

Unsere neuen Kollergänge mit automatischer Oelschmierung und gekuppeltem 
Elektromotor, die wir bis zu 1000 kg Eintrag bauen, werden wegen ihrer großen 
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Vorzüge gegenüber den Kollergängen älterer Konstruktion mit Riemenantrieb von 
unserer Kundschaft gern gekauft. Eine ganze Serie solcher Kollergänge befinden 
sich zur Zeit auf dem Transport nah Amerika. 

Ferner haben wir den Bau von Zellstoff-Bleichern für Stoffdichten bis 16%0 mit 
vertikaler Stoffbewegung begonnen. Diese Bleicher liefern in drei Stunden einen 
paren las Zellstoff bei geringem Kraftbedarf und Ersparnis an Bleich- 

üssigkeit. 

Außer diesen Hilfsmaschinen liefern wir auch Holländer, Kegelstoffmühlen 
und Zerfaserer. 

Unsere Holzscleifereimascinen zeigen ebenfalls viele technische Fortschritte, 
deren nähere Beschreibung hier jedoch zu weit führen würde. Die von uns her- 
gestellten Dauerscleifer mit Förderspindel= Änpressung, Patent Nenzel, haben 
sich bestens bewährt, was die glänzenden Zeugnisse über A Produktion 
und Güte des Stoffes beweisen. Diese Schleifer arbeiten mit Leistungen bis 1000 PS 
sämtlich störungsfrei zur größten Zufriedenheit der Besitzer. 

Erwähnt seien noch unsere Neukonstruktionen von Splitterfängern, Schleuder- 
sortierern, Raffıneuren, Entwässerungs- und Pappenmaschinen, Eindidkappafaten 
sowie auch die leicht lösbare Schleiferstein-Befestigung, Patent Nenzel, und die 
patentierte Preßwasserregulierung. Zahlreiche Holzschleiferei-Änlagen sind von 
uns vollständig eingerichtet worden. 

Dem Bau von Papierverarbeitungsmaschinen widmen wir ebenfalls besondere 
Aufmerksamkeit. In großer Anzahl haben wir Rollmaschinen für staubfreien 
Schnitt und klangharte Wicklung bis zu den größten Arbeitsbreiten und Ge- 
schwindigkeiten geliefert. Unsere Präzisions-Rollenschaeidmaschinen zur Her- 
stellung von Scheck- und Kassenrollen sowie zur Verarbeitung von Mundstück= 

apier haben sich gut eingeführt. Umroll» und Feuchtmaschinen liefern wir für 
Drud- und Spezialpapier. Querschneider führen wir nach System Verny oder 
mit rotierenden Querschneidemessern aus und haben hiervon eine sehr große An- 
zahl geliefert. Seit 15 Jahren bauen wir Doppel-Querschneider mit rotierenden 
Messern, und haben solche Maschinen selbst für die außergewöhnliche Arbeits- 
breite von 4500 mm mit bestem Erfolg in Betrieb gebracht. 

Die von uns hergestellten Kalander haben sich in jahrelangem Betriebe gut be- 
währt. Schon vor mehr als ız Jahren wurden von uns Kalander nach England 
geliefert, die Walzenbreiten von beinahe 4 Meter hatten und mit fast zoo m/Min. 
arbeiteten. Wir haben den Bau dieser Maschinen durch uns geschützte Kon- 
struktionen weiter vervollkommnet und liefern heute Kalander bis zu den größten 
Arbeitsbreiten und mit Ärbeitsgeschwindigkeiten von über 250 m/Min., ferner 
auch Prägekalander für Brief- und Zigarettenpapier und Walzwerke zum Glätten 
von Pappen mit Hebel-, Schrauben=- oder hydraulischem Druck. 

Von den größeren Vorbereitungs- und Hilfsmaschinen haben wir bis jetzt mehr 


als 12000 Stück ausgeführt. 
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Bau sämtlicher Maschinen und vollständiger Einrichtungen für Papierz, Karton, 
Pappen-, Zellulose- und Holzstoff-Fabriken :: Ausführung ganzer Fabrikanlagen. 
Umbau und Vergrößerung vorhandener Maschinen. 
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Elektrische Anlagen in der 
Papierindustrie 


Die Papierindustrie stellt der Elektroindustrie ein ebenso interessantes als 
schwieriges Aufgabenfeld. In langjährigem rastlosen Schaffen hat die AEG Sonder- 
antriebe entwickelt, die durch ihre Vollkommenheit zu einer wesentlichen Leistungs- 
steigerung der verschiedenen Arbeitsmaschinen beigetragen haben. Die vor allem 
angestrebte Einfachheit der durch zahlreiche Patente geshützten AEG-Sonderantriebe 
bietet eine sihere Beherrshung der vielseitigen Arbeitsmöglichkeiten unter weitest- 
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Abb. 1. AEG =Mehrmotorenantrieb in „Feldmühle Odermünde.” 


gehender Vermeidung komplizierter Apparate bezw. Schaltungen und der durch diese 
bedingten Störungsmöglichkeiten. Dadurch erst wird der elektrishe Antrieb zu dem, 
was er sein soll: — ein zuverlässiges Hilfsmittel in der Hand des Papiermadhers. 


Papiermaschinen -Antriebe 


Die neueste Entwicklung der europäischen Papierindustrie strebt, dem ameri- 
kanischen Beispiele folgend, nach der Einführung schnellaufender Druck =Papier=- 
maschinen unter möglichster Steigerung der Arbeitsbreite. Nachdem die erste und 
größte derartige Maschine in Deutschland (gebaut für 360 m/min. und 6 m Arbeits- 
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breite) vor Jahresfrist in den Zellstoff- und Papierwerken »Feldmühle Odermünde 
A.=-G.«, Cavelwisch bei Stettin mit gutem Erfolg in Betrieb genommen worden ist, 
sind die gegen den elektrischen Mehrmotorenantrieb bis dahin gehegten Bedenken der 
interessierten Fachkreise behoben, wie die seitdem einsetzende rege Nachfrage beweist. 

An diesem Erfolge hat die AEG einen nicht unbeträdtlihen Anteil, da sie den 
Antrieb für die vorgenannte Papiermaschine lieferte. Eine eingehende Beschreibung des- 
selben ist an dieser Stelle vor einem Jahre veröffentliht worden.*) Mit Genugtuung darf 
hervorgehoben werden, daß trotz der gegenteiligen Voraussagungen aller Pessimisten, 
die sich selbst unter angesehenen Fachleuten fanden, der Mehrmotorenantrieb »Feld- 
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Abb, 2. Mehrmotorenantrieb mit Regelung durch elektrische Gleichlaufgetriebe. 
Pı—N, = Kraftaetz mit regelbarer Spannung M = Teilantriebsmotoren 
Pa—N; = Erregernetz mit konstanter Spannung Ki—K: = Kegelscheiben—Riementriebe 
R ST = Leitnetz S = Elektr. Gleichlaufgeiriebe 
I, 11 = Antriebswellen der Papiermaschine R = Feldregler 


G = Leitgenerator. 


mühle« in dem nun abgelaufenen Garantiejahre sich in vollkommenster Weise bewährte, 
ohne daß seit dem Tage der Inbetriebsetzung irgendwelche Einstellungs- oder Nach- 
arbeiten vorgenommen zu werden brauchten. Eine Gesamtansiht dieses Antriebes, 
von der Siebpartie aus gesehen, zeigt Bild 1. 

Das Kennzeichnende dieses Äntriebssystems ist die Anordnung der Syndron=Hilfs= 
maschinen, die untereinander elektrisch verbunden sind. Sie schaffen somit eine starre Ver- 
bindung zwischen den Teilantrieben, die in ihrer Wirkung mit einer mechanischen Ausgleichs- 
welle vergleichbar ist. Dadurch wird erreicht, daß die im normalen Betriebe auftretenden 
Unregelmäßigkeiten, sowie die beim Anziehen der Pressen, Spannen derFilze usw. sich erge= 
benden Belastungsänderungen unmittelbar durch die Syndhron-Hilfsmascinen ausgeglichen 
werden und daher den relativen Gleichlauf der Teilmotoren nicht im geringsten stören können. 

Die Tatsache, daß dieser Antrieb von Anfang an in jeder Hinsicht einwandfrei 
arbeitet, ist um so höher zu werten, als die Maschine »Feldmühle« die erste ihrer 
Art in Deutschland ist, eigene Erfahrungen in dieser Beziehung niht zur Verfügung 
standen und die wichtigsten Entscheidungen bezüglih der Wahl des Äntriebssystems, 
Bemessung der Motoren mit Rücksicht auf die Anlaufsleistung usw. in freier Initiative 
getroffen werden mußten. Und es kann betont werden, daß hierin sozusagen auf den 
ersten Anhieb das Richtige getroffen worden ist. 

Nad wie vor hält die AEG ausdrücklich daran fest, daß das vorgenannte An- 


triebssystem durch den unmittelbaren Kraftausgleih die sicherste Gewähr für einen 


*) »Der erste betrichsfähige Papiermaschinen-Mehrmotorenantrieb in Deutschland« von Obering. P. Weiske in 
»Der Papierfabrikante, Fest und Äuslandsheft 1925, S. 149—158. 
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absolut zuverlässigen Betrieb bietet. Sie hat aber, um die Beschaffungskosten herab- 
zusetzen, auch verschiedene andere Äntriebs-Systeme ausgeführt und bereits praktisch 
erprobt, wie z. B. das nachstehend kurz beschriebene, durch D. R. P. geshützte System. 

Die Schaltung desselben ist aus Bild 2 zu ersehen. Die Überwachung des gegen- 
seitigen Geschwindigkeitsverhältnisses wird hierbei durch elektrische Gleichlaufgetriebe 
in höchster Ver Aane erzielt, die aus Synchronmotoren kleinster Leistung mit 
auf ihrer Läuferwelle drehbarem Gehäuse bestehen. Der mit ausgeprägten Polen ohne 
Erregung versehene Läufer wird unter Zwischenscaltung eines kleinen Kegelsheiben= 
Riementriebes Kı —K2 von einem Teilmotor M angetrieben, während die Gehäuse- 


Abb. 3. Elektrische Gleichlauf-Regelvorrichtung. 


wicklung über Schleifringe von dem Drehstromnetz RS T mit Leitfrequenz gespeist 
wird. Solange die Winkelveschwindielatt des Läufers mit der des im Gehäuse des 
Regelmotors S umlaufenden Drehfeldes vollkommen übereinstimmt, steht das Gehäuse 
still. Jedoch schon bei der kleinsten Winkelabweihung zwischen Läufer und Drehfeld 
entsteht ein Ausschlag des Gehäuses, wodurch der Feldregler R entsprehend ver- 
stellt wird. Auf diese Weise werden Störungen des Gleichlaufes durch Feldregelung 
der Teilmotoren unterdrückt. E 

Den einfahen Aufbau einer solhen Regelvorrihtung zeigt Bild 3. Der Regel- 
motor S und seine Kegelsheibe K2 ruhen auf einem Untergestell, in dem die Kon- 
taktbahn und die Widerstände des Feldreglers R eingebaut sind. Die Regelvorrich- 
tungen können unmittelbar neben den Teilmotoren aufgestellt werden, wobei medha- 
nishe Teile <z. B. lange Wellen usw.), die die Zugänglichkeit des Antriebes behindern 
oder starker Abnutzung unterworfen sind, in Fortfall kommen. 
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Aus der Fülle der sonstigen AEG«=Sonderantriebe für Papierfabriken seien im 
Nadhstehenden nur kurz einige Beispiele angeführt. 


Schleiferantriebe 


Am Gesamtkraftverbraud einer Papierfabrik mit eigener Holzschleiferei haben die 
Schlleiferantriebe den größten Anteil. Ihre zweckmäßi EAuskahrung ist daher von ausschlag=- 
gebender Bedeutung für die Gestaltung undWirtschaflichkeit der gesamtenKraftversorgung. 

In den weitaus meisten Fällen ist der elektrishe Einzelantrieb durh Drehstrom- 
motoren für direkten Anschluß an das Hocspannungsnetz die in jeder Beziehung 
vorteilhafteste Äntriebsart. Für diesen Zweck hat die AEG besondere Motoren ent= 


Abb. 4. Antrieb zweier Stetigscleifer durch einen Drehstrom=Asynchronmotor für 
2200 PS. 3000 Volt, 50 Per., 250 Umdr. min. mit Phasenscicber. 


wickelt, die sowohl in ihrem mecdanishen Aufbau, als auch in elektrisher Hinsicht 
den besonderen Anforderungen des Schleifereibetriebes vollauf Rechnung tragen. In 
erster Linie kommen hierfür die einfachen, fast keinem Verschleiß unterworfenen und 
keine besondere Wartung erfordernden Asynchronmotoren in Frage. Diese können 
mit hohem Drehmoment anlaufen und große Ueberlastungen vertragen. Durch Aus- 
rüstung derselben mit Phasenschiebern kann ihr Leistungsfaktor auf 1 gebracht und, 
falls gewünscht, auch der Leistungsfaktor des Netzes durh Abgabe von voreilendem 
Blindstrom verbessert werden. Die Ausführung eines ventiliert geschlossenen Schleifer- 
motors für 2200 PS, 3000 Volt, 50 Perioden und 250 Umdr./min., der mit Phasen- 
schieber ausgerüstet ist und 2 Stetigschleifer antreibt, zeigt Bild 4.- 


Für die Regelung des Holzvorshubes der Stetigscleifer in Abhängigkeit von 
der Belastung des Sclleifermotors und zur selbsttätigen Entlastung der Steine beim 
Stillsetzen oder bei Störungen hat die AEG besondere, durch Patent geschützte Ein- 
rihtungen geschaffen. Dadurch wird erreicht, daß die Steine beim Anlauf stets ent- 
lastet sind und daß infolge des hierbei erleichterten Anlaufes auh Syncdhronmotoren 
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für asyndhronen Anlauf 
verwendet werden können. 
In Bild 5 ist ein solcher 
Syndhronmotor für 1300 

VA, 300 Volt, 42 Peri- 
oden und 252 Umdtr./min. 
in offener Ausführung dar- 

estellt, der mit einem 
Stetigschleifer gekuppelt ist. 


Kalanderantriebe 


Die vielseitigen Arbeits- 
möglichkeiten, für die ein 
einwandfreier Kalander- 
antrieb vorgesehen werden 
muß, erfordern Sonder= 
ausführungen, von denen 
der von derAEG inAufbau 
und Schaltung außerordent- 
lih vereinfahte Antrieb 
mit Hilfsmotor <D. R. P.) 
und selbsttätiger Überho- 
lungskupplung *) in erster 
Linie in Frage kommt. 
Ein solcher Ackich für 
Drehstrom und 75 PS 
Leistung des Hauptmotors 
ist aus Bild 8 ersichtlich. 


Eine hervorragende 
Vervollkommnung hat die- 
ser Antrieb in letzter Zeit 
durh eine neue Ausfüh- 
Abb. 5. ae r g e a für ridern hig a und re ai 300 Volt, ne Fee 

er., mdr.'min., gekuppelt mit einem Stetigschleifer. a 
ER u erfahren, die in Bild 6 und 
Bild 7 dargestellt ist. Die Verbindung zwischen dem vom Hilfsmotor angetriebenen 
äußeren Teil 1 und dem auf der Welle des Haupt- 
motors festsitzenden inneren Teil 2 der Kupplung yon ehe i 
erfolgt durh Klemmschuhe 7, die mit einem Belag 
8 von hoher Reibungszahl bezogen sind. Der be- 
sondere Vorzug dieser Kupplung besteht darin, daß 
die Klemmshuhe doppelt angelenkt sind und daher 
mit ihrer vollen Reibfläche an der Kupplungsfläche 
konzentrish anliegen können. Dadurch ergibt sich 
ein sehr niedriger spezifisher Flähendruk. Mithin 
kann ein großer Kennen y gewählt werden, 
so daß auh nad langer iri A ein Fest= 
klemmenoderTotgang der Kupplung ausgeschlossen ist. 
Eine für jeden Kalander vorteilhafte Ein- 


rihtung ist die der AEG durch D. R.P. geschützte 


* Vergl. »Wirtschaftlichkeit verschiedener Kalander = Antriebe- 6 > p a 
systeme« von Öbering. P. Weiske in »Der Papier-Fabrikant«, Fest- und neS Ppp pI >» ATEO 
uslandsheft 1925 / S. 89—96. Abb. 6 AEG-Überholungskupplung, geöffnet, 
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Abb. 7. Schematische Darstellung der AEG-Überholungskupplung 


1 = Äußere Kupplungshälfte 7 = Klemmshuh 

2 — Innerer Teil 8 = Reibungsbelag 

3 = Winkelhebel 9 = Konzentrisher Anschlag 
4 = Fliehgewict 10 = Druckfeder 

5 — Tragbolzen 11 = Ritzel des 

6 = Gelenkbolzen Hilfsmotors 


selbsttätige Steuerung zur Belastung 
undEntlastung derKalanderwalzen, 
die ohne Schwierigkeit auch in vor- 
handene Änlagen eingebaut werden 
kann. Hierdurh wird unabhängig 
von der Aufmerksamkeit der Be- 
dienung erreicht, daß die Gewichts- 
belastung bei Stillstand des Ka- 
landers stets abgehoben ist, um die 
Walzen vor dem Unrund-Drüken 
zu schützen. 


Auf die sonstigen Sonderan- 
triebe, z. B. für Roller, Quer- 
schneider, Holländer, Kegelstoff- 
mühlen usw. einzugehen, ist an 
dieser Stelle mit Rücksicht auf den 
verfügbaren Raum nicht möglich. 
Diesbezüglihe Druckscriften stehen 
für Interessenten jederzeit zur Ver- 
fügung. Die vorstehend angeführ- 
ten Beispiele dürften jedoch ihren 
Zweck erfüllen, in kurzen Umrissen 
einen Einblik in das Schaffen der 
AEG zu geben. 


Holzsbsitis. Kunst grfuckvapTet s? 
120 


100 8 4 om der Krause 


F EST- UND AUSLAND -HEFT 1926 


EA a 


EANNAN NAAA AEAT E E 


IZITU, E” OEE URRU WIR: m, gi GGA LAL e nA, 
x = N i BZ WELLILLEL DPA GG ham, 7 
4 Z j 


S 
N 
N NNTERETEN DNANNAN 
DEUTET OO N 
Su ` KAUTA MER T E N 
N y È T SR $ 
Tarii Koa: N 
Son le 


f 
Ga e 
7 7 
f m, SEHR" 
f P J A 
Zu go i 
k y 


274 age Po 
FR m 7 
DZ Tick 
KE a 


Elektrische Anlagen 


für die 


Papierindustrie 


Sonderantriebe 


Großkraftschleifer 
Papiermaschinen 
Kalander 
Roller 


USW. 


Beratung durch Fachingenieure 
Angebote und Druckschriften kostenlos 


M 11111111111111111111111111111 1111111111111 INNE 


Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin 


T 
ANENA NENN 


= AMAMAK NAANA ITRON Ao aaa aE E 


ml UT = = 


T P 


& Baumann Aktiengesellschaft, Heidenau 2 (Bez Dresden) 
2 


ai MINI. 


=-— 


bu 
Qn 


D E R P A P I E R F A B R I K A N T 


DAS WOLF-BLEICH-V ERFAHREN 
FUR HOHE DICHTEN 


Von Skandinavien und Amerika ausgehend Zellstoffindustrie ohne weiteres möglih macht. — 
machen in neuerer Zeit Verfahren zum Bleihen Die praktisch günstigste Dichte beträgt etwa 18 °/o. 
von Zellstoff bei ho- Aus dieser hohen 
hen Dichten mehr und 
mehr von sid reden. 
Sie haben aud in 


Konzentration erge- 
ben sih folgende 
Vorteile: Eine Er- 


Deutschland das leb- sparnis an Bleichmit- 
hafte Interesse der teln bis zu 30 %o, 
Fachkreise gefunden, wesentl. Abkürzung 
und es erscheint des- der Bleichdauer, min- 
halb angebracht, über destens6Füllungenin 
das älteste dieser 24 Stunden, bei leicht 
Verfahren, nah dem bleihendem Stoff 


heute bereits zahl- 
reihe Anlagen mit 
einer Jahresproduk= 


mehr, Ersparnisse an 
Kraft; geringer Stoff» 
verlust, kein Dampf: 


\ 
A 
N 
N 
N 


tion von insgesamt \ verbrauch, also Er- 
über 250 000 t in der N sparnis an Kohlen, 
Praxis mit Erfolg ar- \ geringeScälverluste. 
beiten, ausführlichere N N Die Vorteile be- 
Mitteil ) N hen darauf, daß d 
er P \ N frü e bei Bien 
das Verfahren der & s Dichten erforderliche 
R.B.WolfCompany, N Wasserballast ein- 
New Vork, dessen N Le mal nicht mechanisch 


Ausnutzung die Fir- 
ma J. M. Voith, Heiz 
denheim a.d. Brz. für 
Deutschland, Öster- 
reih und eine Reihe 
weiterer europäischer 


mit umgetrieben zu 
werden braucht und 
zweitens niht durch 
Verdünnung des 
Bleichmittels die 
Bleiche verzögert.Die 
Staaten übernommen l infolge der lebhafte- 
hat. Der Erfinder, Herr Robert Bunsen Wolf, der ren chemischen Reaktion entstehende Wärme macht 
die grundlegenden Versuche schon seit einer Reihe ein Erwärmen des Stoffes mittels Dampf überflüssig. 
von Jahren betreibt, wobei auch liegende Anord= Die mechanische Einrichtung des Wolf-Bleihers 
nungen von Bleichbehältern erprobt wurden, hat hat sih zum gründlihen Mischen und Umwälzen 
vor einiger Zeit die Patente von Collins und Flet- der Bleihmasse als sehr geeignet erwiesen. Sie 
cher erworben, sich deren Erfahrungen zunutze erfordert an einem Bleicher für 4 t lufttroken ge- 
gemacht und die Einrichtungen weiter ausgebaut. dachten Zellstoff etwa 35 PS. 

So hat der Wolf-Bleicher heute eine Vollkommen- Wie die Abbildung zeigt, befindet sich in der 
heit erreicht, die seine Einführung in die deutshe Mitte des Bleichturmes eine Schnecke mit senkrecdh= 
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ter Achse, die im wesentlihen die ganze Höhe des 
Bleichers ausfüllt und von einem unten und oben 
offenen Rohr umgeben ist. Ein mit der Schnecke 
umlaufender Bodenräumer führt ihr den Zellstoff 
unten zu, worauf er durch das Rohr hoch gefördert 
und über dessen oberen Rand ausgeworfen wird. 
Hierdurch findet eine gründliche und häufige Um- 
wälzung des Stoffes statt, die in ihrer Wirkung 
dem einmaligen Niedersinken in Bleihbehältern 
anderer Verfahren weit überlegen ist. Das Ent- 
leeren nach erfolgter Bleihe geschieht durch ein 
BodenventilunterZugabe vonV erdünnungswasser. 

In der bisher beschriebenen Wirkungsweise hat 
sich der Wolfbleicher bereits längere Zeit hindurch 
in der Praxis aufs beste bewährt. Dann ist aber 
vor etwa einem Jahr noch eine ganz wesentliche 
Verbesserung des Verfahrens vorgenommen wor- 
den, die ebenfalls von Herrn Wolf erfunden und 
in allen bedeutenden Ländern zum Patent ange- 
meldet wurde und für die die Firma Voith eben- 
falls das Äusnutzungsredt erworben hat. 

Sie beruht auf der Erkenntnis, daß eine wesent= 
liheV oraussetzung für eine wirksame Bleice einer- 
seits in der Zuführung sehr reichliher Luftmengen 
und andererseits in der Abführung der bei der 
chemischen Reaktion entstehenden Abbauprodukte 
zu erblicken ist. Besonders der letztere Umstand 
hat große Bedeutung, weil die Abbaustoffe, so 
lange sie an und zwischen den Fasern haften blei- 
ben, diese gegen die Bleichflüssigkeit isolieren und 
dadurch den Fortgang der Bleiche verhindern oder 
doch sehr stark verzögern. Diese Abbaustoffe 
können aber niht durh Einführen von Preßluft 
in verhältnismäßig geringen Mengen in die ge- 
schlossene Masse des Zellstoffes, wie man es bei 
anderen Bleichverfahren anwendet, in wirksamer 
Weise abgeführt werden. Die dünnen Luftstrah- 
len, die dort in den unteren Teil der Bleichtürme ein- 
geführt werden — wozu nebenbei ein Druck, also 
ein verlorener Arbeitsaufwand, nötig ist, der der 
Höhe der darüber liegenden Stoffsäule entspricht — 
steigen als Blasen hoch und kommen nur mit dem 
geringsten Teil der Fasern in unmittelbare Berüh- 
rung, so daß sowohl ihre reinigende wie auch ihre 
bleihende Wirkung vershwindend gering ist. 

Demgegenüber besteht das neue Wolf-Verfah- 
ren darin, daß auf die Oberflähe des Stoffes sehr 
reichlihe Luftströme unter geringem Druck aufge- 
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blasen werden, und zwar ist dazu die Stelle gewählt, 
an der der Stoff am oberen Ende desSchneckenroh- 
res austritt und sich ausbreitet, um rundum in den 
ringförmigen Raum des Bleichers zurückzufallen. 
Zur Unterstützung des Luftumlaufes ist außerdem 
eine Absaugung aus dem Innenraum des Bleichers 
vorgesehen. 

Der Bleichereifachmann erkennt sofort, daß dieser 
Vorgang ganz im Sinne der großen Luftberührungs= 
flähe bei den bisherigen Bleichholländern wirken 
muß. Nur ist sein Einfluß ungleich intensiver, da 
die Luft sich ständig kräftig erneuert und dieeinzelne 
Faser nicht wie bei der starken Verdünnung im 
Bleichholländer mit größeren W assermengen behaf- 
tet ist, die den unmittelbaren Zutritt der Luft behin- 
dern. Ein Stoff von 18°/o Dichte ist dagegen eine 
fast krümelige Masse, und dadurch wird der geschil- 
derte Vorgang wesentlich begünstigt, wie überhaupt 
wiederholt betont werden muß, daß viel Wasser 
lediglich ein Hindernis ist und Erschwerungen mit 
sich bringt, wobei der Wasserübershuß zum Bleich- 
vorgang selbst in keiner Weise beiträgt. 

Da der erforderlihe Druck für die freien Luft- 
ströme im Wolf-Bleicher nur gering ist, so ist zu 
seiner Erzeugung auc kein großer Kraftaufwand 
nötig. Die erzielte Wirkung ist demgegenüber be- 
trächtlih nnd dieWeiße des gebleichten Stoffes ein- 
wandfrei. Menge und Temperatur der eingeblase- 
nen Luft geben zudem die Möglichkeit, die Tempe- 
ratur im Bleichturm so niedrig zu halten, daß ein 
Verbleihen ausgeschlossen ist. 

Es ist gelegentlich die Möglichkeit ausgesprochen 
worden, daß — dieguteBleihwirkung zugegeben — 
andere Eigenschaften des Stoffes, z.B. die Festig- 
keit, beidiesemV erfahren leiden könnten. Diese Ver- 
mutung findet jedoch in den auf dem amerikanischen 
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Kontinent erzielten praktischen Ergebnissen keine 
Stütze, da dort der Stoff bei eingehender und sach- 
gemäßer Prüfung nichtbeanstandet wird. Dies dürfte 
darauf beruhen, daß durch das Wolf-Verfahren die 
Bildung von Oxycellulose, die hauptsächlich die 
Festigkeit beeinträchtigt, weitgehend verhindert wird. 

Nachallem ist das W olf-Verfahren heutesoaus- 
gebildet und erprobt, die mehanishe Einrichtung 


‚so einfach und betriebsicher, daß es zur Einführung 


auch in Europa unbedenklih empfohlen werden 
kann. Die Firma Voith gibt auf Anfrage bereit- 
willig nähere Auskünfte. 
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auch für höchste Kesseldrücke 
bestens geeignet und bewährt. 


Die heutige wirtschaftliche Lage bedingt, Kohlen und Wärme zu sparen wo nur irgend möglich! Auf 
sehr einfache Weise wird dies erreicht durch die 


Heißwasser-Kesselspeise-Anlagen, Schiff& Stern, D.R.P. 


Es wird vor allem Wert darauf gelegt, alle sich in den Betrieben bildenden heißen, chemisch-reinen 
Kondenswässer sofort nach Entstehen, ohne Abkühlung, an erster Stelle für die Kesselspeisung 
zu verwenden. In vielen Betrieben wird zwar das Kondenswasser für die Kesselspeisung heran- 
gezogen, aber trotzdem die Wärme desselben nicht voll ausgenützt. Das Kondenswasser wird in der 
Regel in verhältnismäßig sehr großen Behältern oder Gruben gesammeit und dort mit kaltem Wasser 
gemischt, da die meisten Speisevorrichtungen heißes Wasser nicht einwandfrei fördern. Oft wird 
viel mehr kaltes Wasser zugesetzt als nötig ist, und das heiße Wasser, welches die oberen Schichten 
bildet, geht durch den Überlauf verloren, während die Pumpen usw. die unteren kälteren Schichten 
erfassen. - Bei unserer Speise-Anlage sind diese Übelstände vollkommen beseitigt. Die Einrichtung 
wird. so getroffen, daß stets das heiße Kondenswasser ohne Abkühlung an erster Stelle ver- 
speist wird. Das außer dem Kondenswasser zur Kesselspeisung noch erforderliche Zusatzwasser 


. wird in nur durchaus benötigter Menge, und;zwar selbsttätig reguliert und durch eventi. zur Verfügung 
stehenden freien Abdampf soweit als angängig vorgewärmt, herangezogen. Durch eine besondere 
Vorrichtung wird die Kondenswasserwärme und der durch undichte Kondenstöpfe mit dem Kondens- 
wasser eventi. mitgeführte Frischdampf zur Erwärmung des Zusatzwassers ausgenützt. Die oben- 
stehende Abbildung zeigt in schematischer Weise dietAusführung einer derartigen Anlage, die wir 

zu Tausenden mit den besten Erfolgen geliefert haben. 
Ein weiterer Vorteil ist die äußerst sparsame Arbeitsweise Pumpenbetrieb gegenüber. Der Abdampf 
unserer Apparate ist vollkommen rein und Öölfrei und kann ohne weiteres für Wassererwärmung, 
Heizung und sonstige Fabrikationszwecke verwendet werden, so daß von einem eigentlichen Dampf- 
verbrauche nicht gesprochen werden kann. Unsere Anlagen arbeiten dauernd betriebssicher, voll- 
kommen selbsttätig, ohne Bedienung und Schmierung, sie fördern Wasser jeden Wärmegrades 
anstandslos, ohne wie Pumpen undicht zu werden und einem vorzeitigen Verschleiß zu unterliegen. 
Durch die Vermeidung jeglicher Wärme- und Dampfverluste, sowie die ökonomische Arbeits- 
weise werden eo bedeutende Kohlen- und Betriebeersparnisse erzielt, daB sich unsere Anlagen 
in kürzester Zeit bezahlt machen. — Infolge der gleichmäßigen Speisung der Kessel mit bedeutend 
heißerem, vorwiegend chemisch-reinem Kondenswasser wird der Kesselsteinansatz auf ein Minimum 
beschränkt und dadurch die Leistungsfähigkeit und Haltbarkeit der Kessel wesentlich erhöht, 
auch die Druckhaltung ist eine viel leichtere. Wir führen derartige Anlagen schon seit 
25 Jahren als fast ausschließliche Sonderheit aus und verfügen über die denkbar größten 
praktischen Erfahrungen, es stehen uns viele hundert glänzender Zeugnisse erster Firmen 
aller industriezweige zur Verfügung, und sind wir trotzdem gern bereit, unsere 


Anlagen zur Probe zu liefern, 


so daß sich jeder Interessent ohne nennenswertes Risiko von den großen Vorteilen und Ersparnissen 
überzeugen kann. 


Schiffe Stern,Leipzig-Eu.,Wienit/,Brünn 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht 
des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoffindustrie für den Monat Mai 1926. 


Die Betriebswasserverhältnisse haben sich im 
Mai verschlechtert und müssen gegenüber dem Vor- 
monat und dem gleichen Monat des Vorjahres als 
ungünstig bezeichnet werden. Aus diesem Grunde 
und wegen der anhaltenden Absatzstockung ging 
die Holzstofferzeugung weiter zurück. Trotzdem 
haben sich die Vorräte noch erhöht, da wegen der 
allgemeinen Unsicherheit und Kapitalknappheit bei 
dem Einkauf größte Zurückhaltung geübt wird. 
In der Papierindustrie hielt sich im Mai, pro Arbeits- 
tag gerechnet, die Erzeugung etwa auf gleicher 
Höhe wie im April. In einzelnen Papiersorten ist 
eine leichte Belebung festzustellen. Die Ausfuhr- 
ziffern sind seit Jahresbeginn etwas gestiegen. Die 
Zahl der vollständigen Betriebsstillstände ist im Ab- 
nehmen begriffen. Die Pappenfabriken leiden nach 
wie vor stark unter Auftragsmangel und arbeiten nur 
mit etwa 60—70% ihrer Kapazität. 


Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie e. V. 
Satzungsgemäß laden wir hiermit unsere Mit- 
glieder zu einer 
ordentlichen Mitgliederversammlung 
für Mittwoch, den 16. Juni 1926, nachmittags 6 Uh 
nach Düsseldorf in den Industrieklub im Parkhotel 
ein. 
Tagesordnung: 
a) Sterbekasse: 
1. Erstattung der Geschäfts- und Kassenberichte 
für 1924 und 1925; 


2. Entlastung; 

3. Wahlen. 

b) Hilfsverein — Unterstützungskasse; 

I. Erstattung der Geschäfts- und Kassenberichte 
für 1924 und 1925; 

2. Entlastung; 

3. Festsetzung der Entschädigung für den Kassen- 
führer gemäß $ 17; 

4. Wahlen; 

5. Satzungsänderung $ ı Abs. ı, Verlegung des 
Sitzes nach Charlottenburg; 

6. Festsetzung des Beitrages; Beschluß über Bei- 
tragsbefreiung für zahlungsunfähige Mitglieder 
nach Ermessen des Vorstandes; 

7. Aenderung des $ 9 der Satzungen des Hilfs- 
vereins in dem Sinne, daß der Verein haupt- 
sächlich Unterstützungen und in zweiter Linie 
erst Darlehn gewährt und die im $ 9 genann- 
ten Beträge nur Bezug haben auf die Gewäh- 
rung von Darlehn; 

8. Bericht über die Abteilung Studienfonds. 

Penig-Chemnitz. 
Der Vorstand des Hilfsvereins für die deutsche 
Papierindustrie e. V. und seiner Sterbekasse: 
A. Prölß, Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion II, 
Stuttgart. 


Verhandlungsschrift 


über die am Samstag, den 29. Mai 1926, im Russischen 
Hof in Ulm abgehaltene 42. Sektions-Versammlung. 

Der Vorsitzende, Herr Erhard Grözinger, 
eröffnet die zahlreich besuchte Versammlung um 
9% Uhr und begrüßt die Erschienenen, besonders die 


als Gäste anwesenden Herren Kommerzienrat Gustav 
Güntter, Karl Sauter und Paul König. 

Den aus der Genossenschaft ausgeschiedenen 
Herren Direktor Hub und Paul König spricht er 
für ihre langjährige bewährte Mitarbeit im Sektions- 
vorstand herzlichen Dank aus. Weiter verweist der 
Vorsitzende kurz auf das verhängnisvolle neue 
Gesetz vom 14. Juli 1925. Er habe, um die Mitglie- 
der über die Neuerungen dieses Gesetzes zu unter- 
richten, von Zeit zu Zeit belehrende Drucksachen an 
samtliche Mitglieder versenden lassen. Fr spricht 
die Bitte aus, daß die Mitglieder sich jeweils auch in 
eingehender Weise mit diesen Druckschriften be- 
fassen möchten. Die Lasten, die durch das neue 
Gesetz der Industrie aufgebürdet worden seien, seien 
derartige, daß sie neben den anderen, schon be- 
stehenden Lasten, auf die Dauer sicher nicht tragbar 
sein würden. 

Zu Beisitzern in Gemäßheit der §§ 23 bzw. ıı 
der Satzung werden die Herren E. Seidel und 
Kuno Fleischer ernannt, während die Führung 
der Verhandlungsschrift dem Geschäftsführer über- 
tragen wird. Anwesend sind ı8 Mitglieder. 


I. Auf die Verlesung der Verhandlungsschrift 
der letztjährigen Sektionsversammlung. die seiner- 
zeit in den Fachblättern veröffentlicht worden ist, 
wird Verzicht geleistet. 

2. Der Geschäftsführer erstattet einen eingehen- 
den Bericht über das Zustandekommen des neuen 
Gesetzes vom 14. Juli 1925, durch welches die Ent- 
schädigungen für die Unfallversicherung um nahezu 
100% erhöht worden seien. Wenn die Beiträge für 
das Jahr ı925 sich um wesentlich weniger erhöht 
hätten, so wäre das durch die erhebliche Steigerung 
der Löhne im Jahre 1925 gegenüber den Löhnen des 
Jahres 1924 bedingt. Außerdem sei zu berücksich- 
tigen, daB das Gesetz, welches am ı. Juli 1925 in 
Kraft getreten sei, sich noch nicht vollständig aus- 
gewirkt habe. Er äußert lebhafte Befürchtungen be- 
züglich der Beitragshöhe im kommenden Jahre, 
indem für das Jahr 1926 nicht nur keine Erhöhung 
der Löhne, sondern jedenfalls ein er..pfindlicher 
Rückschritt zu erwarten sei. Er teilte mit, daß 
sowohl der Verband der Deutschen Berufsgenossen- 
schaften als auch die industriellen Verbände sich in 
der nachdrücklichsten Weise gegen das Zustande- 
kommen des Gesetzes in der gegenwärtigen Form 
aufgelehnt hätten; daB indes die diesbezüglichen Be- 
mühungen sämtlich ohne Erfolg geblieben seien. 
Das Gesetz gehe noch über den ursprünglichen 
Regierungsentwurf weit hinaus. Die von dem letzt- 
Jährigen Verbandstag der Deutschen Berufsgenossen- 
schaften gefaßte Entschließung, welche in Bälde eine 
Revision des Gesetzes anstrebt, wird bekannt- 
gegeben. Es bleibe zur Zeit nichts anderes übrig, 
als sowohl von berufsgenossenschaftlicher als auch 
von industrieller Seite eine Milderung des Gesetzes 
anzustreben, da die Industrie, wie der Vorsitzende 
in seiner Begrüßungsansprache bereits hervor- 
gehoben hat, kaum in der Lage sein dürfte, die neuen 
großen Lasten, die das Gesetz zu den bereits be- 
stehenden großen Lasten bringe. zu tragen. Der Ver- 
band der Württembergischen Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoff-Industrie habe sich in dieser 
Hinsicht auch bereits mit dem Arbeitgeberverband 
der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holz- 
stoff-Industrie in Charlottenburg in Verbindung ge- 
setzt, und dieser habe daraufhin erwidert, daß vor 
industrieller Seite alles geschehen sei, was hätte 
geschehen können, um die Schärfen des Gesetzes zu 
mildern; so namentlich seien alle maßgebenden 
Regierungsstellen und Parlamentsmitglieder der 
bürgerlichen Richtung mit Denkschriften und Ein- 
gaben, in denen die Untragbarkeit weiterer Belastung 
näher auseinander gesetzt worden sei, in reichlich- 
stem Maße versehen worden. Leider ohne Erfolg. 

Wenn auch der Befürchtung Ausdruck zu geben 
ist, daß die Aussichten, ein eben erst geschäffenes 
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umfangreiches neues Gesetz in Bälde wieder ab- 
zuändern, sehr gering seien, so müsse eben doch mit 
allen Mitteln daraufhin gewirkt werden, daß eine 
Erleichterung eintrete, und dies sei nur dadurch mög- 
lich, daß sowohl der Verband der Deutschen Berufs- 
genossenschaften wie die industriellen Verbände 
keinen Versuch unterlassen dürften, eine Aenderung 
anzustreben. Da die industriellen Reichstags- 
abgeordneten bei dem Zustandekommen des Ge- 
setzes manchmal versagt hätten, so müsse man er- 
neut an dieselben herantreten und sie darüber hören, 
wie sie sich in Zukunft zu einer Gesetzänderung zu 
stellen gedenken. Sollte eine befriedigende Antwort 
nicht gegeben werden können, so würde man diesen 
Umstand bei den nächsten Reichstagswahlen zu be- 
rücksichtigen haben. 

Der Vorsitzende dankt dem Geschäftsführer für 
seinen eingehenden Bericht, von dessen Ausfüh- 
rungen die Versammlung mit lebhaftem Interesse 
Kenntnis nimmt. Er glaubt, daB besonders in der 
Papiermacherindustrie großes Verständnis für die 
Aenderungsbestrebungen zu finden sein werde. Herr 
Direktor Moritz hält gleichfalls eine weitere 
nachdrückliche Verbindung mit den Reichstags- 
abgeordneten für dringend empfehlenswert und sehr 
nützlich. Der Geschäftsbericht für das Jahr 1925 ist 
sämtlichen Mitgliedern vor der Versammlung ge- 
druckt -zugegangen, so daß auf Wunsch der Ver- 
sammlung von einer Verlesung Abstand genommen 
wird. Der Vorsitzende weist auf die einzelnen 
Punkte des Berichts und namentlich auf die Todes- 
fälle hin und bittet die Anwesenden dringend, in 
ihrem Betriebe dafür zu sorgen, daß den Unfallver- 
hütungs-Vorschriften unter allen Umständen Rech- 
nung getragen wird. Herr Dr. Diefenbach be- 
zeichnet es als wünschenswert, daß die Arbeiter bei 
jeder Gelegenheit, besonders aber auch bei ihrer An- 
stellung, auf die Gefahren des Betriebes aufmerk- 
sam gemacht werden müßten. Hierauf wird der Ge- 
schäftsbericht genehmigt. 

Im Anschluß an den Geschäftsbericht erstattet 
der technische Aufsichtsbeamte, Herr Dipl.-Ing. 
Mößner, einen Bericht über seine Tätigkeit im 
verflossenen Jahre, der gleichfalls die Zustimmung 
der Versammlung findet. Herr Kommerzienrat Dr. 
Schaeuffelen, Oberlenningen, tritt angesichts 
der in letzter Zeit mehrfach vorgekommenen Explo- 
sionen bei Druckgefäßen für eine schärfere Ueber- 
wachung der Druckgefäße ein. Sämtliche Druck- 
gefäße sollten vor Verlassen der Herstellungswerk- 
stätte amtlich geprüft, jedoch müsse die Beein- 
trächtigung der Fabrikation durch periodische Unter- 
suchungen vermieden werden. Der technische Auf- 
sichtsbeamte macht darauf aufmerksam, daß in 
Württemberg, im Gegensatz zu sämtlichen übrigen . 
Bundesstaaten, keine Vorschriften über Dampfgefäße 
bestehen. Die Folge davon sei, daß nur freiwillig 
angemeldete Gefäße, und zwar nur solche von Mit- 
gliedern des Württembergischen Revisionsvereins, 
überwacht würden. Der technische Aufsichtsbeamte 
hält nicht nur eine einmalige Prüfung, sondern auch 
eine periodische Untersuchung der Druckgefäße für 
notwendig; er werde, so lange keine diesbezüglichen 
Bestimmungen erlassen seien, die erforderlichen 
Maßnahmen zur Verhütung von Unfällen treffen. 
Herr Direktor Moritz weist schließlich noch auf 
die Gefährlichkeit der Kondenswasser- und Oel- 
abscheider hin. 

Der Vorsitzende dankt dem technischen Auf- 
sichtsbeamten für seine eingehende und sachgemäße 
Berichterstattung. Er bittet den technischen Auf- 
sichtsbeamten, Herrn Mößner, auch fernerhin 
nachdrücklich darauf hinzuwirken, daß Unfälle in 
den Betrieben unserer Sektion nach Möglichkeit ein- 
geschränkt werden. 

3. Der von den Rechnungsprüfern geprüfte und 
mit den Büchern in Uebereinstimmung und Richtig- 
keit befundene Rechenschaftsbericht für das Jahr 
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1925 gelangt zum Vortrag. Die bei einer Ausgabe- 
stelle vorgekommene Ueberschreitung des Vor- 
anschlags wird besonders gutgeheißen. Außerdem 
erfolgt, und zwar mit Einstimmigkeit, die Genehmi- 
gung des gesamten Rechenschaftsberichts unter Ent- 
lastung des Sektionsvorstandes. 

4. Der Voranschlag für das Jahr 1927 wird wie 
folt festgesetzt: 


Unfall- Untersuchungskosten 1090 RM. 
Kosten im Verfahren vor den Oberver- 

sicherungsämtern . . a 100 , 
Ucberwachung der Betriebe I000 , 
Reisekosten der ehrenamtlichen Organe . 800 „ 
tsehälter der Angestellten Bd. ci 3000 , 
Ausgeschiedene Angestellte usw. . . 500 „p 
Beiträge zur Angestellten- usw. Versiche- 

rung. . u Io „n 
Mieten, Heizung, Beleuchtung . ©... 300 n 
Schreibmaterialien . . . 500 , 
Anschaffung und Unterhaltung der Ein- 

richtungsgegenstände . . . .. . 200 «ẹ„ 
Portokosten FR ea n aoar a a a a 0O a 
Sonstiges 220. Z200 y 


zusammen 8ooo RM. 
5. Zur Rechnungsprüfung für das Jahr 1926 wer- 


den gewählt die Herren Emil Krempel, Stutt- 
vart-Enzweihingen, Kuno Fleischer, Eis- 
lingen und Walter Raithelhuber, Gemmrig- 


heim, und zu deren Ersatzmänner die Herren Hans 
Bayer, Faurndau, Direktor Gustav Schür- 
mann, Eislingen, und Ernst Seidel, Mochen- 
wangen. 

Eine Anfrage des Herrn Kuno Fleischer, ob 
es möglich sei, den Betriebsunternehmern die 
Rentenbezieher ihres Betriebes namhaft zu machen, 
wird dahingehend beantwortet, daß von der Sek- 
tionsverwaltung nur die Rentenbezieher der Sektion 
angegeben werden können; da die Postanstalten, die 
die Renten auszahlen, eine diesbezügliche Anfrage 
nicht beantworten dürfen, so wird es als zweckmäßig 
bezeichnet, daß man bei der Einstellung von 
Arbeitern diesen die Frage vorlegt, ob sie Renten 
beziehen und gegebenenfalls in welcher Höhe. 
Dieser Weg wird von der Versammlung als zweck- 
mäßig anerkannt. 

Die von den Herren Krempelund Palm hin- 
sichtlich der Beitragshöhe gestellten Fragen werden 
von der Geschäftsführung beantwortet. 

Da das Wort nicht weiter gewünscht wird, 
schließt Herr Grözinger die Versammlung um 
11! Uhr und dankt den Anwesenden für ihre Mit- 
wirkung. 

Der Vorsitzende: gez. E. Grözinger. 


Der mit der Führung der Verhandlungsschrift 
beauftragte Geschäftsführer: gez. Rolshoven. 


Verwaltungsbericht der IX. Sektion der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft (Land Sachsen) 
für das Jahr 1925. 


Diesem Bericht entnehmen wir, daß die Zahl der 
im Rechnungsjahr 1925 beschäftigten Versicherten 
30358 Vollarbeiter betrug gegenüber 22592 Voll- 
arbeiter im Jahre 1924. Demnach hat sich die Zahl 
der versicherten Vollarbeiter um 7766 erhöht. Ent- 
sprechend stieg auch die Lohnsumme von 32 Mil- 
lonen RM. auf 49 Millionen RM. Hand in Hand 
mit der Erhöhung der Vollarbeiterzahl wuchs auch 
die Zahl der zur Anmeldung gelangten Unfälle, 
nämlich von 1402 auf 2004 gleich 43% und cbenso 
die zu gewährenden Entschädigungen von 302 346 
Reichsmark auf 418294 RM. 

Es waren 84 Papierfabriksbetriebe, 163 Pappen- 
fabriksbetriebe, 261 Holzschleifereibetriebe, 9 Holz- 
zellstoffabriken, 4 Strohstoffabriken, 70 Neben- 
betriebe, insgesamt 591 Betriebe, vorhanden. Von 
diesen wurden 148 besonders und eingehend besucht 
und eine größere Zahl bei gelegentlichen Dienst- 


reisen, so daB also ein BetrieballedreiJahre 
einmal revidiert werdenkann. Ob nicht 
ein kürzerer Turnus die Unfallentschädigungssumme 
günstig beeinflussen würde? 

Im Jahre 1925 ereigneten sich 14 Todesfälle. 
Beim Studium der Todesursache ergibt sich, daß 
die meisten Fälle bei Arbeiten sich ereigneten, die 
mit dem Transport und Stapeln von Gütern (Holz, 
Cellulose, Maschinenteile usw.) „außerhalb“ der 
Fabrikräume zu tun hatten. Hier liegt wohl die 
Vermutung nahe, daß bessere Ueberwachung (durch 
Platzmeister, Aufseher oder Vorarbeiter) dieser 
exponiert arbeitenden Leute manchen Unfall ver- 
hüten könnte. Außer Zweifel steht wohl die An- 
nahme, daB diese oft mit einer gewissen Flüchtigkeit 
und Eile verbundenen Arbeiten im ursächlichen Zu- 
sammenhange mit dem Akkordwesen stehen. 

Es soll diese unparteiische Betrachtung Fabrik- 
leitung wie Berufsgenossenschaft anregen, ihre 
Aufmerksamkeit auf diese Tatsache zu lenken, um 
in gemeinsamer Besprechung und Untersuchung der 
Fälle zu versuchen, durch geeignete Maßnahmen 
diese bedauernswerte Statistik zu verringern. W.S. 


Handelspolitik. 


Litauen. Am 5. Mai ist endlich der deutsch- 
litauische Handelsvertrag vom Juni 1923 ratifi- 
ziert worden. Der Vertrag ist am Tage der Rati- 
fikation in Kraft getreten und beruht auf gegen- 
seitiger unbeschränkter Meistbegünstigung. Durch 
den neuen Vertrag treten keine Zolländerungen ein, 
da beide Länder sich schon stillschweigend die 
Meistbegünstigung zuerkannt hatten. Unmittelbar 
nach dem Inkrafttreten dieses Abkommens haben 
die Verhandlungen über ein neues Zoll- und Tarif- 
abkommen zwischen Deutschland und Litauen be- 
gonnen. 

Deutsch-Oesterreich. Die am 10. Mai 
in Berlin begonnenen Wirtschaftsverhandlungen mit 
Deutsch-Oesterreich haben am 21. Mai zum Ab- 
schluß eines Zusatzvertrages zum bestehenden Wirt- 
schaftsvertrage zwischen Deutschland und Deutsch- 
Oesterreich vom 5. September 1924 geführt. Dieser 
Zusatzvertrag besteht in gegenseitigen Tarifherab- 
setzungen für eine Reihe von Positionen, die für die 
Papierindustrie nicht in Frage kommen. Es ist be- 
absichtigt, im Herbst d. J. die Verhandlungen über 
weitere Positionen wieder aufzunehmen. v. W. 

Spanien. Der deutsch-spanische Handels- 
vertrag vom 7. Mai d. J., über den in Nr. 20 und 
Nr. 22 dieses Blattes berichtet wurde, ist nach An- 
nahme durch die deutschen gesetzgebenden Körper- 
schaften und Austausch der Ratifikationsurkunden 
am 1. Juni in Kraft getreten. 

Das spanische Goldzollaufgeld für Juni d. J. ist 
von der spanischen Regierung für Zahlung der Ein- 
und Ausfuhrzölle in spanischem Silbergeld oder der 
Noten der Bank von Spanien auf 33,44 % — gegen 
35,56% im Mai — festgesetzt worden. 

Tschechoslovakei. Die Handelsver- 
tragsverhandlungen zwischen Deutschland und der 
Tschechoslovakei werden am 15. Juni in Berlin be- 
sinnen, nachdem schon vorher die beiderseitigen 
Wunschlisten ausgetauscht worden sind. Die tsche- 
choslovakische Wunschliste ist ziemlich allgemein 
gehalten und enthält keine Vorschläge über die 
Höhe der Tarifsätze. Bezüglich der Papierindustrie 
ist seitens der Tschechoslovakei eine Herabsetzung 
des Zolles für Zellstoff und Zigarettenpapier ge- 
fordert. Die deutschen Wünsche auf Zollermäßigung 
tschechoslovakischer Papierpositionen sind unter 
Zugrundelegung der von den Industrieverbänden 
gestellten Anträge schon genauer gehalten. v. W. 


a von Packstoff. 


Der am Juni d. J. in Kraft getretene Nach- 
trag HI zum Do Eisenhbahn-Gütertarif Teil I 
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Abteilung B vom ı. August 1925 bringt außer den 
schon mitgeteilten Aenderungen der Tarifstellen 
„Papier“ und „Pappe“ auch zur Tarifstelle „Holz- 
schliff usw.“ als Ziffer 3 folgende neue Erläuterung, 
die Tarifierung von sogenannter Packcellulose oder 
Packstoff betreffend: 


„Irockener Holzzellstoff in Papierform im 
Gewicht von über 100 g auf ı m? Papierfläche 
wird auch unmittelbar als Einpackstoff benutzt 
und von Zellstoffabriken zu diesem Zwecke ver- 
sendet. In dieser Form und Beschaffenheit fällt 
er noch unter den Begriff „Holzzellstoff“ (Kl. C). 
Dagegen gehört Holzzellstoff in Papierform mit 
einem Gewicht von 100 g und weniger für 
ı m? Papierfläche als Papier zur Kl. B, sofern es 
sich nicht um dünne Blätter zur Herstellung von 
Strengstoffen handelt, die zur Kl. A gehören.“ 

v.W. 


Verband Deutscher Pappengroßhändler E.V. 


Unter der Devise „Neue Wege des Großhandels“ 
stand die diesjährige Hauptversammlung des Ver- 
bandes, die jüngst in Köln unter dem Vorsitz von 
Herrn Süskind, Berlin, stattfand. Nach Er- 
stattung des Jahresberichtes durch den Syndikus 
Dr. Coppius machte der Vorsitzende Aus- 
führungen über neue Wege des Großhandels, vor- 
nehmlich des Pappengroßhandels. In eindringlichen 
Worten wies er darauf hin, daß grundstürzende Ver- 
änderungen in den letzten zehn Jahren in unserer 
Wirtschaft Platz gegriffen hätten, und daß daher 
eine fundamentale, der Rationalisierung der In- 
dustrie entsprechende Neu-Örientierung auch für 
den Pappengroßhandel erfolgen müsse. Er erblickt 
einen neuen Weg in einem verbandsseitig gemein- 
samen Einkauf, unter gewissen, näher zu verein- 
barenden Bedingungen. Sollte eine gemeinsame 
Aktion nicht verwirklicht werden, so würden sich 
hierzu fraglos einige wenige Mitglieder, dem Zeichen 
der Zeit Rechnung tragend, zusammenfinden, was 
ihnen die Gesamtheit dann nicht verargen könne. 
Die sehr angeregte Aussprache ergab, daß bei der 
Verschiedenartigkeit des Bedarfes und der einzelnen 
Lage der Ortsgruppen es zweckmäßig sei, diese 
Frage in ihnen gesondert zu beraten und dann ver- 
bandsseitig weiterzubehandeln. Großes Interesse 
wurde dem Bericht des Herrn Emil Meyer, Elber- 
feld, über die bisherigen Vereinbarungen mit der 
neuen Strohpappen-Konvention entgegengebracht 
und von ihm dringend empfohlen, baldigst das Zu- 
standekommen eines Syndikates mit allen Kräften 
zu fördern, um den allbekannten, unerfreulichen 
Verhältnissen auf dem Strohpappenmarkt zu 
steuern. Anklang fanden die Ausführungen von 
Dr. Coppius über den Pappengroßhandel und 
seine Organisation im Auslande, nämlich Amerika, 
England und Schweden. Auf Grund seiner Vor- 
arbeiten soll diese Frage auf alle Fälle weiter ver- 
folgt und auch der Papiergroßhändlerverband zur 
Beteiligung aufgefordert werden. Es ist vorgesehen, 
mit den in Betracht kommenden Organisationen des 
Auslandes, welche bereits eine Bereitwilligkeit be- 
kundet haben, zwecks Gedankenaustauschs in Ver- 
bindung zu treten. 


Die europäische Papierindustrie von Rohstoffmangel 
bedroht. 


Die meisten Länder, welche über eine mehr oder 
weniger ausgedehnte Papierindustrie verfügen, sind 
nicht in der Lage, ihren Bedarf an den erforderlichen 
Rohmaterialien — Holz und Holzmasse — im 
eigenen Lande zu decken. In internationalen Fach- 
kreisen bricht sich nun in letzter Zeit immer mehr 
die Ueberzeugung Bahn, daß diese Länder von einer 
Rohstoffkrise bedroht werden, die in nächster Zu- 
kunft bereits sehr ernstliche Formen annehmen kann. 
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In der Tat legen diejenigen Länder, welche bis- 
lang als die vornehmsten Lieferanten von Papierholz 
und Papierstoff für die übrigen Staaten mit Papier- 
industrie, aber Mangel an genannten Rohmaterialien 
aufgetreten sind, neuerdings eine starke Neigung an 
den Tag, sich selbst auf die Fabrikation von Papier 
und Kartons zu verlegen. Sowohl in Amerika als 
auch in Europa tritt diese Erscheinung immer @eut- 
licher zutage. 


In Amerika stellt vor allem Kanada einen 
großen Produzenten dar. Seit dem Jahre 1910 ver- 
bot bereits die Provinz Quebeck, eines der vornehm- 
sten Holzgebiete des Landes, die Ausfuhr von Holz, 
das in Krondomänen gefällt wird. Im Jahre 1923 ist 
vom Parlament ein Gesetz angenommen worden, 
laut welchem dem Präsidenten die Ermächtigung 
erteilt wird, den Export von Holz für die Papier- 
industrie zu verbieten, ohne daß dabei zwischen dem 
Holz, das aus den Krondomänen stammt, und dem- 
jenigen, das aus privatem Waldbesitz hervor- 
gegangen ist, ein Unterschied gemacht wird. Bis 
auf den heutigen Tag hat der Präsident von diesem 
Vorrecht zwar noch keinen Gebrauch gemacht, doch 
wird in jüngster Zeit in Kanada eine lebhafte Kam- 
pagne geführt, mit dem Ziel, bei der Regierung 
durchzusetzen, die Ausfuhr entweder glatt zu ver- 
bieten oder aber einen Ausfuhrzoll in derartiger 
Höhe zu erheben, daß der Export von Holz für die 
Papierfabriken faktisch unterbunden wird. 


Erst dieser Tage ist ferner in Neu-Schottland 
ein Gesetz erlassen worden, das die Regierung er- 
mächtigt, die Ausfuhr jeglichen unbearbeiteten 
Holzes zu verbieten. Sodann ist bekannt geworden, 
daß die Regierung auf sämtliches im Lande gefällte 
Holz eine Steuer legen wird, welche für den Fall, 
daß dieses Holz im Lande selbst zu gleichgültig 
welchen Zwecken verarbeitet wird, zurückerstattet 
wird. Letztere Gesetzesvorschrift tritt höchstwahr- 
scheinlich spätestens am ı. Mai nächsten Jahres in 
Kraft. Auch hier ist der Zweck dieser Gesetz- 
gebung, die Entwicklung der nationalen Holz ver- 
arbeitenden Industrie, wozu in erster Linie die 
Papierindustrie zu rechnen ist, nach Möglichkeit zu 
fördern. 


Nach übereinstimmender Schätzung vieler kana- 
discher Sachverständigen ist die Zunahme des Ver- 
brauchs von Holz seitens der WPapierindustrie — 
derselbe ist von 600000 Klafter im Jahre 1910 auf 
nicht weniger als 3000000 Klafter 1922 gestiegen, 
hat sich also im Verlaufe von zwölf Jahren verfünf- 
facht — viel zu groß und es werden die Wald- 
bestände des Landes unter der Voraussetzung, daß 
dieses Tempo anhält, noch zur Zeit des heutigen 
Geschlechts erschöpft sein. 


In Europa greift die Bewegung zugunsten eines 
Ausfuhrverbots auf Papierholz gleichfalls rasch 
um sich. 

So hat die Tschechoslovakei bereits Maßnahmen 
ergriffen zwecks Beschränkung des Exports von 
Holz für die Papierindustrie zum Schutze der eigenen 
Industrie. 

Auch Finnland will nunmehr ganz offensichtlich 
diesen Weg einschlagen. Dieses Land führte im 
vergangenen Jahre rund 1600000 Kubikmeter Holz 
zur Papierfabrikation aus, gegen kaum soo 000 
Kubikmeter im vorhergehenden Jahre. Die An- 
hänger der prohibitiven Maßnahmen, deren Anzahl 
übrigens in ständiger Zunahme begriffen ist, er- 
innern an die Tatsache, daB der Holzexport bisher 
nur in den Jahren 1905 und 1920 den Betrag von 
70000 Kubikmeter überschritten hat. Auch sie 
sagen eine Erschöpfung der nationalen Wald- 
bestände in nicht allzu ferner Zeit voraus und 
dringen auf die Errichtung eigener Zellstoffabriken. 

Auf diese Weise sind zahlreiche europäische 
Papierfabriken der Gefahr eines wohl baldigen 
Mangels an Rohstoffen ausgesetzt. Cs. Pap.-Ztg. 
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Konjunkturstatistik. 
Von Dr. Mirus, Berlin. 


Die Konjunkturstatistik ist einer der jüngsten 
Zweige der Statistik. Sie bezweckt, Orientierung in 
die Wellenbewegung der wirtschaftlichen Lage zu 
bringen, um zu erkennen, wohin der Strom der Zeit 
treibt. Im Hinblick auf die Vielgestaltigkeit der 
modernen Wirtschaft läßt sich Stand und Bewegung 
der Konjunkturstatistik im allgemeinen nicht in 
einer einzigen Zahlenreihe ausdrücken. Es sind 
vielmehr mehrere Merkmale zu beobachten und 
dieserhalb recht umfangreiche Ermittelungen nötig, 
um die Regelmäßigkeiten zu erforschen. 

In Deutschland hat es bisher an einer systema- 
tischen Bearbeitung der Konjunkturstatistik gefehlt. 
Erst im vergangenen Jahre wurde das Institut für 
Konjunkturforschung geschaffen, welches dem 
Statistischen Reichsamt in Berlin, L.ützowufer 6/8, 
angegliedert worden ist. Die erste größere Arbeit 
dieses Instituts, welche die weltwirtschaftliche Lage 
Ende 1925 behandelt, ist vor einigen Monaten ver- 
öffentlicht worden. Es ist ein stattlicher Band von 
145 Druckseiten, der zahlreiche statistische Ueber- 
sichten enthält. 

Neuerdings gibt das Institut Vierteljahrshefte 
heraus, von denen das erste soeben erschienen ist. 
Ks ist durch die Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. 
b. H., Abtlg. Sortiment, Berlin S 42, zum Preise von 
5 M. zu beziehen. Das Heft bringt eine allgemeine 
Darstellung des Konjunkturverlaufs im Inland wie 
im Ausland, erörtert Finzelfragen auf dem Gebiet 
der Konjunkturbeobachtung sowie der Konjunktur- 
erforschung und enthält eine Reihe graphischer Dar- 
stellungen über den Verlauf der verschiedenen Wirt- 
schaftskurven. Unter Berücksichtigung bisheriger 
Erfahrungen hat man sich zu folgender Gliederung 
des Konjunkturverlaufs seitens des Instituts ent- 
schlossen: 

ı. Tiefstand (Depression). Warenpreise un- 
verändert, Effektenkurse steigen, Geldmarkt 
ist flüssig, Ein- und Ausfuhr stagnieren. 
Aufschwung. Warenpreise steigen, 
Effektenhausse, Geldsätze erhöhen sich. Pro- 
duktion und Verbrauch nehmen zu, ebenso 
Ein- und Ausfuhr. 

3. Hochspannung. Geldmarkt versteift sich, 
Finanz- und Kreditschwierigkeiten, Effekten- 
kurse sinken, Wäarenpreise bröckeln ab, Pro- 
duktion nimmt ab, Verbrauch steigt noch, Aus- 
landsgeschäft zeigt Hemmungen. 

4 Krisis. Warenpreise fallen, Baisse am 
Effektenmarkt, Zusammenbrüche, Produktion 
geht zurück, ebenso der Verbrauch, Eim- und 
Ausfuhr nehmen ab. 

Bildlich läßt sich dies wie folgt darstellen: 


y 
. 


Begubachtungs- 


nete 


1. 
1- Hoch spa nnung 


Rpıer 


4. 

f Tiefs! i i sland 

i m m A 1 
14:4 1925 9:4 


Für die letzten beiden Jahre stellt das Institut 
tür Konjunkturforschung nachstehende Phasenfolge 
für die deutsche Wirtschaft fest: 

Tiefstand (Depression): November 
Juni 1924. 


1923 bis 


Aufschwung: Juli 1924 bis Januar 1923. 
Hochspannung: Februar 1925 bis Septem- 
ber 1923. 
Krisis: Oktober 1925 bis Januar 1926. 
Tiefstand (Depression): Seit Februar 1920. 
In der Schrift wird hierzu ausgeführt, daß wir 
uns augenblicklich ın einer Depressionsperiode be- 
finden, die einen Tiefpunkt erreicht haben dürfte, 
wofür eine Reihe von Anzeichen vorliegen. Mit 
einer weiteren Verschärfung der Depression wird 
kaum zu rechnen sein. Ueber die voraussichtliche 
Dauer der Depression vermag das Institut vorläufig 
nichts Bestimmtes auszusagen. 
Der Bericht geht sodann auch auf die Konjunktur 
im Ausland ein und sagt, daß scheinbar die Welt- 
wirtschaft sich seit der letzten großen Krise von 
1920/21 in einer lang andauernden Periode der De- 
pression befindet, die sich selbst wieder in eine 
Reihe von Auf- und Abwärtsbewegungen gliedert. 
Neben dieser Konjunkturbeobachtung des Ber- 
liner Instituts befaßt sich in Deutschland auch noch 
die Auskunftei W. Schimmelpfeng mit Konjunktur- 


studien. In ähnlicher Weise wie der Stand der 
Saaten und Ernten in Deutschland und anderen 


Ländern in der Weise berechnet wird, daß aus zahl- 
reichen einzelnen Begutachtungsnoten eine Durch- 
schnittsnote berechnet wird, Zieht Schimmelpfeng 
aus allen Teilen des Landes Urteile über Handel und 
Industrie ein. Obwohl diese  Berichterstattung 
keine amtliche ist, wird man ihr einen gewissen 
Wert zur Beurteilung des Konjunkturverlauis nicht 
abstreiten können. Trägt man die Charaktcrisie- 
rungsnoten von Schimmelpfeng graphisch auf, so 
erhält man ein Bild von dem Konjunkturverlauf, 
welches mit den Ergebnissen des Forschungsinstituts 
gewisse UÜebereinstimmungen zeigt. 

Etwas ähnliches besitzen wir in der Papier- 
industrie. Gleichzeitig mit den monatlichen 'Er- 
hebungen über die Produktion ıst ım Jahre 1924 be- 
gonnen worden, Begutachtungsnoten über die Be- 
schäftigung auf Grund der Auftragseingänge zu- 
sammenzustellen. Auch sie zeigen deutlich Ueber- 
einstimmung mit der Phasenfolge des Instituts für 
Konjunkturforschung wie nachstehendes Bild lehrt: 


Hochspann ung 


Vom Januar d. J. ab ist an Stelle der Charik- 
terisierungsnoten eine Befragung darüber ein- 
getreten, für wieviel Arbeitstage. normales Arbeits- 
tempo angenommen, der Auftragsbestand an Papier 


ausreicht, wodurch die Lage noch schärfer her- 
vortritt. 
Die Konjunkturforschung steht bei uns in 


Deutschland noch in den ersten Anfängen, ım 
Gegensatz zu Amerika und England, wo man sich 
schon seit längerer Zeit mit ihr befaßt. Es ist zu 
hoffen. daB durch positive Mitarbeit der Wirtschaft 
und Wissenschaft auch bei uns dieser Zweig der 
Statistik weiter ausgebildet wird und zu praktischen 
Ergebnissen führen möge. 
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Betriebsstillegung durch unvorhersehbare 
Ereignisse. 


Von Dr. Gerh. Leopold. 


Nach der Betriebsstillegungsverordnung vom 
8 November 1920 in der Fassung vom ı5. Oktober 
1923 dürfen gänzliche oder teilweise Betriebsstill- 
legungen, sofern dadurch eine gewisse Arbeiterzahl 
zur Entlassung kommt, erst nach Ablauf einer 
‚Sperrfrist oder innerhalb der Sperrfrist nur mit be- 
hördlicher Genehmigung durchgeführt werden. Nun 
kann es vorkommen, daß Ereignisse eintreten, die 
nicht nur die Innehaltung der Sperrfrist, sondern 
auch die Einholung einer behördlichen Genehmi- 
gung zur Betriebsstillegung unmöglich machen, die 
vielmehr eine umgehende Stillegung des Betriebes 
erheischen. Man denke z. B. an Explosion, Wasser- 
einbruch, Brand usw., die die Fortführung des Be- 
triebes einfach unmöglich machen. 

Solchen Vorkommnissen trägt auch die Ver- 
ordnung Rechnung durch folgende im $ ı Abs. 3 
enthaltene Bestimmung: 

„Muß cine Maßnahme der bezeichneten Art 
(gänzliche oder teilweise Nichtbenutzung von Be- 
triebsanlagen) ' infolge unvorsehbarer Ereignisse 
sofort getroffen werden, so ist die Anzeige unver- 
züglich, spätestens innerhalb von drei Tagen, 
nachzuholen.“ 

In dem Kommentar zur Betriebsstillegungsver- 
ordnung von Weigert heißt es in einer Anmer- 
kung zu der oben angeführten Bestimmung, daß die 
notwendig werdenden Arbeiterentlassungen trotzdem 
nicht vorzeitig, das heißt also nickt vor Ablauf der 
Sperrfrist oder innerhalb derselben vor erteilter 
Genehmigung seitens der Behörde vorgenommen 
werden dürfen; nur die Benutzung der Betriebs- 
anlagen dürfe eingestellt werden. Und in einer 
anderen Anmerkung heißt es, daß mit der unverzüg- 
lich nachzuholenden Anzeige auch die übrigen 
Rechtswirkungen der Verordnung eintreten. 

Weigert ist kein Beliebiger, sondern Mini- 
sterialdirigent im Reichsarbeitsministerium, und 
zwar gerade in der für die Verordnung zuständigen 
Abteilung, so daß seiner Auffassung Bedeutung zu- 
kommt. Sein Standpunkt ist aber unhaltbar und 
wird auch mit Recht, soweit wir sehen, von der Lite- 
ratur und Praxis nicht anerkannt. 

Um zu einer richtigen Auslegung und zu einem 
praktisch brauchbaren Ergebnis zu kommen, muß 
man zunächst einmal den Begriff ‚„Betriebsstill- 
legung‘“ näher unter die Lupe nehmen. Unter „Be- 
triebsstillegung“ ist eine vom Arbeitgeber beab- 
sichtigte Maßnahme zu verstehen; sie beruht 
also auf einem Eintschluß, auf einem Wiillensakt der 
Betriebsleitung, die Benutzung der Betriebsanlagen, 
sei es ganz oder teilweise, vorläufig einzustellen. 
Wenn aber der Betrieb durch Explosions- oder 
Brandschaden, durch Blitzschlag oder Hochwasser- 
einbruch usw. stillgelegt wird, kann von einer be- 
absichtigten Maßnahme nicht die Rede sein. Die 
Stillegung erfolgt vielmehr unbeeinflußt vom Willen 
des Unternehmers durch höhere Gewalt, für 
welche die angeführten Fälle geradezu Schulbei- 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


Solche Betriebsstillegungen sind aber 
keine Betriebsstillegungen im Sinne des Gesetzes. 
Man bezeichnet sie viel richtiger als Betriebs- 
störungen durch Eingriff elementarer Natur- 
kräfte, die die Stillegung des Betriebes zwangsläufig 
im Gefolge haben. Damit scheidet die Anwendbar- 
keit der Betriebsstillegungsverordnung für Fälle 
dieser Art überhaupt aus und die in der Verordnung 
enthaltenen Beschränkungen, betreffend die Arbeiter- 
entlassungen, können gar nicht in Frage kommen. 


Die Anwendbarkeit des $ ı Abs. 3 der Verord- 
nung erfährt also zunächst durch das Ausscheiden 
aller Fälle von höherer Gewalt eine wesentliche Ein- 
schränkung. Trotzdem bleiben noch eine ganze 
Reihe von Fällen übrig, die unter die Bestimmung 
fallen, z. B. unvorhersehbarer Kohlen- oder Roh- 
stoffmangel oder, um ein aktuelles Beispiel aus der 
letzten Zeit zu nehmen, plötzliche Annullierung von 
Aufträgen infolge des englischen Generalstreiks. 
Daß auch in diesen Fällen nicht nur die sofortige 
Stillegung des Betriebes, sondern auch die sofortige 
Kündigung der Arbeiter keiner Beschränkung unter- 
liegt, ergibt sich aus folgender Erwägung. Man 
muß sich vergegenwärtigen, daB die Betriebsstill- 
legungsverordnung überhaupt nur dann Anwendung 
findet, wenn eine gewisse Arbeiterzahl infolge der 
Betriebsstillegung zur Entlassung kommt. Wenn 
also die oben erwähnte Bestimmung des § ı Abs. 3 
der Verordnung überhaupt einen Sinn haben soll, 
dann kann es nur der sein, daß durch sie die vor- 
zeitige Entlassung der Arbeitnehmer sanktioniert 
werden soll, denn die Stillegung des Betriebes ist ja 
bereits infolge der unvorhersehbaren Ereignisse 
durchgeführt. 


Um einer irrtümlichen Auffassung vorzubeugen, 
sei ausdrücklich bemerkt, daß im Vorstehenden nur 
die Frage erörtert worden ist, ob dieöffentlich- 
rechtliche Kündigungsbeschränkung der Still- 
legungsverordnung bei sofortiger Betriebsstillewung 
infolge unvorhersehbarer Ereignisse Platz greift 
oder nicht. Die Auflösung des Arbeitsverhältnisses 
selbst richtet sich nach den zivilrechtlichen 
Vorschriften. Fristlose Aufkündigung des Arbeits- 
verhältnisses aus wichtigem Grunde kann gemäß 
§ 124a GO. bei gewerblichen Arbeitern nur dann in 
Frage kommen, wenn eine längere als 14 tägige 
Kündigungsfrist vereinbart ist. Solche Fälle kommen 
ziemlich selten vor. Besteht nach der Arbeitsord- 
nung tägliche Kündigungsfrist, so werden sich 
Schwierigkeiten nicht ergeben. In der Regel sind 
aber längere Kündigungsfristen vereinbart, und zwar 
8 oder 14 Tage. In diesen Fällen muß die Kündi- 
gungsfrist eingehalten werden. Damit ist aber 
keinesfalls auch gesagt, daß für die Dauer der Kün- 
digungsfrist der Lohn gezahlt werden müßte. In 
der Praxis wird man vielfach einen Teil der Arbeiter 
noch mit Reparaturen, Aufräumungs- und sonstigen 
Arbeiten beschäftigen, einem anderen Teil den etwa 
noch zustehenden tariflichen Urlaub gewähren. Für 
die übrigen während der Kündigungsfrist nicht 
mehr beschäftigten Arbeiter regelt sich die Frage 
der Nichtbezahlung des Lohnes nach $ 323 BGB 


spiele sind. 


Papierholz 


Holz- 


J.F. Müller & Sohn A.-G., n, Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — 


Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Mehrmotoren-Antrieb 


Siemens-Harland 
M für Papiermaschinen 


WE Keine kraftübertragenden Konus-Riementriebe 
WE Energieersparnis in Höhe von 15-20 v.H. 

M Platzersparnis 

El Genaueste Einhaltung der Papierzüge 

EM Hebung der Qualität des Papieres 

E Steigerung der Produktion 

MI Höchste Wirtschaftlichkeit 


O Siemens-Schuckert 


Berlin-Siemensstadt 
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PERSONALIEN 


Hofrat Wilhelm Hartmann }. 


Herr Hofrat Wilhelm Hartmann ist seinem 
schweren Herzleiden, das er dort zu mildern 
hoffte, vor einigen Tagen in Nizza erlegen. Im 
September dieses Jahres hätte der überaus 
rührige und schaffensfreudige Mann die Feier 
seines 50. Geburtstages begehen können. Auf 
das geschäftliche Wirken des Verstorbenen näher 
einzugehen, erübrigt sich wohl von selbst. Aus 
kleinen Anfängen hat er den nach ihm genannten 
Wilhelm-Hartmann-Konzern geschaffen und ihn 
zu cinem erstklasigen Unternehmen in der deut- 
schen Papierindustrie ausgebaut. In diesen Tagen 
haben erst die Generalversammlungen der in ihm 
zusammengeschlossenen Papierfabriken stattgefun- 
den, und aus dem, was über deren geschäftliche 
lirfolge mitgeteilt wurde, ging hervor, daß sie die 
Rückschläge der Kriegsjahre dank der rastlosen 
Energie ihres Leiters erfolgreich überwunden hatten. 
Aber nicht allein durch sein geschäftliches Können 


zeichnete sich der Verstorbene aus, sondern auch 
durch seine mildtätige Hand, die verschiedentlich 
helfend und stützend eingegriffen hat. In den 


Berliner Gesellschaftskreisen war Hofrat Wilhelm 
Hartmann eine sehr bekannte und ebens hoch- 
geschätzte Persönlichkeit. E 


Sigmund Bergmann. 

Am 9. Juni d. J. beging Geheimer. Byaurat Dr.- 
Ing. ce. h. Sigmund Bergmann, Gründer und 
Generaldirektor der Bergmann-E lektrizitäts- Werke, 
die Feier seines 75. Geburtstages. Geheimrat Berg- 
mann ist einer der ältesten Pioniere der amerika- 
nischen und deutschen Elektrizitäts-Indüstrie und 
gehört zu den führenden Persönlichkeiten unserer 
deutschen Großindustrie. 

Geboren am 9. Juni ı851ı zu 
Mühlhausen in Thüringen, widmete er sich schon 
in frühester Jugend dem Studium der Maschinen- 
kunde und war in verschiedenen Fabrikbetrieben 


welche Edison hochschätzte und die 
“ arbeit Bergmanns 


Dennstädt bej 


Deutschlands praktisch tätig. ı869 siedelte er nach 
New York über, wo er erst als Angestellter, sodann 
als Mitarbeiter und später als Partner zusammen 


mit Thomas Edison arbeitete. Nach langjähriger 
Gemeinschaft mit letzterem, während welcher er 


elektrische Apparate aller Art herstellte, richtete er 
sich im Jahre 1876 in New York eine eigene Fabrik 
für Telegraphen-, Börsendruck-, Telephon- und an- 
dere elektrische Apparate, zum Teil nach eigenen 
Konstruktionen und Patenten, ein. Von dieser Zeit 
an führte Bergmann zum großen Teil gemeinschaft- 
lich mit Edison viele Experimente, auch diejenigen 
für die ersten Telephone und Phonographen durch 
und nahm an der Entwicklung der von Edison er- 
fundenen elektrischen Glühlampe von ihren ersten 
Anfängen an sowie an der Herstellung der vielen 
Artikel für den Gebrauch des elektrischen L.ichts 
und elektrischer Kraft ebenfalls hervorragenden An- 
teil. Später gründete er mit Edison gemeinschaft- 
lich eine Gesellschaft unter dem Namen ,„S. Berg- 
mann & Co.“ ın New York. In der Fabrik dieser 
Gesellschaft hatte längere Zeit auch Edison sein 
Laboratorium und seine wissenschäftlichen Ver- 
suchsräume. Der unermüdliche Fleiß und die eiserne 
Energie Bergmanns, seine großen Fabrikations- 
erfahrungen und seine besondere Gabe, technische 
Ideen in einfachsten Konstruktionen zur praktischen 
Ausführung zu bringen, waren die Eigenschaften, 
ihm die Mit- 
besonders wertvoll erscheinen 
ließen. In enger Zusammenarbeit wurden in dieser 
Fabrik Erfindungen und Erfahrungen in der 
Schwachstrom- und Starkstromtechnik fabrikations- 
mäßig ausgenutzt. Zu jener Zeit wurde von Berg- 
mann eine große Anzahl elektrischer Maschinen 
und Apparate konstruiert, welche zum Teil auch 
heute noch verwendet werden. Das Unternehmen 
wurde später mit anderen Edison gehörigen Fabri- 
ken zusammen unter der „Edison Electric Light Co.“ 
vereinigt und ı890 durch eine unter Führung von 
Pierpont Morgan stehende Finanzgruppe in die 
„General Electric Co.“ umgewandelt. Nach der lang- 
jährigen. in freundschaftlichem Verständnis durch- 
geführten Zusammenarbeit mit Edison verwertete 
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Bergmann seine eigenen Monopolrechte und Erfin- 
dungen selbständig und gründete 1891 in Berlin die 
Gesellschaften „S. Bergmann & Co. Aktiengesell- 
schaft. Fabrik für Isolier- und Leitungsrohre, Spe- 
zialartikel für elektrische Anlagen“, sowie 1893 die 
„Bergmann Elektromotoren und Dynamowerke 
Aktiengesellschaft“. Der bedeutende Aufschwung, 
den beide Fabriken in verhältnismäßig kurzer Zeit 
nahmen. veranlaßte den schaffensfrohen Industrie- 
kämpfer zur dauernden Rückkehr in seine deutsche 
Heimat, wo er ım Jahre 1900 beide Gesellschaften 
zu der bekannten Weltfirma vereinigte, an deren 
Spitze er noch heute als Generaldirektor steht. 


MARKT-BERICHT 


Mitteldeutschland. 


Die Holzschleifereien berichten über 
nachlassenden Bedarf, so daß viel Ware auf Lager 
vsenommen werden muß; die Ausfuhr nach der 
Tschechoslovakei, die für weißen Holzstoff 
einige Wochen hindurch recht rege war und verhält- 
nismäßig auskömmliche Preise brachte, hat leider 
sehr nachgelassen. Es liegt dies nicht in den Ver- 
kaufspreisen begründet, denn selbst erheblich ver- 
ringerte Limite führten nicht zu den erwünschten 
Abschlüssen. weil die tschechoslovakischen Papier- 
fabriken allgemein darüber klagen, daß das Geschäft in 
kolzhaltigen Papieren aller Art, besonders in Rota- 
tionsdruck. nach Italien stark nachgelassen habe und 
die meisten Kontrakte für die Belieferung des franzö- 
sischen Zeitungsdrucksyndikats nicht mehr erneuert 
worden sind. Der französisch-belgische Papiermarkt 
sei überhaupt wenig aufnahmefähig und darunter 
leide das gesamte Papiergeschäft in der Tschecho- 
siovakei. Es ist daher anzunehmen, daß der Export 


in Holzstoff nach der Tschechoslovakei auch weiter- 
hin nachlassen wird. Aus diesem Grunde haben 


Bezeichnung der 


Kapital 
Aktien - Gesellschaft i 


in 
Mill. Mk. 


A.-G. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 22 22°, 
Alteld-Gronau®”) ..... De 36 2,6 32 30,50 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 113 143 
Aschaffenbg. Buntp. M . ; — 130 131 
Aschaffenbg. Papierfb.*) . .. 14,4 957/5 908/a 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. .. — 24,00 24,00 
Chromo Najork*). .... ER 1,002 65 62,50 
Cröllwitzer Papierfb.*) .... 1,36 10.) 100 
Dresdn. Chromo u. K.*) .. . 7 97,75 95 
Eisenthal Papier M . . . . — 32 29,00 
Feldmähle ar ae 9,6 102,50 104,75 
Papierfabrik Hegge A. . Re _ 70,00 77,00 
Heidenauer Papierlb.”). ..... 1,4 — — 
Kartonp. Groß-Sārchen. .. .. 1,08 — — 
Kostheimer Cellulose”). .... 0,96 _ — 
Kurz Pap. D . .. 2.2. 2 22202. — 70,00 70 
Leykam-Josefsthal ........ — — — 
Limmr. Steina®) L.. — 98,00 98,50 
München-Dachau*)M. .. . . — 49,50 50,00 
Natronzellstoff u. P.*) .. 5,5 106 97,50 
Peniger Pat.-Pap. D.. ..... — 71,00 73,50 
Preßsp. Untersachs‘®°).. . . 1,32 70,50 69 
eisholz °) u .2% ae ee 6,18 150 151 
Sachs. Cartonnagen*). . .. . 16 31,50 30,50 
Schles. Cellulose®).... ... 3,2 86 86,75 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ 5 — 
Stettiner Pap. u. P. .,..... 1,2 27,00 27 
Teısa. Papierfb. M ........ — 47,25 45,00 
Thode Papierfb.D........ _ 43,00 28,09 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 58 59 
Verein. Bautzner*®) ........ 3,16 50,60 50 
Verein. Strohstof D ..... € _ 134,00 147,00 
Weißenb. Papierfb.D. ... .. — 55,50 52,50 
Zellstofi-Verein *) ........ 2 64 63 
Zeilstof-Waldhof?) .. ......1 275 1386, 133 


= =m 


‘) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M -Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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KEINE FUNDAMENTE, 

KEIN ANTRIEB. 
GROSSE LEISTUNG. 
EINFACHE 


feinster Shlämmung 


Øeisenhbeimer Rlaolinwerke 
Ø. m. b6. J. 
Düsseldorf, Öeisenbeim a. Rhein, 
Lobrbeim 
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verschiedene Handelsschleifereien ihre Betriebe 
weiter eingeschränkt, um nicht gezwungen zu sein, 
ihre Lagerbestände noch mehr aufzufüllen, die 
durchweg schon viel größer sind, als zur gleichen 
Zeit des Vorjahres. Die Preise werden trotzdem 
gehalten und Unterbietungen abgelehnt, weil man 
grundsätzlich auf dem Standpunkt steht, daß unter 
den festgesetzten Preisen nicht verkauft werden 
kann, ohne ernstliche Verluste zu erleiden. Die Be- 
schäftigung der Zellstoffindustrie hat 
gleichfalls nachgelassen und auch hier wird wie- 
derum das nachlassende Auslandsgeschäft als Grund 
angeführt. Die Nachfrage aus England und Nord- 
amerika ist geringer geblieben. aber auch das Ge- 
schäft mit Italien hat eine Verminderung erfahren, 
während Holland wieder etwas vermehrten Bedarf 
bekundete, ebenso auch Frankreich-Belgien. Das In- 
land ist leider auch nicht mehr so aufnahmefähig 
und der Lagerbestand beginnt wieder größer zu 
werden. Die Preise für skandinavischen und kana- 
dischen Zellstoff sind inzwischen gleichfalls etwas 


gesenkt worden und diese Tatsache dürfte auch 
weiterhin das FExportgeschäft nachteilig beein- 
flussen. Die Beschäftigung der Papierindu- 


strie ist uneinheitlich. Finige größere Fabriken, 
wie z. B. Ammendorf bei Halle a. d. S., berichten 
über auskömmliche Beschäftigung zu Preisen, die 
noch immer einen gewissen Nutzen lassen, während 
andere Betriebe im Berichtsbezirk, die sich gleich- 
falls technisch durchaus modernisiert haben und 
leistungsfähig sind. Feierschichten einlegen müssen 
und ihre Belegschaften eigentlich nur beschäftigen, 
um sie nicht völlig auf die Straße setzen zu müssen, 
denn ihre Anträge decken zumeist nicht einmal die 
Gestehungskosten. Zumeist liegt dies daran, daß In- 
lands- und Auslandsaufträge kombiniert werden 
müssen und hierbei sind nicht immer günstige 


Durchschnittspreise zu verzeichnen. Das russische 
Geschäft z. B. hat für einige mitteldeutsche Papier- 
fabriken nicht die Erwartungen erfüllt, die ‚Preise 


sind letzten Endes doch zu scharf umstritten und 
wenn nicht frachtlich günstige Umstände mit- 
sprechen, ist von einem Gewinn keine Rede. Der 


Bedarf scheint indessen zuzunehmen und es dürfte 
sich empfehlen, unter allen Umständen das russische 
Geschäft dauernd im Auge zu behalten. Die Ver- 
hältnisse in der Feinpapierindustrie haben 
sich weiterhin verschlechtert; es werden nur äußerst 
kleine Posten abgerufen, wobei die Preise aufs 
äußerste gedrückt werden. Kunstdruck- und Auto- 
typiepapiere waren seitens des Auslandes gefragt, 
doch zerschlugen sich die Geschäfte im letzten 
Augenblick an den durchaus unmöglichen Preisen, 
die tatsächlich unter den Selbstkosten lagen. DI. 


Berlin. 


Selbst der willigste Optimismus kann dem Ge- 
schäft keine freundliche Seite abgewinnen. Es fehlt 
jede Anregung. jede Aussicht und jede Lust, etwas 
zu unternehmen. Wohin man auch spähen mag, be- 
gegnet man überall Achselzucken, Enttäuschung und 
Verdruß. Es ist eine vergebliche Mühe, den Bedarf 
unterscheiden zu wollen, er versagt auf allen Ge- 
bieten. Der Mangel an Verdienst drückt sich immer 
krasser aus. Große Teile der Bevölkerung müssen 
davon absehen, dringend Notwendiges anzuschaffen. 
Die spärlichen Mittel reichen häufig nicht dazu, um 
die Tagesbedürfnisse zu decken. Alle Lockungen 
und Anreizungen durch Reklame verfangen gegen- 
über diesem Mangel nicht. Deshalb unterbleiben 
vielfach die gewohnten Anzeigen in der Presse. So- 
wohl die Tageszeitungen wie die Zeitschriften aller 
Art empfinden diesen Mangel sehr fühlbar, denn 
ihnen fehlt damit das hauptsächliche. lebenspendende 
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Element. Auch die Zahl der Bezieher nimmt ab, weil 
viele gezwungen sind, die Bezugsgebühr zu ersparen. 
Hierdurch findet eine starke Verminderung des Be- 
darfs an Druckpapieren aller Art statt, die sich bei 
den Papierfabriken sehr empfindlich geltend macht. 
Wenn Handel und Industrie darniederliegen, macht 
sich stets der schwindende Verbrauch aller Akziden- 
zen bemerkbar. Der Schriftwechsel und alle die der 
Verbreitung dienenden Drucksachen nehmen ab und 
damit der Bezug aller hierzu erforderlichen Papiere. 
Darum ist die Klage der Feinpapierfabriken nur zu 
schr berechtigt. Selbstverständlich ist in solcher 
Situation auch der Verbrauch an Pack-, Tüten- und 
Kinschlagpapieren stark eingeschränkt, nicht minder 
der der technischen Papiere. Darum mehren sich 
die Betriebseinschränkungen und Stillegungen. Der 
Fingang der Gelder wird immer mehr in die Länge 
vezogen, die Erlöse sind überall so gering, daß sie 
in vielen Fällen kaum zum Bestreiten der Unkosten 
reichen. Da ist an die Ausgleichung selbst längst 
tälliger Rechnungen nicht zu denken. Die Ausein- 
andersetzungen über dieses Thema wollen kein Ende 
nehmen. Sie führen zu dauernden Reibungen und 
verzetteln die Zeit, die wertvollerer Arbeit gewidmet 
werden sollte. Bei der derzeitigen Geschäftslage 
ist es erklärlich, daß von einem Preisstande über- 
haupt nicht gesprochen werden kann. Man stellt 
wohl Preise, weiß aber im Voraus genau, daß das 
nur die Basis ist, auf der zu verhandeln begonnen 
wird Was dann als Preis bewilligt wird, liegt ge- 
wöhnlich erheblich unter den Forderungen. Das 
Drängen um Aufträge ist so stürmisch, daß selbst 
die unwahrscheinlichsten Gebote vielfach Annahme 
tinden. Gilt es doch, die Leute zu beschäftigen, die 
vorhandenen Vorräte zu verarbeiten und schließlich 
daraus Geld zu schaffen, wenn auch gewöhnlich viel 
später, als angenommen und erwartet wird. Das 
Schlimme ist noch, daß für die nächste Zeit irgend- 
cine Aenderung der Geschäftslage gar nicht zu er- 
warten ist. Die Zeit der Urlaube hat begonnen, die 
Ferien stehen bevor, die Landwirtschaft ist vollauf 
nit den Erntearbeiten beschäftigt und hat bis nach 
vollendeter Ernte nicht mit nennenswerten Ein- 
nahmen zu rechnen. Was für den Sommer an bau- 
lichen Unternehmungen in die Wege zu leiten ist, 
ist geschehen. Fine weitere Ausdehnung ist nicht 
zu erwarten. Darum sieht man hier vor Mitte 
August keine Hoffnung auf irgendwelche Belebung. 
Was bis dahin geschehen soll oder kann, ist allen 
ein Rätsel, dessen Lösung vielleicht sehr unerfreu- 
lich ausfallen kann. 
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Leipzig. 

Seit dem letzten Bericht ist eine Veränderung 
der allgemeinen Lage nicht eingetreten. Es werden 
nach wie vor die größten Posten gefragt und dann 
zumeist nur die allerkleinsten Mengen zu den un- 
glaublichsten Preisen gekauft. Wenn irgend möglich, 
behilft man sich mit Lagersorten. es werden auch 
die Lager des Großhandels so spät wie irgend an- 
gängig ergänzt, aber dabei nur der allernotwendigste 
Bedarf berücksichtigt. Durch diese kleinen Auf- 
träge wird naturgemäß die Besetzung der Fabriken 
stark beeinflußt und es tritt die Frage: Einschrän- 
kung oder Aufträge um jeden Preis sehr stark in den 
Vordergrund. Einschränkung bedeutet Produktions- 
verteuerung, und sucht man teilweise dieser dadurch 
zu entgehen, daß besonders bei Anfragen nach 
schlanken Posten erschrecklich niedrige Preise ge- 
macht werden, um auf alle Fälle den Auftrag heran- 
zuholen, trotz hoher und höchster Frachten. Aber 
auch bei diesen billigen Preisen kommt es oft nicht 
zum Geschäft, da die Geldfrage störend dazwischen 
tritt. Allgemein wird die Ansicht ausgesprochen, 
daß vor dem Herbst eine wesentliche Besserung der 
Lage nicht eintreten wird, und wollen wir hoffen, 
daß sich bis dahin die Kapitalnot gebessert hat. It. 


GESCHAFTS ~ NACHRICHTEN 


Papierfabrik Köslin A.-G. in Köslin. Die Gesell- 
schaft erzielte im Geschäftsjahr 1924/25 einen Brutto- 
überschuß von 557744 M., anderseits erforderten 
Handlungsunkosten 431960 M., Zinsen 114328 M. 
und Abschreibungen 114888 M., so daß ein Verlust 
von 103 432 M. verbleibt, der auf neue Rechnung vor- 
getragen werden soll. In der Bilanz erscheinen: 
Aktiva: Grundstücke I 240 858 M., Gebäude I 498 960 
Mark, Grundstücke und Gebäude lI 441000 M., 
Maschinen ı 180381 M., Neubaukonto 970754 M, 
Kasse, Postscheck-, Wechsel- und Bankguthaben 
471844 M., Wertpapiere einschließlich Kautions- 
effekten 907 517 M., Debitoren ı 822 192 M.. Waren- 
vorräte 972149 M. Passiva: Aktienkapital 3 000 000 
Mark, ordentliche Reserve 300000 M., Hypotheken 
10 800 M. und Kreditoren 4 298 291 M. Im Geschäfts- 
bericht heißt es: „Unter dem Einfluß der Zeitverhält- 
nisse war die Lage der Betriebes wechselnd, die der 
Finanzen angespannt. Das kommt ım Jahresergebnis 
zum Ausdruck.“ 
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Papiertechnisches 
B 
Laboratorium Papierfarben 
o e a a E iefern 


Apparate, Chemikalien, Literatur eic. 


Anfragen erbefen unfer 
P. F. 476 an die Geschältsstelle dieses Blaf’es. Ghdftadı b. Hamburg 


Aspenschleiiholz 


Zwangsversteigerung. 


Die im Okertal bei Oker a. Harz belegene Lederpappen- und 
Braunholzpapierlabrik der Firma A. Stern Nachf., Inhaber Kaufmann 
Julius Haufe in Oker, soll am 19. Juli 1926 vorm. 10 Uhr durch das 


unterzeichnete.Gericht an der Gerichtsstelle in Bad Harzburg, Zimmer 
Nr. 1 im Wege der Zwangsversteigerung verkauft werden. 


gesund, bastfrei, weißgeschält, Die Fabrik hat Wasserkraft und eine moderne Dieselmotoranlage. 
1000 Raummeter, 1} m lang, zur Bad H b d ga ; : 

sofortigen Lieferung, á Rm. 17.— a arzburg, den zí. Mai 1926 

pro Raummeter, abzugeben Das Amtsgericht Harzburg. 


franko Station Tetschen-Boden- 
bach, ausfuhrfrei. 


Uebernehme die 


VERTRETUNG 


für den Bezirk Schleswig-Hoistein in Bücher- 
papieren, Pack- und Pergamentpapieren, 


Josei Deutsch, Holsproduzent en erehamgetähigen Pabrikan oan 


. unter P. P. 478 i ä . d. BI. 
Medzi Laborce (Tschechoslovakei) Bemusterte-Offertenzerb.iunter an die Geschäftsst. d. B 


WIR GEBEN AB: 


2 Corawalli-Wellrokr-Kessel, jc 120 qm Heizfläche, Fabrikat Piedboeuf, 1912 gebaut, 
1914 aufgestellt, mit Planrostinnenfeuerung, Ueberhitzer, Dampfsammler und sämtlichen 
Rohrleitungen. Durch Bauprüfungsattest und Wasserdrückprobebescheinigung mit 12 Atm. 
Betriebsdruck, wieder neu genehmigt zum Preise von M. 6.500.— pro Stück ohne Ueber- 
hitzer, mit Ueberhitzer für M. 7.500,— waggonverladen Standort. 


RUDOLF BECK, G. m. b. H., WIESBADEN 


PAPIERFABRIK 


verbunden mit Holzschleiferei, mit 
Wasser- und Dampikraft, in wald- 
reicher Gegend des Harzes gelegen, 
ist bilig zu verkaufen 
oder zu verpachten. 


Papierschwarz 
Saftbraun 


wasserlöslich, langjährige 
Lieferanten erster irmen 
Hessische Farben Werke 


BASSE & SCHAFER 


O Elnluhr Papierholz - Holzsíofi Ausiuhr 
xi Zellstofi - Füllsiofi 


Anfragen unter P.F.463 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr.24 Ladefristen für Privatgleis- 
anschlüsse. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 


Der Reichsverband der Deutschen Industrie ist 
bei der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft, Haupt- 
verwaltung, wegen Verlängerung der Ladefristen für 
Privatgleisanschlüsse vorstellig geworden. Aus dem 
Bescheide der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft, 
Hauptverwaltung, vom 28. April 1926 entnimmt der 
Reichsverband, daß die Hauptverwaltung eine allge- 
meine Verlängerung der Ladefristen für Privatgleis- 
anschlüsse nicht in Aussicht stellen könne, daß aber 
die Reichsbahndirektionen auf Antrag bereitwilligst 
prüfen werden, ob etwa im Einzelfalle ein Entgegen- 
kommen gerechtfertigt und durchführbar erscheint. 
Auch seien die Reichsbahndirektionen in der Lage, 
in besonders gearteten Fällen — namentlich zu 
Zeiten reichlicher Wagenbestände — etwaige Härten 
durch teilweise Erstattung des Wagenstandgeldes 
auszugleichen. 


\r.2z; Handelsverkehr mit Frankreich. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 


Bereits seit mehreren Jahren besteht unter dem 
Namen „Chambre Syndicale des Agents 
et Représentants de Commerce In- 
depentants de la Region de V’Est“ in 
Straßburg, 144 Grand Rue, eine Vereinigung von 
Handelsvertretern, der zur Zeit etwa 150 Mitglieder 
angehören. 


Aufgabe des Vereins ist es, seinen Mitgliedern 
Vertretungen zu vermitteln und sie auch mit deut- 
schen Fabrikanten, die in Frankreich Vertretungen 
brauchen, in Geschäftsverbindung zu bringen. Nach 
den Erkundigungen des Reichsverbandes sind die 
leitenden Persönlichkeiten der Vereinigung an- 
gesehene Geschäftsleute. 

Deutsche Firmen, die an dem Absatz ihrer 
Waren in OÖstfrankreich interessiert sind, können 
sich mit der Vereinigung zwecks Benennung geeig- 
neter Vertreter in Verbindung setzen. Gegebenen- 
falls bittet der Reichsverband, ihn über die Erfah- 
rungen, die hierbei gemacht werden, zu unterrichten. 


Nr. 26. Frachtstundung. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der Deutschen 

| Industrie.) j 
Der Reichsverband der Deutschen Industrie ist 
erneut bei den zuständigen Stellen für eine Er- 
mäßigung der Frachtstundungsgebühren eingetreten. 
Angesichts der Herabsetzung des Reichsbank- 
diskonts von 8 auf 7% ist erforderlich, daß auch 
die Provision für die Frachtstundung, die die Deut- 
sche Verkehrs-Kreditbank fordert, so bald wie mög- 
lich herabgesetzt wird. Selbstverständliich müßte 
eine entsprechende Herabsetzung der Provision für 
die eintägige Frachtstundung Hand in Hand gehen, 
falls eine völlige Beseitigung der Gebühr für die 
tägliche Frachtstundung zur Zeit nicht zugestanden 
werden kann. Die große Bedeutung, die die all- 
mähliche Senkung des Zinsfußes in Deutschland für 
das gesamte Volk hat. sollte auch die Deutsche 
Verkehrskreditbank veranlassen, die Provision, die 
zur Zeit 2/0 für eine 14 tägige Frachtstundung, d. i. 
auf das Jahr umgerechnet, 9,6 %, zu ermäßigen. Dies 
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um so mehr, als eine Zinserhebung bei einem acht- 
tägigen Zahlungsziel im kaufmmännischen Leben 
überhaupt nicht gebräuchlich ist. 


Nr 27. Finnlands Papierhandel 
Rußland. 


Bisher sind aus Finnland nach Rußland nur ver- 
hältnismäßig unbedeutende Mengen von Papier ex- 
portiert worden, doch wird der Papierexport nach 
Rußland in diesem Jahre voraussichtlich stark 
steigen, da die finnländische Papierindustrie große 
Aufträge aus Rußland erhalten hat. Bis zum ı. Ja- 
nuar 1927 werden die finnländischen Papierfabriken 
vertragsmäßig rund 214000 Tonnen Papier nach 
Rußland liefern. 


mit 


Die Steuerstelle und Rechtsabteilung. 
I. Betr. Umsatzsteuerrecht. 


Einem Lieferanten wurden von seinen Kunden 
für umsatzsteuerpflichtige Lieferungen Wechsel 
zahlungshalber hingegeben. Der Kaufmann nahm die 
Wechsel in Zahlung und diskontierte sie bei seiner 
Bank. Der Lieferant wollte die Gutschrift der Bank 
für den Diskontbetrag nicht als Vereinnahmung 
gelten lassen, weil die Gutschrift nur eine vorläufige 
sei und die Wechsel nur als Sicherheit bis zur Fällig- 
keit hinterlegt würden. Der Reichsfinanzhof hat be- 
reits früher ausgesprochen. daß die Zahlung an den 
Lieferer mit der durch die Weitergabe des Wechsels 
erfolgten Befriedigung des Gläubigers als erfolgt 
anzusehen ist. Im Wesen des Diskontierens liegt es, 
daß der Kaufmann sich des Wechsels vor der Fällig- 
keit entäußert, um Betriebsmittel zu erlangen. Be- 
steht ein Regreßanspruch der Bank gegenüber dem 
Lieferanten, weil Wechsel zum Protest gelangen 
oder aus anderen Gründen, so ist das für die Um- 
satzsteuer belanglos, da die Schuld aus dem Waren- 
umsatz in Höhe der Diskontsumme mit deren Gut- 
schrift oder Wertstellung bei der Bank getilgt und 
daher erloschen ist. Es handelt sich nur noch um 
eine Verpflichtung aus dem Wechsel, die für die 
Vereinnahmung des Entgelts aus dem Warenumsatz 
ohne Bedeutung ist. Die Frage, inwieweit später der 
vom Lieferer wieder herausgezahlte Wechselbetrag 
von den umsatzsteuerpflichtigen Entgelten abgesetzt 
werden kann und welche Wirkung dabei eine in- 
zwischen erfolgte Senkung des Umsatzsteuersatzes 
hat, muß für den Begriff der Vereinnahmung bei 
Entgegennahme von Wechseln zahlungshalber aus- 
scheiden (RFH. Urteil vom 16. April 1926, VA 
236/26). | 
Il. Betr. Eisenbahnhaftung. 


Eine bisher vom Reichsgericht noch nicht ent- 
schiedene Frage ist nunmehr geklärt worden: ob 
nämlich die Eisenbahn die Mangelhaftigkeit einer 
Selbstverladung oder der Absender deren Ordnungs- 
mäßigkeit beweisen muß. Ein Selbstverlader hatte 
Waren mit der Eisenbahn zur Beförderung gegeben, 
die zum Teil unterwegs gestohlen, zum Teil zer- 
drochen wurden. Gegen ihre Haftung wandte die 
Eisenbahn ein, daß das Gut mangelhaft verladen sei, 
weil der Absender eine Luftklappe des Bahnwagens 
nicht geschlossen habe, durch die der Dieb vermut- 
lich zu dem Wagen gelangt sei. Wegen der beschä- 
digten Ware berief sich die Eisenbahn auf die be- 
sondere Bruchgefahr. Der Lieferant stellte in Ab- 
rede, die Luftklappe offengelassen zu haben und be- 
hauptete, daß der Bahnwagen Verschiebestöße von 
ungewöhnlicher Gewalt erlitten habe, die eine er- 
hebliche Beschädigung des Bahnwagens zur Folge 
gehabt hätten. 

Das Reichsgericht hat nun zum erstenmal aus- 
gesprochen, daß die Eisenbahn die Mangelhaftigkeit 
der Selbstverladung, wenn diese, wie hier, bestritten 
wird, genau so beweisen müsse, wie die Mangel- 
haftigkeit der Verpackung. Bei der Verpackung 
schreibe nur das Gesetz die Erklärung im Fracht- 
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brief über das Fehlen oder die Mangelhaftigkeit der 
Verpackung vor. Das Reichsgericht gibt zu, daB bei 
dieser Verteilung der Beweislast die Eisenbahn un- 
ter Umständen in eine schwierige Lage geraten 
kann, wenn zwar manche Anhaltspunkte dafür be- 
stehen, daß bei der Verladung nicht sachgemäßB ver- 
fahren ist, der volle Beweis dafür sich aber nicht er- 
bringen läßt, weil bei dem Massenbetrieb des Eisen- 
bahnfrachtverkehrs die Bahn die Ordnungsmäßigkeit 
der Selbstverladung bei Abnahme einer Wagen- 
sendung nur im großen und ganzen zu prüfen in der 
Lage sei. Jedoch glaubt das Reichsgericht durch 
den Wahrscheinlichkeitsbeweis den Anforderungen 
an eine vernünftige Beweisführung genügen zu 
können. Wenn hier die Luftklappe des Bahnwagens 
beim Eintreffen am Bestimmungsort geöffnet war, 
die Luftklappe ferner ohne Beschädigung des Wa- 
gens von außen nicht geöffnet werden konnte und 
Spuren, die auf ein gewaltsames Oeffnen der Luft- 
klappe von außen hätten schließen lassen, nicht ge- 
funden wurden, so muß nach dem Reichsgericht 
unter diesen Umständen im Hinblick auf den ge- 
wöhnlichen Lauf der Dinge angenommen werden, 
daB die Luke bereits bei der Beladung des Wagens 
nicht ordnungsmäßig verschlossen war. Das Reichs- 
gericht kommt also auf die Feststellung einer tat- 
sächlichen Vermutung für die Mangelhaftigkeit der 
Verladung hinaus. In dem starken Verschiebestoß 
erblickt das Reichsgericht ein Verschulden der 
Fisenbahn. Trotz der leichten Zerbrechlichkeit der 
Ware in dem gegebenen Fall hätte dieser Stoß auch 
andere Güter beschädigen können, daher wurde hier 
eine stärkere Macht wirksam, die ein Hervortreten 
der besonderen Gefahr, die in der Natur der Ware 
lag. verhinderte. Man kann also nicht etwa sagen, 
daß, wenn ein Verschulden der Bahn nicht aus- 
drücklich festgestellt sei, doch wieder die leichte 
Zerbrechlichkeit der Ware den Schaden verursacht 
haben könne. (RG. Bd. ıız, S. 229 ff.) 


Zellstoffpreise. 


Der .\Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten“ 
hat beschlossen, die derzeitigen mit Wirkung für 
alle Lieferungen bis zum 30. Juni 1926 gültigen 
Zellstofipreise für ein weiteres Vierteljahr, also für 
alle Lieferungen bis einschließlich 30. September 
1926, unverändert zu belassen. Die Zellstoffpreise 
stellen sich also für alle Lieferungen bis einschließ- 
lich 30. September 1926 wie folgt: Sekunda unge- 
bleicht 25 RM., Ib ungebleicht 26,50 RM., prima 
normal 27,50 RM., prima bleichfähig 29,75 RM., se- 
kunda gebleicht 34 RM., prima gebleicht 33,50 RM. 
je 100 kg lufttrocken 88 : 100. 

Auch die derzeitig gültigen Lieferungs- und 
Zahlungsbedingungen des Vereinls Deutscher Zell- 
stoff-Fabrikanten bleiben ein weiteres Vierteljahr, 
also bis einschließlich 30. September 1926, unver- 
ändert. 


41. Sektionsversammlung der IX. Sektion der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Freitag, den 4. Juni 1926 in Dresden, 

„Italienisches Dörfchen“. 


Der Vorsitzende, Herr Fabrikbesitzer Otto 
Schönherr aus Borstendorf, eröffnet die Ver- 
sammlung um ı Uhr ı5 Min. unter herzlicher Be- 
grüßung der Erschienenen. Sodann stellt der Vor- 
sitzende fest, daB die Einladung zur Sektions- 
versammlung ordnungsgemäß und rechtzeitig im 
„Wochenblatt“, in der „Papierzeitung‘“, im „Papier- 
Fabrikant“ und in der „Pappen- und Holzstoff- 
Zeitung“ erfolgt ist. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung gedenkt der 
Herr Vorsitzende des schmerzlichen Verlustes, den 
die Sektion durch den Tod des Herrn Fabrik- 
besitzers Richard Scheerer, Göritzhain, erlitten 
hat. Die Anwesenden erheben sich zum ehrenden 
Gedächtnis für den Verstorbenen von ihren Sitzen. 
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Ferner berichtet der Herr Vorsitzende, daß am 
15. November 1925 Herr Verwaltungsdirektor Herr- 
mann Holtzhausen nach nahezu 2gjähriger auf- 
opferungsfreudiger und segensreicher Tätigkeit sein 
Amt als Geschäftsführer niedergelegt hat, und ehrt 
man Herrn Holtzhausen durch Erheben von 
den Sitzen. Herr Holtzhausen dankt für die 
erwiesene Ehrung. Mit dem Ausscheiden des Herrn 
Holtzhausen wurde die Geschäftsführung der 
Sektion zunächst für ein Probejahr Herrn Dr. jur. 
Georg Knabe übertragen. Nunmehr wendet sich 
der Herr Vorsitzende zur Erledigung der Tages- 
ordnung. 

Punktıder Tagesordnung: Erstattung 
des WVerwaltungsberichtes 1925. Der Herr Vor- 
sitzende und der Herr Geschäftsführer berichten 
über die Hauptzahlen des Berichtes und geben auch 
sonst nähere Erläuterungen zu demselben. Die Ver- 
sammlung nimmt mit Interesse davon Kenntnis. 
Sodann stellt der Herr Vorsitzende den Bericht zur 
gegenseitigen Besprechung. Auf Vorlesung des Ver- 
waltungsberichtes wird verzichtet; der Vorsitzende 
stellt fest, daß der Bericht die Zustimmung der Ver- 
sammlung findet. 

Punkt 2 der Tagesordnung: Vortrag 
und Beschlußfassung wegen Genehmigung der ge- 
prüften Rechnung über die Ausgaben 1925, und Ent- 
lastung des Vorstandes. Der Herr Vorsitzende teilt 
mit, daß die Rechnung für 1925 von dem Bücher- 
revisor Herrn Gustav Storl in Chemnitz und von 
dem gewählten Ausschuß geprüft und, mit den Be- 
legen verglichen, in Ordnung befunden worden ist. 

Punkt 3 der Tagesordnung: Auf- 
stellung des Voranschlages 1926. Der Voranschlags- 
entwurf für das Jahr 1926 wird in der vom Sektions- 
vorstand festgestellten Fassung vorgetragen und 
gibt der Herr Vorsitzende zu den einzelnen Posten 
entsprechende Erläuterungen. Der Voranschlag wird 
sowohl im einzelnen wie auch im ganzen von der 
Sektionsversammlung einstimmig genehmigt. 

Punkt 4 der Tagesordnung: Wahl des 
Rechnungsprüfungs-Ausschusses für 1926. Es wur- 
den die alten drei Rechnungsprüfer und drei Er- 
satzmänner wiedergewählt. Die Herren nehmen die 
Wahl an. 

Punkts der Tagesordnung: Verschie- 
denes und etwaige Anträge aus der Mitte der Ver- 
sammlung. Das Wort wird nicht begehrt und 
schließt deshalb der Herr Vorsitzende mit Aus- 
druck des Dankes an die erschienenen Herren die 
Versammlung um 2 Uhr. W 


Umsatzsteuervororte. 


Da die Steuerfragen heute mehr als je in wirt- 
schaftliche Belange eingreifen, so ist es von großer 
Wichtigkeit, daß die Steuerbehörden in laufender 
Verbindung mit den Industrien stehen, damit sie 
über manche geschäftliche Handhabung über be- 
stimmte, durch die Eigenart der Industrie gegebene 
Maßnahmen aufgeklärt werden. Daher war es sehr 
zu begrüßen, als der Reichsfinanzminister zunächst 
für die Umsatzsteuer sogenannte Vororte 
schaffte, indem er bestimmten Landesfinanzämtern 
Industrien zuwies, die nun ihre Sonderbestrebungen 
und Sonderinteressen jeweils mit dem betreffenden 
Vorort zunächst auf dem Umsatzsteuergebiet be- 
handeln sollten. 

Für die papiererzeugende Industrie in weitestem 
Sinne sind nun folgende Vororte bei der Umsatz- 
steuer geschaffen worden: 

1. Vorort für die Papier- und Pappen-Industrie: 

Landesfinanzamt Thüringen; 

2. Vorort für die Zellstoff -Industrie: Landes- 

finanzamt Karlsruhe; 

3. Vorort für die Holzstoff - Industrie: Landes- 
finanzamt Dresden. 

Für andere Steuern gelten diese Vororte bisher 
noch nicht. Zweckmäßigerweise wird man Erfah- 


rungen auf dem Gebiete des Zusammenarbeitens zu 
sammeln haben, um diesen Gedanken unter Um- 
ständen weiter auszubauen. 

Was die Umsatzsteuer angeht, so sollten über 
den Einzelfall hinausgehende Fragen den Verbänden 
gemeldet werden, damit die Verbindung mit dem 
betreffenden Vorort aufgenommen werden kann, 
und soweit es sich um Dinge handelt, die auch für 
die anderen Verbände gleichzeitig mit in Frage 
kommen, müßte der Zentralausschuß die Angelegen- 
heit Hand in Hand mit den beteiligten Verbänden 
und dem entsprechenden Vorort durchführen. 


Handelspolitik. 


Japan. Wie in Nr. ıı dieses Blattes schon an- 
gekündigt wurde, hat die japanische Regierung 
einen neuen Zolltarif eingeführt, der am 29. März 
1926 in Kraft getreten ist. Untenstehend folgt der 
neue japanische Zolltarif von 1926, soweit er das 
Papierfach betrifft. ı Kin ist gleich 600 g, ı Jen 


gleich 1,97 RM. 
Abschnitt XI. 


Halbzeug für die Papierfabrikation, Papier, 
Papierwaren, Bücher und Bilder. 


Tarif- Zollsatz 
Nr. f.160Kin 
361 Halbzeug für die Papierfabrikation: Jen 
1. mechanisch bereitet . . . . . . . 0,22 
2. anderes . . aoo a a aa a 027 
362 Druckpapier: 
1. Kunstpapier . . a ao a a 6,60 
2. anderes: 
A. in der Masse gefärbt. . . ... 1,55 


B. anderes: 
a) im Gewichte bis zu 58 g auf 1 qm t= 


b) anderes. 2 2 rn I 
363 Schreibpapier . 2 2 2 2. 4,55 
364 Zeichenpapier . 2 2 2 2 2 2 2 0. 7,50 
365 Löschpapier De ee ee E 4.90 
366 Filtrierpapier . 2:22 2 2 2 2 nn. 2, — 
367 Packpapier und Zündholzpapier, ausge- 
nommen Seidenpapier . . . . 2.2.2. 2,40 
368 Zigarettenpapier . . 2 2 2 2. 2. a . . 30% 
369 Papiertapeten . . . 2 2 2 2 2 2. 14,40 
370 Pappe und Kartonpapier . . . . 2... 1,75 
371 Chinesisches Papier aller Art. . . . . 30% 
372 Nachgeahmtes Japanpapier und Seiden- 
papier . . so 8 Ware le we 3,25 
373 Nachgeahmtes Pergament, Paraffinpapier 
und Wachspapier: 
rt. mit Metallfolie oder Metallpulver be- 
legt oder in Verbindung damit oder 
bedruckt . . 2. 2 2 2 2 2 2 2 0. 3,85 
2. anderes . 220m en. 3,20 


374 Pauspapier . . 2 2 2 2 0 2 2 2 0. 
375 Lithographisches Uebertragungspapier . 37,80 
376 Oelpapier Eee we ek en 
377 Glaspapier für Fensterscheiben . . . . 107, — 
378 Papier, anderweit nicht vorgesehen: 
I. mit Metallfolie oder Metallpulver be- 
legt oder in Verbindung damit: 
A. mit Folie oder Pulver aus Edelmetall 30 % 


B. anderes . . . . 2... 10,90 
2. auf der Oberfläche gefärbt: 
A. gepreßt Be ee ln 4.95 
B. anderes . . 2 2 2 2 2 2 2 0. 3,30 
- 3. bedruckt: 
A. gepreBt 4 w u SE ec ee 5,30 
B. anderes . . 2 2 2 2 2 2 0 2. 4,10 
4. anderes: 
A. gekreppt oder gefaltet. . . . . 12,70 
B. anderes . 2 2 2 2 2 2 2 nn. 25% 
382 Briefpapier in Schachteln (einschl. der 
Schachteln) . 2 2 2 2 2 2 2 0 200 030,30 
383 Briefumschläge: 
1. in Schachteln, einschließlich des dabei 
befindlichen Briefpapiers . . . . . 31,60 
2. andere BE e ee ae oe 
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Brasilien. Die brasilianische Regierung hat 
durch das Haushaltsgesetz für 1926 vom 31. Dezem- 
ber 1925 unter anderem folgende Zolländerungen 
des bestehenden Zolltarifs vom ı9. März 1900 für 
Zeitungsdruckpapier usw. erlassen. 


Artikel 54. Die Zollermäßigung für Zeitungs- 
druckpapier bleibt gemäß Artikel ı Nr. ı des Ge- 
setzes Nr. 4440 vom 31. Dezember 1921 weiter be- 
stehen, ebenso die für das Papier „couchet“ im 
Höchstgewicht von 100 g auf ı qm im Artikel ı 
Nr. ı des Gesetzes Nr. 3446 vom 31. Dezember 1917 
zugestandene Befreiung. 


$ ı. Das Papier zum Druck von Zeitungen, 
Zeitschriften und illustrierten Zeitungen muß be- 
sonders hergestellt sein und Filigrane oder einfach 
durchsichtige Stellen oder Wasserzeichen (verge) 
in seiner ganzen Breite oder Länge in Zwischen- 
räumen von 5 zu 5 cm enthalten. 

8 2 und 3. Usw. 

$ 4. Das Papier „couchet‘“ sowie das Papier für 
den Zeitungs- oder Buchdruck, das nicht der Be- 
dingung des $ ı entspricht, unterliegt demselben 
Satz von 300 Reis, dem das nicht für Zeitungsunter- 
nehmen bestimmte Papier unterworfen ist. 

Der Satz von 300 Reis für das gewöhnliche 
dunkle Packpapier, auf beiden Seiten rauh, natur- 
farbig, aller Art im Mindestgewichte von 75 g auf 
ı qm wird aufrechterhalten. 


$ 5. Die im $ ı dieses Artikels enthaltenen Be- 
stimmungen treten am ı. Juli 1926 in Kraft. v.W. 


MARKT.-BERICHTE 


Süddeutschland. 


In den letzten sechs Wochen trat überall auf 
dem Papier- und Pappenmarkte eine sehr ruhige und 
größtenteils abwartende Haltung hervor, die nicht 
wenig dazu beitrug, sowohl die Leiter der Papier- 
fabriken, wie auch den Papiergroßhandel nervös und 
mißmutig zu machen. Geringe Kauflust zeigte sich 
nur dann, wenn einzelne Posten besonders billig an- 
geboten wurden, so daB man von offensicht- 
lichen Notverkäufen sprechen konnte, die 
für die Veräußerer aus erster oder zweiter Hand 
sehr beträchtliche Verluste in sich schlossen. Es ist 
merkwürdig, aber auch die Verhältnisse auf dem 
Papiermarkte kennzeichnend, daß es fast ausschließB- 
lich die zweite Hand ist, die sich zur Durch- 
führung von Notverkäufen weit unter regulärem 
Preis entschließt, obschon sie selbst weiß, zu diesen 
Preisen ihre l.ager nicht wieder auffüllen zu können. 
Indessen kennzeichnet diese Verkaufspolitik das ge- 
samte Geschäft auf dem Papiermarkte und ganz be- 
sonders auf dem Feinpapiermarkte. Hier 
kommt noch hinzu, daß aus dem Elsaß, aus dem 
Saargebiet und aus Luxemburg derart billige fran- 
zösische und belgische Angebote auf den heimischen 
Markt, besonders in die Rheinpfalz, nach Rhein- 
hessen, Baden und Württemberg, kommen, daß man 
einfach staunt, wie es möglich ist, durchaus hervor- 
ragende Feinpapierqualitäten zu diesen Schund- 
preisen abgeben zu können, denn die nackten Her- 
stellungskosten sind größere, als diese Preise der 
zweiten Hand. Angesichts dieser Preise kann man 
nur sagen, daß der Feinpapiermarkt auf lange Zeit 
hinaus durchaus verwüstet ist. Allein auch der 
holzhaltige Papiere herstellenden Industrie 
geht es nicht viel besser; der Absatz im In- und 
Auslande läßt sehr zu wünschen übrig und aus 
diesem Grunde klagen insbesondere die zahlreichen 
Handelsschleifereien, daß sie nicht in der 
Lage sind, die jetzt infolge der vielen Niederschläge 
günstigen Betriebswässer auszunutzen, da sie aus 
Mangel an Betriebsmitteln nicht imstande sind, auf 
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Lager weiterhin arbeiten zu können. Einige größere 
Handelsschleifereien berichten, daß ihre Absatz- 
mengen im Vergleich zum Vorjahre um rund 
30% zurückgegangen sind, wodurch die Er- 
zeugung derart verteuert würde, daß sie fast unter 
die tatsächlichen Gestehungskosten mit ihren An- 
geboten heruntergehen müssen, um überhaupt in die 
Lage zu kommen, ihren Absatzbezirk behaupten zu 
können. Der Export nach der Tschechoslovakei 
und auch nach der Schweiz hat fast ganz aufgehört; 
die Preise, die geboten werden, schließen auch einen 
bescheidenen Gewinn vollkommen aus und es muB 
zu weiteren Betriebseinschränkungen Zuflucht ge- 
nommmen werden, um so mehr, als auch die 
Pappenindustrie ganz Süddeutschlands aus- 
nahmslos schlecht beschäftigt ist und über durchaus 
ungenügende Verkaufspreise klagt. DI. 


Nordbayern. 


Die Nachfrage in den letzten Wochen war etwas 
stärker, insbesondere in holzhaltigen billigeren und 
besseren Druckpapieren. Auf dem Pappenmarkt ist 
nach wie vor große Ruhe, hier geht alles um die 
Billigkeit. Besonders ungünstig liegen Handgrau- 
pappen, welche um jeden Preis zu haben sind. Hand- 
holzpappen werden heute vielfach durch zweiseitig 
kaschierte Strohpappe ersetzt, die Maschinenpappen 
den Handpappen gegenüber ihrer großen Griffigkeit 
wegen in sehr vielen Fällen bevorzugt. Es ist ein 
Suchen und Tasten, die Preise herunterzudrücken, 
wo dies nur immer geht. Der mangelnde Export 
wirkt sich überall direkt und indirekt in schärfster 
Weise aus. 


Man muß sich die Frage vorlegen, ob der der- 
zeitig wesentlich verringerte Bedarf nicht überhaupt 
auf absehbare Zeit zahlenmäßig den Durchschnitts- 
bedarf darstellt und wird sich, so bitter diese Er- 
kenntnis auch sein mag, an den Gedanken gewöhnen 
müssen, daß der ungefähre heutige Bedarf auf eine 
Reihe von Jahren in diesem Umfange bleiben wird, 
sofern die Kaufkraft nicht noch weiter zurückgeht. 
Die Industrie wird, solange nicht Veränderungen in 
wirtschaftspolitischer und politischer Art einen Ex- 
port in größerem Umfange wieder ermöglichen, 
darauf bedacht sein müssen, den Fabrikationsanfall 
wenigstens einigermaßen wieder dem wirklichen 
Bedarf anzupassen, denn nur so wird sich durch das 
richtige Verhältnis von Nachfrage und Angebot der 
Preis annähernd regulieren und auf eine Höhe 
bringen lassen, welche, wenn auch ganz langsam 
wieder einen Kapitalaufbau gestattet. Ohne ratio- 
nellstes Arbeiten und Einschränken des gesamten 
Unkostenapparates werden wir nie an die Welt- 
marktpreise herankommen und solange unter dem 
Druck des Auslandes stehen, bis wir durch niedrigere 
Preise als dieses im In- und Auslande Absatz für 
unsere Waren finden. ng. 


Altpapier. 


Die Lage ist im allgemeinen unverändert. Die 
Pappenindustrie leidet immer noch an Auftrags- 
mangel und die Papierfabriken kaufen hauptsächlich 
nur billige Altpapiersorten, die in großen Mengen 
anfallen. Wenn nicht alles täuscht, ist vor dem 
Herbst mit einer Besserung der Lage nicht zu 
rechnen. 


EEE EEE EBEN 
An unsere Leser! 


„Cellulosechemie“ Heft 6 vom 6. Juni 1926 ist ver- 
griffen. Da noch einige Exemplare dringend gebraucht 
werden, bitten wir unsere Leser um die Freundlich- 
keit, uns entbehrliche Exemplare evtl. auf unsere 
Kosten wieder zurückzusenden. 


Verlag „Der Papier-Fabrikant“. 
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Proiessar Ds-lae Emil Hrust; 
Leiter des Wissenschaftlichen Forschungs-Instituts 
der Vereinigten Glanzstoff-Fabriken A.-G. (Elber- 
feld) in Sechof bei Berlin, scheidet nach freund- 
schaftlichem Uebereinkommen aus dieser Gesell- 
schaft aus und tritt im Herbst d. J. in die Dienste 
des bekannten kanadischen Zellstoff-Konzerns, der 
kiordon Pulp Corporation, in Hawkesbury bei 
Montreal, Ontario. 

Der Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure ernannte Prof. Dr. Heuser, der 
zuletzt erster stellvertretender Vorsitzender des Ver- 
eins war, zu seinem Fhrenmitglied. 

Herr Geh. Kommerzienrat Dr. jur. Konrad 
Niethammer in Kriebstein wurde zum Dr.-Ing. 
ehrenhalber der Technischen Hochschule Dresden 
ernannt, in Anerkennung seiner Bemühungen um 
die Förderung der wissenschaftlichen Durchdrin- 
gung der Papierfabrikation. 


GESCHÄRTS- HIS- NACHRICHTEN 


Heidenauer Papierfabrik A.-G. in Heidenau. Die 
Gesellschaft gibt bekannt, daß sie den Aufwertungs- 
Nennbetrag der 5 %igen Teilschuldverschreibungen 
von 1921 in Höhe von 9,58 RM. auf 10,— RM., für 
jede Teilschuldverschreibung über 1050 PM. aufrunde 
und fordert die Obligationäre auf, die Teilschuldver- 
schreibungen bis zum 31. Juli 1926 einzureichen. 

Deutsche Kaolin-Aktiengesellschaft in Leipzig. 
In der am 8. Mai abgehaltenen Hauptversammlung 
wurde die Liquidation der Gesellschaft beschlossen, 
nachdem eine Trennung der in der Deutschen 
Kaolın-A.-G. vereinigten Kaolinwerke stattgefunden 
hatte und die bis jetzt durch die Deutsche Kaolin- 


Akt.-Ges,, 


A.-G. erfolgte Vertretung der Freiherrlich Adolf 
von Schönbergschen Kaolinwerke in Hohburg und 
Caminau zurückgezogen und durch Vertrag vom 
30. April 1926 wiederum der Kaolin-Industrie- und 
Handelsgeselischaft, Myslik & Co., Dresden, über- 
geben worden ist. 


Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G. in 


Berlin. Nach den Beschlüssen der ordentlichen 
Generalversammlung vom 31. Mai gelangt für 1025 
eine Dividende von 10% auf das dividenden- 


berechtigte Kapital von 4828 350 M. sofort zur Aus- 
zahlung. Die beantragte Abänderung der Satzung, 
die durch die Errichtung des Fffekten-Sammel- 
depots veranlaßt wurde, fand einstimmige Annahme. 
In den Aufsichtsrat wurden die ausscheidenden 
Mitglieder, Hofrat Wilhelm Hartmann, Robert 
Friedlaender, Dir. Josef Forgacs und Bankdirektor 
Herbert M. Gutmann von der Dresdner Bank wieder- 
gewählt. In der Versammlung waren 4717450 M. 
Aktien mit 94 349 Stimmen vertreten. 

Pacotira Papierhandels-Gesellschaft m. b. H., 
Berlin NW 7, Friedrichstraße 100. Die Gesellschaft 
hat mit dem ı. Juni 1926 neben dem Vertrieb der 
von der Zellstoffabrik Waldhof-Tilsit, Werke Tilsit 
und Ragnit, hergestellten Papiere auch den Verkauf 
der Papiererzeugnisse der „Papyrus“ Aktiengesell- 
schaft, Mannheim-Waldhof, und der Coseler Cellu- 
lose- und Papierfabriken, Aktiengesellschaft Berlin, 
übernommen. Da Leitung und Verkaufsapparat un- 
verändert bleiben, ist sorgfältigste Erledigung aller 
eingehenden Anfragen und Aufträge gewährleistet. 

Papierfabrik Oberschmitten W. & J. Moufang, 
Oberschmitten. Dem Geschäftsbericht 
(für die Zeit vom ı. Januar bis 31. Dezember 1925) 
entnehmen wir folgende Ausführungen: Im ver- 
flossenen Jahr sind wir gut beschäftigt gewesen, die 
Preise hielten sich bis fast Jahresende, wodurch das 
Ergebnis günstiger als 1924 geworden ist. Im laufen- 
den Jahre sind wir bis auf weiteres noch genügend 
beschäftigt, die Konkurrenz ist jedoch schärfer ge- 
worden und man hat mit erheblichen Preisunter- 


Vaaa 5 Q 


SPANNROLLEN 


PREISWERT: SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 


CHLEGEL 


E MASCHINENFABRIK G.M.B.H. 


ERRER 
DRESDEN- 
PLAUEN 


DAQUA-Entnebelüngsanlage für eine Pao>iert 


Eo DAQUA- Anlagen 
i 


Luftheizungġ, Eninchelung, 
Abwärmeverwertung, Lufibeícudhtung 


Pneumatische Absaug- und 
Transportanlagen von Hadi- und Schal- 
spänen, Papierablällen, Lumpen cic. 


Geringste Betriebskosten 7 Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDT, BERLIN W35 


Man verlange SpezialkatalogPF 102 
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T 


Gestern abend wurde meine geliebte Frau, 


Börsenbericht. 


C 


Bezeichnung der 


Aktien - Gesellschaft vom 


Kapital 
in 
Mill. Mk. 


unsere teure Mutter, Großmutter, Tochter, 


A.-G. für Pappenfabrikation®). . . 1 $ B 
Alfeld-Qronau*) ..... ...[ 2 30,50 Schwester und Schwägerin 
Ammend. Papierfb.”). ...... 4 143 113,50 
Aschaffenbg. Buntp. M...... = 131 125,c0 
Aschaffenbg. Papierfb.”) . .. f 14,4 90°%/, 89 € € ammer 
chema. ee EinsiedelC.. . ; 20,00 

romo Najork®). ...2..2.. 64,50 
Cröllwitzer Papiertb.*) ..... 109 gch. Böhmer 
Diesen: we Ki K.°)... =. von ihrem langen, mit großer Geduld ertragenen 
Feldmühle®) -.. 2.2....1 86 10% Leiden im 54. Lebensjahre durch einen saniten 
Papierfabrik Hegge A. . io _ 77,00 77,00 Tod erlöst. 
Heidenauer Papierfb.*). .. ... 1,4 = _ In tiefer Trauer: 
Kartonp. Oroß-Särchen 1,08 ei 43 è e - 
Kostheimer Cellulose*) . `. | 0,96 _ = Geheimer Kommerzienrat Dr. jur. 
Lesano a un Em Komad er 
Limmr. Steina®) L.. .. . — 98,50 96,00 Gerda Niethammer, A Streit 
München-Dachau*) M. .... = 50,00 51,00 Dr. jur. Herbert Freiherr 4 Al 
A E u. 5 Var ar 6,5 97,50 100 und Frau lise geb. Niethammer, 

erap. D... 000 = : 3 
PreBsp. Untersachs‘*) TETEE 1,32 e 70,00 Wilhelm nes 
Reisbolz*) .... 2222220. 6,18 151 152,50 und Frau a 
Sache: Cartonnagen®)....... 16 30,50 29,50 geb. Freiin v. d. Bussche-Haddenhausen, 
Simoa ehe Ceinlosstabtik ie a Rechtsanwalt Dr. jur. Gerhard Niethammer, 
Stettiner Pap. u. P. ....... 1,2 27 26,75 Dr. med. Gerhard Tschmarke 
Teisn. Papierb. M TEN — 45,00 2. und Frau Irma geb. Niethammer, 
«DI è è è o ù oè o o T. 3 ‚5 S 4 

Varziner Papierfb.*), ....... 4,8 . 58,25 cand. Ing. Ralf Niethammer, 

erein. Bautzner*) ........ 3,15 50 497, stud. chem. Horst Niethammer, 
Mn A EEE : — 147,00 138,00 Günther Niethammer, 
Zellstofi-Verein °) u i ER a 2 an 60.50 Brigitte Niethammer 
Zellstofi-Waldhof?) .. ...... 27,5 133 138 und sieben Enkel, ; 
en zugleich im Namen aller übrigen Hinterbliebenen 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. Kriebstein bei Waldheim, 10. Juni 1926. 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M -Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
%* 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
u 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 3 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


G eneralverireter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmlitzer Str. 13 
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bietungen zu rechnen. Das Geschäftsjahr schließt 
mit einem Reingewinn von 86 606,68 RM., der nach 
Abzug von 10% Dividende und Tantieme für den 
Vorstand und für den Aufsichtsrat mit 18 111,13 RM. 
auf neue Rechnung vorgetragen werden soll. 

Papierfabrik Krappitz A.-G. in Berlin. Nach 
den Beschlüssen der ordentlichen Generalversamm- 
lung vom 31. Mai gelangt eine Dividende von 10 % 
auf das 2 Mill. Mark betragende Kapital sofort zur 
Auszahlung. Die beantragten Abänderungen, die 
durch die Errichtung des Effektensammeldepots 
veranlaßt wurden, fanden einstimmige Annahme. In 
den Aufsichtsrat wurde Herr Fritz Hartmann, Sohn 
des Aufsichtsratsvorsitzenden Hofrat Wilhelm 
Hartmann, zugewählt. 
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Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
ist ein Prospekt der Verlagsbuchhandlung Julius 
Springer über die Neuauflage des Werkes „Die 
Wärmewirtschaft in der Zellstoff- und Papier- 
industrie“ von Dr.-Ing. J. Frh. von Laßberg bei- 
gelegt, auf welchen wir unsere Leser hierdurch ganz 
besonders hinweisen. Die Lieferung des Buches 
sowie der in dem Prospekt genannten weiteren zwei 
Werke kann durch die Otto Elsner Verlagsgesell- 
schaft, Abteilung Sortiment, Berlin S42, erfolgen, 
und wir bitten zusagenden Falles die vorgedruckte 
B:sstellkarte dorthin zu adressieren. 

Außerdem liegt eine Werbedrucksache der Firma 
Wolf Netter in Ludwigshafen betr. Kaoline bei. 


e E 
VERTRETUNG GESUCHT 


Kaufmann, der aus der Papierbranche hervorgegangen ist und praktisch 
gearbeitet hat, die Grossisten und gr. Detailgeschäfte besonders würde 
die Vertretung eines nur erstklassigen Werkes der Luxus-, Schreib-, 


Druck- oder Packpapierbranche für 


RHEINLAND UND WESTFALEN 


eventuell auch für kleinen Bezirk 
(unbedingt aber Cöln-Düsseldorf) übernehmen. 
vision festen Spesenzuschuß. Suchender 


mit 


Möglichkeit, 


Junger 
Chemiker 


WIR GEBEN AB: 


2 Cornwali-Wellrobr-Kessel, je 120 qm Heizfläche, Fabrikat Piedboeuf, 1912 gebaut, 
Ueberhitzer, Dampfsammler und sämtlichen 
Durch Bauprüfungsattest und Wasserdrückprobebescheinigung mit 12 Atm. 
500.— pro Stück ohne Ueber- 


1914 aufgestellt, mit Planrostinnenfeuerung, 
Rohrleitungen. 
Betriebsdruck, wieder neu genehmigt zum Preise von M. 6. 
hitzer, mit Ueberhitzer für M. 7.500,— waggonverladen Standort. 


RUDOLF BECK, G. m. b. H., WIESBADEN 


Bedingung außer Pro- 
ist Mitte der 4er, 
repräsentable Erscheinung und besitzt die besten Umgangsformen. 
Geil. Angebote unter P. F. 1 an die Geschäftsstelle d. Blattes erbeten. 


MENU 


nz | ui ! 
` 1 4 

sha ET: 
e S 


ist bereit, sich später an einem aussichts- 
reichen Unternehmen in Mittel-Deutschland 
bescheidenem Kapital 
Für Betriebe der Cellulosechemie sind Fach- 
kenntnisse vorhanden. Vorbedingung ist die 
sich vor endgültiger Bindung 
in dem Unternehmen zu beiätigen. 
Angebote werden unter P. F. 480 
durch die Expedition dieses Blattes erbeten. 


Patentverkaul od. Lizenzabgabe. 


Das D. R. P. Nr. 880 682 betreffend 


Falischachiel für 
hängende, 
mit Ir ng verschene 


Gasglühlichikörper 


ist zu verkaufen oder im Lizenzwege 
zu vergeben. Nähere Auskunft erteilt 


Patentanwalt E. Lamberts, 
Berlin $ 


große 


wei. 


Aspenschleitholz 


zu beteiligen. 
gesund, bastfrei, weißgeschält, 


1000 Raummeter, 1 m lang, zur 
sofortigen Lieferung. á Rm. 17.— 
pro Raummeter, abzugeben 
franko Station Tetschen-Boden- 
bach, ausfuhrfrei. 


Josef Deutsch, Holzproduzent 
Medzi Laborce (Tschechoslovakei) 


Strafe Riemen 
Großer Kraftver- | 
brauch 7 Starker 
Verschleiß ‚, Ein- | 
seitiger Lagerdruck 


Meiling s Deutsches Greitfest 


Bestes Adhäsions- und Konservierungsfett 
für alle Riemenarten 


Weiche,schlafeRiemen 


Alleiniger Lieferant: 


Max Meiling, Chemnitz, Casparisir.6 


mm 


Gutes Durchziehen 
Kein Brechen und 
Verbrennen / Viel- 
fache Lebensdauer 


pm 
| IN 


| | 


N] 
| 
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Osideuishe Gummiwerke Dr.c.Neubert. Giersdorii.Rseb. 


empfehlen ihre 


Prima Para Gummibezüge 


für alle Zwecke der Papier- und Papierverarbeitungs- 
fabrikation, bis zu den größten Walzendimensionen von 
4150 mm Länge u. 700 mm Durchmesser geliefert, sowie 


Ein- und Mehrfarben- 
Walzendruck -Maschinen 


Ben: bewährter a Ks f 
10x ° und Rollendruck in jeder beliebigen Arbeitsbreite un 
Vi elj ähri ge Erfa hrun gen Ausführung mit elastischen Gummi - Dessin -Walzen 


l Zeitgemäß billigste Preise nach vorhandenen und neuen Modellen der Besteller 


N 
Kasein un | 

.  serjloied R LE l- 
ARROW BLACK 


la windgesichteter amerik. GAS R U > S = 


Lehmann &Voss ORAT 
Hamburg, Bieberhaus HÄHNE 


VENTILE 
= SÄURE- 


Zn o os PUMPEN 
E andeis lAsser | 
J0S.RÖLZGENS, LANGERWERE 


PAPPERS- DEI TRÄVARUTIOSKRIFT 
FÜR FINLAND 
SUOMEN PAPERI- JA PUUTAVARALENTI a Westfälische Metallocherei 


(The Finnish Paper and Timber Journal) , y G. m. b. H. 


VENTILATOREN 
ELEVATOREN 
APPARATE 


HOMOGENE 

VERBLEIUNG 
RUNRWERKE 
LÖTARBEITEN 


Sächsische 
Bleiwarenfabrik Oederan 


H. ULBRICH 


Organ des Centralvereins der Holzindustrien 
Finnlands und des Finnischen Papieringenieurvereins, o _ © 
Einzige Finnische Fachzeitschrift in sämtl. Holzfragen. oer H 


Die peate Zeitschrift für In rlon, +++ ° e Krs. Schwelm 


® Fabrik für gelochte Bleche 


Abonnement für !/; Jahr Fmk 160 ;— , t: Jahr Fmk 80; — 
Inseratenpreise auf Wunsch. 


Helsingfors - Finland - Annegatan 32. 
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Lettland. 
Das Finanzministerium hat 
dem lettländischen Minister- 


kabinett den ausgearbeiteten Ab- 
änderungsentwurf zum Zollgesetz 
Ende Mai eingereicht, in dem die 
völlige Aufhebung des Ausfuhr- 
zolles auf Grähnen-Grubenholz 
sowie auf Papierholz bis zum 
Durchmesser von vier Zoll vor- 
wesehen ist. Die Annahme des 
Entwurfes durch das Minister- 
kabinett soll schon im Juni oder 
Juli erfolgen. CoP 
Die fünf lettländischen Papier- 
fabriken arbeiten voll bis auf 
zwei, die wegen Ausbesserung 
cinige Monate stillgestanden 
haben. Die Produktion in 1925 
betrug 20 200 t Papier gegenüber 
14200 t des Vorjahres und 7023 t 
Cellulose gegenüber 6120 t im 
Jahre 1924. Von der Produktion 
sind etwa 50% ausgeführt wor- 
den. Der Export ging nach Rub- 
land. Litauen, England, in die 
Levante, nach Afrika und Indien, 
ja selbst nach Südamerika, Japan 
und China. Der Gesamtexport 
1925 betrug etwa 7000 t im Werte 
von 3200000 Goldfrances gegen 
300 t im Werte von 350)000 
Goldfrancs im Jahre 1924. Diese 
Ziffer bedeutet 3,15% vom Ge- 
samtexport und 22% vom Fertig- 
warenexport Lettlands. Die 
Papierwarenindustrie stellt damit 
einen nennenswerten Faktor in 
der Außenhandelsbilanz Lettlands 
dar. Dabei ist zu berücksichtigen, 
daß einige Werke vollständig, die 
andern fast vollständig nur Roh- 
materialien verarbeiten, die in 
Lettland selbst vorhanden sind. 
C- P.: 


Schreibinstrumente 
mit ablaufenden Schreibstreifen. 


Schreibinstrumente mit ab- 
laufenden Schreibstreifen ge- 
statten die Ueberwachung eines 
Betriebes in idealer Weise: 
ZweckmäBige Papiergeschwindig- 
keit und ununterbrochene Auf- 
zeichnungen. die nach Bedarf ab- 
zetrennt werden können. In einer 
gut ausgestatteten, durch Strich- 
zeichnungen illustrierten Bro- 
schüre beschreibt die Firma 
LC Eckardt A.-G., Stutt- 
zart-Cannstatt, ihre neu- 
konstruierten Schreib-Manometer, 
Thermometer, einfache und Diffe- 
renz - Zugmesser, Feindruck- 
messer, Gas- und Luftmengen- 
messer mit ablaufenden Schreib- 
streifen. Für Interessenten stehen 
außerdem Spezialprospekte zur 
Verfügung. 


GOEBEL 


1000 mm Arbeitsbreite 
in Serienherstellung 
daher mäßiger Preis 


EEE 
Maschinenfabrik Goebel 


(Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) 
Darmstadt 


gUFFFRHERSERRERFNHER 


Schutzhülsen (Brandringe) 


DRP u Aus). Pat. 


Einziger Schutz gegen Undichr 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbehrlich bei Abgas. 

Delfeuerug usw 


Gustav Schlick Dresdenis N6. 


ALTTI 


BERNFELD & ROSENBERG 


Wien 9,3, Währinger Straße 33 
ti bester Füllstoff für Löschpapier, Asbestpapier, Isolierrohr- 
S @s ine karton. Spezialerzeugnis für Matrizenpappen. 
Ik in den vorzüglichsten Gattungen für die Papierfabrikation, feinst 
a um vermahlen in blütenweißen, glimmerfreien Sorten, 


[ ] 
Kaolin (Porzellanerde, China Clay) in hochweißen Spezialsorten. 


| Schwerspat in höchster Deckkraft und stärkster Anfärbefähigkeit. | 
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E.NACKE 


MASCHINENFABRIK 
COSWIG IE SACHSEN 


vorzüglich bewährt als Sieb- 
wasser- und Stoffwasser- und 
| Hochdruckpumpen m. Riemen- 

antrieb oder direkt gekuppelt 
mitElektromotor oder 


HIRSCHBERGER MASCHINENFABRIK Nacke-Dampfturbine 
u.EISENGIESSEREI F.& A.THEUSER 
HIRSCHBERG-SCHLESIEN 


TELEGR:ADR.:THEUSER HIRSCHBERGSCHLESIEN GEGR 1862. 


INHRANRTERAHERTLLRRDNNERDDERDERTRURERTRDERDTDTRADDEDDETRTTERTDEDEI DEINER LE 


KRoblenbürftenbalter 
KRontaktifedern und 
Singer / KRabelichube 
2 Silätterbürften 
&ewebebürften 
Donamobüriten 
in Koble, Graphit, Kupfer u. Bronze 
R. Otto Harzbeder Raf. 
Weinböhla 8, Dresden 


IHTHLHRLULADIDIRDETRERERTTERERLERRERRRUDUDDRRDDTERELERTTR RER ER ERDRDDETDERRTERERERR RER E RE RER ER Ki 


DADILODIOIOOLOOOIDUONDIAOOIONONIOTONANIIITIA NCOI 


Hochdruck-Neptun- 
Zentrifugaipumpe 
gekuppelt mit Elektromotor 


TRANSPOR 
ANLAGEN 


BECHERWERKE, FÖRDERBÄNDER 
SCHNECKEN, FÖRDERHASPEL, 
WINDEN, KRANE, 


KETTEN, SEILE, BECHER 


AUFZUGE 


EISENKONSTRUKTIONEN 
BLECHARBEITEN 


Südosieuropäisches 


Papieradregbuch 


enthaltend die Adressen der Papier-, 
Cellulose-, Holzstofi- und Pappen- 
fabriken Österreichs, x 
der Tschechoslovakei, Polens, Un- 
garns, Rumäniens, Jugoslaviens 
und der übrigen Balkanstaaten mit 
genauer Angabe der maschinellen 


Ce 8 99 Einrichtung und der Erzevgung. 
We nu herr Auflage 1926 
MORE. oral po RR soeben 

RER erschienen 
Norwegian Papermakers Association Preis S 15.— 


Subscription: Kr. 25.- per annum, post free. 


“Papir-Journalen” is the best Advertising Medium 
in Norway, with its large Hom and Foreign Circulation 


Write for Specimen Copies and Advertising Rates. 


Teutralblatt tür die Papierindustrie 


"Dapir-Journalen”, Huitfeldts 61.1, Oslo, Norway Wien I Schwaudasse 1 
l 9 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstoiterzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoilindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoil- und Holzstoilindustrie E. V, 
Papi er-Beruisgenossenschaiten | 


‚Verein Deutscher Papierlabriganten 


Verein Deutscher P niabrikanten / Verein Deutscher Zellstoifabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstotiabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen pe neun! Gesamt- 
. ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der deutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


% Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 % 


Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 
Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzägl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikante erscheint wöchent- Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion III, 
Freiburg i. Br. 
Auszug aus dem Geschäftsbericht 
für das Jahr 1925. 


I. Allgemeines. 


ı. Der Sektionsbezirk erstreckt sich auf 
das Land Baden. Der Sitz der Sektion ist Frei- 
burg i. Br. 

2 Organisation. Die Sektion wird ver- 
waltet von einem Vorstand, der a ıs fünf Mitgliedern 
und fünf Ersatzmännern besteht. Aenderungen in 
der Zusammensetzung sind nicht ı ngetreten. 

Der Ausschuß zur Feststelluns von Entschädi- 
gungen besteht aus je einem Vertreter der Betriebs- 
unternehmer und je einem Vertreter der Arbeiter 
mit zugehörigen Ersatzmännern. 


Ferner besteht ein Rechnungsprüfungsausschuß 
mit zwei Mitgliedern und zwei Ersatzmännern. 

3.Bestandan Betrieben. — Beschäf- 
tigte Personen und Löhne. Im Laufe des 
Jahres 1925 wurde ein Betrieb neu eröffnet, so daß 
die Zahl der versicherten Betriebe am Jahresende 47 
betrug. Die Gesamtzahl der versicherten Personen 
stieg auf 8431 — 8115,3 Vollarbeiter (ein Vollarbeiter 
= 3000 Arbeitsstunden). An Löhnen usw. wurden 
gezahlt insgesamt 17513154 M., davon waren zur 
Umlage heranzuziehen 17 331160 M. (1924 = 7736 
Vollarbeiter mit 13041 218 M. verdienten Löhnen, 
somit eine Steigerung um 379 Vollarbeiter und 
4471936 M. Lohn). 


Il. Unfälle, 


Es kamen im Jahre 1925 zur Anzeige 702 Un- 
fälle, somit auf 1000 Versicherte 83,26 Unfälle. Bei 


der ganzen Berufsgenossenschaft betrug der Tau- 
sendsatz 72,22. 
Erstmals entschädigt wurden im Jahre 1925 ins- 
gesamt 50 Verletzte = 7,12% der gemeldeten Un- 
fälle und 5,93 jo der versicherten Personen (bei der 
Gesamtgenossenschaft 8,37 % bzw. 6,05 °/oo). 


Entschädigungen. 


Renten an Verletzte, Witwen, Angehörige usw. 
wurden im Jahre 1925 bei der Sektion III gezahlt 
91 187 M., gegen das Jahr 1924 mehr 28182 M. Bei 
der ganzen Berufsgenossenschaft betrug die Steige- 
rung 547 303 M. 

Leider hat auch die üble Nebenerscheinung der 
sozialen Gesetzgebung, nämlich die sogenannte 
Rentensucht eine Steigerung erfahren. Diesen 
5o anerkannten Ansprüchen stehen nicht weniger 
denn 33 ungerechtfertige Ansprüche gegenüber. 


In erhöhtem Maße wurde versucht, für alte 
längst bestehende Leiden oder auch Verletzungen, 
die außerhalb der Betriebsarbeit entstanden waren, 
Entschädigung und Rente herauszuschlagen, und es 
bedurfte oft genug eingehender Untersuchung und 
die Aufwendung größerer Mittel zur Widerlegung 
solcher ungerechtfertigter Ansprüche. Daß auch die 
Berufungen an die Oberversicherungsämter (zwecks 
Erlangung einer Rente oder Erhöhung einer 
solchen) sich steigerten, sei nur nebenher bemerkt. 
Auch diese Stellen wurden mit zwecklosen Anforde- 
rungen oft genug beschäftigt, wozu das für den 
Kläger kostenlose Verfahren wesentlich beiträgt. 

4 Verwaltungskosten. Die Verwal- 
tungskosten erforderten einen Aufwand von 13980 
Mark gegen 1924 mit 12010 M., somit eine Steige- 
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rung von 1970 M. = 16% % (bei der gesamten Be- 
rufsgenossenschaft um 39 %). 


5. Betriebsüberwachung. — Unfall- 
verhütung. Die Zahl der gemeldeten Unfälle 
betrug 702 (1924 541), erstmals entschädigt wur- 
den 5o Fälle (1924 29). In der ganzen. Genossen- 
schaft wurden erstmals entschädigt 675 Unfälle — 
6 v. T. der Versicherten (1924 583 = $v. T.). 

Diese Steigerung der Unfallmeldungen verlangt 
die Weiterführung der Betriebsaufsicht durch den 
technischen Aufsichtsbeamten der Sektion. Es wur- 
den im Jahre 1925 von 47 Betrieben 28 besucht. in 
denen 6436 Arbeiter beschäftigt waren. 


Bei diesen Besuchen wurde auf die Belehrung 
und Anleitung der Arbeiter besonderer Wert gelegt 
und wie früher schon dahin gestrebt, bei dem 
Arbeiter selbst ein größeres Interesse zur Beteili- 
gung an der Durchführung der Unfallverhütung zu 
wecken und zu unterhalten. Erfreulich ist die sich 
allgemein mehrende Beteiligung aller berufenen 
Stellen an der Unfallverhütung. Bis vor kurzer Zeit 
hat sich die Unfallverhütung darauf beschränkt Vor- 
schriften zu erlassen und deren Befolgung durch die 
Betriebsinhaber, durch technische Aufsichtsbeamte 
nachprüfen zu lassen. Eine Einwirkung auch auf 
die Arbeiter ist nur in geringem Maße erfolgt und 
sozusagen nur bei Gelegenheit der Betriebsbesichti- 
gungen und bei der Untersuchung von Unfällen. 
Jetzt hat sich die Erkenntnis Bahn gebrochen, daß 
eine wirksame Unfallverhütung nur möglich ist 
durch intensive Aufklärung. Es muß einerseits der 
Betriebsunternehmer darüber Klarheit erhalten, daß 
jeder Unfall verstärkend auf die Produktions- 
unkosten einwirkt und daß durch einen Unfall im 
Betrieb Störungen und auch Zerstörung von Mate- 
rial und Bauwerken entstehen, die zur Behebung 
oft einen Aufwand großer Mittel erfordern, daß es 
somit im ureigensten Interesse des Betriebsinhabers 
liegt, Unfälle nach Möglichkeit zu vermeiden. 


Anderseits muß der Arbeiter dahin gebracht 
werden, zu erkennen, welche großen Nachteile er 
durch Unfälle erleiden kann. Verkrüppelung, Ver- 
lust an Verdienst, der durch das geringe Kranken- 
geld nicht ausgeglichen wird, Verschlechterung der 
Lebenshaltung und Verkümmerung der Kinder sind 
als Unfallfolgen anzusprechen und werden durch die 
Verhütung von Unfällen nicht in Erscheinung 
treten. 

Aus solchen Erfahrungen und Erwägungen her- 
aus ist man zur Aufklärung der Beteiligten ge- 
schritten und sucht nun durch Wort und Bild, durch 
Vorträge und Filmvorführungen gegen den Unfall 
anzukämpfen. Neue Wege auf diesem Gebiet wer- 
den geebnet durch Untersuchungen über die Ver- 
wertung und auch Vermeidung der in dem Arbeiter 
liegenden Veranlagung in körperlicher oder geistiger 
Beziehung. Der ungeschickte und schwer auf- 
nehmende Arbeiter soll nicht mit Arbeiten betraut 
werden, die rasches Erfassen und rasches Handeln 
erfordern. Es soll schon vor der Aufnahme des 
Arbeiters in den Betrieb derselbe einer gewissen 
Prüfung unterzogen werden, um festzustellen, ob er 
sich für die zugedachte Arbeit auch eignet. Vor 
allem aber steht fest, daB eine strengere Ueber- 
wachung der Durchführung der Unfallverhütungs- 
vorschriften durch die Betriebsführer und Werk- 
meister unumgänglich notwendig ist, daB der Be- 
triebsunternehmer gegen nachlässige Werkführer un- 
bedingt vorgehen muß, und weiter prüfen lassen 
soll, ob der an eine Maschine oder sonst an eine 
gefährliche Stelle gewiesene Arbeiter sich auch zu 
dieser Arbeit eignet. 


Die Unfallverhütung wird sich in ganz neuen 
Bahnen bewegen müssen, sie wird aber erst wirksam 
werden können, wenn der Arbeiter selbst gegen die 
Unfallgefahr auftritt und zur Vermeidung von Un- 
‘fällen nach Möglichkeit beiträgt. 
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Holzstoffpreise. 


Der Richtpreis von ı7 M. für 100 kg Holzstoff, 
lufttrocken gedacht, ab Schleifereistation ist bis 
30. September d. J. verlängert worden. 


Aufwertung von Versicherungs- 
ansprüchen *). 


Von Dr. F. Schulze. 


Das Aufwertungsrecht ist in dem neuen Auf- 
wertungsgesetz keineswegs vollständig geregelt. 
Eine ganze Reihe von Vorschriften sind Blankett- 
vorschriften und bedürfen der näheren Ausführung 
durch Anordnungen der Regierung. Lange schon 
wartet man besonders auf die Bestimmungen über 
die Aufwertung von Versicherungs- 
ansprüchen. 


Versicherungsansprüche aus Lebensver- 
sicherungsverträgen, ferner die Ansprüche 
der Versicherten aus solchen Kranken- Un- 
fall- und Haftpflichtversicherungen,, 
für die nach den gesetzlichen Bestimmungen ein 
Prämienreservefonds zu bilden war, mit 
Ausnahme von Ansprüchen aus Hattpflichtversiche- 
rungsverträgen mit unbegrenzter Deckung, werden 
aus einem Aufwertungsstock aufgewertet. 
Hierin liegt eine besondere Schwierigkeit für diese 
Aufwertung, weil der Aufwertungsstock eben erst 
festgestellt werden kann, nachdem die Aufwertung 
der sämtlichen der Versicherungsgesellschaft zu- 
stehenden Ansprüche gegen Dritte vor sich ge- 
gegangen ist. Durch die Inflation ist das Vermögen 
der Versicherungsunternehmungen in der Regel 
genau so verloren gegangen, wie das Vermögen der 
Einzelperson, und muß nun erst wieder im Wege 
der Aufwertung so weit aufgebaut werden, als dies 
gesetzlich möglich ist. Das aufgewertete Vermögen 
der Versicherungsunternehmungen nebst einem aus 
den sonstigen Vermögen der Unternehmung zu 
leistenden Beitrag wird als Aufwertungs- 
stock einem Treuhänder überwiesen. Der 
Treuhänder hat nach Abzug der Verwaltungskosten 
den Aufwertungsstock nach einem von der Auf- 
sichtsbehörde genehmigten Teilungsplan zu ver- 
wenden. Der Teilungsplan wird verbindlich, wenn 
die Aufsichtsbehörde ihn genehmigt hat. Diese Art 
der Aufwertung aus einem Aufwertungsstock ist für 
die meisten und wichtigsten Versicherungsarten 
maßgebend, denn wenn wir oben von Lebensver- 
sicherungsverträgen gesprochen haben, so fällt 
darunter die Versicherung auf den Lebensfall, aber 
auch auf den Todesfall, Kapitalversicherung, Renten- 
versicherung usw., ferner Invaliditäts-, Alters-, 
Witwen-, Waisen-, Aussteuer- und Militärdienst- 
versicherung, ganz gleich, ob auf Kapital oder 
Rente. An der Verteilung des Aufwertungsstockes 
nehmen alle versicherten Personen teil, deren Ver- 
sicherungsansprüche am 14. Februar 1924 noch liefen. 
Aber selbst wenn die Leistung durch die Versiche- 
rungsgesellschaft schon bewirkt war, hat der Ver- 
sicherte ein Anrecht an der Verteilung des Aufwer- 
tungsstockes. Nötig ist dazu, daß er sich entweder 
bei der Annahme der Leistung seine Rechte vor- 
behalten hat oder daß er in der Zeit vom 15. Juni 
1922 bis 14. Februar 1924 die Leistung angenommen 
hat. Hier bestimmt das Gesetz genau wie bei den 
Hypotheken eine Rückwirkung und läßt die ge- 
leisteten Zahlungen in Höhe des Goldmarkbetrages 
auf den aufgewerteten Versicherungsanspruch an- 
rechnen. Aus irgendeinem anderen Rechtsgrunde 
kann im Falle der Bewirkung der Leistung die Auf- 
wertung nicht verlangt werden. Freilich bleiben An- 
sprüche wegen arglistiger Täuschung unberührt. 


Aufwertungsrecht. 


*) Fortsetzung zu Nr. 45 und 46 (1925) des 
„Papier-Fabrikanten“, Seite 772 und 782. 
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In der Presse ist wiederholt darauf hingewiesen 
worden, wie außerordentlich wirtschaftshemmend die 
Tatsache wirkt, daß noch heute kein Gläubiger von 
aufwertungsfähigen Versicherungsansprüchen weiß, 
wann und wie sein Anspruch aufgewertet werden 
wird. Es mangelt eben an jeder Uebersicht über 
die Höhe der bei den einzelnen Versicherungsunter- 
nehmungen zu bildenden Aufwertungsstöcke. Man 
kann es vollkommen verstehen, wenn man hier be- 
strebt ist, einen etwas lebhafteren Gang der Erledi- 
gung dieser allgemein wichtigen Aufwertungsfrage 
zu wünschen. 

Mit Wirkung vom ı. Juni 1926 sind aber nun 

eine Reihe von Versicherungsansprüchen einer be- 
stimmten Aufwertung unterworfen worden. An- 
sprüche der Versicherten aus Ver- 
sicherungsverträgen anderer Art als 
der eben von uns besprochenen unterliegen der 
Aufwertungschonjetzt. Es dreht sich hier 
hauptsächlich um Ansprüche der Versicherten aus 
Haftpflichtversicherungsverträgen einschließlich der 
Ansprüche aus Haftpflichtversicherungsverträgen 
mit unbegrenzter Deckung und aus lebenslänglichen 
Haftpflichtversicherungsverträgen. Solche Ansprüche 
werden, wenn sie nicht in die erste Klasse, die wir 
eben besprochen haben, fallen, auf 20 % des 
Goldmarkbetrages der nach dem Versiche- 
rungsvertrage zu erstattenden Haftpflicht- 
schuld aufgewertet. Das gleiche gilt für Ver- 
sicherungsverträge anderer Art, wenn der Ver- 
sicherte daraufhin die Befreiung von einem gegen 
ihn geltend gemachten Haftpflichtanspruch verlangen 
kann. Bei der Seekaskohaftpflichtversicherung 
kommt keine Aufwertung von 20% des Goldmark- 
betrages in Betracht, sondern die Höhe der Auf- 
wertung wird nach Maßgabe der allgemeinen Auf- 
wertungsvorschriften im Einzelfall durch die zu- 
ständige Aufwertungsstelle desjenigen Orts fest- 
gesetzt, an dem die Police gezeichnet wurde. 

‚ Alle sonstigen Ansprüche der Versicherten aus 
Versicherungsverträgen anderer Art als der Lebens- 
versicherungsverträge und der diesen gleichgestellten 
Verträgen unterliegen einer Aufwertung nur dann, 
wenn ein Geldentwertungsschaden eingetreten ist 
durch den Umstand, daß die Entschädigungssumme 
nicht spätestens am 30. Tage nach der Schadens- 
anzeige gezahlt wurde. Nur Ansprüche aus 


Hagel- und Viehversicherungsver- 
trägen werden überhaupt nicht auf- 
gewertet. Daß Ansprüche aus Rückversiche- 


rungsverträgen von der neuen Regelung nicht er- 
griffen werden, leuchtet ein, weil es sich hier nicht 
in erster Linie um die Aufwertung der Ansprüche 
der Versicherten selbst handelt. Der Versicherte 
hat, soweit noch keine Zahlung erfolgt ist. 50 % 
des nach den Umrechnungsziffern des Aufwertungs- 
Kesetzes auf den 30. Tag nach der Schadensanzeige 
berechneten Goldmarkbetrages der ver- 
tragsmäßigen Entschädigungssumme 
zu verlangen. Nehmen wir zum Beispiel an, daß 
der 30. Tag nach der Schadensanzeige der 10. April 
1921 sei, die Versicherung hat keine Zahlung ge- 
leistet, die vertragsmäßige Fntschädigungssumme 
betrug 100000 M., so würde bei einer Umrechnungs- 
Ziffer von 7,24 für 100o Papiermark ein Goldmark- 
Petrag von 7240 M. sich ergeben, der nunmehr in 

öhe von 3620 M. auszuzahlen wäre. Falls eine 


solche Ablehnung der Zahlung als Erfüllung statt- 
gefunden hat oder eine Zahlung überhaupt noch 
nicht erfolgt ist, kann die Aufwertung gefordert 
werden. Der Antrag darauf muß vor dem ı. Oktober 
1926 beim Versicherer eingehen. Die bei Lebens- 
versicherungen und ihnen gleichgestellten Versiche- 
rungsarten vorgesehene gesetzliche Rückwirkung 
findet hier also nicht statt. Es bewendet bei der 
Leistung des Geldentwertungsschadens, falls Zah- 
lung ohne Vorbehalt angenommen wurde. Aufwer- 
tungsvergleiche über solche Versicherungsansprüche 
wie wir sie hier besprechen, und ebenso rechtskräf- 
tige gerichtliche Entscheidungen behalten weiterhin 
ihre Kraft. Eine Ueberzahlung des Versicherers 
kann nicht zurückgefordert werden. 
Verständigerweise ist der Streit, in welcher Höhe 
diese Versicherungsansprüche aufzuwerten sind, ganz 
allgemein und ausschließlich der Aufwertungsstelle 
zugewiesen. An die für den Sitz des Versicherers 
zuständige Aufwertungsstelle muß sich der Ver- 
sicherer auch wenden. wenn er eine Herabsetzung 
seiner Aufwertung verlangen will. Dazu muB er 
nachweisen, daB eine Herabsetzung mit Rücksicht 
auf seine wirtschaftliche Lage, insbesondere auch 
auf erhebliche, auf den Währungsverfall zurückzu- 
führende Vermögensverluste sowie mit Rücksicht 
auf die Ansprüche der übrigen Versicherten unab- 
weisbar erscheint. Gibt der Versicherer die Auf- 
wertung der Leistung an sich zu, so kann ihm immer 
noch auf Antrag durch die Aufwertungsstelle Stun- 
dung bis zu drei Monaten bewilligt werden. 
Ungeregelt sind auch durch die Neuordnung 
roch die Aufwertungsansprüche aus Versicherungen, 
die bei einer nach Landesrecht errichteten öffent- 
lichen Anstalt kraft Gesetzes entstehen, sowie aus 
Versicherungen, die bei einer solchen Anstalt infolge 
eines gesetzlichen Zwanges oder eines gesetzlichen 
Ausschlußrechts genommen werden. zum Beispiel 
aus Versicherungen bei Feuersozietäten. Hat aber 
der Versicherte mit der nach Landesrecht errichteten 
öffentlichen Anstalt einen freiwilligen Vertragsschluß 
getätigt. so fallen auch seine Versicherungsansprüche 
unter die hier gegebenen Vorschriften. Dr. Sch. 


MARKT-BERICHTE 


Berlin. 


Die Marktlage zeigt nicht die geringste Aen- 
derung zur Besserung. Nach wie vor dasselbe Bild 
der Schwäche, des Mangels an Anregung und an 
Vertrauen. Müde und lustlos schleppt sich das Ge- 
schäft hin. es will sich eben kein richtiges Geschäft 
anbahnen lassen. An Anfragen fehlt es nicht, weil 
bei dem geringsten Bedarf die ganze Produktion in 
Anspruch genommen wird. Fällt wirklich die Ent- 
scheidung zum Kauf, so geht der Auftrag an eine 
von den vielen befragten Stellen und die anderen 
gehen leer aus. In vielen Fällen jedoch bleibt es bei 
den Anfragen, weil die, die sie unternehmen, nach 
langen Ueberlegungen vom Kauf absehen. Die we- 
nigen noch erreichbaren Geschäfte sind so gedrückt 
und tragen so viel Risiko in sich, daß man lieber 
davon absieht. Das Feilschen nimmt kein Ende, 


weil jede Unternehmung zu teuer wird. Man kann 
nichts wagen, weil kein entsprechender Verdienst 
winkt. Aber die Kosten für die Aufrechterhaltung 
der Betriebe gehen weiter und müssen aufgebracht 
werden. Darum sind viele gezwungen, zu verkaufen, 
ohne danach fragen zu können, mit welchem Nutzen 
es geschieht. Das führt in häufigen Fällen zu Not- 
und damit zu Verlustverkäufen. Das drückt das 
Preisniveau noch mehr herunter, als es schon der 
Fall ist. Jeder derartige Fall wird den Wettbewer- 
bern vorgehalten, die ihm fassungslos gegenüber- 
stehen. Man sieht wohl ein, daß solches Handeln 


S ahlung erfolgte, muß, um eine Aufwertung über- 

aupt durchgreifen zu lassen, in jedem Einzelfall 
œr Geldentwertungsschade zwischen dem 30. Tage 
näch der Schadensanzeige und dem Tage der Zah- 
linge aus dem Vergleich der Goldmarkwerte an diesen 
y fiC htagen berechnet werden. Der Geldentwertungs- 
`Ch ade wird in Höhe von 50% erstattet. Fine Auf- 
JSE tung findet aber, wenn der Versicherer bereits 
E lung geleistet hat. nicht statt. sofern der Ver- 
`C Rerte es nicht ausdrücklich abgelehnt hat. die 
lei S tung als Erfüllung anzunehmen. Nur wenn eine 
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zum Ruin führen muß, wird aber in den Strudel 
mitgerissen. Nur die wenigsten können hier Wider- 
stand leisten und die Dinge an sich vorübergehen 
lassen, um bessere Zeiten abzuwarten. Die große 
Menge ist gezwungen, dem Druck nachzugeben. Wie 
lange das geschehen kann, ist eine andere Frage, 
um deren Beantwortung man sich herumdrückt. Man 
ist froh, wenn man den Tag überwunden hat, um 
das Morgen darf man sich nicht kümmern, weil das 
doch zu nichts führt. Man ist abgestumpft von den 
vielen Widerwärtigkeiten, man fühlt sich machtlos 
gegenüber den Verhältnissen. Mit dem Schwinden 
des Antriebs zum Handeln verringert sich auch das 
Verantwortlichkeitsgefühl. Nur zu häufig begegnet 
man der Ansicht. der Dinge nicht Herr werden zu 
können, darum läßt man sie gehen, wie sie wollen. 
Die Aktivität schwindet, weil auch das Vertrauen 
zur eigenen Persönlichkeit verlorengegangen ist. 
Das ist der betrübendste Moment, weil er verhindert, 
auf die geeigneten Gelegenheiten zur Aufrichtung 
zu achten, weil er über die Gegenwart die Zukunft 
vergißt. tr. 


Rheinland und Westfalen. 


In den abgelaufenen sechs Wochen hat sich eine 
Belebung des Geschäfts nicht gezeigt. Kleinere Ge- 
schäfte kommen fortlaufend zustande, dagegen 
fehlen noch immer die größeren Aufträge für längere 
Sichten, die zur teilweisen Ausnutzung der Betriebs- 
anlagen unbedingt notwendig sind. Für Druck- 
papiere aller Art war eine kleine Belebung zu 
verzeichnen, die wohl auf den verstärkten Papierver- 
brauch für die Agitation um die Fürstenabfindung 
zurückzuführen ist, denn es kamen fast ausschlieB- 
lich billigere und ordinäre holzhaltige Druckpapiere 
und Affichen in Betracht. Allerdings war vorüber- 
gehend eine kleine Belebung des Geschäfts in holz- 
haltigen, besseren Druckpapieren zu verzeichnen, 
die in der Hauptsache von Holland ausging. Ver- 


schiedene Fabrikanten, die mit holländischen Export- 


häusern in Geschäftsverbindung stehen, beurteilen 
neuerdings die Exportaussichten günstiger, 
namentlich was die Menge anbetrifft; die erzielbaren 
Preise werden noch immer als wenig erfreulich be- 
zeichnet und hierin dürfte sich fürs nächste auch 
kaum etwas ändern. Man hofft indessen, daß sich 
das Exportgeschäft über Holland für den weiten 
Markt der holzfreien Papiere und insbeson- 
dere für Feinpapiere wesentlich bessern wird. 
so daß die Vorräte eine Minderung erfahren könnten, 
die auch wegen der Abdeckungsfrage bei den Banken 
erfreulich wäre. denn die meisten der mittleren und 
kleineren Betriebe hängen doch ziemlich sehr bei 
den Banken fest, weil sie viel zu flott auf Bank- 
kredite hin gearbeitet haben und nunmehr besorgt 
sein müssen, ihre Lagerbestände abzustoßen. In- 
dessen bleiben von einigen bekannten holländischen 
Exporthäusern einseitig glatte holzfreie Papiere ge- 
fragt, und manchem Werk wird es möglich sein, zu 
diesen Preisen noch mit einem bescheidenen Gewinn 
verkaufen zu können. Auch für Normal- und Fein- 
papiere ist etwas größerer Bedarf vorhanden, die 
meisten Verhandlungen scheitern aber immer noch 
an den Preisen. Fin Abschluß in Wertzeichen- 
papieren mit einer rheinischen Firma wurde bekannt. 
der verhältnismäßig günstig zu nennen ist; es kommt 
in vielen Fällen eben darauf an, daß man den zu- 
fällig hervortretenden Bedarf kurzfristig befriedigen 
kann zu Preisen, mit denen holländische Hersteller 
doch nicht mitkönnen. Etwas Belebung zeigte auch 
das Geschäft in Packpapieren, und zwar so- 
wohl für den Export wie für den inneren Markt: das 
Inland nahm in der Hauptsache Braunholzpapiere. 
während für den Export Pergamynpapiere, stark zell- 
stoffhaltige imitierte Pergamentsorten und stärkere 
fettdichte Packpapiere gefragt blieben. Hier hat un- 
bedingt die Erklärung des Vereins Deutscher Zell- 


stoff-Fabrikanten, daß die Zellstoffpreise bis 
einschließlich 30. September d. J. unverändert blei- 
ben, zur Befestigung des Geschäfts beigetragen, denn 
angesichts dieser Preisfestsetzung war an ein er- 
neutes Abgleiten der Fabrikate nicht zu denken. 
Ob sich für Kartons, für Kunstdruck- und 
Autotypiepapiere die Lage in nächster Zeit 
bessern wird, läßt sich noch nicht zuverlässig be- 
urteilen; jedenfalls ist einstweilen das Angebot in 
diesen Papieren noch groß, doch brauchte das An- 
gebot allein noch nicht dazu die Veranlassung geben, 
mit den Preisen zu schleudern, wie es gerade beim 
Streichpapier leider der Fall ist. Geklagt wird 
allgemein über trostlos schlechten Geldeingang. DI. 


Von ausländischen Papierholzmärkten. 


Die scharfe und billige Konkurrenz Polens hat 
dazu geführt, daß in der Tschechoslovakei 
die Stimmung am Papierholzmarkt merklich schwä- 
cher geworden ist. Auch die inländischen Fabriken 
haben inzwischen begonnen, durch vorsichtiges Vor- 
gehen im Einkauf einen Druck auf die Preise aus- 
zuüben. Das Exportgeschäft mit Deutschland 
krankt nach wie vor daran, daß man sich über die 
Preise nicht einigen kann. Die deutscherseits ab- 
gegebenen Limite lagen in der letzten Zeit noch 
niedriger als bisher, nachdem das deutsche Inlands- 
geschäft ebenfalls nachlassende Tendenz verzeich- 
net. Da, wo größere Nachgiebigkeit der tschecho- 
slovakischen Ablader bestand, sind Abschlüsse in 
geringem Ausmaß zustande gekommen bei Preisen 
zwischen etwa 141—146 Kc. je rm frei sächsischer 


° Grenzübergangsstationen, deutscherseits unverzollt. 


Das polnische Exportgeschäft in Schleifholz 
gestaltete sich nach wie vor sehr rege. Große Posten 
polnischen Schleifholzes sind nach der Schweiz ver- 
frachtet worden; ebenso war der Export nach 
Deutschland anhaltend lebhaft. Auch der Inlands- 
verbrauch hat eine Steigerung aufzuweisen. Nach 
der Tschechoslovakei sind gemäß den Nachweisen des 
staatlichen statistischen Amtes in Prag in den Mo- 
naten Januar bis einschließlich März dieses Jahres 
22900 Tonnen Schleifholz ausgeführt worden, ge- 
genüber 26800 Tonnen im ganzen Jahre 1925. Dar- 
aus erklärt sich auch der starke Druck, den die pol- 
nische Konkurrenz auf den tschechoslovakischen 
Markt ausübt. Daß unter der Konkurrenz Polens 
der Export der Tschechoslovakei empfindlich leidet, 
steht außer Frage; anderseits hat die polnische Kon- 
kurrenz das Gute gehabt, daß durch ihre Einwir- 
kung die teilweise über Weltmarktparität hinaus- 
getriebenen tschechoslovakischen Preise auf ein ver- 
nünftigeres MaB zurückgeführt wurden. Polnisches 
Papierholz in guter, handelsüblicher Beschaffenheit 
konnte zu Preisen zwischen 15—17 M. je rm aus- 
fuhrfrei deutscher Grenze, deutscherseits unverzollt, 
beschafft werden. Geringwertiges Material war ent- 
sprechend billiger käuflich. 


In Oesterreich haben die Erhöhungen der 
Fisenbahntarife Unruhe und Mißstimmung ausge- 
löst, da diese Tariferhöhungen sowohl für die Säge- 
industrie als auch für die Papier- und Zellstoff- 
erzeugung, die derzeitig ohnehin unter den miß- 
lichen inneren Wirtschaftsverhältnissen zu leiden 
haben, weitere Schädigung bedeuten, insbesondere 
die Wettbewerbsfähigkeit auf den ausländischen 
Absatzmärkten noch weiter herabgemindert wird. 
Die Schleifholzpreise sind im wesentlichen unver- 
ändert geblieben; sie neigen eher leicht nach oben. 
was auf eine Belebung des Grubenholzgeschäftes 
und den in der letzten Zeit wieder lebhafter gewor- 
denen Export nach Italien zurückgeführt wird. Das 
Geschäft bewegte sich im allgemeinen in ruhigen 
Bahnen. Bei den Forstterninen trat eine gewisse 
Zurückhaltung ın Erscheinung, wenigstens insofern. 
als man Preistreibereien durch gegenseitige Ueber- 
bietungen weniger begegnete. 
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AUSLANDSSCHAU 


Kanada. 


Nach in Fachzeitschriften veröffentlichten Mit- 
teillungen wird in Kanada ein neues Laboratorium 
für Forschungen auf dem Gebiet der Holzverede- 
lungsindustrie gegründet. Die Kosten für dasselbe 
werden sich auf etwa 350 000 Dollar belaufen. Inter- 
essiert an diesem Plan ist die kanadische Regierung, 
der Verein kanadischer Papierfabrikanten und die 
Mc Gill-Universität. Die Regierung nimmt jährlich 
in ihr Budget für diesen Zweck 35000 Dollar, der 


Verein kanadischer Papierfabrikanten mindestens 
25000 Dollar auf (1926 50000 Dollar). Schd. 


Schweden. 


Unterhandlungen zwischen Klippans Finpappers- 
bruk und Böksholms Sulfitfabrik einerseits und 
Lenebo-A. Bol. anderseits über eine noch mehr 
intime Zusammenarbeit als wie der bereits im Vor- 
jahre eingeleiteten, haben zu dem Resultat geführt, 
daß die A. Bol. Klippans Finpappersbruk sämtliche 
Aktien in beiden Unternehmungen erwerben wird. 
Bekanntlich bilden die beiden genannten Feinpapier- 
fabriken mit J. H. Munktells Pappersfabrik A. B. i 
Grycksbo als dritte in Schweden insofern ein ge- 
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GESELLSCHAFT FÜR CHEMIE 
UND HUTTENWESEN MEHR 


Wasserg 


Itriert in allen Stärken us 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELDORF 
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meinsames Ganzes, als sie für ihre Produkte in 
Stockholm ein gemeinsames Verkaufskontor, A. Bol. 
Finbruken, Stockholm, mit Filialen in Göteborg und 
Malmö besitzen. Ihre Erzeugungskapazität beläuft 
sich aus zusammen etwa 25000 Tonnen Feinpapier 
jährlich. Schd. 


GESCHAFTS„ NACHRICHTEN 


A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation in 
Aschaffenburg. — Anleiheablösung. Durch Beschluß 
der Spruchstelle ist der Ablösungsbetrag der 4%- 
proz. Anleihen aus dem Jahre 1899, 1903 und der 
sproz. Anleihe aus dem Jahre 1921 bei Rückzahlung 
zum ı. August 1926 auf 126,20 M. bzw. 3,18 M. für 
je 1000 RM. Nennwert ausschließlich der Zinsen 
bestimmt. Ferner hat die Spruchstelle entschieden, 
daß die als Barabfindung für die Genußrechte der 
Altbesitzer der Anleihe von 1890 und 1903 zur Zah- 
lung am 1. Aug. 1926 gebotenen Summe von 75 M. auf 
ein Genußrecht im Werte von 100 M. den Wert der 
Genußrechte nicht unterschreitet.e. Die Kündigung 
der 1909 ausgegebenen 4 proz. Anleihe zum I. Sep- 
tember 1926 ist gestattet und der Einlösungsbetrag 
auf 127 M. für je 1000 PM. ausschließlich der Zinsen 
festgesetzt worden. 

Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. in 
Scholwin bei Stettin. Das Bezugsrecht auf einen 
Teilbetrag von 290000 M. neuen, seit I. Januar d. J. 
gewinnberechtigten Stammaktien, deren Ausgabe 
durch die Generalversammlung am 19. Mai d. J. be- 
schlossen wurde, sollte am 5. d. M. erstmalig notiert 
werden. Auf 2400 M. alte Stammaktien können 300 
Mark neue Stammaktien zum Kurse von 100 % bis 
10. Juni bezogen werden. 

Heinrichsthaler Papierfabrik Aktiengesellschaft 
vormals Martin Kink & Co., Heinrichsthal. Dem 
(seschäftsbericht entnehmen wir folgende Aus- 
führungen: Der Export nach dem fernen Osten 


wurde weiter ausgebaut, wo aber nur bei gedrück- 
ten Preisen der Weltkonkurrenz erfolgreich zu be- 
gegnen war. Wir mußten daher die Regien herab- 
setzen, um wettbewerbsfähig zu sein. Dies geschah 


Börsenbericht. 
Kurs Kurs 
Bezeichnung der Kapital Jói Jü 
Aktien - Gesellschaft 15. Juni | 22. Juni 
.-Q. für Be apai 1,8 22,75 22,50 
Aiteld-Oronan 5% ; RE 2,5 31 30! /s 
Ammend. Papierfb. D te Aana 4 133,50 160 
Aschaffenbg. Buntp. M.. .... — 125,00 124,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) 14,4 89 94 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC . — 20,00 21,00 
Chromo Najork*). .... 2... 1,002 64, 65 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 1,35 100 108 
Dresdn. Chromo u. 3) ae 7 98,50 106 
Elsenthal PapierM . — 30,00 30,00 
Feldmühle*) ... ..aalna’’ 9,6 104 114 
Papierfabrik Hegge A. Er — 77,00 75,00 
Heidenauer Papierfb. *). E TE. 1,4 — = 
Kartonp. Groß-Särchen ... .. 1,08 43 43 
ng Cellulose). .... 0,96 — 40 
Kars Pap: D 2.605.508 a — 64,75 60,00 
Laykas-Tossletlal De re A — == aes 
Limmr. Steina*) L . ii ; — 96,00 98,00 
München-Dachau*) M. . |.. f — 51,00 52,00 
Natronzellstoff u. P.*) ... . 5,5 100 105,50 
Peniger Pat.-Pap. D....... — 70 74,00 
PreßBsp. Untersachs'®*). ...... 1,32 70,00 69 
TR ERREGER 6,18 152,50 155 
Sächs. Cartonnagen *) ee 16 29,50 — 

: Schles. Cellulose ne š 3,2 86 86 
Simonius’sche Cel ulosefabrik. D4 — = ES 
Stettiner Pap. u. P. 5 25 2 we 4 1,2 26,75 26,75 
Teisn. Papierfb.M ........ — 42,00 42,00 
Thode Papierfb.D. ....... _ 38,50 40,09 
Varziner Papierib.*) ....... ‚8 68,25 62 
Verein. Bautzner*) ........ 3,15 497/8 547/3 
Verein. Strohstof D ..... 2 — 138,00 į. 147,00 
Weißenb. Papierfb. m re un — 62,00 54,00 
Zellstoff-Verein *) . ai aSa 2 60,50 66 
Zellstoff-Waldhof?) ........ 27,5 138 148,50 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Neueste Egoutteur-Konstruktion 


(Propeller-System) mit seibsttätiger Schaumabfuhr durch verwundene Stützkreuze 


höchste Stabilität, absolutes Rundlaufen, kein Schlagen bei achte Gescher bis 200 m/Minute 


JUL. POHLE, G.m.b.H., RAGUHN. 


Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Hallea.d.S. 


Drahtbürsten: 


‚Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


= Bittrich & Simon, Drahthärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 
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durch volle Ausnützung der Kapazität unserer An- 
lagen, dermaßen, daß die Vorkriegsproduktion wie- 
der erreicht wurde. Die Reingewinn einschließlich 
des Gewinnvortrages vom Vorjahre per 169 623,35 
Kc. stellt sich nach Absetzung entsprechender 
Amortisationen und Steuerrücklagen auf 1 497 220,25 
Kc., der mit 201 098,54 Kc. auf neue Rechnung vor- 
getragen werden soll. 

Kartonpapierfabriken A.-G., Groß-Särchen.. In 
der Generalversammlung wurde der dividendenlose 
Abschluß für 1925 genehmigt. Eine Reihe von 
Aktionären beantragte die Verteilung einer Divi- 
dende. Nach der Auffassung der Verwaltung muß 
hiervon noch einmal abgesehen werden, weil die un- 
zeklärte Wirtschaftslage und die erheblichen Um- 
baukosten den Betrieb derart belasten, daß eine 
Dividendenverteilung nicht ratsam erscheint. Der 
(reschäftsgang im neuen Jahr sei schleppend. 

München-Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft in München, In der Aufsichtsratssitzung 
wurde der Rechnungsabschluß 1925 vorgelegt. 
welcher einen Gewinn von 105912,02 RM. aufweist. 
Die Verwaltung wird der für Mittwoch, den 30. Juni 
1926 anberaumten Generalversammlung vorschlagen, 
eine Abschreibung von 50000 RM. auf Gebäude-, 
Maschinen- und Grundstück-Konto vorzunehmen, 
10 259,88 RM. der Fabrikkrankenkasse, 40000 RM. 
dem Delkrederekonto zu überweisen und den Rest 
vor”5652,149"RM. auf neue Rechnung vorzutragen. 
Von der Ausschüttung einer Dividende für das ab- 


gelaufene Geschäftsjahr soll deshalb Abstand ge- 
nommen werden. Der in diesem Jahre etwas spä- 
tere Generalversammlungstermin erklärt sich da- 


durch, daß die Verwaltung über eine inzwischen er- 
folgte wesentliche Konsolidierung der laufenden 
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Verbindlichkeiten durch Aufnahme einer Annuitäts- 
hypothek berichten will. 

Stettiner Papier- und Pappenfabrik vorm. 
Schrödter & Rabbow A.-G. in Stettin. In der ordent- 
lichen Generalversammlung wurden der von der 
Verwaltung vorgelegte Vermögensabschluß sowie 
die Gewinn- und Verlustrechnung einstimmig ge- 
nehmigt und dem Aufsichtsrat und dem Vorstand 
Entlastung erteilt. Zur teilweisen Deckung des aus- 
gewiesenen Verlustes von 275 746,50 RM. wird zu- 
nächst der Reservefonds in Höhe von 86000 RM. 
herangezogen, der Rest auf neue Rechnung vor- 
getragen. An Stelle der ausscheidenden Aufsichts- 
ratsmitglieder Hans Rabbow, Geh. Kommerzienrät 
Dr. Franz Gribel, Dr.-Ing. h. c. Willi Schacht 
wurden die Direktoren Meyer und Molly von der 
Rütgerswerke A.-G.. Charlottenburg, in den Auf- 
sichtsrat gewählt. In der Generalversammlung 
wurde vom Vorsitzenden des Aufsichtsrats ein 
kurzer Rückblick über den Verlauf des verflossenen 
Geschäftsjahres gegeben, in dem u. a. mitgeteilt 
wurde, daß sich das Unternehmen mit der A.-G. für 
Pappenfabrikation, Charlottenburg, und der Roh- 
pappenfabrik A.-G., Worms, zu einer Arbeitsgemein- 


schaft verbunden habe und daß der Betrieb seit 
etwa 14 Tagen in vollem Umfange aufgenommen 
worden sei. 

Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe des ‚„Papier-Fabrikant“ ist 
eine mehrseitige Werbedrucksache der Chemischen 
Fabrik von Heyden A.-G., Radebeul-Dresden, über 
Chloramin beigefügt, die wir der Aufmerksamkeit 
unseres Leserkreises empfehlen. 


Wer liefert 


Alaun in Blöcken 


für Papierfabrikation u. gering- 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg/Thär. 


Beiriehsleiler 


Fachmann im besten Mannesalter, verheiratet (kinderlos) mit 18 jähr. 
Praxis und Fachstudium, sucht Dauerstellung als Betriebsleiter oder 
ähnl. Posten in Papier-, Pappen-, Zellstoff- oder Holzstoff-Fabrik. 
Suchender ist von der Pike auf im Fach, selbständiger Maschinen- 
und Werkführer gewesen, eingearbeitet auf alle Sorten Papier und 
Pappen, firm in Betriebskontrolle, Chemie, Wärmewirtschaft, Neu- 
und Umbauten, an selbständiges Arbeiten gewöhnt. Beste Referenzen 
und Zeugn. über erfolgreiche Tätigkeit stehen zur Verfügung. Antritt 
nach Uebereinkunft, — Geil. Angeb. erbeten unter „02% an den 
Stellennachweis des A. H.-V. zu Hd. des Herrn Paul Bein jun. 
Hannover, Moltkeplatz 10, 
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Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., 
Cöthen-Anhalt. 


Die Fachvereinigung für Papiertechnik e. V. 
bringt hiermit zu allseitiger Kenntnis, daß ab 
Sommersemester 1926 die Organisation einer Stellen- 
vermittlung besteht, die sich nicht bloß, wie bisher, 
mit Ferienstellen befaßt, sondern auch den in der 
Praxis stehenden und den in die Praxis tretenden 
Mitgliedern behilflich sein will. 


Gleichzeitig spricht die Fachvereinigung höf- 
hchst die Bitte aus, daß die Industrie auf diese 
Stellenvermittlung in gegebenen Fällen zurück- 
greifen wolle. 


Zur Beachtung. 


Ich erlaube mir, an die verehrlichen Fach- 
genossen die dringende Bitte zu richten, mir für 
unsere jungen Papiermacher Ferienstellungen zu ge- 
währen für etwa Anfang August bis Ende Oktober. 


Die Not unter den jungen Leuten ist groß, und 
sıe sind bereit, jede Arbeit zu übernehmen. Auch 
das Interesse unseres Faches wird dadurch geför- 
dert, da die praktische Tätigkeit für die Ausbildung 
unseres Nachwuchses unentbehrlich ist. 


Ich bitte die Herren, die bereit sind, meiner 
Bitte zu entsprechen. um eine baldige kurze Mit- 
teilung. 
Der Vorstand der Papiertechnischen Abteilung 
des Friedrich-Polytechnikums Cöthen, Anhalt. 


Dr. von Possanner. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


Entgeltliche Unterlassung von 
Lieferungen und Umsatzsteuer- 
pflicht. 


Umsatzsteuerpflichtig ist nach dem Umsatz- 
steuergesetz ein Umsatz oder Leistungsaustausch. 
Ein derartiger Vorgang auf dem Wirtschaftsgebiet 
liegt nun in der Regel vor, wenn für eine positive 
Leistung des Unternehmers ein Entgelt versprochen 
wird. Möglich ist, daß die Leistung auch in einem 
Unterlassen bestehen kann, wofern sie sich nur 
innerhalb der gewerblichen Tätigkeit des Unterneh- 
mers bewegt. Einige Beispiele seien dafür angeführt. 
In Wettbewerbsabkommen, in denen ein Unterneh- 
mer einem anderen verspricht, bestimmte Bezirke 
nicht zu beliefern, oder einen Betrieb in einem Be- 
zirk eingehen zu lassen, unterliegt die Erfüllung 
dieses Versprechens gegen Entgelt der Umsatz- 
steuer. Aehnlich ist die Rechtsgestaltung beim 
Lizenzvertrag. Der Patentinhaber verzichtet zu- 
gunsten des Lizenzempfängers gegen die Lizenz- 
gebühr innerhalb gewisser Grenzen auf die eigene 
Ausnutzung seines Vorrechtes. Ob Vertragslizenz 
oder Zwangslizenz bleibt sich dabei gleich. Die 
Leistungen sind in beiden Fällen umsatzsteuer- 
pflichtig, obwohl sie nur in einem vertragsmäßigen 
negativen Verhalten bestehen. In ähnlicher Weise 
hat jetzt der Reichsfinanzhof die Umsatzsteuer- 
pflicht bejaht, wenn ein Unternehmen seinen fort- 
bestehenden Betrieb gegen Entgelt freiwillig zu- 
gunsten eines Kartells einschränkt oder seine Be- 


Betr.: 


2% 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 27, 1926 


teiligung an einem Sydikat gegen eine Vergütung 
an ein anderes Syndikatsmitglied abtritt und damit 
auf eigene Lieferung aus den ihm auf die Beteili- 
gungsziffer zustehenden Aufträgen verzichtet. 
(RFH.-Urteil vom 16. April 1926. V A 156/26.) 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. 28 Handelsverkehr mit Britisch- 
Malakka. 
Als Bezieher für Papier kommen in Frage: 
a) Singapore: 
Fraser & Neave, Limited, 4—10, Trafalgar Street. 
A. Ribeiro & Co., Limited, 5, Raffles Place. 
Singapore Free Preß, Limited, 69, Robinson Road. 
Straits Times Dress, Limited, Raffles Square. 
Kelly & Walsh, Limited, 30—ı. Raffles Place. 
Methodist Publishing House, Stamford Road. 
Rickard, Limited, 76, Cecil Street. 
b) Penang: 

The Criterion Preß Limited, 59, Beach Street. 
Penang Gazette Preß, Limited 9. Union Street. 

Besonders empfohlen werden für Singapore: 
Fraser & Neave, sowie C. A. Ribeiro & Cie.; bei 
der Criterion Preß Ltd. in Penang wird von un- 
gedeckten Krediten abgeraten. 

Für die Uebernahme einer Vertretung kann die 
mit deutschem Kapital arbeitende niederländisch- 
indische Firma Güntzel & Schumacher in Medan 
(Ostsumatra) genannt werden. Sie bearbeitet 
Penang von Medan aus und ist eben im Begriff, in 
Singapore eine eigene Niederlassung zu eröffnen. 


Einfuhr in 1000 Yen 


Nr. 29. Japan. 1924 1925 
Japans Gesamteinfuhr 2453402 2572657 
Deutschlands Anteil . 144 643 123 819 
Cellulose: 
Japans Gesamteinfuhr 10 623 14 925 
Deutschland 1030 I 332 
Kanada 5 07I 5779 
Schweden RER 2381 3 987 
Verein. Staaten . . 2. 2.2. 855 2513 
Papier 
Japans Gesamteinfuhr 27 362 16 956 
Deutschland 6659 3 386 
Schweden 8 006 4831 
Großbritannien 6 216 4013 


Nr. 30. Rußland. 

Der Holztrust des Nordwestgebiets beginnt mit 
dem Bau neuer kombinierter Fabriken für die Her- 
stellung von Holzmasse und Papier. Tine Fabrik 
wird im O nega- Bezirk gebaut werden mit einer 
Produktionsfähigkeit von 23400 Tonnen Zeitungs- 
papier und 6400 Tonnen Pappe im Jahr. In Verbin- 
dung mit dieser Fabrik wird auch eine Cellulose- 
fabrik errichtet werden. Kine zweite Fabrik wird am 
Swir für die Herstellung von Pappe gebaut werden. 


Handelspolitik. 


Tschechoslovakei Mit Wirkung vom 
17. Mai 1926 ist durch eine Bekanntmachung des 
tschechoslovakischen Ministeriums für Industrie, 
Handel und Gewerbe vom 7. Mai 1926 das durch 
Regierungsverordnung vom 13. Juli 1920 bestehende 
Finfuhrverbot aufgehoben worden für folgende, das 
Papierfach betreffende Positionen: 
aus 291 Pergamentpapier, imitiertes, unechtes. 
aus 292 Papier, für photographische Zwecke, präpa- 
riert: 
a) nicht lichtempfindliche (Albumin-, 
latine-, Pigment- usw.) Papiere. 
293 Andere chemische Papiere. 
296 Papier. nicht besonders benanntes: 
a) glatt; 
b) rasteriert; 


Ge- 


d) dessiniert gepreßt, kreppartig herge- 
stellt, gouffriert oder genarbt. 

Bulgarien. Durch Gesetz vom ı. Mai ist mit 
dem 13. Mai 1926 eine Abänderung des Zolltarifs in 
Kraft getreten. Die erhöhten Zollsätze folgen im 
Auszuge für das Papierfach untenstehend. Die Zoll- 
sätze gelten in Goldlewa, und zwar ist ı Goldiewa = 

15 Papierlewa, ungefähr 0,45 RM. 


Auszug aus dem bulgarischen Zolltarif vom 2. März 
1922 mit den Abänderungen vom ı. Mai 1926. 


Zollsatz 
Tarif- e für 
Nr. Warenbezeichnung 100 kg 
in Gold- 
lewa 
XVIII. Papier, Pappe und Waren dar- 
aus: Buchdruck- und lithographische Er- 
zeugnisse: Globen und Bilder. 
291 Papiermasse 2,50 
192 Pappe (Karton): 
a) mit Asphalt, Teer, Fett und ähnlichen 
Stoffen getränkt oder überzogen . 10, — 
b) Schiefer- sowie Steinpappe . 15, — 
c) Wellpappe, auch mit Papier beklebt, 
für Verpackungen . . 18, — 
d) mit Papier überzogen oder kaschiert, 
ganz oder teilweise mit Geweben 
uberzogen oder mit Gewebeeinlagen 30.— 
e) gewöhnliche: 
I. bis zu 300 g auf 1I qm. .... 35, — 
2. 300 g oder mehr auf ı qm : 30, — 
f) anderer Art, wie: Glanzpappe, 
lackierte, bronzierte, durch Pressen 
oder Ausschneiden usw. verzierte 
Pappe ro a a ee A ee Gor 
Anmerkung: Karton, weniger als 


200 g auf ıqm, wird wie Papier verzollt. 
293 Papier: 

a) Packpapier, auch gefärbt, nicht ge- 
glättet oder nur auf einer Seite ge- 
glättet: 

I. bis zu 30 g einschließlich auf ı qm 25, — 
2. mehr als 30 g auf ı qm : 

b) Pergamentpapier 3 

c) Lösch- und Filtrierpapier T4 

d) Schmirgel-, Glas-, Sand- und dergl. 
Papier . . ... 

e) Teer-, Asphalt-, Oel- oder Wachs- 
papier . FE 25.— 

f) ganz oder teilweise mit Geweben 
überzogen oder mit Gewebeeinlagen 

g) photographisches und anderes che- 
misches Papier . . el ee A A 
Anmerkung: Hierher gehört auch 

lichtempfindlicher Photographiekarton, 

auch geschnitten. mit oder ohne ge- 
drucktem oder lithographischem Text. 

h) Zigarettenpapier i Monopol 
Anmerkung: Hierher gehören auch 

Zigarettenhülsen. 

i) Schreib-, Druck- und Zeichenpapier: 

I1. nicht liniert poga ag 
2. in irgendeiner Weise liniert . bow en 
Anmerkung: Hierher gehört auch 

Telegraphenpapier in Streifen. 

k) mit Anfangsbuchstaben, Wahrzeichen, 
Arabesken und anderen derartigen 
Verzierungen in erhabener Arbeit ge- 
druckt, auch bronziert, versilbert 
oder vergoldet ne a R 

I) Glanzpapier, lackiertes Papier, 
Bronze-, Gold-. Silberpapier, oder 
durch Färbung verziertes Papier . 

m) Kreppapier, gauffriertes Papier, Cha- 
grinpapier oder Papier mit gepreB- 
ten Mustern Ba Szenen za sei 2 BB et Be 

n) Spitzenpapier, durch Ausschneiden 
verziertes und ähnliches Papier 

o) anderes . 2 2 2 2 m m 2 222. 159, 


160,— 
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Erläuterungen. 


Schreibpapier, nicht liniert, mit Wasserzeichen 
in Form von geraden und zickzackförmigen Linien 
und Fabrikmarken, Tarifnummer 293i, Pos. 1, 25 
Lewa für 100 kg. 

Nach Tarifnummer 293 o sind jene nichtsatinier- 
ten oder satinierten einfarbigen Papiere (mit Aus- 
nahme der rein weißen) zu verzollen, die mehr als 
g&o g auf den Quadratmeter wiegen, die künstlich 
gefärbt und aus einer homogenen Masse erzeugt und 
von guter Qualität sind. Um nicht Fehler bei der 
Verzollung zu machen, sind vor Freigabe Muster an 
das Ministerium zu senden. 

Seidenpapier, farbig, in Rollen zu 2 kg, in be- 
stimmtem Abstand gelocht oder mit Löchern bei der 
perforierten Linie; Tarifnummer 293 0, 150 Lewa für 
100 kg. 

In einer Farbe gefärbtes Papier im Gewichte 
bis zu 200 g pro qm ist künftig unabhängig von der 
Reinheit der Masse zu verzollen: 

ı. Nach Tarifnummer 293a, wenn es nicht oder 
nur auf einer Seite satiniert ist, und 
2. nach Tarifnummer 293i, wenn es auf beiden 

Seiten satiniert ist. 

Papier im Gewichte von ŝo g und darüber pro 
qm sowie farbiges Papier. ohne Rücksicht auf das 
Gewicht, mit durch die Fabrikation erzielten Des- 
sins verziert, ist nach Tarifnummer 2930 zu ver- 
zollen. . 

Pergaminpapier, Nachahmung des Pergament- 
papiers, Tarifnummer 293 b, 40 Lewa für 100 kg. 

Papier zum Bekleben der Fenster, mit farbigen 
Figuren verziert, lackiert, Tarifnummer 293l, 200 
Lewa für 100 kg. 

Millimeterpapier, 
35 Lewa für 100 kg. 

Finnland. Am 26. Juni ist in Berlin nach 
dreimonatigen Verhandhungen ein deutsch-finnischer 
Handelsvertrag abgeschlossen worden. Bekanntlich 
hatten die Finnländer ihre Forderungen bezüglich 
Herabsetzung deutscher Zollsätze auf einige wenige 
Positionen beschränkt, und zwar in erster Linie auf 
Papier und Pappe. Die deutsche Regierung hat 
diesem Druck nachgeben müssen und den Finn- 
ländern folgende Zollzugeständnisse gemacht: 

Aus 651 A. Weiße und braune Holzpappen 


Tarifnummer 293i, Pos. 2, 


statt 4— M. 250 M. 
Aus 651 A. Strohpappe . statt ,— . 3,50 „ 
Pos. 634 Packpapier, in der Masse ge- 
färbt, auch auf einer Seite glatt 
statt 4— M. 3— „ 
Aus 655 B. Packpapier, in der Masse ge- 
färbt, in gleicher stofflicher Zusammen- 
setzung wie Pos. 654, aber beiderseitig 
glatt bi. ah A a A statt 12,50M. 4.50 „ 
Aus 655 B. Zeitungsdruckpapier 
statt 12,50 „ 6,— ,„ 


Weitere Finzelheiten über den Vertrag werden 
folgen, sobald der Vertrag veröffentlicht worden ist. 
v. W 


Das Plakat der Papierausstellung 1927. 


Für die nächste, sechste Jahresschau 
1927 „Das Papier, seine Erzeugung und 
Verarbeitung“, hat die Ausstellungsleitung zur 
Erlangung eines Plakates einen engeren Wettbewerb 
ausgeschrieben. Aufgefordert waren die Künstler: 
Wilhelm Heckrott, Willi Petzold, Otto Lange, sämt- 
lich in Dresden, Otto Arpke, Berlin, Erich Gruner, 
Leipzig, Albert Fuß, Frankfurt a. M. Von diesen 
Künstlern sind insgesamt zehn Entwürfe eingeliefert 
worden, mit deren Beurteilung sich am 2. Juni d. J. 
das Preisgericht befaßt hat. Das Preisgericht be- 
stand aus folgenden Herren: Prof. Groß, Stadtrat Dr. 
Krüger, Hofrat Prof. Seyffert, Direktor Straßhausen, 
Prof. Tessenow. Stadtbaurat Wolf, sämtlich aus 
Dresden, Prof. Bruno Paul, Berlin, Prof. Tiemann, 


Leipzig. Das Preisgericht stellte fest, daB das 
Niveau sämtlicher Entwürfe durchweg gut war und 
entschied einstimmig, daß dem Entwurf des Malers 
Otto Lange der erste Preis zuerkannt und je ein 
weiterer Entwurf von Maler Willi Petzold und 
Maler Wilhelm Heckrott angekauft wurde. Die 
Jahresschau hat sich die Entscheidung darüber, 
welcher Entwurf zur Ausführung kommt, vor- 
behalten. 


—— 


ARKT.BERICHTE 


Norddeutschland. 


Ausblicke auf das Exportgeschäft nach Rück- 
sprache mit Exporteuren. 


Die Verhältnisse in der gesamten norddeutschen 
Papierindustrie zeigen leider immer noch eine starke 
Unterbeschäftigung, die trotz aller Versuche, das 
Exportgeschäft zu beleben, noch immer nicht zum 
Ziel geführt hat, die Betriebe wieder auf den nor- 
malen Stand der Beschäftigung zu bringen. Die 
skandinavischen Zeitungspapierfabriken berichten, 
daß sie ihre gesamte Jahreserzeugung 1926 bereits 
zu auskömmlichen Preisen abgesetzt hätten und daß 
neuerdings der südafrikanische wie auch der ost- 
asiatische Markt wieder aufnahmefähiger geworden 
sei, während der gesamte südamcerikanische Markt 
unter scharfem Wettbewerb der kanadischen Fabri- 
ken gehalten werde, so daß nur vorübergehend einige 
Schiffsladungen zu günstigen Preisen unterzubrin- 
gen sind. Auch der englische Markt werde neuer- 
dings von den kanadischen Papierfabriken unermüd- 
lich und gründlich bearbeitet; man schätzt in unter- 
richteten Kreisen den monatlichen Absatz der kana- 
dischen Zeitungsdruck herstellenden Fabriken auf 
150 Waggons Rotationsdruck. Trotzdem ist der Be- 
darf in ansehnlichem Steigen, und hiervon hoffen so- 
wohl die skandinavischen wie auch die deutschen 
Papierfabriken Vorteile zu erzielen, während an eine 
größere Steigerung des Exports nach den Ver- 
einigten Staaten für Rotationsdruckpapiere nicht 
mehr zu rechnen sei, nachdem die kanadische 
Papierindustrie sich weiterhin erheblich auszudceh- 
nen und derart zu modernisieren vermochte, daß die 
Preise fast an den äußersten Grenzen der Ge- 
stehungskosten der europäischen Fabriken ange- 
kommen sind. Es wird daher auch von seiten der 
deutschen Zeitungsdruck herstellenden Betriebe ver- 
sucht werden müssen, dem ostasiatischen und süd- 
afrikanischen Markt wieder größere Beachtung zu- 
zuwenden, zumal die Hamburger Exporthäuser 
wieder drauf und dran sind, London, als die gegen- 
wärtige Exportzentrale für den Ueberseepapier- 
handel, zurückzudrängen, weil von England aus 
nicht mehr in dem Maße prompt geliefert werden 
kann, denn das Fabrikationsbild hat sich auch hier 
erheblich verschoben. Der weite russische Markt 
wird fast ausschlieBlich über Hamburg kontrolliert 
und zum größten Teil auch versorgt: es müßte 
möglich sein, von hier aus auch das gesamte ost- 
asiatische Gebiet zu bearbeiten. Auf dem süd- 
amerikanischen Markt stehen die Hamburger Ex- 
porthäuser sowieso bereits mit den skandinavi- 
schen, kanadisch-amerikanischen und englischen in 
schärfstem Wettbewerb, und sie schneiden nicht 
schlecht ab, denn einer der größten Abnchmer der 
deutschen Papierindustrie ist immer noch der argen- 
tinische Groß- und Kleinverbraucher, dessen Be- 
dürfnisse zu befriedigen das Hauptziel der Hanı- 
burger Exporteure ist und bleibt. Hamburger Ex- 
porteure halten auch weiterhin das südamerikanische 
Geschäft für aussichtsvoll, insbesondere für Bank- 
notenpapiere, Wertzeichenpapicre, feine Kanzlei- 
und Postpapiere, insbesondere Hartpostpapiere mit 
und ohne Wasserzeichen, Normalpapiere 1—4b und 
besonders Offset-, Kunstdruck- und Autotypie- 
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papiere, wenn diese bei guter Qualität billig gelie- 
fert werden können, denn neuerdings wird in ganz 
Südamerika wieder ungewöhnlich scharf kalkuliert. 
und nur das Haus, das gut und preiswert liefern 
kann, erhält ohne Ansehen der Nationalität den 
Auftrag. Wie sich das ostafrikanische und süd- 
afrikanische Geschäft anlassen wird, ist zunächst 
noch nicht mit Bestimmtheit zu sagen; in Nord- 
und Westafrika sind die österreichischen und tsche- 
chischen Fabriken, von französischen Großhändlern 
unterstützt, ziemlich groß im Geschäft, dahingegen 
wird Ost- und Südafrika neuerdings als ein Markt 
erkannt, der eifrige und unverdrossene Arbeit wohl 
in nächster Zeit schon lohnen wird, obschon eng- 
lische Firmen alles aufbieten, um diese Marktgebicte 
ganz für sich reservieren zu können. DI. 


Leipzig. 

Die Lage ist immer noch unverändert. Der Auf- 
tragseingang ist außerordentlich schleppend. Die 
Preisfrage ist auch heute noch ein Kapitel für sich. 
So gedrückt wie augenblicklich dürften die Preise 
wohl noch nie gewesen sein. Auch Fabriken, welche 
sich immer streng an die Konventionsnotierungen 
gehalten haben, mußten sich zu Preiszugeständ- 
nissen bereit erklären, um die Betriebe aufrecht zu 
erhalten. Anfragen, selbst nach den größten Posten, 
erhält man aus dem Inland täglich in großen 
Mengen, aber leider folgen die Aufträge in den 
seltensten Fällen. Die auch sonst immer ruhige 
Sommerzeit tritt immer mehr in Erscheinung und 
es ist nicht ausgeschlossen, daß die nächsten Monate 
bis zum Herbst noch manche Ueberraschung in den 
Preisen bringen. Wenn dabei wenigstens die Gelder 
verabredungsgemäß eingingen, aber dies geschieht 
wohl in den meisten Fällen leider nicht. Jeder sucht 
sich mit dem knappen Kapital recht und schlecht 
durchzuschlagen und denkt natürlich auf keinen Fall 
daran, Zinsen zu zahlen. Zumeist wird um deren 
Höhe dann nach allen Regeln der Kunst gefeilscht. 
DaB aber die Fabriken große Summen an die Banken 
für Zinsen bezahlen müssen, davon will kaum jemand 
etwas wissen. lt. 


Vom Papierholzmarkt. 


Trotz des mit vorschreitender Jahreszeit ge- 
ringer werdenden forstseitigen Angebots verkehrte 
der Markt in ruhiger. abgeschwächter Haltung. Die 
rückläufige Tendenz kommt in dem langsamen Ab- 
wärtsgleiten der mittleren Preislinie deutlich zum 
Ausdruck. Dabei muß die Nachfrage als durchaus 
normal bezeichnet werden; allerdings ist nicht zu 
verkennen, daß unter dem Einfluß der unbefriedigen- 
den Lage in der Papier erzeugenden Industrie wenig- 
stens strichweise der Begehr etwas nachgelassen 
hat. Der Waldbesitz ist in seinen Preisideen zwar 
nachgiebiger geworden und erteilte mitunter auch 
dort Zuschläge, wo die abgegebenen Gebote nicht 
ganz den Erwartungen entsprachen; im allgemeinen 
aber war man verkäuferseitig bestrebt, die Preise 
hochzuhalten. Da, wo die öffentlichen Verkäufe ohne 
Ergebnis blieben, weil sich keine Käufer fanden, 
die gewillt gewesen wären. die Forderungen des 
Waldbesitzes zu bewilligen. versuchte man, die 
Hölzer im Freihandverkauf günstiger zu verwerten, 
ohne aber hierbei immer den gewünschten Erfolg zu 
haben. Der Menge nach stand das Angebot der 
bayerischen Staatsforstverwaltung auch weiterhin 
an erster Stelle. Bemerkenswert ist, daB bei den 
Maiverkäufen in den bayerischen Staatsforsten die 
durchschnittliche Trlöshöhe gegenüber dem Vor- 
monat einen Rückgang um 10% aufweist. Bei einer 
mittleren Tirlöshöhe der Maiverkäufe in Bayern von 
112% der Landesgrundpreise stellen sich die Preise 
im einzelnen wie folgt: I. Klase 13,45 M.. II. Klasse 
11,20 M.. III. Klasse 8,06 M., alles je rm ab Wald. 
Von den jüngsten Verkäufen in Oberbayern sind 
erwähnenswert: cin Submissionstermin im ober- 


bayerischen Forstamt Tegernsee, bei dem eine An- 
gebotsmenge von etwa 2000 rm mit durchschnittlich 
115 % der Landesgrundpreise bewertet wurde, ferner 
die Freihandverkäufe der oberbayerischen Forst- 
ämter Walchensee und Jachenau von 230 bzw. 1545 
rm I. bis III. Klasse mit einem Erlös von je 100 % 
der Landesgrundpreise. In Niederbayern erlösten 
das Forstamt Zwiesel-West für 280 rm I. bis III. 
Klasse 122% der Landesgrundpreise, das Forstamt 
Klingenbrunn für 1344 rm 104% bei Anfuhrkosten 
von 1,50 bis 2,50 M. je rm und das gleiche Forstamt 
für 1170 rm 110% bei Anfuhrkosten von 0,50 bis 
1.70 M. je rm. Aus den badischen und württem- 
bergischen Forsten sind keine bemerkenswerten Ver- 
käufe bekannt geworden. Einige Verkäufe in der 
Provinz Hessen-Nassau brachten Preise zwischen 
10 bis 13,95 M. je rm ab Wald. In den braun- 
schweigischen Staatsforsten zahlte man für Fichten- 
nutzrollen I. Klasse 10,89 bis 15,80 M., II. Klasse 
8,35 bis 11,80 M. je rm ab Wald. In anderen Fällen 
sind hier die Zuschläge bei Geboten von 8o bis 85 % 
der braunschweigischen Forsttaxen, wie sie von be- 
nachbarten Holzschleifereien abgegeben wurden, 
nicht erteilt worden. — Zweithändige Angebote in 
inländischem Fichtenpapierholz sah man, die ab 
süddeutschen Versandstationen auf 11,50 bis 13,50 
Mark. ab Westdeutschland auf 14 bis 16 M. je rm 
frei verladen lauteten. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Klasse 12 bis 13 M., II. Klasse 10 bis 12 M.. 
III. Klasse 8 bis 11 M. Preußen: I. Klasse (über 
14 cm) im Durchschnitt ıo M.. II. Klasse (7 bis 
14 cm) im Durchschnitt 8 bis ọ M., 1./II. Klasse ge- 
mischt im Durchschnitt 10 M. Inländisches Holz, 
waggonverladen der Versandstation, je rm: Süd- 
deutschland: 11,50 bis 13,50 M.; Mittel- und West- 
deutschland: 14 bis 15,50 M. — Tschechoslovaki- 
sches Holz, ausfuhrfrei der genannten Grenzstation. 
ın handelsüblicher Ware (Fichte), deutscherseits 
unverzollt: Oderberg 122 bis 125 Kc., Tetschen- 
Bodenbach 143 bis 148 Kc., Furth i. W. 148 bis 
158 Kc., Reitzenhain/Eger/Weipert 153 bis 165 Kc. — 
Polnisches Holz, frei poln.-deutscher Grenzstation. 
ohne deutschen Eingangszoll: 15,50 bis 17 M. je rm. 


Deutschlands Stellung auf dem argentinischen 
Papiermarkt bedroht? 


In der neuesten Nummer von „Svensk Export“, 
der offiziellen Zeitschrift des Allgemeinen Schwe- 
cischen Exportvereins, wird in einem längeren 
Artikel über die Bedeutung Argentiniens für den 
schwedischen Papierexport ausgeführt: Bisher habe 
Deutschland auf dem Markt für Zeitungspapiere ın 
Argentinien eine überragende Stellung eingenommen, 
doch sei vor allem in der letzten Zeit sehr stark über 
die Qualität des deutschen Zeitungspapiers geklagt 
worden. so daß sich für den schwedischen Papier- 
export Möglichkeiten bieten würden, in Argentinien 
Boden zu gewinnen. Die deutsche Papierindustrie 
wird naturgemäß nicht umhin können, den angeb- 
lichen Klagen über die schlechte Beschaffenheit des 
nach Argentinien exportierten Zeitungspapiers ihre 
Aufmerksamkeit zu widmen, wenn sie nicht durch 
die schwedische Konkurrenz ins Hintertreffen ge- 
roten will. 


a nn 


An unsere Leser! 


„Cellulosechemie“ Heft 6 vom 6. Juni 1926 ist ver- 
griffen. Da noch cinige Exemplare dringend gebraucht 
werden, bitten wir unsere Leser um die Freundlich- 
keit, uns entbehrliche Exemplare evtl. auf unsere 
Kosten wieder zurückzusenden. 


Verlag „Der Papier-Fabrikant“. 
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AUSLANDSSCHAU 


Die Papierproduktion der U.S.A. im März 1936. 


Der Monatsberichtt der American Pulp and 
Paper Association besagt, daß das Märzergebnis dic 
Februarziffern um 13% übertrifft. Die Steigerung 
umfaßt ziemlich gleichmäßig alle Papiersorten. Die 
nachstehende Tabelle ist in Nettotonnen berechnet 
und zeigt die Märzproduktion und den Absatz der 
verschiedenen Papierarten und ferner die Vorräte 
am Ende des Monats: 

Produktion Verschiffung VorräteE. März 


Zeitungsdruckpapier 145 758 142 513 18 130 
Bücherpapier 99 162 IOI O41 38 634 
Pappen T 201379 198 380 44 747 
Umschlagpapier . 52645 51 337 38 680 
Tüten . TE 9319 9429 9195 
Feinpapier . 33 926 33 423 40 030 
Seidenpapier 14 963 13 924 15 819 
Tapetenpapier 5 709 5 541 2 700 
Filzpapier 12 795 12 331 2645 
Verschiedenes 24 063 24 207 16 393 

Insgesamt 599 719 592 126 226 973 


Die Zellstoffproduktion der U.S. A. umfaßte im 
gleichen Monat 208961 Nettotonnen und zeigt damit 
eine Zunahme um 14% gegenüber dem Februar. 
Zur Verschiffung gelangten 191003 Nettotonnen. 
Die Vorräte stellten sich Ende März auf 134714 
Nettotonen. MI. 


Der britische Papieraußenhandel im April 1926. 


Der große Generalstreik hat auf die April- 
ziffern noch keinen Einfluß gehabt; die Auswirkun- 
gen werden sich erst in dem Mai-Ergebnis zeigen. 
Die Papiereinfuhr stellt sich diesmal auf 1367 014 
cwts. im Werte von 1371252 Lstr.; der April 1925 


ergab 1054 269 cwts. und wertmäßig 1067422 Lstr. 
Deutschland lieferte 21610 cwts. Druck- und 
Schreibpapier (i. V. 22953 cwts.), 127325 cwts. 
Pack-, Umschlag- und Seidenpapier (i. V. 75 306 
cwts.) und 5736 cwts. gestrichene Papiersorten 
(i. V. 4980 cwts.). Die Lieferungen aus den skan- 
dinavischen Ländern haben gegenüber dem vorjäh- 
rigen April durchweg stark zugenommen. An Roh- 
materialien zur Papierherstellung gelangten 118651 
Tonnen im Werte von 896 163 Lstr. auf den briti- 
schen Markt (i. V. 111 127 Tonnen bzw. 780 353 Lstr.). 
Der Import aus Deutschland erstreckte sich auf 
574 Tonnen gebleichten trockenen chemischen Zell- 
stoff (i. V. 5 Tonnen) und 5136 Tonnen un- 
gebleichten trockenen chemischen Zellstoff (i. V. 
1 497 Tonnen). Der britische Papierexport ist 
im April mit 347259 cwts. und 741623 Lstr. 
festgestellt worden, während der April des Vor- 
jahres 376635 cwts. und 726702 Lstr. aufzu- 
weisen hatte. Er betrifft in der Hauptsache wieder 
Zeitungsdruckpapier und als Absatzgebiete die 
unter britischem Protektorat stehenden Länder, in 
erster Linie Australien. MI. 


Bulgarien. 

Dieser Balkanstaat besitzt keine bedeutende 
heimische Papierindustrie. Zeitungsdruckpapier wird 
z. B. durchweg aus dem Ausland bezogen; Pack- 
und Umschlagpapier kommt vorwiegend aus Deutsch- 
land, Oesterreich und der Tschechoslovakei. In den 
letzten Jahren wurden folgende Mengen Pack- und 
Umschlagpapier nach Bulgarien eingeführt: 


1921 1623051 kg 10715832 Leva 
1922 459 298 kg 3 749 138 Leva 
1923 1 211298 kg 10 796 140 Leva 
1924 1704579 kg 18944513 Leva 


Gebrauchsfähig sind fast alle gangbaren Pack- 
papiersorten; die heimische Industrie stellt nur 
gröbere Qualitäten her. 
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KRoblenbürftenbaltee 
KRontaktfedern und 
Singer / Kabelichube 
2 Silätterbüriten 
Sewebebürften 
Donamobüriten 


in Kople, Graphit, Kupfer u. Bronze 


R. Otto Harzbeder Nacht. 
r Weinböhla 8, Dresden 
AAAA 


Preislisten u. DrucstöceHefert OTTO ELSHER, Berlins. 
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Te je — 
Kasein und 


aerfloted 


ARROW BLACK 


lafwindgesichteter amerik. G AS R u S S 


Lehmann Voss 
L Hamburg ‚Bieberhaus 


Säurefeste Auskleidesteine 


für Zellulose-Kocher, Laugentürme usw. 


AKTIENGESELLSCHAFT FÜR GLASINDUSTRIE 


Abteilung: Chamotte 


vorm. FRIEDR. SIEMENS 


Dresden-ÄA. 


Feuerfeste Steine für Dampfkessel-Anlagen 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Ein bei der Trikotindustrie in 


Aniangsstellung gesucht von Schweizer Wärttesiberg und Hohenzollern 
bestens eingeführter 


CHEMIKER Vertreter 


Dipl -Ing.-Chem. und Dr. sc. techn. der 
Eidg. Techn. Hochschule in Zürich. 
~ . 2 1: . . fähigen süddeutschen Papieriabrik 
Eventuell mit späterer Beteiligung. Wissenschaftlich selb- in obigen Bezirken zu vertreten für 
ständig arbeitend. Holz- und Cellulosechemie bevorzugt. Rollenpapier u. Packpapier in Bogen. 


Offerten unt. P. F.5 an die Geschäftsstelle d. Blattes erbeten. Gefl. Angebote unter P. F.7 an 
die Geschäftsstelle d. Bl. erbeten. 


sucht die Interessen einertleistungs- 


Von der Einrichtung unserer Radeberger Papier- und 


Fa {e h m EA m n Pappenfabrik geben wir noch äußerst preiswert ab: 


für Papierfabrikation Kollergänge, 


O Stofirührbütten, Elektro-Aufzüge, 


Holländer, 
Zehnwalzentrockenkalander, 


eine Papiermaschine 


Für Auslandstellung wird Papier-Fachmann 


gesucht, der in der Herstellung von Papieren 

zum Auftragen photographischer Emulsion 1800 mm breit,10000 kg Tagesleistung 

praktische Erfahrungen besitzt. Gesuchter 

muß in der Lage sein,eine Stellung auszufüllen, Drehstrommotoren, Schaltanlagen, Dynamos, 

die selbständige Verantwortlichkeit erfordert, Transformator, Transmissionen, Rohrleitungen, 

und die Fähigkeit besitzen, praktische tech- p Hei h | p fhä 

niache Kenntnisse hiermit zu vereinigen. umpen, fleizrohraniagen, appenautnanger, 
ewerbungen müssen Angabe des Alters, ob 

verheiratet, welcher Herkunft, genaue Mit- Papier-Schneider, -Roller, 


teilung über bisherige Tätigkeit, Namen der 

Firmen, bei denen der Betr. seine Erfahrungen -Umroller, Querschneider, 

erworben hat, sowie Gehaltsansprüche ent- ; 

halten. Alle Angaben werden streng vertrau- 2 Dampfkessel, Speisepumpen, Autom. Bekohl- 

lich behandelt. Angebote sind zu richten an anlage, eine Heißdampfmaschine 110 PS Ventil- 
steuerung, eine eißdampftandemmaschine 
300 PS, Riemen, Materialwaren etc. etc. etc. 


British Mono Mark 
BM/1884. London W.C. ALEMANO-ARGENTINA 


HANDELS-AKTIENGESELLSCHAFT 
DRESDEN-A., 
SCHREIBERGASSE 14 TELEPHON 14026 


Gelegenheitsposten Wegen Dispositionsänderung sind etwa 
AEE ESEAS OAA S 
70 Tonnen 


5 Tons Kartoffeldextrin, verfärbt 
Wir liefern laufend günstig 


Borax, Alaunmehl, Cellulose 


5 © d a ca | C. gebleicht DK/S extra, 


Format 60><80 cm, Fabrikat Zellstoff Waldhof 
ER EE EEIE AEE DEE WR) E POR ` 
gegen Höchstgebot abzugeben. 


Chemisdic PSrik Erone J.u ars Angebote unter P. F. 8 an die Geschäftsstelle d. BI. 
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Börsenbericht. 


wer 


2 Kurs 

Bezeichnung der ipet vom 
Aktien - Gesellschaft in 29. Jun 
Mill. Mk. Ba 


A.-Q. für Fappaniabı kalten"), 1,8 22,50 21 
Alfeld-Gronau*) . ...»..- u 2,5 30!/s 31 
Ammend. Papierfb.*). . ...». 4 160 162 
Aschaffenbg. Buntp.M...... — 124,00 124,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) 14,4 94 110,25 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. — 21,00 18,00 
Chromo Nalork®). s :. 0 0. 1,002 65 70 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 1,35 103 100,25 
Dresdn. Chromo u. ah, T 106 109 
Elsenthal Papier M . -= 30,00 34,00 
Feldmühle *) rt ar 9,6 114 121 
Papierfabrik Hegge A. ae == 75,00 65,00 
Heidenauer Papierfb. E E E 1,4 — _ 
Kartonp. Groß-Särchen ... .. 1,08 43 52 
Kostheimer Cellulose*). ..... 0,96 40 — 
Kurz Pap. D Ye, M 107 Won u, wm er To Narr nn 60,00 58,00 
Leykam-Joseisthal ........ — — — 
Limmr. Steina”) L..... A — 98,00 96,00 
München-Dachau*)M. .... — 52,00 55,00 
Natronzellstoff u. P.*) ... » 6,5 105,50 109 
Peniger Pat.-Papr. D.....:.» u 74,00 81,00 
Preßsp. Untersachs”*) . ...... 1,32 69 70 
Reisholz®) . e... ooe coses 6,18 155 155,25 
Sächs. Cartonnagen*). ..... 16 — 23 
Schles. Cellulose da 3,2 86 94 
Simonius’sche Cel ulosefabrik . — — -— 
Stettiner Pap. u. P. osecao 1,2 26,75 — 
Teisn. Papierfb. M occo coa — 42,00 43,00 
Thode Papierfb.D........- - 40,09 39,00 
Varziner Papierlb.*) .. sso 4,8 62 71,59 
Verein. Bautzuer”) e < eos as 3,15 547/a 563!/s 
Verein. Strohstoff D.....-. -- 147,00 150,00 
WeiBenb. Papierfb. D. . .... . -- 54,00 64,50 
Zellstoff-Verein *) .... c.s» 2 66 678/8 
Zellstoff-Waldhof*) . . ...... 27,5 148,50 155,50 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


ne a 
GESCHÄFRTS =- NACHRICHTEN 


Papierfabrik Hegge, Hegge. Im laufenden Jahre 
war der Geschäftsgang befriedigend. Die Verkaufs- 
preise ließen sowohl im Inland als auch im Aus- 
land sehr zu wünschen übrig. Zur Herbeiführung 
liquiderer Verhältnisse sah sich die Gesellschaft ge- 
zwungen, vor kurzem eine langfristige Hypothek 
aufzunehmen. Die Hoffnungen auf eine Dividenden- 
ausschüttung sind als gering anzusehen. 

Papierfabrik Reisholz A.-G., Reisholz b. Düssel. 
dorf. Das Unternehmen, dessen Aktien außer an 
der Berliner Börse jetzt auch an den Börsen zu 


Düsseldorf und Essen gehandelt werden, ist in 
seinen Abteilungen Reisholz und Ruhrwerke in 


Arnsberg i. W. zur Zeit noch verhältnismäßig gut 
mit Aufträgen versehen, dagegen liegt die Zellstoff- 
fabrik in Löhnberg a. d. Lahn seit dem ı0. April 
aus wirtschaftlichen Gründen still. Dieses Werk 
produziert Cellulose nicht für den Verkauf, sondern 
für die Verwendung in den eigenen Fabriken der 
Gesellschaft. Die Gesellschaft besitzt ferner noch 
weitere Unternehmen in Flensburg und Uetersen 
in Hannover. 

Teisnacher Papierfabrik A.-G. in Teisnach 
(Bayern). Wie wir erfahren, schließt die Teisnacher 
Papierfabrik das Geschäftsjahr 1925 wieder wie im 
Vorjahre ohne eine Dividende ab. 

Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken A.-G. 
in Niederschlema. Besserung des Geschäftsganges. 
Die Generalversammlung genehmigte die Dividende 
von 6%, nachdem die Verwaltung anfangs die Ver- 
sammlung auf den 10. April d. J. anberaumt und 
eine Dividende von 5% vorgeschlagen hatte. Das 
ausscheidende Aufsichtsratsmitglied Karl Grimm, 
Bankdirektor (Adca), Leipzig, wurde wiedergewählt. 
Wie wir hören, hat sich der Geschäftsgang in der 
letzten Zeit etwas gebessert. 


Patentvorkanf od. Lizenzabdabe. 
EEE EEE AE] 


Das D. R. P. Nr. 880 682 betreffend 


FallSchachlt- für 
hängende, 
mit Tragring verschene 
Gasglühlichikörper 


ist zu verkaufen oder im Lizenzwege 
zu vergeben. Nähere Auskunft erteilt 


Patentanwalt E. Lamberts, 
Berlin SW 61. 


für Luft u. Wären- 


Befeuchtung 


CSSR 


> Schlick’sche 7 


Nebel- „A Streudüsen | 


Staubbekampfiundg, 
Kühlung usw 


Gustav Schfick Dresden s N6. 
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Drahtbürsten. 


e Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


= Bittrich & Simon, Drahtärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstotii- und Holzstotfindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoii- und Holzstotiindustrie E. V. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstotlabrikanten/ Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der desischen Papierindustrie 

AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
für den Monat Juni 1926. 


Bei anhaltenden Niederschlägen in ganz 
Deutschland waren die Betriebswasserverhältnisse 
gut, soweit nicht durch Hochwasser die Ausnutzung 
der Wasserkraftanlagen ungünstig beeinflußt wurde. 


Die Wirtschaftslage ist gegenüber dem Vor- 
monat im großen und ganzen unverändert. Der Auf- 
tragseingang hat zum Teil etwas zugenommen, ins- 
besondere bei Spezialpapieren und -Pappen. Die 
Versorgung mit Papierholz, Haib- und Hilfsstoffen 
stieß auf keinerlei Schwierigkeiten. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


Pensionskonto und Einkommensteuer. 


In verschiedenen Fällen schließen Firmen mit 
ihren Angestellten Verträge, wonach sie, um den 
Anstellten eine Pension zu sichern, bestimmte Zah- 
lungen an ein Pensionskonto bei einer Bank leisten. 
Die bei der Bank angesammelten Beträge sollen 
dann nicht sofort, sondern erst mit dem Ausscheiden 
des Angestellten aus dem Dienst oder mit dem Tode 
des Angestellten an dessen Erben ausgehändigt 
werden. Es kann hier streitig sein, ob diese Ein- 
zahlungen als steuerpflichtiges Arbeitseinkommen 
des Angestellten für die Veranlagung zur Ein- 
kommensteuer zu behandeln sind. Zu den Ein- 
künften aus nicht selbständiger Arbeit gehören nach 
$ 36 des jetzigen Einkommensteuergesetzes alle geld- 


werten Vorteile und Entschädigungen der im priva- 
ten Dienst angestellten Personen. 

Der Reichsfinanzhof hat nun erkannt, daß der 
Begriff des geldwerten Vorteils ein rein wirtschaft- 
licher sei. Durch die Einrichtung des Pensions- 
fonds verbessert sich die wirtschaftliche Lage des 
Angestellten. Ob nun der Anspruch überhaupt schon 
entstanden ist oder noch als ein betagter oder be- 
fristeter Anspruch anzusprechen ist, muß je nach 
dem Einzelfall beantwortet werden. Der Reichs- 
finanzhof ist der Auffassung, daß der Angestellte 
mindestens eine rechtlich geschützte Amwartschaft 
erworben habe, die für die Annahme eines geld- 
werten Vorteils genüge. 

Schwierig wird nun die Bewertungsfrage. Die 
Annahme, daß der Wert in derselben Höhe wie die 
geleisteten Zahlungen zu veranschlagen sei, bedarf 
jedenfalls einer näheren Begründung. Der Reichs- 
finanzhof sieht die Einzahlungen auf das Pensions- 
fondskonto als Gehaltszahlungen an den Angestell- 
ten an und führt zu dem von ıhm entschiedenen Fall 
aus, daß die Sache im wirtschaftlichen Ergebnis 
nicht anders liege, als wenn der Angestellte die 
Zahlungen an die Bank zunächst seinerseits empfan- 
gen und unter denselben Bedingungen bei der Bank 
wiederum angelegt und festgelegt hätte. 

Wenn auch sicherlich in jedem Einzelfall die 
Abmachungen über ein Pensionseinkommen ver- 
schiedenartig sein werden, so wird es doch interes- 
sieren, daß der Reichsfinanzhof im vorliegenden 
Falle die volle Anrechnung der an die Bank gezahl- 
ten Beträge bei dem Arbeitseinkommen des Ange- 
stellten nicht beanstandet hat. 
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Handelspolitik. 

Finnland. In der vorhergehenden Nummer 
dieser Zeitschrift wurde über den Abschluß des 
deutsch - finnischen Ilandelsverirages am 26. Juni 
schon kurz berichtet. 

Untenstehend folgt der nunmehr vorliegende 
genaue Wortlaut der deutscherseits Finnland ge- 
machten Zollzugeständnisse, soweit sie die Papier- 


und Pappenindustrie betreffen. 
J 
"HE 


2,50 
3,50 


Aus 651 A. Pappen aus mechanisch 
oder chemisch bereitetem Holzstoff . 
Strohpappe . . 2 2 2 2 2 2 2 2. 
654. Packpapier, in der Masse ge- 
färbt, auch auf einer Seite glatt 
Aus 655B. Packpapier, ganz oder 
zum größten Teil aus mechanisch 
bereitettem Holzstoff (Holzmasse, 
Holzschliff) bestehend, in der Masse 
gefärbt, auf beiden Seiten glatt 12,50 
Druckpapier in Rollen bei einem 
Gewicht des Quadratmeters von nicht 
weniger als 45 und nicht mehr als 
55 g, maschinenglatt (nicht satiniert) 
mit einem Gehalt an chemisch berei- 
tetem Holzstoff (Zellstoff, Cellulose) 
von nicht mehr als 25 v. H. . 12,50 6,— 


Anmerkung: Um den ermäßigten Zollsatz für 
Druckpapier zu genießen, müssen die Einbringer 
für jede Sendung ein Zeugnis einer finnischen 
Staatsbehörde beibringen, aus dem erhellt, daß der 

Gehalt des Druckpapiers an chemisch bereitetem 
Holzstoff 25 v. H. nicht übersteigt. 

Die Regierungen der vertragschließenden. Teile 
werden sich über die Bezeichnung der mit der 
Ausfertigung der Zeugnisse betrauten Behörden 
und über die Form der Zeugnisse verständigen; in 
Zweifelsfällen bleibt den deutschen Behörden das 
Recht gewahrt, nachzuprüfen. ob die Angaben in 
den Zeugnissen zutreffen. 

Finnischerseits sind Zugeständnisse auf dem 
Gebiete des ganzen Zolltarifs gemacht worden, die 
aber sämtlich die Papiererzeugnisse nicht betreffen. 

Das neue deutsch-finnische Wirtschaftsabkommen 
soll 30 Tage nach der Ratifikation in Kraft treten. 
Da am 2. Juli vom Reichstage ein Ermächtigungs- 
zesetz angenommen worden ist, durch welches die 
Reichsregierung bei dringenden Wirtschaftsnotwen- 
diekeiten Handelsabkommen vorläufig für drei 
Monate in Kraft setzen kann, besteht die Möglich- 
keit, daß das deutsch-finnische Wirtschaftsabkommen 


4. 
4,— 


4, 3, 


4,50 


vom 26. Juni in nächster Zeit vorläufig in Kraft 
gesetzt wird. Die endgültige Annahme durch 
den deutschen Reichstag kann erst nach Schluß der 
Reichstagsferien in der Herbstsession erfolgen. 


Schweden. Der deutsch-schwedische Han- 
dels- und Schiffahrtsvertrag vom 14. Mai 1926, über 
den in Nr. 22 d. Ztschr. eingehend berichtet wurde, 
ist vom deutschen Reichstage am 2. Juli angenommen 
worden, nachdem bezüglich der Gestaltung der 
Agrarzölle ab ı. August d. J. eine Einigung erfolgt 
war. Da auch der schwedische Reichstag inzwischen 
den Vertrag genehmigt hat, wird der Austausch der 
Ratifikationsurkunden voraussichtlich in aller- 
nächster Zeit erfolgen. Der Vertrag tritt 20 Tage 
nach seiner Ratifizierung in Kraft und bleibt von 
diesem Tage an drei Jahre in Geltung. 


Dänemark. Der Reichstag hat am 2. Juli das 
deutsch-dänische Wirtschaftsabkommen vom 11. März 
1926 angenommen. Dies Abkommen betrifft deut- 
scherseits Zollerleichterungen für die Einfuhr däni- 
scher Erzeugnisse nach Deutschland, insbesondere 
für die Pferdeeinfuhr. Die dänischen Zugeständnisse 
beruhen hauptsächlich in Erleichterungen der Ein- 
reise und des Aufenthalts von deutschen Handlungs- 
reisenden. Die Abgaben für Handlungsreisende in 
Dänemark werden durch dieses Abkommen von 400 
auf 300 Kronen für das Jahr und von 200 auf 100 
Kronen für 45 Tage ermäßigt. 

Tschechoslovakei. Die Handelsvertrags- 
verhandlungen zwischen Deutschland und der 
Tschechoslovakei, die am 25. Juni in Berlin anfangen 
sollten, werden erst in einigen Wochen beginnen. 
Der Grund liegt in der tschechoslovakischen Zolltarif- 
novelle, die auch für Industriezölle wesentliche Ab- 
änderungen enthält und es daher nötig macht, daß 
die bereits vorliegende deutsche Wunschliste einer 
eingehenden Nachprüfung unterzogen wird. 


Litauen. Verhandlungen zwischen Deutsch- 
land und Litauen über einen neuen Handelsvertrag 
nach Inkraftsetzung des Vertrages vom 1. Juni 1923 
am 5. Mai 1926 sind auf Wunsch der litauischen 
Regierung zwecks ausreichender Vorbereitung bis 
zum September verschoben worden. 

Lettland. In Riga wurden am 28. Juni der 
deutsch-lettländische Handelsvertrag sowie die Aus- 
führungsvereinbarungen zum vorläufigen Abkommen 
über die Wiederaufnahme der Beziehungen zwischen 
Lettland und dem Deutschen Reich vom 15. Juli 1920 
unterzeichnet. Der Handelsvertrag beruht auf gegen- 
seitiger unbeschränkter Meistbegünstigung. Darüber 
hinaus sind Tarifabreden beiderseits nicht erfolgt. 

v. W 


Milderung der Mietzwangswirtschaft. 


Der Ruf nach einem Abbau, ja nach der völligen 
Bescitigung der Zwangswirtschaft auf dem Gebiete 
des Mietwesens ist immer lauter und drängender ge- 
worden, je weniger bisher mit den Zwangsvor- 
schriften des Mieterschutzgesetzes und des Woh- 
nungsmangelgesetzes tatsächlich die Wohnungsnot 
hat behoben werden können. Der Reichstag hat 
aber alle vorliegenden Anträge auf gänzliche Be- 
seitigung der Mietzwangswirtschaft abgelehnt und 
ist nur sehr zögernd einen kleinen Schritt vorwärts 
gegangen und hat diese und jene Bestimmung in 
dem Mieterschutzgesetz erleichtert. Gewiß ist es 
unmöglich, ohne Ueberleitungsvorschriften plötzlich 
ven der Zwangswirtschaft in die freie Wirtschaft 
auf dem Gebiete des Wohnungswesens überzutreten. 
Aber man wird sich doch einmal entschließen 
müssen, den entscheidenden Schritt mit der Auf- 
hebung maßgebender Bestimmungen, die heute noch 
die Zwangswirtschaft stützen, mit dem FEndziel zu 


tun, daß eine freie, durch Angebot und Nachfrage 
bestimmte Privatwirtschaft auch auf dem Gebiet des 
Mietwesens wieder eintritt. Von diesen Gedanken- 
gängen aus wollen wir die Abänderung des Mieter- 
schutzgesetzes einer kurzen Betrachtung unter- 
ziehen. 


Die grundsätzliche Beschränkung 
des Vermieters in seinem freien Kün- 
digungsrecht ist geblieben. Die Auf- 
hebung des Mietverhältnisses erfolgt nach wie vor 
auf Klage des Vermieters durch gerichtliches Urteil. 
Die Aufhebungsgründe sind in Einzelheiten teil- 
weise recht erheblich verändert worden. 


Der erste Aufhebungsgrund des 
Mieterschutzgesetzes beruht auf einem schuld- 
haften Verhalten des Mieters, der sich 
einer erheblichen Belästigung des Vermieters wie 
eines Mitmieters schuldig gemacht oder durch un- 
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angemessenen Gebrauch des Mietraumes oder Ver- 
nachlässigung der gebotenen Sorgfalt den Mietraum 
oder das Gebäude erheblich gefährdet oder schließ- 
lich einem Dritten unbefugt den Gebrauch des Miet- 
raumes beläßt. Grundsätzlich muß der Aufhebung 
einne Abmahnung des Vermieters vorausgehen. Das 
wird nicht verlangt, wenn das Verhalten des Mieters 
eine Fortsetzung des Mietverhältnisses mit dem 
Vermieter nicht mehr möglich macht. Bisher 
konnte nun der Mieter einem solchen Aufhebungs- 
erunde gegenüber nur einwenden, daß der Vermieter 
oder eine zu seinem Hausstande gehörige Per- 
son die Belästigung durch eigenes Verschulden ver- 
anlaßt habe. Hier wird das Recht des Mieters er- 
weitert, indem auch die Veranlassung einer Belästi- 
gung durch schuldhaftes Verhalten einer zum Ge- 
schäftsbetrieb des Vermieters gehörigen oder 
mit seiner Vertretung in Mietangelegenheiten be- 
trauten Person ausreicht. 

Der zweite Aufhebungsgrund liegt im 
Zahlungsverzug, ein Grund, der gerade in 
der heutigen Zeit wirtschaftlicher Schwierigkeiten 
besonders in Erscheinung tritt. Der Vermieter 
konnte nur dann auf Aufhebung des Mietverhält- 
nisses klagen, wenn der Mieter, der den Mietzins in 
kürzeren als vierteljährlichen Zeitabschnitten zu 
entrichten hatte, mit einem Mietbetrage im Verzuge 
war, der den für die Dauer von zwei Monaten zu 
entrichtenden Mietzins erreicht. Zugunsten des Ver- 
mieters wird sein Aufhebungsrecht jetzt erweitert, 
indem dafür schon genügt, daß der Mieter mit einem 
Betrage im Verzuge ist, der den für die Dauer von 
einem Monat zu entrichtenden Mietzins über- 
steigt. Nehmen wir an, daß ein Mieter i100 Mark 
monatliche Miete zu zahlen hat, so kann jetzt der 
Vermieter, wenn diese Miete bis zwei Wochen 
nach der Fälligkeit nicht gezahlt wurde, die 
Aufhebungsklage erheben. Ist der Mieter aber schon 
mit dem vollen Betrag für zwei Monate, in unserem 
Beispiel also mit 200 Mark, rückständig, so kann die 
Klage sofort erhoben werden. Die Berufung des 
Mieters auf eine unverschuldete Zahlungsmöglich- 
keit, z. B. wegen Krankheit, Arbeitslosigkeit u. dgl. 
mehr, ist nicht gegeben. Er kann nur geltend 
machen, daß der Verzug auf seine Unkenntnis über 
den Mietbetrag oder auf eine irrige Annahme eines 
Aufrechnungs-, Minderungs- oder Zurückbehaltungs- 
rechts zurückzuführen sind. Da nun in den Miet- 
verträgen in der Regel das Aufrechnungs-, Minde- 
rungs- und Zurückbehaltungsrecht ausgeschlossen 
ist, so wird ein solcher Irrtum oft auf Fahrlässig- 
keit beruhen und dadurch unbeachtlich werden. Die 
Unkenntnis über den Betrag der zu zahlenden Miete 
erscheint im ersten Augenblick etwas erstaunlich, 
da meistens schriftliche Mietverträge mit genauen 
\ietbeträgen abgeschlossen zu werden pflegen. Die 
Unsicherheit ist hier nur dadurch in vielen Fällen 
erklärlich, daß die Friedensmiete nicht feststellbar 
ist und erst das Mieteinigungsamt die Friedens- 
miete feststellen oder festsetzen muß. Eine weit 
verbreitete Praxis der Gerichte dehnte den Mieter- 
schutz bei Zahlungsverzug soweit aus, daß die Auf- 
hebungsklage auch dann nicht mehr durchgriff, wenn 
der Mieter den Vermieter noch in der zweiten In- 
stanz befriedigte. Diese milde Praxis verbietet das 
neue Gesetz und läßt eine Befriedigung des Ver- 
mieters nur bis zum Ablauf von zwei Wochen seit 
Erhebung der Klage, spätestens jedoch bis zum 
Schluß derjenigen mündlichen Verhandlung erster 
Instanz, auf die das Urteil ergeht. Der Mieter muß, 
wenn er von diesem Rechtsbehelf Gebrauch macht, 
die Kosten des Rechtsstreites tragen, wenn der Ver- 
mieter alsbald seinen Aufhebungsanspruch in der 
Hauptsache für erledigt erklärt. 

Einen weiteren Aufhebungsgrund bildet 
der sogenannte Eigenbedarf des Vermie- 
ters. Diese Bestimmung des Mieterschutzgesetzes 
it völlig von dem Gedanken eines Interessen- 
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ausgleichs getragen. Der Eigenbedarf des Ver- 
mieters wird aber insoweit beschränkt, als die Ab- 
sicht, den Raum selbst in Gebrauch zu nehmen oder 
einem Angehörigen zum Gebrauch zu überlassen, 
die Aufhebung allein nicht rechtfertigt. Hier wird 
nun zu Gunsten gewerblicher Räume 
eine Erweiterung der Vermieterrechte vorgenommen. 
Der Eigentümer eines vor mehr als drei Jahren er- 
worbenen Grundstücks, der einen Raum zu gewerb- 
lichen Zwecken vermietet hat, kann die Aufhebung 
des Mietverhältnisses verlangen, wenn er diesen 
Raum für eigene gewerbliche Zwecke 
dringend braucht. Im übrigen verfügt das 
Gesetz neu, daß bei der Abwägung der beiderseitigen 
Interessen zwischen Vermieter und Mieter zugunsten 
des Vermieters die Zahl und das Lebensalter der 
zu seinem Hausstand gehörigen Abkömmlinge mit 
zu berücksichtigen sei. Bei dringendem Eigenbedarf 
kann die Aufhebung vom Vermieter auch nur be- 
züglich‘ eines Teiles, insbesondere bezüglich eines 
Hausgartens. verlangt werden. Hier bietet das neue 
Gesetz eine Verschlechterung, weil man bisher schon 
vielfach dazu übergegangen war, die Teilkündigung 
eines Mietverhältnisses, soweit es nicht ausdrück- 
lich dem Mieterschutzgesetz unterlag, zuzulassen, 
so daß man also die Kündigung einer Gartennutzung, 
selbst wenn sie in einem einheitlichen Mietvertrag 
enthalten war, als eine selbständige Verpflichtung 
des Vermieters, die dieser demnach auch selbständig 
kündigen konnte, auffaßte. 

Die Aufhebung kann in den maßgebenden 
Fällen eines schuldhaften Verhaltens des Mieters 
und des Verzuges mit der Mietzahlung mit sofortiger 
Wirkung ausgesprochen werden. Der Mieter muß 
den Mietraum an den Vermieter herausgeben. Das 
Gericht kann schon jetzt bei Wohnräumen eine 
Räumungsfrist gewähren. Die Abänderung des 
Mieterschutzgesetzes dehnt das aus auf gewerbliche 
Räume und überhaupt auf Räume, die nicht Wohn- 
räume sind. 

Vollkommen verändert sind die Vor- 
schriften über die Gewährung von Ersatz- 
raum. Die Vollstreckung des Aufhebungsurteils 
bei Mietverhältnissen wurde stets sehr erschwert 
durch die Schwierigkeit, Ersatzräume zu stellen. 
Bei Aufhebung eines Mietverhältnisses lediglich des- 
halb, weil der Mieter einem Dritten den Gebrauch 
des Mietraumes unbefugt belassen hat oder weil der 
Mieter in der gesetzlich erforderlichen Höhe mit 
dem Mietzins in Rückstand geraten ist, kann die 
Zwangsvollstreckung von der Sicherung ausreichen- 
den Ersatzwohnraumes abhängig gemacht werden, 
wenn dies zur Vermeidung unbilliger Härten er- 
forderlich erscheint. Bei der Aufhebung wegen 
Eigenbedarfs ıst zu unterscheiden, ob es sich um 
ein Mietverhältnis dreht, das sich ausschließlich oder 
zum Teil auf Wohnraum bezieht oder das sich aus- 
schließlich oder zum Teil auf andern als Wohnraum 
bezieht. Im ersten Fall muß die Zwangsvollstreckung 
durch Ausspruch in der Urteilsformel davon ab- 
hängig gemacht werden, daß hinsichtlich des Wohn- 
raumes für den Mieter ausreichender Ersatzraum 
gesichert ist. Bedeutet die Versagung des Ersatz- 
raums keine unbillige Härte für den Mieter, so kann 
der Vorbehalt des Ersatzraums fortbleiben. Im 
zweiten Fall wird nur dann die Zwangsvollstreckung 
von der Sicherung des für die Berufs- oder Ge- 
schäftsbedürfnisse des Mieters ausreichenden Ersatz- 
raums abhängig gemacht, wenn der Mieter beweist, 
daß bei Versagung des Ersatzraums dringende 
öffentliche Interessen gefährdet werden würden. Bis- 
her wurde nun die Voraussetzung der Vollstreckung 
des Urteils, daß Ersatzraum gesichert sei, durch eine 
Bescheinigung der Gemeindebehörde nachgewiesen. 
Es schloß sich daran unter Umständen noch ein 
Streitverfahren vor dem Mieteinigungsamt über die 
Zuweisung des Ersatzraums. Hartnäckige Schuldner 
konnten also die Vollstreckung des Urteils immer 
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und immer wieder hinausziehen. Streitig war, ob der 
Vermieter berechtigt sei, Ersatzraum anzubieten in 
Neubauten, die der Wohnungszwangswirtschaft nicht 
unterlagen. Es ist sehr zu begrüßen, daß das Mieter- 
schutzgesetz in seiner neuen Fassung dem Ver- 
mieter ausdrücklich die Ermächtigung gibt, daß er 
dem Mieter auch solchen Ersatzraum aus eigenen 
verfügungsbereiten Räumen oder sogar aus Räumen 
Dritter, die den Mieter aufnehmen wollen, anbieten 
kann. 

Eine Sonderstellung nahmen bisher schon die 
Werkswohnungen auch im Mieterschutzrecht ein. 
Räume, die nur mit Rücksicht auf ein zwischen den 
Vertragsteilen bestehendes Dienst- oder Arbeits- 
verhältnis vermietet waren, unterfielen dem Mieter- 
schutz. Hatte aber der Dienstverpflichtete (Mieter) 
durch sein Verhalten dem Vermieter einen gesetz- 
lichen Kündigungsgrund gegeben, oder hatte der 
Mieter das Mietverhältnis aufgelöst, ohne daß ihm 
vom Vermieter ein Anlaß dazu gegeben war, so 
galten die Mieterschutzbestimmungen nicht mehr. 
Ein gleiches wurde angenommen, wenn ein Raum 
nur mit Rücksicht auf ein zwischen den Vertrags- 
teilen bestehendes Dienst- oder Arbeitsverhältnis 
überlassen war, und die Ueberlassung einen Teil 
der für die Leistung der Dienste zu gewährenden 
Vergütung darstellte. Erweitert war für diese 
Werkswohnungen namentlich der Begriff des drin- 
genden Eigenbedarfs, der insbesondere dann ange- 
nommen wurde, wenn der Vermieter den Mietraum 
für den Nachfolger des Mieters im Dienst- oder Ar- 
beitsverhältnis dringend brauchte. Statt der Siche- 
rung eines Ersatzraumes konnten Vermieter wie 
Mieter verlangen, daß die Zwangsvollstreckung von 
der Zahlung eines angemessenen Geldbetrages ab- 
hängig gemacht wurde. Wann ein angemessener 
Geldbetrag gegeben war, ließ sich nicht immer ein- 
heitlich bestimmen. Von Fall zu Fall mußte nach 
billigem Ermessen der Geldbetrag festgestellt wer- 
den. Das neue Mieterschutzrecht läßt einen ange- 
messenen Geldbetrag nur noch für den Umzug oder 
die Unterkunftsbeschaffung zu. Oft war es nicht 
nur schwierig, Werkswohnungen überhaupt frei zu 
machen, sondern es gelang nicht einmal Betriebs- 
fremde herauszubekommen, weil die Werkswohnun- 
gen von dem Inhaber des Betriebes nicht unmittel- 
bar errichtet waren. Auch hier ist eine Erweiterung 
der Rechte des Vermieters eingetreten. Es genügt 
jetzt, daB die Werkswohnungen von dem Be- 
triebsinhaber errichtet sind oder vor dem 
1. Juli ı19ı8zu Eigentumerworben.oder 
gemietetsind. 

Untermietverhältnisse werden reichs- 
rechtlich nunmehr in vielen Fällen vom Mieterschutz 
freigelassen. Nur dann findet ein Mieterschutz noch 
statt, wenn sich das Untermietverhältnis ausschlieB- 
lich auf Wohnraum bezieht, in dem der Untermieter 
eine eigene Wirtschaft oder Haushaltung führt. Die 
Möglichkeit, die vom Vermieter verweigerte Erlaub- 
nis zu Untervermietung durch die Erlaubnis des 
Mieteinigungsamts zu ersetzen, erstreckt sich jetzt 
nicht mehr auf Räume, in denen eine eigene Wirt- 
schaft oder Haushaltung nicht geführt werden soll. 

Der Kreis der Gebäude, welche nicht unter das 
Mieterschutzgesetz fallen, der sich bisher im wesent- 
lichen auf Neubauten oder durch Um- oder Ein- 
bauten neu geschaffene Räume erstreckte, die nach 
dem ı. Juli 1918 bezugsfertig geworden sind oder 
künftig bezugsfertig werden, ist noch weiter aus- 
gedehnt worden. Wirtschaftlich ganz naturgemäß 
sind zur Zeit die größeren Wohnungen schon leich- 
ter zu haben als mittlere und kleinere. Daher soll 
ein Anreiz geschaffen werden für die vielen durch 
die Inflation in wirtschaftliche Bedrängnis gerate- 
nen Inhaber von großen Wohnungen, die Wohnun- 
gen zu teilen. Wird nun eine unbenutzte Wohnung 
von fünf oder mehr Wohnräumen so geteilt, daB 
eine neue räumlich und wirtschaftlich selbständige 


Wohnung gewonnen wird, so gilt der Teil der bisheri- 
gen Wohnung, in dem eine Küche nicht vorhanden war. 
als neue Wohnung, und das Mieterschutz- 
gesetz findet darauf keine Anwendung. Um 
nun solche Teilungen nicht durch das Dazwischen- 
treten der Wohnungsämter unmöglich zu machen. 
ist die Anordnung und Durchführung einer Be- 
schlagnahme den Gemeindebehörden ver- 
sagt, wenn der Verfügungsberechtigte sich ver- 
pflichtet, innerhalb einer von der Gemeindebehörde 
zu bestimmenden Frist von wenigstens vier Wochen 
die Teilung der Wohnung vorzunehmen und wenn 
innerhalb dieser Frist die Arbeiten ausgeführt wer- 
den. Die neue Wohnung, d. h. also der Teil der bis- 
herigen Wohnung, in dem eine Küche nicht vor- 
handen war, ist beschlagnahmefrei. Nur die Miet- 
verträge darüber bedürfen noch der Genehmigung 
der Wohnungsämter. Die Mietverträge können aber 
mit jedem in die Dringlichkeitsliste eingetragenen 
Wohnungssuchenden abgeschlossen werden. Aus 
anderen Gründen darf die Genehmigung nicht ver- 
sagt werden. Die neue Wohnung ist beschlagnahme- 
frei und bleibt auch beschlagnahmefrei, wenn der 
Mietvertrag beendet ist. Die gleichen Erleichte- 
rungen, namentlich also die Beschlagnahme- 
freiheit, haben Betriebsbesitzer, welche aus un- 
benutzten gewerblichen Räumen oder 
im Einverständnis mit dem Mieter aus 
benutzten gewerblichen Räumen 
durch Ausbau eine räumlich und wirt- 
schaftlich selbständige Wohnung ge- 
winnen. Eine einzige Ausnahme ist gegeben. 
wenn die Räume schon bis zum ı. Oktober 1918 zu 
Wohnzwecken bestimmt oder benutzt waren. Be- 
sonders zu betonen ist, daß alle diese neuen Woh- 
nungen auch dem Reichsmietengesetz 
nicht unterliegen. 

Eine ganze Reihe von zwangswirtschaftlichen 
Lockerungen haben wir also in dem neuen Gesetz 
vor uns. Wir sind aber längst noch nicht so weit. 
die Wohnungswirtschaft als frei bezeichnen zu 
können, zumal der Mietzinsbildung noch nach allen 
Richtungen Zwang angelegt wird, die Höhe des 
Mietzinses durch Reichsgesetz bis zum ı. Juli 1927 
auf 100 % der Friedensmiete festgelegt ist und Ver- 
suche, aus irgendwelchen Gründen Mietzinserhöhun- 
gen vom Mieter sich versprechen zu lassen, daran 
scheitern, daß jeder Vertragsteil jederzeit in Ab- 
weichung von diesem Versprechen die gesetzliche 
Miete fordern kann. Ferner findet sich eine neue 
Wucherbestimmung im Mieterschutzgesetz. Wer 
sich nämlich für die mietweise Ueberlassung von 
Räumen oder im Zusammenhang damit einen Miet- 
zins oder eine sonstige Vergütung (Abstandssumme) 
versprechen läßt oder solche Beträge fordert oder 
annimmt, wird wegen Mietwuchers bestraft, wenn 
unter Berücksichtigung der gesamten Verhältnisse 
die geleistete Summe als unangemessen anzusehen 
ist. Damit wird man zunächst die allgemeinen 
Wucherbestimmungen und die Preistreibereiverord- 
nung auf dem Mietgebiet durch diese Sonderbestim- 
mung gegen den Mietwucher als ausgeschlossen an- 
sehen müssen. Den Gerichten liegt es nun ob zu 
prüfen, wann eine Vergütung neben dem formal ge- 
bundenen Mietzins als unangemessen erscheint und 
wann nicht. Uns will scheinen, daß ein Vermieter, 
der sich eine Abstandssumme zahlen läßt, um die 
Mietwohnung nach dem Auszug des Mieters wieder 
herstellen zu lassen. um Mietrückstände des aus- 
ziehenden Mieters decken zu können oder um son- 
stige wirtschaftlich berechtigte Interessen zu befrie- 
digen, keine unangemessene Forderung stellt. Wir 
hoffen also, daß die Praxis der Gerichte sich dem 
Gesamtgedanken der Lockerung der Zwangswirt- 
schaft auch auf diesem Gebiete des sogenannten Mit- 
wuchers anschließen wird. Dabei sind selbstver- 
ständlich echte Wucherfälle zivilrechtlich nichtig 
und mit vollem Recht auch strafbar. Dr. Sch. 
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AUSLANDSSCHAU 


Der britische Papieraußenhandel im Mai 19326. 


Die Streikbewegung zeigt jetzt ihre Auswirkun- 
ken in den Ziffern des Papieraußenhandels im Mai, 
wenngleich andere Industriezweige wesentlich stär- 
ker betroffen worden sind. Der Papierimport um- 
faßte Q20 245 cwts. gegenüber ı 235 814 cwts. im Mai 
des Vorjahres. Die Ziffer setzt sich im einzelnen wie 


folgt zusammen: Mai 1926 Mai 1925 
cwts. cwts. 

Druck- und Schreibpapier . 288 081 396 809 
Pack- und a laebaien 235 359 349 889 
Gestrichene Papiere 7 967 LI 315 
Schreibwarenpapier 208) 4 590 
Karton und nen i 91430 111923 
Strohpappe Í 226030 312039 
Andere Sorten 69 289 49 249 
020 245 1235 814 


Hauptlieferanten von Druckpapier waren Nor- 
wegen mit 71963 cwts. und Finnland mit 65 532 cwts. 
Deutschland lieferte 9049 cwts. gegenüber 12209 
cwts. im vorjährigen Mai. Ferner wurden aus 
Deutschland 67 782 cwts. Pack- und Umschlagpapier 
bezogen (1. V. 64 820 cwts.); hier ist nur noch Schwe- 
den mit 76732 cwts. überlegen. An gestrichenem 
Papier w on 3289 cwts. (i. V. 3931) aus Deutsch- 
land eingeführt. 

Der Papierexport belief sich im Mai 1926 auf 
353 164 cwts. im Werte von 677773 Lstr. Der Mai 
1025 ergab 454 787 cwts. und wertmäßig 876 659 Lstr. 
Die Ausfuhr von Druckpapier allein umfaßt mit 
63 142 cwts. über 70 % des Gesamtpapierexports. 


Die Einfuhr von Rohmaterialien zur Papier- 
fabrikation beziffert sich im Berichtsmonat auf 124 580 
Tonnen im Werte von 1029986 Lstr. (i. V. 122917 
Tonnen bzw. 931 407 Lstr.). Aus Deutschland kamen 
555 ln, gebleichter chemisch trockner Zellstoff 


(i. V. 1070 Tonnen) und 5214 Tonnen ungebleichter 
chemisch trockener Zellstoff (i. V. 6612 Tonnen). 
MI. 
Belgien. 


World’ s Paper Trade Review veröffentlicht einen 
halbamtlichen Bericht über den Stand der belgischen 
Papierindustrie, dem wir folgende Einzelheiten ent- 
nehmen: 

Die Lage der Papierindustrie war im Verlaufe 
les Jahres 1925 als normal anzusehen. Die Produk- 
tion. hielt sich ungefähr auf dem Stande von. 1913 
(160000 Tonnen). Die Löhne haben entsprechend 
dem gestiegenen Lebensindex etwas angezogen. 
Streiks sind nicht in Erscheinung getreten. 

Packpapier. Der Export belief sich auf 
11395 Tonnen im Werte von 31 Mill. Fr. Haupt- 
absatzländer waren Großbritannien (2624), Holland 
(1923), Griechenland (705) und die Türkei (674). 
Der Import war nur gering; aus Deutschland wur- 
den 740 Tonnen Packpapier bezogen. — Perga- 
mentpapier. Der Export umfaßte 2614 Tonnen 
und erstreckte sich auf Großbritannien, die U.S. A., 
Australien und andere Länder. — Umschlag- 
papier. Die Einfuhr betrug 2945 Tonnen, Lieferant 
war vornehmlich Schweden. Die Ausfuhr bezifferte 
sich auf 1084 Tonnen und richtete sich besonders 
nach Großbritannien, Holland und Argentinien. — 
Zeitungsdruckpapier. 7729 Tonnen wurden 
nach Belgien eingeführt, vor allem aus Holland 
(5425). 
(i. V. 


Die Ausfuhr bezifferte sich auf 4695 Tonnen 
Hauptexportmärkte 


2634 Tonnen). waren 


Gestern verschied unerwartet in Neuenahr, wo er Erholung suchte, unser Direktor 


und Prokurist, Herr 


FELIX ESSER 


45 Jahre lang hat er seine Arbeitskraft in den Dienst unseres Unternehmens gestellt und 
durch eisernen Fleiß und zähe Energie an der Entwicklung desselben regsten Anteil genommen. 


Wir verlieren in dem Verstorbenen einen bewährten Mitarbeiter, der sich durch vor- 
bildliche Pflichttreue bis zum letzten Augenblick und durch seine lauteren Charaktereigenschaften 


unsere vollste Wertschätzung erworben hat. 


Sein Andenken wird uns unvergeßlich bleiben. 


Düren, den 4. Juli 1926. 


FELIX HEINR. SCHOELLER 


w 


Frankreich, Holland und Südamerika. — Photo- 
graphische Papiere. Export 1212 Tonnen im 
Werte von 24.6 Mill. Fr., hauptsächlich nach Groß- 
britannien, Italien, den U. S. A. und der Schweiz. — 
Tapetenpapier. Ausfuhr 1392 Tonnen (i. V. 
2043 Tonnen), vor allem nach Frankreich und 
Holland. Die Einfuhr stellte sich auf 775 Tonnen 
(i. V. 1164 Tonnen), davon 121 Tonnen aus Deutsch- 
land — Papier und Pappe für Karton- 
nagen. Export 2366 Tonnen bzw. 11,6 Mill. Fr. 
Absatzländer Frankreich (1005), U.S. A., England 
und Brit.-Indien. — Unter der Rubrik „Verschiede- 
nes“ ist noch der Import von Papier und Pappen im 
Umfang von 19469 Tonnen und im Export mit 5478 
Tonnen aufgeführt. Diese Materialien kamen in der 
Hauptsache aus Deutschland, Schweden und Nor- 
wegen. Mı. 


MARKT-BERICHTE 


Berlin. 


Der Beginn der Schulferien und die damit ein- 
setzende Reisezeit brachte etwas Bewegung in das 
Geschäft. Besonders der Einzelhandel ist davon be- 
rührt, muß dabei jedoch auf den Großhandel und die 
Erzeugung zurückgreifen. Es wird also wieder ein- 
mal gekauft, wenn auch nur in kleinen Mengen. 
Aber die größere Zahl dieser Kleinkäufer summt sich 
doch zu einem gewissen Absatz. In so bedrängten 
Zeiten wird auch das vermerkt. Und auch unser 
Fach wird davon berührt. Es kommen nun die 
Saisonverkäufe hinzu, die durch starke Reklamen 
zum Kauf anreizen. Trotz aller Bedrängnis rollt das 
Geld doch wieder, die Lager können zum Teil wenig- 
stens geräumt werden und die Geschäfte bekommen 
wieder etwas Geld in die Hand. Der Packpapier- 
handel muß hierfür in Anspruch genommen werden, 
und wenn es sich auch jeweils nur um geringe 
Mengen handelt, so kommt auch dieser Bedarf er- 
wünscht. Auch die Druckereien erhalten vorüber- 
gehend wieder etwas Beschäftigung und brauchen 
die verschiedensten Arten von Druckpapieren. Die 
Geschäftsleiter, die sich einige Wochen Ruhe gönnen 
wollen, sehen sich vorher veranlaßt, die Lager genau 
daraufhin zu prüfen, welche Lücken entstanden sind. 
Unbedingt Notwendiges muß ersetzt werden, es wer- 
den die dringendsten Aufträge erteilt. Selbstredend 
wird auf das Fingehendste geprüft, was unbedingt not- 
wendig ist und dies wird nur im geringsten Umfange 
bestellt. Aber für eine mehrwöchige Abwesenheit 
müssen schließlich die unausweichlichen Vorberei- 
tungen getroffen werden und so finden sich manche 
Aufträge. Dies alles vollzieht sich mit einer in 
besseren Zeiten nicht geübten Vorsicht, aber es ge- 
schieht doch wenigstens etwas. Und das ist in der 
gegenwärtigen Zeit. die so wenig Hoffnung läßt, 
immerhin ein Anreiz, sie nicht ganz sinken zu lassen. 
Man erkennt doch wieder, daß der Bedarf wohl 
sinken kann, aber niemals ganz aufhört. Man ist 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 
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sehr bescheiden geworden und verzeichnet dankbar 
jede Regung, die auf Leben hinweist. Das richtet 
die gesunkenen Lebensgeister wieder etwas auf, 
wenn auch nicht verkannt wird, daß die ganz stille 
Zeit uns noch bevorsteht. Sie währt, bis der größte 
Teil der Erholungsbedürftigen zurückgekehrt sein 
wird und bis die ersten Ernteerträgnisse eingebracht 
sein werden. Von dem Umfang der letzteren wird 
es mit abhängen, ob im Spätsommer eine ernstere 
Belebung des Geschäfts eintreten wird. Hoffentlich 
bringen die inzwischen abgeschlossenen Handelsver- 
träge neues Leben im internationalen Güteraus- 
tausch, der bisher sehr erschwert war. Es knüpfen 
sich daran manche Hoffnungen, die Zeit ist aber 
noch zu kurz, um prüfen zu können, ob sie be- 
rechtigt sind. 


Mitteldeutschland. 


Das Gesehäft ist nach übereinstimmenden Be- 
richten der Reisenden der Papierfabriken, aber auch 
nach den Beobachtungen des Papiergroßhandels 
freundlicher, wenn auch leider noch nicht groß- 
zügiger geworden; indessen ist ein gewisser Bedarf 
hervorgetreten, der sich unter keinen Umständen 
weiterhin zurückdrängen läßt, sondern befriedigt 
werden muß. In diesem Zusammenhange sind auch 
die Notverkäufe nicht mehr so häufig und ihre die 
regulären Preise geradezu verwüstenden Beeinflus- 
sungen des gesamten Papiermarktes nach der Rich- 
tung, daß selbst kühl und sachlich urteilende Papier- 
großhändler sich den Einwirkungen der Schleuder- 
preise aus diesen Notverkäufen insoweit nicht er- 
wehren konnten, daß sie dringlichsten Bedarf immer 
wieder in der Hoffnung zurückstellten, daß diese 
Schleuderpreise ganz allgemein die Preisfrage für 
Papiere aller Art im Sinne einer weiteren Verbilli- 
gung beeinflussen würden, haben doch aufgehört, 
denn man ist in den Kreisen der Großeinkäufer dar- 
über nicht mehr im Unklaren, daß eine weitere Sen- 
kung der Papierpreise ganz ausgeschlossen ist. 
Dieser Zug, zu festen Preisen zurückzukehren und 
sich an die Notierungen der einzelnen Verbände und 
Konventionen strikte zu halten, ist jetzt überall er- 
kennbar, und er hat wesentlich mit dazu bei- 
getragen, die gesamte Lage des Papiermarktes 
günstig zu beeinflussen. Zwar sind die Papierpreise 
noch immer scharf umstritten, und nicht immer ist es 
möglich, größere Aufträge zu buchen, ohne sich zu 
Preiszugeständnissen zu verstehen, doch das darf 
gesagt werden, die allgemeine Preisschleuderei und 
das Verkaufen zu jedem Preise hat aufgehört, die 
Reisenden erklären rundweg, daß ihrerseits zu- 
gebilligte Preiszugeständnisse seitens der Werke 
nicht anerkannt und Lieferungen zu anderen als 
vorgeschriebenen Preisen nicht mehr durchgeführt 
werden. Auch der Papiergroßhandel berichtet, daB 
die Fabriken wieder den Mut haben, Limite rund- 
weg abzulehnen, die sich unter den Angebotspreisen 
der Werke halten. Es scheint fast, als wenn in den 
allermeisten Fällen dieses Vorgehen der Fabriken zu 
einer Stabilität der Verhältnisse beigetragen und 
sowohl den Papiergroßhandel wie auch dessen Kund- 
schaft veranlaßt hat, die notwendigen Eindeckungen 


Papierholz 


Holz- 


J.F.Müller & Sohn A.-G., mx«, Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — 


Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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SCHLEIFER-MOTOREN 
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1600 PS Schleifermotor in Sonderausführung mit spritzwasserdichter Kapselung 
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Ausführung mit angebauter Anlasswalze, daher einfachste Auf- 
stellung und Bedienung, größte Betriebssicherheit. 

Leichte Regelung und Gleichhaltung der Belastung des Schleifers 
oder der Anlage durch elektrischen Schleiferregler. 

Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch: 
1. Ausrüstung des Schleifermotors mitPhasenschieberD.R.P. 
2. Ausführung als Synchronmotor für Vollastanlauf D.R.P 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FOR PAPIERINDUSTRIE 


BERLIN-SIEMENSSTADT 


304 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 28, 1926 


jetzt durchzuführen. Wie man allgemein hört, ist 
die Beschäftigung in den Buchdruckereien und im 
graphischen Gewerbe überhaupt uneinheitlich, in- 


Gold- 


dessen aber doch wieder allgemein in aufstrebender Bezeichnung der mak Kurs 
Bewegung. Große, leistungsfähige und gewissenhaft Aktien - Gesellschaft p vom 
knl; . : > : non 6. Juli 
kalkulierende Betriebe berichten über eine erfreu- Mill. Mk. . 
liche Zunahme der Auftragseingänge. so daß sie 
ohne Stillstand ihres Druckmaschinenparks über die A.-Q. für Pappenfabrikation®). Be 1,8 21 22,50 
ruhige Sommerzeit hinwegzukommen hoffen und ee: ii: 22 ia S 
mit Vertrauen dem kommenden Herbstgeschäft ent- Aschaffenbg. Buntp. M. . ....| — 124,00 120 
zegensehen, das nach ihrem Dafürhalten einen Auf- Aschaflenbg. Papierfb.*) e. | 144 110,25 108 
schwung bringen wird, da die gesamte Wirtschafts- hems. nee EinsiedelC. . . To En > 
lage doch gewisse Anzeichen einer Besserung er-  Cröllwitzer ie. 3 1.36 100,25 102 
kennen läßt, die in der immer größeren (ieldflüssig- Dresdn. Chromo u. K. ER 7 109 113 
keit ihren sprechenden Ausdruck findet, so daß auch Free = Ne de 
der Zahlungseingang doch auf der ganzen Linie Papierfabrik Hegge A. . = 65,00 60,00 
besser und pünktlicher geworden und das Platzen Heidenauer Papierfb.®). ..... 1,4 — — 
von Wechseln doch sehr zu den Ausnahmeerschei- Kartonp. Oroß-Särchen . . . 1,08 52 40,25 
5 : : Kostheimer Cellulose ®?). ... 0,96 — 42 
nungen geworden ist, weshalb die Banken auch die Kurz Pap.D 2 oc cc... ak 58,00 53,00 
seitens der alten Kundschaft eingereichten Wechsel Leykam-Josefsthai De rn — — _ 
ohne Ausstellungen bereitwilligst aufnehmen, was a r E Re = 2 En 
früher durchaus nicht immer der Fall gewesen ist. Natronzellstoff u. P.*) . . . . 6,5 109 118 
Es wird erwartet, daß auch die Verhältnisse auf dem Denger au Fap D ER — 81,00 82.50 
weiten Markte der Feinpapiere endlich einer Besse- n s Jesse e NA > 
rung entgegengehen, denn hier sind die Unterbietun- Sächs. Cartonnagen®). . . . ; . 16 23 35 
gen am schlimmsten gewesen, doch ist erfreulicher- Sa Cellulose”). . 3,2 94 88 
weise auch hier in dieser Beziehung eine Besserung Stettiner nr Celluiosefabrik. . = = = 
eingetreten, obwohl der Absatz noch immer wenig Teisn. Papier. M ....... 2 43,00 45,50 
umfassend ist, weil der Export nicht mehr die Men- Thode Papierfb. Decoene’ _ 39,00 39,25 
wen aufnimmt, die sonst immer dem Markt das be- arziner Papierfb.°) ....... 4,8 71,50 10 
h A Verein. Bautzner®) ........ 3,16 531,5 66,25 
lebende und anregende (iepräge gaben. Am nach- Verein. Strohstof D . - 2. .... 2 150,00 164,00 
haltigsten ist bisher die Besserung im Packpapier- Duncan. Fanien. DER en — 64,50 65,00 
weschäft hervorgetreten und hier auch in der Haupt- elistol-Verein °) ........ | 2 ET’ 70. 
j j h Zeilstoff-Waldhof?) .. ... . . 27.5 155,50 160 
sache durch die Steigerung des Exports nach Afrika ————— _ 


Balkan °) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 


C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


auskömmlichen 
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und dem durchaus 


Preisen. 
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Zwangsverstelgerung 


Die im Okertal bei Oker a. Harz gelegene 
Lederpappen- und Braunholzpapieriabrik 
der Firma A. Stern Nachtf., Inhaber Kaufmann 
Julius Haufe in Oker, soll am 19. Juli 1926, 
vorm. 10 Uhr durch das unterzeichnete Gericht an 
der Gerichtsstelle in Bad Harzburg, Zimmer Nr. 1 
im Wege der Zwangsversteigerung verkauft werden. 


Die Fabrik hat eine gute Wasserkraft. 
Bad Harzburg, den 6. Juli 1926, 
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Das Amtsgericht Harzburg. 


Treibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 u. 6434 
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aus Gummi, Balata, Leder, Kamcikaar, Baumwolle etc. 


wirklich echte Friedensware liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Hallc a. d. Saale 
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Leipzig. 

Das Geschäft schleppt sich immer noch lustlos 
und still dahin. Die bevorstehende Ferienzeit macht 
sich immer mehr bemerkbar. In einigen Sorten 
haben die Preise eine gewisse Festigkeit erfahren, 
indem man den Verhandlungen einen bestimmten 
Rabatt auf die Konventionspreise zugrunde legt. 
Leider genügt dieser aber sehr oft nicht, zumal, 
wenn es sich um größere Posten handelt. In Druck- 
papieren werden am hiesigen Platze Preise erzielt, 
welche noch bedeutend unter denjenigen liegen, die 
man schon vor Wochen für fast unannehmbar hielt. 
Wenn es sich hierbei wenigstens um große lohnende 
Mengen handeln wollte, aber auch bei 1000 kg glaubt 
man die Fabriken bis aufs äußerste drücken zu 
müssen. Der Geldeingang läßt nach wie vor ganz 
außerordentlich zu wünschen übrig und dürfte sich 
wohl auch kaum bald bessern. it 


a 


GESCHÄFTS-. ATIS - NACHRICHTEN 


eiee Ale Pii Actien Bern a. Bir in Halle 
Cröllwitz. — Gebesserter Geschäftsgang. — Gering- 
fügige Schäden durch das Hochwasser. Der Ge- 
schäftsgeang des Unternehmens hat sich, wie wir 
hören, gegenüber den Vormonaten erheblich ge- 
bessert. Das Unternehmen war im April zu vor- 
übergehenden Betriebseinschränkungen gezwungen: Joeisesiaser-Aufbereiuiß 
seit Anfang Mai sind jedoch alle Betriebe wieder 
voll beschäftigt. Die Preise sind recht gedrückt Thermische Kewelstein-Abscheider. 
und mindern die Gewinnchancen herab. In den 
letzten Tagen mußte der Betrieb einen halben Tag 
ausgesetzt werden, da die Turbinen durch das Hoch- 
wasser der Saale beschädigt wurden. Der Schaden 
hat sich als unbedeutend herausgestellt. Der finan- 
zielle Status der Gesellschaft hat sich durch die Ab- 
lösung der Bankschulden, die durch die Aufnahme 
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Unser neues 
Dampfmaschinenmodell 


liefern wir für Höchstdrücke, hohe Überhitzung und große 
Tourenzahlen für alle Betriebsverhälinisse, Ab- 
dampfverwertung und regulierbare Zwischendampfentnahme 


Höchste Betriebssicherheit 
und präziseste Regulierung 
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Richard Raupach 


Maschinenfabrik Görlitz, G. m. b. H. 


Görlitz - S. 
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der achtprozentigen Obligationenanleihe im Betrage 
von 1,5 Millionen Mark ermöglicht wurde, wesent- 
lich gebessert. 

München-Dachauer Papierfabriken, Aktiengesell- 
schaft, München. In der am 30. Juni d. J. unter dem 
Vorsitz des Herrn Kommerzienrats Max Bullinger 
stattgehabten 66. ordentlichen Generalversammlung 
war ein Stammaktienkapital von 361600 RM. mit 
3616 Stimmen vertreten. Dem Vorstand und Auf- 
sichtsrat wurde Entlastung erteilt. Die Anträge der 
Verwaltung, von dem Gewinn mit 105912,02 RM. 
eine Abschreibung auf Gebäude- und Maschinen- 
konti von 50000 RM. vorzunehmen, 10 259,88 RM. 
der Fabrikkrankenkasse, 40 000 RM. dem Delkredere- 
konto zu überweisen, den Rest von 5 652,14 RM. auf 
neue Rechnung vorzutragen und von der Aus- 
schüttung einer Dividende Abstand zu nehmen, wur- 
den angenommen. Die nach dem Turnus ausschei- 
denden Mitglieder des Aufsichtsrates, Kommerzien- 
rat Max Bullinger und Kommerzienrat Julius Meyer, 
wurden wiedergewählt. Die Aenderung des Termins 
der ordentlichen Generalversammlung in $ıı der 
Satzungen von seither innerhalb vier Monaten auf 
innerhalb sechs Monate dato Schluß des Geschäfts- 
jahres wurde beschlossen. 

Papierfabrik Perlen. An der Generalversamm- 
lung vom 26. Juni nahmen 25 Aktionäre teil, welche 
2279 Stimmen vertraten. Sie genehmigten Jahres- 
rechnung und Gewinnverteilung und bestätigten die 
bisherige Verwaltung für eine weitere Amtsdauer. 
In die Kontrollstelle wurden gewählt die Herren 
O. Suter in Luzern. Schmidt-Ulmi in Luzern und 
A. E. Suter in Zürich, als Ersatzmänner die Herren 
Dr. Kugler und Dr. Rudolf Grüter in Luzern. Die 
Abschreibungen auf den Anlagen betragen 191 208 
Franken (im Vorjahre 177 576 Fr.) und es kommt 
eine Dividende von 7% (im Vorjahre 6%) zur 
Ausschüttung. Gemäß Bericht des Verwaltungs- 


rates hat in der Schweiz der Bedarf an Papier 
wiederum eine mäßige Steigerung erfahren, so daß 
der Absatz erhöht werden konnte. Die Verkaufs- 
preise im Inlande haben ihre fallende Tendenz bei- 
behalten. Das Auslandgeschäft in Zeitungsdruck- 
papier ließ sich eher besser an wie in den voraus- 
gegangenen Jahren, doch macht sich hierin in den 
letzten Monaten unter dem Druck der deutschen 
Konkurrenz ein Rückschlag fühlbar. 

Ostdeutsche Papier- und Zellstoff-Werke A.-G., 
Wartha-Frankenberg. In der am 25. Juni d. J. unter 
dem Vorsitz des Bankiers Max Steuer, Breslau, ab- 
gehaltenen Generalversammlung wurde beschlossen, 
von dem nach entsprechenden Abschreibungen ver- 
bliebenen Reingewinn von 196920 M. auf die Vor- 
zugsaktien B die statutenmäßige Dividende von 6 % 
und auf die Stammaktien eine Dividende von 5 % 
zu verteilen. Diese Dividende ist sofort zahlbar. 

Papierfabrik Neumühle A.-G. in Neumühle bei 
Miesbach. Die Gesellschaft, deren Aktien im Augs- 
burger Freiverkehr gehandelt werden, beantragt bei 
der zum 16. Juli einberufenen ordentlichen General- 
versammlung auch Herabsetzung des Grundkapitals 
durch Einzug von 100000 RM. Vorratsaktien. Der 
Erlös hieraus soll zur Verringerung des Verlust- 
vortrages verwendet werden, der für 1924 bei 
400000 RM. Aktienkapital 149820 RM. betrug. Da- 
von sind 100000 RM. durch die Reserve gedeckt, 
die restigen 49820 RM. sollen neu vorgetragen 
werden. 

Revaler Papierfabrik E. J. Johanson Akt.-Ges. 
Die Gesellschaft erzielte im Jahre 1925 einen Rein- 
gewinn von 3,4 Millionen Mark. Zur Reserve wur- 
den 10% und zum Amortisationskapital 0,9 Milli- 
onen Mark zugeschlagen. Nach Abzug von Steuern 
und Gratifikationen wurde der Rest zur Auszahlung 
einer Dividende von 30% vom Aktienkapital (1,5 
Millionen Mark) verwandt. 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechia & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


liefert 


erstklassige Filztücher 
jeder Art 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoilindustrie / Arbeit Sbatverband 
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Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure . 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Der Verwaltungsbericht der Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft für das Jahr 1935 


liegt uns vor. Derselbe umfaßt die Tätigkeits- 
berichte sämtlicher 11 Sektionen, in die der Bezirk 
der Genossenschaft eingeteilt ist. 

Das Jahr 1925 brachte wesentliche Aenderungen 
in der Unfallversicherung. Diese wurde ausgedehnt 
auf Unfälle, die sich auf dem Wege von und zur 
Arbeitsstätte ereignen. Desgleichen wurden auch 
gewisse Berufskrankheiten in die Versicherung ein- 
bezogen, wenn sie bei der Beschäftigung in einem 
versicherten Betriebe entstanden sind. Ferner wurde 
die Wartezeit von 13 Wochen in bezug auf die 
Krankenbehandlung grundsätzlich beseitigt, so daß 
die Aufwendungen hierfür vom Unfalltage an von 
der Berufsgenossenschaft zu tragen sind. 

Die Zahl der versicherten Betriebe am ı. Januar 
1926 betrug 1091 mit 111 610 Versicherten und einer 
umlagepflichtigen Lohnsumme von 187 335 080 M. 

An Unfällen, die im Jahre 1925 zur Anzeige 
kamen, wurden 8061 gezählt gegen 5931 im Jahre 
1924, das sind auf je 1000 Versicherte 72,22 gegen 
55,47 in 1924. 

An Entschädigungen wurden gezahlt ı 761 256 ‚40 
Mark gegen 1213953,01 M. im Jahre 1924 und 
1382856,59 M. im Jahre 1913. | 

Die Gesamtumlage beträgt 3 594 977,40 M. gegen 
2183 622,91 M. im Jahre 1924 und ı 541 006,64 M. im 
Jahre 1913. Der Durchschnittsbeitrag für 1000 M. 
Lohn = 19.20 M. gegen 16,97 M. in 1924 und 15,09 
Mark im Jahre 1913. z 


Interessant ist die Tatsache, daß, wie vielfach 
angenommen, nicht der Montag die meisten Unfälle 
erbracht hat, sondern daß sich die Mehrzahl in der 
W ochenmitte ereigneten. 


Die meisten Unfälle kamen N in der 
Sektion IX, Land Sachsen, vor mit 374 Betrieben, 
30006 Versicherten und 2004 Unfällen, von denen 
neun tötlich verliefen, auf. 1000 Versicherte '66,79. 
Dagegen war das Verhältnis an Unfällen prozentuell 
mit 120,49 auf 1000 Versicherte am ungünstigsten bei 
Sektion X mit nur 43 Betrieben, 13 760 Versicherten, 
1058 Unfällen und 13 Todesfällen. 

Bei der Verteilung der Unfälle nach Betriebs- 
einrichtungen und Betriebsvorgängen zeigte sich 
wiederum, daß, abgesehen von den Unfällen an 
Arbeitsmaschinen — nämlich 1357 — die meisten auf 
Abladen, Aufladen von Hand, Heben, Tragen usw., 
also auf den Transport von Rohstoffen entfallen, 
und zwar 1194. 


Die Dr. Schachtsche Stiftung ist aus der Be- 
triebspraxis geboren worden. Nicht hoch genug ist 
diese Anregung zu schätzen und nur zu wünschen, 

daß dieser gute Gedanke immer mehr Verbreitung 
finden möge. 

Von den 1114 versicherten Betrieben wurden 
583 durch die technischen Aufsichtsbeamten be- 
sichtigt und 2383 Anordnungen gegeben. 

Den statistischen Uebersichten über die Verwal- 
tung der Genossenschaft in den Jahren 1885/80 bis 
1925 entnehmen wir mit großem Interesse, : daß 
IRR5/RÓ 1212 Betriebe bestanden gegen 1114 im Jahre 
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1925. Der Durchschnittslohn eines Versicherten be- 
trug 1887 563 M. gegen 1678 M. in 1925. Die Zahl 
der Versicherten stieg von 44866 auf 111610 Per- 
sonen in 1925 und die Unfälle von 1547 auf 8061. 
Empfehlenswert ist die Anregung, daß Betriebs- 
unternehmer und Aufsichtspersonen von Zeit zu Zeit 
die Maschinen- und Betriebseinrichtungen an Hand 
der Unfallverhütungsvorschriften auch auf ihren 
„unfallsicheren Zustand“ nachprüfen und 
im Falle einer Gefahr rechtzeitig für Abhilfe sorgen. 


Handelspolitik. 


Bulgarien. Zu dem in Nr. 27 d. Bl. veröffent- 
lichten neuen bulgarischen Zolltarif vom ı. Mai 1926 
ist für Pos. 293i: Schreib-, Druck- und Zeichen- 
papier vom bulgarischen Finanzministerium für 
Zeitungsdruckpapier folgende Anmerkung eingefügt 
worden: < ”’ 

Anmerkung: Zeitungspapier mit besonderen, 
durch Verordnung des Finanzministeriums vor- 
gesehenen Zeichen wird mit 10o Lewa für 100 kg 
verzollt.e Wird dieses Papier für andere Zwecke 
verwendet, so ist dafür der Zoll nach Buchstabe 
„i“, Ziffer ı der Tarif-Nr. 293 in doppelter Höhe 
zu zahlen, während das Papier selbst und die auf 
demselben gedruckten Schriften der Beschlag- 
nahme unterliegen. 

Litauen. Am 25. Juni sollten gemäß einer 
litauischen Verordnung vom 22. Mai d. J. alle 
Warensendungen nach Litauen mit Ursprungszeug- 
nissen versehen sein. Durch das Hinausschieben der 
beabsichtigten litauischen Zollerhöhungen ist auch 
zunächst der Zwang zur Beibringung von Ursprungs- 
zeugnissen vertagt worden. 

Dänemark. Das deutsch-dänische Wirt- 
‚schaftsabkommen vom 11. März 1926 (s. Nr. 28 
d. Bl.) tritt nach Austausch der Ratifikations- 
urkunden am 19. Juli d. J. in Kraft. i 

Tschechoslovakei. Der Beginn der 
Handelsvertragsverhandlungen mit der Tschecho- 
slovakei in Berlin ist nunmehr auf den 15. Juli fest- 
gesetzt, 


Schweiz. Die deutsch-schweizerischen Han- 
delsvertragsverhandlungen sind beendet. Die Un- 
terzeichnung des Vertrages hat am 14. Juli in Bern 
stattgefunden. Ueber die Einzelheiten des Vertrages 
wird noch eingehend berichtet werden. v. W. 


Ausnahmetarif für Papier 110. 


Mit Wirkung vom ı. Juni d. J. ist für Papier 
der Klasse B, gültig bis auf jederzeitigen Wider- 
ruf, der Ausnahmetarif 110 mit folgendem Wort- 
laut eingeführt worden: 

Anwendungsbedingungen: 

ı. Der Ausnahmetarif gilt nur für Sendungen in 
Wagenladungen von mindestens 5000 kg 
oder bei Frachtzahlung für dieses Gewicht. 

2. Der Ausnahmetarif findet nur Anwendung, 
wenn ein oder mehrere Absender sich der 
Reichsbahndirektion Ludwigshafen (Rhein) ge- 
genüber verpflichten, mindestens 2500 t in zwölf 
aufeinanderfolgenden Kalendermonaten mit der 
Eisenbahn nach Ludwigshafen und Mannheim 
befördern zu lassen. 

Frachtberechnung und Geltungs- 

bereich: 

ı. Die Fracht wird nach folgenden Stationsfracht- 
sätzen berechnet. 

2. Der fünfprozentige Zuschlag für die Beför- 
derung in bedeckten Wagen wird nicht erhoben. 

Stationsfrachtsätze in Reichspfennig 
für oo kg. 

Von Frankeneck und Lambrecht (Pfalz) nach: 
Ludwigshafen (Rhein), Hbf., 53 Pf.. Mannheim, 
Hbf., 60 Pf., Mannheim-Rheinau, Hafen, zu rio, 
08 Pf. v. W. 
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Frachtratenänderungen, mitgeteilt von der Interot 
Speditions G. m. b. H., Hamburg. 


Brasilien. Die Konferenz - Linien haben 
unserem Antrage entsprochen und die Raten nach 
Brasilien bis Ende 1926 in jetziger Höhe bestehen 
lassen, das heißt es werden berechnet nach Rio de 
Janeiro 30/—, Santos 35/— ohne Hoafenzuschläge, 
plus 10% Primage, minus 10% Rabatt (Konferenz- 
bedingungen). 

ValparaisoundSanAntonio,. Die Kon- 
ferenzreedereien haben beschlossen, ab ı. Juli die 
bisher in diesen Häfen erhobenen Entlöschungs- 
kosten bereits in Hamburg mit der Frachtsumme zu 
erheben. Diese betragen: 7/6 per Frachttonne, mini- 
mal 2/6 per Konossement. Wenn ein Frachtstück 
das Gewicht von zwei Tonnen überschreitet, muß 
das Konossement die Klausel tragen: „Krangebühr 
im Bestimmungshafen ist vom Empfänger zu be- 
zahlen“. 

Peru. Zur Bestreitung der erhöhten Leucht- 
feuerabgaben wird mit sofortiger Wirkung nach 
allen peruanischen Häfen eine Leuchtfeuergebühr 
von 2% % der Nettofracht erhoben, die mit der 
Frachtsumme zusammen zu zahlen ist. Papier, 
Druck-, Pack-, und Stroh-, in Ballen oder Rollen, 
Pappe, gewöhnliche, Karton- und Stroh-, un- 
bearbeitet, nur in Ballen oder Rollen, haben einen 
Aufschlag von 10o/— sh. per 1000 kg zu zahlen, wenn 
sie mehr als zweimal messen. 

Buenaventura. Da sich die Entlöschungs- 
möglichkeiten derart verschlechtert haben, daß 
Dampfer letzthin einen Aufenthalt von drei Wochen 
hatten, werden — bis zur Besserung der Hafenver- 
hältnisse — alle Frachtraten um 10% (minimal 5/— 
per Frachttonne) erhöht, und zwar mit sofortiger 
Wirkung. 


Die Interot Speditions G. m. b. H., Hamburg 36, 
Gänsemarkt 44, teilt uns mit, daß es ihren Bemühun- 
gen gelungen ist, die kürzlich auf 25/— ab ı. Oktober 
d. J. heraufgesetzte Frachtrate für Papier in Rollen 
und Ballen (Zeitungsdruck) nach Buenos Aires und 
Montevideo bis Ende dieses Jahres wieder auf 22/6 
per 1000 Kilo herabgesetzt zu erhalten. 


Ausfuhrmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
industrie. | 

Bulgarien. Die bulgarische Staatsdruckerei 
schreibt die Lieferung von verschiedenem Druck- 
papier und Karton aus. Die Kaution beträgt 2 % 
bei Offertabgabe, bei Auftragserteilung bis 5%, 
Kostenvoranschlag 4500000 Lewa. Näheres durch 
die Deutsch-Bulgarische Handelskammer an Berlin 
NW 7, Dorotheenstr. 54. 

Uruguay. Wie wir Konsularberichten ent- 
nehmen, besteht in Montevideo rege Nachfrage nach 
Maschinen zur Herstellung von Papierbechern. 


Obligationensteuer und Werkswohnungen. 
Von Dr. F. Schulze. 


Die ursprüngliche Fassung der Dritten Steuer- 
notverordnung hatte nach einer berühmten Ent- 
scheidung des Reichsfinanzhofs die Möglichkeit ge- 
geben, die gewerblich genutzten Eigenräume dann 
von der Obligationensteuer freizustellen, wenn sie 
gleichzeitig von einer landesrechtlichen Aufwer- 
tungssteuer (Hauszinssteuer) erfaßt wurden. Gegen- 
über dieser dem Reich ungünstigen Entscheidung 
ist durch Abänderung der Dritten Steuernotverord- 
nung mit rückwirkender Kraft das Gegen- 
teil der Entscheidung des Reichsfinanzhofs fest- 
gelegt worden, und zwar, was eine ganz einzigartige 
Gesetzgebungstat darstellt, auch soweit über die 
Steueransprüche aus dem Geldentwertungsausgleich 
bei Schuldverschreibungen bereits rechtskräftig ent- 
schieden ist. Die Neufassung des § 19 stellte nun 
Schuldverschreibungen von der Obligationensteuer 
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frei. soweit für sie bebaute Grundstücke haften, die 
ausschließlich für Wohnzwecke genutzt sind und 
durch eine Aufwertungssteuer (Hauszinssteuer) be- 
sonders erfaßt werden. Damit war allerdings der 
Steuerpflichtige gehalten, seine Schuldverschrei- 
bungen, die auf gewerblich genutzten Eigenräumen 
hafteten, unter allen Umdständen der Obligationen- 
steuer zu unterwerfen. Es trat aber naturgemäß 
sofort die Streitfrage in den Vordergrund, ob jetzt 
nicht die Werkswohnungen, die bekanntlich von der 
Hauszinssteuer überall ergriffen werden, wenigstens 
im Rahmen der Obligationensteuer als befreite 
Grundstückshaftungsobjekte anzusehen sind. Der 
Begriff „ausschließlich für Wohnzwecke genutzt“ 
war so scharf gefaßt, daß man ihn vor allen Dingen 
nicht verwechseln konnte mit dem Begriff der Wid- 
mung für den Betrieb. Man konnte also, und die 
Stuerpflichtigen haben das getan, die Werkswoh- 
nungen, soweit sie für Schuldverschreibungen 
hafteten, als befreit ansehen. 

Einige Grundsätze, die der Reichsfinanzhof für 
die gemischte Haftung zwischen gewerblichen und 
Wohngrundstücken ausgesprochen hatte, waren 
gerade für das Verhältnis zwischen gewerblich ge- 
nutzten Eigenräumen und Werkswohnungen gut zu 
verwerten. Bei gleichzeitiger Haftung gewerblicher 
und Wohngrundstücke war eine Verteilung nach 
dem Werte der haftenden Grundstücke notwendig, 
um den Umfang der dinglichen Haftung gegenüber 
den befreiten Grundstücken abzugrenzen (RFH. vom 
6. Oktober 1925, II A 443/25). Schärfer noch hatte 
der Reichsfinanzhof sich dahin ausgesprochen, daß 
Wohngrundstücke, deren Haftung die Befreiung 
begründen soll, grundbuchlich gesonderte Grund- 
stücke sein müssen, um eine gesonderte Berück- 
sichtigung der Haftung überhaupt aussprechen zu 
können (RFH. v. 26. März 1926 II A 108/26). Mit 
diesen Entscheidungen konnte man sich wohl ein- 
verstanden erklären, und sie hätten auch in den 
meisten Fällen den Steuerpflichtigen zu der not- 


wendigen Klarheit zwischen den haftenden Grund-- 


stücken und befreiten Grundstücken geführt. Vor- 
aussetzung war aber immer, daß die Werkswohnungen 
zu den ausschließlich für Wohnzwecke genutzten 
Gebäuden gehörten. Leider hat nun der Reichs- 
finanzhof in dieser Hinsicht durch ein Urteil vom 
7. Mai 1926 II A 126/26 zuungunsten der Steuer- 
pflichtigen die Frage entschieden. 

Der Reichsfinanzhof gibt zu, daB man die von 
uns vertretene Auffassung sprachlich sehr wohl 
halten könne, indem man dem Worte ausschließlich 
einen räumlichen Begriff in der Art unterlegt, daß es 
sich auf den Umfang der auf dem Grundstück gc- 
nutzten Räume bezieht. Der Reichsfinanzhof will 
in eine Untersuchung darüber eintreten, ob die 
Nutzung allein der Befriedigung des Wohnbedürf- 
nisses dient oder ob mit der Befriedigung dieses 


Bedürfnisses weitergehende Zwecke verfolgt werden, 


will also das Wort ausschließlich auf die Art der 
Nutzung beziehen. Aus der Entstehungsgeschichte 
der jetzigen Bestimmung in der Dritten Steuernot- 
verordnung sucht der Reichsfinanzhof darzutun, daß 
die Wortfassung nicht etwa im Laufe der Verhand- 
lungen entstanden, sondern mit dem ausgesproche- 
nen Zweck erlassen sei, den Standpunkt des Reichs- 
finanzministers durchzusetzen. Damit stellt der 
Reichsfinanzhof die Worte „ausschließlich für 
Wohnzwecke genutzt“ den Worten „und nicht einem 
Gewerbebetriebe dienen“ vollkommen gleich. Der 
Reichsfinanzhof geht also von dem Wunsch des 
Gesetzgebers, das im Gewerbe arbeitende Kapital 
von der Befreiung innerhalb der Obligationensteuer 
auszuschließen. als Grundlage aus und kommt so zu 
einer über die jetzige Wortfassung hinausreichenden 
Auslegung des Gesetzes. Schon dieser Ausgangs- 
punkt ist recht wenig überzeugend. Die Absicht 
des Gesetzgebers ist klar. Der Reichsfinanzminister 
sollte auf der ganzen Linie mit seiner Auffassung 


gegen die Auffassung des Reichsfinanzhofs durch- 
dringen. Es fragt sich aber, ob diese Absicht des 
Gesetzgebers in dem Gesetz selbst Ausdruck ge- 
funden hat, und das müssen wir in Abrede stellen, 
da die Begriffe „ausschließlich für Wohnzwecke ge- 
nutzt“ und „einem Gewerbebetriebe dienen“ sich 
durchaus nicht decken. Das sieht man an den nun- 
mehr vom Reichsfinanzhof herangezogenen sozial- 
politischen Erwägungen. Große Gewerbebetriebe 
schaffen sich nach Ansicht des Reichsfinanzhofs, 
wenn auch vielleicht häufig durch soziale Er- 
wägungen mitbestimmt, so doch wesentlich zur 
Förderung und im Zusammenhang mit ihren Fabrik- 
unternehmungen, Werkswohnungen für die in der 
Fabrik Beschäftigten, sei es, daß von dem Vor- 
handensein solcher Wohnungen der Betrieb über- 
haupt abhängt, sei es, daß dadurch ein Arbeiterstamm 
erhalten bleibt. Das wird man gern zugeben können. 
Damit ist aber nur erwiesen, daß ein Unternehmer, 
wenn er durch die Errichtung von Werkswohnungen 
ideelle Zwecke sozialpolitischer Art verfolgt, seinem 
Unternehmen damit gleichzeitig einen Nutzen zu- 
fügt, indem er die Arbeiter seßhaft macht, sie näher 
an seinen Betrieb bindet und durch Wegfall des oft 
langen Anmarschweges arbeitsfähiger erhält. Es 
kommt aber nach der klaren Gesetzesfassung nicht 
auf den Zweck, aus dem die Werkswohnungen er- 
richtet werden, an, sondern es kommt auf die gegen- 
wärtige Nutzung an. Die Fragestellung scheint uns 
also unrichtig zu sein. Die Errichtung von Werks- 
wohnungen mag unmittelbar mit dem Betriebe des 
gewerblichen Unternehmens zusammenhängen, die 
Werkswohnungen können als Bestandteil des Be- 
triebsvermögens bezeichnet werden, man kann noch 
weiter gehen und sagen, daß das auf ihre Errichtung 
verwendete Kapital indirekt in den Ergebnissen des 
Unternehmens seinen Nutzen abwirft.e Aber man 
kommt nicht darüber hinweg, daß das Gesetz all diese 
Zweckbestimmungen mit dürren Worten beiseite 
schiebt. Das Gesetz stellt nicht darauf ab, ob die 
Werkswohnung ausschließlich Wohnzwecken oder 
Betriebszwecken dient. Dann allerdings würde 
man für Werkswohnungen nicht sagen können, daß 
sie ausschließlich Wohnzwecken dienen. Wohl aber 
muß man sagen, daß sie ausschließlich für Wohn- 
zwecke genutzt werden, denn ob ein Gegenstand für 
etwas dient oder für einen bestimmten Zweck er- 
richtet ist, das ist vom Standpunkt des Errichtenden 
aus zu beurteilen. Die Frage aber, ob ein Gegen- 
stand ausschließlich für Wohnzwecke oder aus- 
schließlich für den Gewerbebetrieb genutzt wird, 
ist vom Standpunkt des Wohnberechtigten oder 
Nutzungsberechtigten aus zu beurteilen. 

Es ist also nach unserer Auffassung nicht 
logisch, wenn der Reichsfinanzhof seine Auffassung 
dahin zusammenfaßt, daB man Wohnungen, welche 
nicht allein dem reinen Wohnbedürfnis, sondern da- 
neben noch der Förderung betrieblicher Unter- 
nehmungen dienen. unter den Begriff der 
ausschließlich für Wohnzwecke genutzten 
Wohnungen begreifen müsse. 

Der praktische Anwendungsfall der Gesetzes- 
bestimmung ist mit dieser Entscheidung des Reichs- 
finanzhofs, die wir wirtschaftlich und rechtlich nicht 
für zutreffend halten, außerordentlich beschränkt. 
Er ist begrenzt, indem alle dem Gewerbebetrieb 
dienenden Wohnungen ausschalten, auf die z. B. von 
den Wohnungsbauvereinen ausgegebenen Schuld- 
verschreibungen und ähnliche Fälle. Ob es möglich 
sein wird, die ganze Frage über die Obligationen- 
steuer bei Werkswohnungen nochmals vor den 
Reichsfinanzhof zu bringen, bleibt eine Zukunfts- 
frage, noch mehr aber, ob der Reichsfinanzhof, der 
jetzt mit dem Reichsfinanzminister ein und der- 
selben Auffassung ist (Frlaß des Reichsfinanz- 
ministers v. 26. November 1925 III Rv. 11739), von 
seinem Standpunkt, daß Werkswohnungen der Obli- 
gationensteuer unterfallen, abgehen wird. 
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Zoll und Steuer 


‘ 


Der aktive Veredelungsverkehr umfaßt die Fälle, 
in denen Gegenstände zur Verarbeitung, zur Vervoll- 
kommnung oder zur Reparatur mit der Bestimmung 
zur Wiederausfuhr eingehen. Der passive Verede- 
lungsverkehr betrifft die Fälle, in denen Gegen- 
stände, die zu einem der bezeichneten Zwecke ins 
Ausland gehen, in vervollkommnetem Zustande zu- 
rückkommen. Bei der wachsenden Bedeutung des 
aktiven Veredelungsverkehrs für die deutsche Wirt- 
schaft ist seine steuerliche und zollpolitische Rege- 
lung, vor allem nach der neuen Regelung des Er- 
lasses des Herrn Reichsministers der Finanzen vom 
10. Juli 1925. der hier auch in bestimmten Fällen den 
Werklohn für die Verarbeitung für ausländische 
Rechnung von der Umsatzsteuer mit Wirkung vom 
tT. Januar 1925 ab frei ‚läßt, von weittragender Be- 
demung 

: Beim uven VerädeiungsVärkehr kann es sich 
nun sowohl um eigene Veredelung, d. h. um Ver- 
edelung eines von der inländischen Firma erwor- 
benen und nach der Bearbeitung auf eigene Rech- 
nung wieder ausgeführten Gegenstandes handeln, wie 
auch. um Lohnveredelung, d. h. um die Bearbeitung 
durch eine inländische Firma auf Rechnung des Aus- 
landes, wobei der Ausländer als Hersteller anzu- 
sehen ist. Ein jeder Veredelungsverkehr setzt daher 
zunächst stets eine Ein- und Ausfuhr bzw. umge- 
kehrt voraus. Bevor wir zu den technischen Sonder- 
heiten des Veredelungsverkehrs kommen, müssen 
wir uns zunächst kurz über die stets hineinspielende 
Regelung der Fin- und Ausfuhr klar werden. 


- Die Einfuhr selbst, d. h. der Umsatz Ausland-. 


Inland, bleibt frei. Selbstverständlich, denn der lie- 
ferıide Unternehmer ist im Auslande und kann von 
der‘ deutschen Umsatzsteuer nicht erfaßt werden. 
Seine Belastung ist Sache der Zollpolitik und der 
Zoölltechnik, die den einzelnen Vorgang des Grenz- 
iibertritts der Ware erfaßt. Die ersten Umsätze nach 
der Einfuhr, d. h. die Lieferung der aus dem Aus- 
land’ eingeführten Ware durch den Finfuhrhändler 
an einen inländischen Käufer, sind nicht im vollen 
Umfange, wie bisher, freigelassen worden, sie sind 
vielmehr grundsätzlich steuerpflichtig. Um aber die- 
jenigen Finfuhrhändler im Inland zu halten, die aus 
dem Ausland Rohstoffe oder Halbfabrikate heran- 
ziehen, die der deutschen Wirtschaft nötig sind, ist 
eine Freiliste solcher Waren aufgestellt; die ersten 
Umsätze dieser Waren sind nach wie vor frei. 

Die ‚Ausfuhr ist sowohl von der einfachen, in 
Zukunft ı eigen Umsatz- wie von der erhöhten, in 
Zukunft 7% %igen Luxussteuer befreit. Die Befrei- 
ung gilt gleichmäßig für alle Gewerbetreibenden 
(Exporteure, Fabrikanten, Kleinhändler). Zu der 
Erleichterung, die der Export durch die Befreiung 
von der Umsatzsteuer erfahren hat, ist als Ergän- 
zung ein Vergütungsverfahren getreten. Es soll dem 
ausführenden Unternehmer grundsätzlich der Um- 
satzsteuerbetrag ersetzt werden, mit dem die Ware, 
die er ausgeführt hat, bei der Lieferung an ihn be- 
lastet war. Es war also für den Warenverkehr 
nich nur das Ueberschreiten der Grenzen. her und 
hin. frei. sondern auch noch der Verkehrsakt vorher, 
bzw. nachher. Der Grund hierfür liegt darin, daß 
sich der Handel mit dem Ausland in überwiegendem 
Maße nicht unmittelbar zwischen Inlandsfabrikant 
und Auslandsverbraucher und zwischen Auslands- 
produzent und Inlandsverbraucher abspielt, sondern 
daß dazwischen der Stand der Einfuhr bzw. Aus- 
fuhrhändler steht. Besteht aber an Fin- und Aus- 
fuhr. am Auslandswarenverkehr volkswirtschaftliches 
Interesse, so muß es wichtig sein, auch diese ver- 
mittelnden Firmen im Inland zu haben, sie würden 


nach dem Ausland abgedrängt werden, wenn ihr Da- ` 


-im Veredelungsverkehr mit dem Auslande. 
Von Reg.-Rat Dr. jur. et rer. pol. Heinz Schmalz. 


zwischentreten im Inlande eine neue Umsatzsteuer- 
pflicht entstehen ließe. 

Demnach drohen sowohl dem aktiven wie dem 
passiven Veredelungsverkehr von der steuerlichen 
Seite der Aus- und Einfuhr als solcher aus keine 
Belastung. 

Aber auch von der zollpolitischen Seite hat das 
Veredelungsproblem die gebührende wirtschaftliche 
Behandlung erfahren. Soweit hier der aktive Ver- 
edelungsverkehr in Frage kommt, so kann nach $ 2 
der Veredelungsordnung vom 5. April 1906 die zoll- 
freie Einfuhr von Waren zur Veredelung im Inland 
zugelassen werden, wenn der Veredelungsverkehr 
für die an der Veredelung beteiligten Erwerbszweize 
wesentliche Vorteile erwarten läßt und eine Benach- 
teiligung anderer heimischer Erwerbszweige nicht 
zu befürchten ist, wenn ferner die zu erwartenden 
Vorteile gegenüber etwaigen Nachteilen derart über- 
wiegen, daß die Zulassung vom Standpunkte des ge- 
samten heimischen Wirtschaftslebens den Vorzug 
verdient. Soweit der passive Veredelungsverkehr in 
Frage kommt, soll die zollfreie Wiedereinfuhr von 
Waren, die aus dem freien Verkehr des Inlandes 
zur Veredelung ausgeführt werden, nur ausnahms- 
weise zugelassen werden, insbesondere, wenn die żin 
Betracht kommenden Veredelungsarbeiten z. Z. im 
Inland entweder gar nicht oder nicht im genügenden 
Umfang oder nicht in gleicher Güte bewirkt werden 
können, oder wenn es sich um die Vornahme von 
Versuchen zur Erprobung von neuen Versuchen oder 
Mustern handelt. Wird die Veredelung ausnahms- 
weise aus dem Grunde zugelassen, weil ihre Vor- 
nahme im Inland erhebliche Mehrkosten verursachen 
würde, so ist sie tunlichst auf die Waren zu be- 
schränken, die nach der Rückeinfuhr wieder ausge- 
führt werden können. Soweit nicht durch Handels- 
verträge etwas anderes bestimmt ist, entscheidet 
über die Zulassung und Einstellung eines Verede- 
lungsverkehr sowie über die Beteiligung einzelner 
Giewerbetreibender an einem zugelassenen Verede- 
lungsverkehr die oberste Landesfinanzbehörde, die 
ihre Befugnisse ganz oder teilweise auf die Direk- 
tivbehörden übertragen kann. 

Bleibt bei der eigenen Veredelung die inländische 
Firma steuer- und unter den gegebenen Voraus- 
setzungeen auch zollfrei, denn die Rücksendung für 
das Ausland stellt ein nach $ 2 Nr. ı Umsatzsteuer- 
gesetz auch bei Luxusgegenständen steuerfreie Lic- 
ferung in das Ausland dar, so erfolgt bei der Lohn- 
veredelung keine Lieferung in das Ausland, es liegt 
nur eine Leistung kraft Werkvertrags vor. Diese 
Leistung, die im Inland erfolgt, unterliegt zwar nicht 
der Luxussteuer, aber stets der allgemeinen Umsatz-' 
steuer. Aber auch hier können nach der Verordnung 
über Vergünstigungen bei der Körperschaftssteuer 
und der Umsatzsteuer vom 16. Januar 1925 wesent- 
liche Milderungen eintreten. Nach § 4 daselbst ist 
der Reichsminister der Finanzen ermächtigt, nach 
Lage des wirtschaftlichen Bedürfnisses bestimmte 
Gruppen von Bearbeitung und Verarbeitung, die für 
ausländische Rechnung im Lohnveredelungsverkehr 
vorgenommen wird, von der Besteuerung aus- 
zunehmen. | 

Hiervon hat der Reichsminister der Finanzen 
durch verschiedene Erlasse, so vor allen denen vom 
10. Juli 1925 für verschiedenartige, genau aufgeführte 
I.ohnveredelungsbestätigungen im Interesse der 
Eisen verarbeitenden Industrien, des Juwelier- 
grewerbes, und der Textilbranche Gebrauch gemacht. 
Bei der Bedeutung des Veredelungsverkehrs für die 
deutsche Wirtschaft kann die Liste der Betätigungen 
im umsatzsteuerfreien Lohnveredelungsverkehr noch 
nicht als abgeschlossen angesehen werden. 
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AUSLANDSSCHA 


Griechenland als Papiermarkt. 


Bekanntlich hat der Balkan keine nennenswerte 
eigene Papierproduktion. Diese Tatsache wirkt sich 
besonders stark auf dem griechischen Markt aus, 
der vor allen Dingen der Nachfrage nach Zeitungs- 
druckpapier nicht gerecht werden kann. Durch die 
aufgeregte politische Situation wurden neue Tages- 
zeitungen und Zeitschriften herausgebracht, die den 
Zeitungspapierverbrauch um 30 bis 40% erhöhen. 
Leicht abzusetzen ist daher gutes bis bestes Rota- 
tionspapier, besonders in Breiten von 80 und 61 cm. 

Exportwoche. 


Verzollung von Kunstdruckpapier in Indien. 


Da über die Verzollung von Kunstdruckpapier 
in Indien Unklarheit bestand, ist eine Auskunft des 
Colector of Customs in Kalkutta von Wichtigkeit, 
die feststellt, daß echtes Kunstdruckpapier („Real 
Art Printing Paper“) nach dem neuen Tarif dem 
spezifischen Zoll von ı Anna für ı Pfund unterliegt. 
Das echte Kunstdruckpapier ist somit von der Rege- 
lung mit betroffen, nach der alle Papiersorten mit 
wenigzer als 65 % mechanischer Pulpe, also die guten 
Sorten, mit dem spezifischen Zoll belastet werden. 
Dem spezifischen Zoll unterliegen jedoch nicht die 
nachbenannten Papiersorten: „chrome, marble, flint, 
poster and storeo“. Echtes Kunstdruckpapier wird 
daher stets auf seinen Gehalt an mechanischer Pulpe 
geprüft werden. 


MARKT-BERICHTE 


— 


Süddeutschland. 

Durch die gesteigerte Geldflüssigkeit zeigt auch 
die Papier- und Zellstoffindustrie in letzter Zeit doch 
gewisse Anzeichen eines Wiederauflebens des Han- 
dels. Der Bedarf regt sich, und wenn er zunächst 
auch nur in verhältnismäßig kleineren Mengen her- 
vortritt, die der Einzelhandel aufgibt, so ist doch 
fortgesetzt Nachfrage vorhanden. und allgemach 
kommt auch in das FExportgeschäft wieder ein 
flotterer Zug, der die Fabrikanten zuversichtlicher 
macht und auch dem Papiergroßhandel neuen Mut 
gibt, die entstandenen Lücken im Lager auszufüllen. 
Der Absatz in Zeitungsdruckpapier hat 
sich etwas gehoben, und man geht wohl nicht fehl, 
wenn man diese Steigerung des Umsatzes auf ver- 
mehrte Nachfrage in England zurückführt, denn 
auch der holländische Markt in maschinenglatten 
Zeitungsdruckpapieren hat sich wesentlich belebt, 
und hier wird offen als Grund der umfassende und 
dringliche Bedarf der englischen Verbraucher ange- 
geben, die von dem Streik überrascht wurden und 
nun bestrebt sind, eiligst Vorsorge vor möglichen 
Ueberraschungen zu treffen. Die Zellstoff- 
industrie kann gleichfalls über eine Belebung 
des Geschäfts berichten, hauptsächlich durch ver- 
stärkte Nachfrage des Auslandes und in erster 
Linie Englands. Holland bekundet gleichfalls ver- 
mehrten Bedarf an Cellulose, nimmt aber auch 
größere Mengen mechanischen Holzschliff ab, ein 
Beweis. daß die holländischen Papierfabriken flott 
beschäftigt sind. Es herrscht allgemein die Ansicht 
vor, daß jetzt die Krise in der Papier- und Zellstoff- 
industrie überwunden und mit Beginn des Herb- 
stes ein lebhaftes Geschäft zu erwarten ist, auf das 
es sich vorzubereiten gilt. Das Inlandsgeschäft 
für Zeitungsdruckpapier hat sich gleichfalls etwas 
belebt und auch die übrigen holzhaltigen Papiere 
hatten belebteres Geschäft, soweit es sich um billige 
Sorten handelt. Die Lage des Feinpapier- 
marktes dahingegen ist noch immer als unein- 
heitlich zu bezeichnen; obwohl für einige Sorten 


der gesamte Markt fraglos im Zeichen einiger 
Besserung in letzter Zeit steht, so ist doch das An- 
gebot noch immer überwiegend und die Preise 
bleiben durchaus gedrückt. Indessen wird auch hier 
von einer größeren Zuversicht für neue Geschäfte 
berichtet, nachdem die Anfragen sich mehren und 
überall erkennbar wird, daß gesunder Bedarf vor- 
handen ist, der einstweilen lediglich zurückgehalten 
wird. Verhältnismäßig freundlich werden die Ge- 
schäftsaussichten des Buchverlags beurteilt; die cin- 
zelnen Verlagsanstalten, die längere Zeit hindurch 
nichts unternommen hatten, gehen jetzt doch wieder 
großzügig an neue Geschäfte heran und die Auf- 
träge über umfangreiche Papierlieferungen werden 
ernsthaft besprochen; es ist hierbei sebstverständ- 
lich, daß der Papiergroßhandel dem Buchverlag hin- 
sichtlich der Preise aufs äußerste entgegenkommt, 
um überhaupt erst wieder einmal das Geschäft zu 
einem größeren Anlauf zu bringen, nachdem viele 
Monate hindurch von dieser Seite nichts von Bedeu- 
tung mehr unternommen werden konnte. Auch 
hier war es so, daß gewisse Augenblicksbedarfs- 
käufe nach und nach einer regulären und umfassen- 
den Nachfrage Platz machten, die jetzt immer dring- 
licher und auch umfangreicher wird, so daB mit 
Ende August bestimmt eine weitere Besserung auf 
der ganzen Linie eingetreten sein wird. Gebessert 
haben sich auch die Verhältnisse für Pack- 
papiere, auch hier wieder durch vermehrte Nach- 
frage des Exports, besonders nach England; im 
Vordergrunde standen starkzellstoffhaltige, gute, per- 
gamentähnliche und sonstige fettdichte Packpapiere, 
daneben auch gewöhnliche Braunholzpapiere, so daß 
einzelne Betriebe in der Lage waren, ihre Bestände 
restlos abzustoßen. Auch für Pappen ist eine. kleine 
Besserung zu verzeichnen, namentlich die guten 
Handgrau-. Buchbinder-- und Handlederpappen 
blieben gefragt. und es war zumeist möglich, zu 
größeren Abschlüssen zu auskömmlichen Preisen zu 
kommen. Strohpappen waren sogar lebhaft 


Nordbayern. Die Lage auf dem Papier- 
und Pappenmarkt hat sich wenig geändert. Fast 
hatte es den Anschein, als würde eine etwas leb- 
haftere Nachfrage einsetzen und hat zum Teil auch 
tatsächlich eingesetzt, doch dürfte die um ein kleines 
stärkere Nachfrage weniger auf erhöhten Industrie- 
bedarf zurückzuführen sein, als auf notwendigste 
Lagerergänzungen. Für die Unterbringung eines 
normalen Produktionsausfalles der Papier- und 
Pappenfabriken ist bei weiten noch nicht der Boden 
geebnet; bis dies der Fall ist, wird noch eine ge- 
raume Zeit vergehen. Auch der Herbst wird hier 
nach allen Anzeigen trotz der von verschiedenen 
Seiten herausgegebenen wirtschaftlich günstiger 
lautenden Berichten die erhoffte Besserung nicht 
bringen. Die Preise zeigen immer noch eine Nei- 
gung nach unten, was wohl in erster Linie auf 
günstigere Holzeinkäufe und vielfach leider auch 
auf Kapitalmangel zurückzuführen ist. Der Wett 
bewerb verschärft sich immer mehr und mehr und 
übt dadurch einen ungünstigen Einfluß auf die 
Preisstellung aus. Viele Geschäfte werden lediglich 
des Umsatzes wegen gemacht, ohne daß dabei dem 
Hersteller oder Großhändler irgendein Verdienst 
bleibt. 

Altpapier. 

In unserer Branche brachte die letzte Woche 
keinen großen Aufschwung. Der Anfall ist etwas 
reichlich, weil die Kartonnagenindustrie besser be- 
schäftigt ist: Auslandsaufträge konnten, wenn auch 
zu gedrückten Preisen, hereingenommen werden, 
immerhin wird der Markt belebt, der Pappenbedarf 
steigt und folglich auch der Absatz in unserer 
Branche. Es wäre zu wünschen, wenn die Lage sich 
bessern würde, denn die letzten Wochen waren sehr 
schwach. Die Preise sind noch stabil, eine Auf- 
wärtsbewegung steht zu erwarten. 
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Kasein-Bericht. 

Argentinien. Zufuhren in Säurekasein in 
dieser Berichtswoche etwas reger. Preise sind mit 
65,0,0o Lstr. im Mittel cif. deutschen Häfen unver- 
ändert geblieben. 

Frankreich. Zufuhren normal, die Notie- 
rungen für Säurekasein waggonfrei deutscher Grenze 
schwanken zwischen 58,0 und 60,0 Lstr. per 1000 kg. 
Hellere Sorten Labkasein wurden mit 1200 Frcs. per 
100 kg gehandelt. Nachfrage nach Säurekasein 
lebhaft. 

Andere Märkte. Nichts von Bedeutung. 


Vom Papierholzmarkt. 

Der Umfang des forstseitigen Angebots in Pa- 
pierholz hat entsprechend der Jahreszeit eine wei- 
tere Einschränkung erfahren. Bei den meisten Ver- 
waltungen sind die diesjährigen Einschlägerungen 
untergebracht; anderseits dürften die vielfach in den 
Sommermonaten zur Ausführung gelangenden 
Totalitätshiebe nach und nach noch einiges Material 
an den Markt bringen. Größeres Angebot steht, 
dem Vernehmen nach, noch aus Bayern zu erwarten, 
da die umfangreichen Windwurfschäden in den dor- 
tigen Forsten erst in der Aufarbeitung begriffen 
sind, diese auch noch geraume Zeit in Anspruch 
nehmen wird, und hierbei ein relativ hoher Anteil 
Papierholz zur Ausformung gelangen dürfte — 
Was die Preisbewegung betrifft, so ist diese auch 
in der letzten Zeit nicht ganz einheitlich gewesen. 
Der Druck auf die Preise hat sich gegendweise — 
insbesondere in Bayern — verschärft, was in einem 
weiteren Abgleiten der Bewertungslinie erkenn- 
baren Ausdruck findet. Am Ganzen gesehen aber 
hat sich das Bewertungsverhältnis nicht bemerkens- 
wert verschoben. Größeren Unterbietungen der 
Forsttaxen gegenüber begegnete der Wealdbesitz 
auch weiterhin mit Verweigerung der Zuschläge. 
Vielfach gelang es auch, hinterher ein etwas besse- 
res Ergebnis durchzuholen, wobei die Freihand- 
verkäufe einen breiten Raum einnahmen. — In 
Bayern mögen sich die Erlöse der letztwöchigen 
Verkäufe auf einem Durchschnittsniveau von etwa 
tio% der Landesgrundpreise bewegen: also etwa 
13,20 M. für I. Klasse, 11 M. für II. Klasse, 8,80 M. 
für III. Klasse, je rm ab Wald. Was die württem- 
bergische Staatsforstverwaltung im Monat Juni aus 
den Forstämtern Wildbad, Ochsenhausen. Mochen- 


wangen, Ellenberg, Hirsau und Baindt an den 
Markt brachte, erlöste folgende Preise: I. Klasse 
14,40 —16,90 M. im, Mittel 15,80 M.; II. Klasse 
12,15—14,90 M., im Mittel 13,30 M.; III. Klasse 


9,90—11,490 M., im Mittel 10,75 M.; alles je rm ab 
Wald. Die badische Staatsforstverwaltung ver- 
kaufte in der zweiten Junihälfte rund 4200 rm, deren 
Bewertung zwischen 117—128% (im Durchschnitt 
123 %) der Landesgrundpreise pendelte. (Landes- 
grundpreise 12, 10 und 8 M. für entrindetes Holz, 
bzw. 11, 9 und 7 M. für Holz mit Rinde I. bis III. 
Klasse je rm ab Wald.) Im preußischen Verkaufs- 
gebiet stellten sich die Erlöse der Papierholzver- 
käufe im Monat Juni wie folgt: I. Klasse ‘7—14,40 
Mark, im Mittel 11,35 M.; 1I. Klasse 6,90—13,50 M., 
im Mittel 10,46 M.; I./II. Klasse gemischt 8,70— 11,25 
Mark, im Mittel 10,95 M.; alles je rm ab Wald. 
Gegenüber dem Vormonat sind hier die Mittelpreise 
etwas gestiegen, eine Steigerung, die jedoch nicht 
auf erhöhter Bewertung beruht, vielmehr ist das 
Durchschnittspreisbild dadurch günstig beeinflußt 
worden, weil der Anteil der Ostprovinzen an den 
Gesamtverkaufsmengen im Monat Juni ein kleinerer 
war als im Vormonat, daher also die demgegen- 
über höherliegenden Erlöse aus Mittel- und West- 
deutschland für die Durchschnittsberechnung stark 
ins Gewicht fielen. Bei so großen Bewertungsunter- 
schieden innerhalb der einzelnen Verkaufsgebiete 
muß der mehr oder minder große Anteil des einzel- 
nen Verkaufsgebietes an den zur Verrechnung 
stehenden Ergebnissen zu mitunter erheblichen 


Schwankungen führen, von denen die Preisbewegung 
an sich unberührt geblieben ist. 


Richtpreise für Papierholz. gnis 

Entrindetes Holz je rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Klasse 12—14 M., Il. Klasse 10—13 M. II. 
Klasse 8—11 M. Preußen: I. Klasse (über 14 cm), 
Mittelpreis 10—12 M.; II. Klasse (7—14 cm), Mittel- 
preis &—ı10 M.; 1./II. Klasse gemischt, Mittelpreis 
oọ—ı1r1 M. Inländisches Holz, waggonverladen der 
Versandstation, je rm: Süddeutschland: 11,50—13 M.; 
Mittel- und Westdeutschland: 13—14,50 M. — 
Tschechoslovakisches Holz, ausfuhrfrei der genann- 
ten Grenzübergangsstationen, in handelsüblicher 
Ware (Fichte), ohne deutschen Eingangszoll (Ex- 
portforderungen), je rm: Oderberg 120—126 Kc., 
Tetschen-Bodenbach 142—148 Kc., Furth i. W. 
148—158 Kc., Reitzenhain-Eger-Weipert 154—166 
Kc. Polnisches Holz, frei poln.-deutscher Grenz- 
stationen, ohne deutschen Eingangszoll je rm: 
14,50— 16,50 M. 


Von ausländischen Papierholzmärkten. 


In der Tschechoslovakei hat sich die 
Lage nicht wesentlich geändert. Das Exportgeschäft 
ist klein geblieben; auch der Inlandsmarkt hat seine 
Einkäufe stark reduziert. Die inländischen Papier- 
fabriken verfügen durchweg über genügende Vor- 
räte, so daß kein Zwang dazu vorliegt, den Einkauf 
zu forcieren. Es scheint so, als ob man auch hier 
eine Abwartestellung bezogen habe. Dempgegen- 
über muß festgestellt werden, daß der stille Ge- 
schäftsgang eine starke Beeinflussung der Preise 
bisher nicht zur Folge hatte. Was aus den Forsten 
derzeitig noch an den Markt kommt, ist nicht sehr 
bedeutend und findet bei Preisen von etwa 100 Kc. 
aufwärts unschwer Nehmer. Kleinere Exportab- 
schlüsse kamen zwar ständig zustande. hauptsäch- 
lich mit sächsischen Fabriken, bei Preisen von etwa 
150 Kc. je rm ausfuhrfrei Erzgebirge-Grenze, bzw. 
140 Kc. ausfuhrfrei Tetschen. Im großen und ganzen 
aber verfielen die Angebote der tschechischen Ex- 
porteure der Ablehnung, weil die geforderten Preise 
nicht akzeptabel waren. Trotzdem hat sich das Ex- 
portgeschäft mit Deutschland letzthin nicht un- 
wesentlich beleben können. Im Monat Mai betrug 
die Papierholzausfuhr der Tschechoslovakei nach 
Deutschland 21067 Tonnen. Sie zeigt also gegen- 
über dem Vormonat eine Steigerung um nahezu 
90 %, erreichte jedoch nur die Hälfte der Ausfuhr- 
menge im gleichen Monat des Vorjahres. Allerdings 
bezweifelt man, ob diese Ausfuhrbelebung von 
langer Dauer sein wird, einerseits, weil der Rück- 
gang der deutschen Schleifholzeinfuhr aus Polen, 
wie ihn die letzte Zeit zeigte, als eine nur vorüber- 
gehende Folgeerscheinung des deutsch-polnischen 
Wirtschaftskrieges angesprochen wird, dann aber 
auch, weil zu erwarten steht. daß Finnland, Litauen 
und Rußland, genau wie im Vorjahre, in den kom- 
menden Monaten ihre Schleifholzimporte nach 
Deutschland mehr oder minder stark steigern wer- 
den. Die Stimmung ist nicht mehr so ganz zuver- 
sichtlich; besonders am slowakischen Markt ist man 
nachgiebiger geworden; jedoch gingen die Forderun- 
gen frei Grenzstation Oderberg — die auf etwa 
120—125 Kc. lauteten — immer noch um einiges über 
diejenigen der polnischen Angebote hinaus. Mehr 
Festigkeit zeigte der Markt in den historischen Län- 
dern. Hier sind die Preise im wesentlichen ohne 
Aenderung geblieben, und größere Nachgiebigkeit 
war nur vereinzelt wahrzunehmen. Als Durchschnitt 
der derzeitigen Forderungen frei deutscher Grenz- 
plätze nannte man 144—148 Kc. ausfuhrfrei Tetschen- 
Bodenbach, 154—166 Kc. ausfuhrfrei Reitzenhain, 
Eger, Weipert. | RER, 

In Polen hat sich das lebhafte Exportgeschäft 
in Schleifholz fortgesetzt. Neben Deutschland haben 
die Schweiz, Italien und Frankreich größere Posten 
polnischen Schleifholzes erhalten. " Ebenso gingen 
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erhebliche Mengen nach der Tschechoslovakei. Hier 
nannte man frei Petrowitz für polnische Provenien- 
zen Preise zwischen 105—115 Kc. je rm. Frei deut- 
scher Grenzplätze wurde für polnisches Schleifholz 
14,50— 16,50 M. je rm, ausfuhrfrei ohne Eingangszoll, 
gefordert. Im Einzelfalle war sogar noch erheblich 
unter dem niedrigsten Satze anzukommen, aller- 
dings hörte man mitunter auch Qualitätsbemänge- 
lungen der polnischen Lieferungen. Inwieweit die 
Erhöhung der polnischen Eisenbahntarife einen Ein- 
flu auf die Preise ausüben wird, muß zunächst 
abgewartet werden. Man wird jedoch nicht fehl- 
gehen in der Annahme, daß eine Erhöhung der 
Preise in absehbarer Zeit eintreten muß, zumal der 
polnische Holzhandel bei den demnächstigen Neu- 
eindeckungen zweifellos mit höheren Einkaufs- 
preisen zu rechnen hat. Nach Deutschland lieferte 
Polen im Mai 26400 Tonnen Schleifholz. 


Der österreichische Schleifholzmarkt 
steht unter dem Druck der ungünstigen Wirtschafts- 
verhältnisse, die auch in der Papier erzeugenden 
Industrie empfindlich fühlbar sind und zu immer 
weiteren Betriebseinschränkungen zwingen. Dem- 
entsprechend war auch der Verkehr still bei ge- 
drückten Preisen. 


Wie die „Industrie- und Handelszeitung“ meldet, 
ist mit Wirkung vom 10. Juni d. J. ab der Ausfuhr- 
zoll für lettländisches Papierholz bis zu 
einer Länge von 85 Fuß und einem Durchmesser 
bis zu 4 Zoll einschließlich am Zopfende, auf- 
gehoben worden. Für Papierholz über 4 Zoll Durch- 
messer beträgt der Ausfuhrzoll wie bisher 30 Lat je 
Kubikfaden (6X6X6 Fuß). Begründet ist die Auf- 
hebung des Einfuhrzolles für Papierholz unter 
4 Zoll Durchmesser am Zopfende damit, daß dieses 
schwächere Holz in der lettländischen Papier- 
industrie keine Verwendung findet. 
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Börsenbericht. 


Bezeichnung der 
Aktien - Oesellschaft 


A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 22,50 21,25 
Alfeld-Oronau*”) . . 2... 2... 2,6 36,25 33,50 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 169 165,50 
Aschaffenbg. Buntp.M..... — 120 122,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) ..... 14,4 108 107,50 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. .. — 18,00 18,00 
Chromo Najork®). .... s... 1,002 70,25 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 1,35 102 101,25 
Dresdn. Chromo u. K.*) . 7 113 108,25 
Elsenthal PapierM .... ... — 31,76 32,00 
FASERN 2 a 9,6 117 118,50 
Papierfabrik Hegge A. . 54 60,00 55, 
Heidenauer Papierfb.*) D. .... 1,4 — 25,00 
Kartonp. Groß-Särchen ... .. 1,08 40,26 38 
Kostheimer Cellulose®). ..... 0,98 42 45,25 
Kurz PADD sr oae aa er _ 63,00 55,50 
Leykam-Josefsthal . Tre... o N EA RE 
Limmr. Steina* L ..... — 103,00 102,00 
München-Dachau *) M. ... . — 58,00 58,00 
Natronzellstoff u. P.*) ... . 6,5 119 113,50 
Peniger Pat.-Pap. D....... - 82,50 79,50 
Preßsp. Untersachs”*). ... ... 1,32 69 70 
BEN Een A 6,18 155 160 
Sachs. Cartonnagen®). ...... 18 35 33 
Schles. ne) Er Br A 8,2 88 92,25 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ _ a 
Stettiner Pap. u. P. ....... 1,2 — 29 
Teisn. Papierfb.M ........ -— 45,50 47,00 
Thode Papierfb. D... .... — 39,25 39,50 
Varziner Papiertb.®) ....... 4,8 70 68 
Verein. Bautzner*) ........ 3,16 66,25 56 
Verein. Strobhstof D....... — 164,00 160,00 
Weißenb. Papierfb.D........ — 65,00 63,25 
Zellstoff-Verein *) .... 2 2.» 2 70t/a 677 /a 
Zellstof-Waldhof?) . . ...... { 27,5 160 156 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Nachweislich 
40-60 % 


Verringerung 
der Verluste. 


Berlın-Anhaltische Maschinenbau 
Aktiengdesellschaft Dessau 


1024 


Zweigniederlassungder BAM AC- MECGUIN Aktiengesellschaft 


Vom Vorrat sofort lieferbar 
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GESCHAFTS - NACHRICHTEN 


Ammendorfer Papierfabrik, Die Gesellschaft, 
deren Aktien in der letzten Zeit beträchtlich ge- 
stiegen sind, ist, wie wir zuverlässig erfahren, zur 
Zeit voll beschäftigt, auch für das Ausland. Nach 
Frankreich wird auf Reparationskonto Druckpapier 
geliefert. 

' Kostheimer Cellulose und Papierfabrik A.-G. in 
Mainz-Kostheim. Verlustabschluß. Die Ge- 
neralversammlung dieser zum Hartmann-Konzern 
gehörigen Gesellschaft genehmigte den Verlust- 
abschluß für das Geschäftsjahr 1925. Neu in den 
Aufsichtsrat gewählt wurden Fritz Hartmann und 
Kurt von Frankenberg und Ludwigsdorf. Der Ver- 
lust für 1925 beziffert sich auf 156461 M., der Ver- 
lustvortrag aus dem Vorjahre auf 128 705 M., so daß 
sich ein Gesamtverlust von 285 167 M. ergibt. 
Handlungsunkosten erforderten 93 008 M., Abschrei- 
bungen zusammen 63 453 M. Aus der Bilanz sind zu 
erwähnen: Bestände 468772 M. (i. V. 400125 M.), 
Außenstände 182 380 M. (244635 M.) und Kreditoren 
1201 325 M. (132648 M.). 

Fr. Wilhelm Kutzscher, Maschinen- und Glas- 
formenfabrik, Eisengießerei, Freital-Deuben, Bezirk 
Dresden. An Stelle der am 9. Juni d. J. durch plötz- 
liches Ableben ausgeschiedenen Kommanditistin Frau 
Johanna Berger, geb. Kutzscher, Gattin des persön- 
lich haftenden Kommanditisten Herrn Theodor 
Berger, werden die gegenwärtig noch unmündigen 
drei Söhne treten. Die bisher handelsgerichtlich ein- 
getragene Firma: Kommanditgesellschaft Fr. Wil- 
helm Kutzscher, Deubener Glasformenfabrik, Ma- 
schinenfabrik und Eisengießerei, Sitz Freital, ist 
jetzt handelsgerichtlich in der verkürzten Form Fr. 
Wilhelm Kutzscher eingetragen worden, und der 
einzige, persönlich haftende Kommanditist, Herr 
Theodor Berger, zeichnet die Firma in der bereits 
bisherigen abgekürzten Form weiter. In Anbetracht 
ihrer langjährigen treuen Mitarbeit wurde den bis- 
herigen zwei Bevollmächtigten, Herrn Willy Hähnel 
und Herrn Paul Heinz, Einzelprokura erteilt. 


Maschinenfabrik A.-G. vorm. Wagner & Co., 
Cöthen i. Anh. Wie wir erfahren, wird der Wieder- 
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aufbau der durch eine Kocherzerknallung zerstörten 
Sulfitzellstoffabrik der Firma Hoesch & Co., Pirna 
an der Elbe, Werk Heidenau, von der Maschinen- 
fabrik A.-G. vorm. Wagner & Co., Cöthen i. Anh, 
durchgeführt. Die Neuerrichtung erfolgt nach den 
neuzeitlichen Grundsätzen, unter anderem kommen 
sechs neue Kocher mit besonderer Einrichtung von 
je 6 m Durchmesser zur Aufstellung. 


Karl Veit, Filztuchfabrik, Göppingen. Herr 
August Neuser, langjähriger Prokurist der Firma 
Jakob Gerner, Leipzig, ist infolge freundschaftlichen 
Uebereinkommens bei uns als Prokurist eingetreten. 
Die Firma Jakob Gerner, Leipzig, behält unsere bis- 
herige Vertretung für Mittel, Nord- und Östdeutsch- 
land nach wie vor bei. Gleichzeitig geben wir hier- 
mit bekannt, daß unsere Firma am ı. Juli d. J. auf 
ihr 50 jähriges Bestehen zurückblicken konnte. 


Zellstoff-Fabrik „Waldhof“ Akt.-Ges., Pernau. 
Im Bericht der Verwaltung an die am ıg9. Juni d. J. 
in Pernau abgehaltene Generalversammlung heißt es 
unter anderem: Am 27. Juni 1925 verfügte das Pernau- 
Felliner Friedensrichterplenum die Aufhebung des 
Kuratoriums, das am 15. August 1925 die Geschäfts- 
führung der am 28. März 1925 gewählten Verwaltung 
übergab. — An eine Wiederaufnahme der Zellstoff- 
fabrikation kann bei der gegenwärtigen Wirtschafts- 
lage des Landes nicht gedacht werden; langfristige 
Holzlieferungsverträge sind weder mit der estlän- 
dischen noch mit der lettländischen Regierung zu 
erwirken und ernst zu nehmende Verhandlungen mit 
der Sowjetregierung vorerst ausgeschlossen. — 
Andere Bezugsmöglichkeiten für Holz kommen nicht 
in Frage, da auch die in Lettland befindlichen Wald- 
güter enteignet worden sind. Die Generalversamm- 
lung machte es der Verwaltung zur Pflicht, die noch 
übriggebliebenen Wohnhäuser instandzusetzen und 
um die Wiederherstellung der Transport- und Kai- 
anlagen bemüht zu sein. — Der Verlust der Gesell- 
schaft pro 1925 beträgt 13,2 Mill. M. und ist durch 
die Abschreibung der russischen Forderungen be- 
dingt. Bilanz: Grundstücke in Pernau 23,5 Mill. M. 
Wohnhäuser und Kaianlagen 15.5 Mill. M., Wald 
1,5 Mill. M., div. Materialien 13,2 Mill. M., Aktien- 
kapital 12,0 Mill. M., Obligationen 14,7 Mill. M., Kre- 
ditoren 40.5 Mill. M. 


REFLEXIONS- WASSERSTANDSGLASER 


Krafiballenpressen 


System Gey 


endgültige 

Verdrängung 
der hydraulischen 

Packpressen 


Albert Gey, 
Crimmitschau, 
Handballenpressen $ 
ab Lager a. 
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BENN KUPPLUNG. 


ÜBERALL ALS DIE VERLÄSSLICHSTE REIBUNGSKUPPLUNG ANERKANNT 
ALLEIN-VERKAUF FÜR DEUTSCHLAND 


TRANSMISSIONEN VOGEL & SCHLEGEL TRANSMISSIONEN 


DRESDEN A27 
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DIE BEI NAMHAFTEN PAPIERFABRIKEN 
ERZIELTEN LEISTUNGEN BETRAGEN 
md BEI BESTIMMTEN STOFFMASSEN 
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BILLIGSTER ANSCHAFFUNGSPREIS, 
NN e GERINGER RAUMBEDARF, 
4 >» — Ie “ KEINERLEI WARTUNG ” 
Y k KEIN ZUSETZEN VON ALAUN, 
u, KEINERLEI UNTERHALTUNGSKOSTEN, 


ea mM JEDERZEIT IM BETRIEB ZU BESICHTIGEN, ` 
KATION: 


ALLEINFABRI 


ROLLEN-SCHNEIDEMASCHINEN 


IN ALLEN ARBEITSBREITEN 


UMROLL- U. ANFEUCHTMASCHINEN 


LÄNGS- 
UND QUERSCHNEIDEMASCHINEN 


VERSCHIEDENER AUSFÜHRUNGEN 


KASCHIERMASCHINEN 


ALLER ARTEN 


ROLLEN-KLEBEMASCHINEN 


MIT TROCKENPARTIE 


Interessenten für die soneugen Spezialitäten für die Papierverarbeitung verweise ich auf meine ganzseitigen Inserate 
in Nr. 29 des „Wochenblattes tür die Papierfabrikation‘‘, Nr. 57 der „Papier-Zeitung‘ und Nr. 20 der „Kartonnagen-Zeitung 


318 


PERSONALIEN 


— 


` Am ıı. Juli 1926 vollendete Herr Direktor 
Fritz Martinin Uetersen bei Hamburg sein 
50. Lebensjahr. Herr Martin ist beim Reisholz- 
Konzern seit dem ı. August 1906 tätig, zuerst als 
Betriebsassistent des Werkes Reisholz bei Düssel- 
dorf und, seit 1. Oktober 1911 als Betriebsdirektor 
der Zeitungsdruckpapierfabrik in Uetersen in Hol- 
stein. Als geborener, Badenser ‚hat sich Herr. Martin 
in die ganz anders gelagerten “Verhältnisse der 
Wasserkante schnell eingelebt, trotzdem zieht es 
ihn alljährlich zur Erholung nach seiner schönen, 
süddeutschen Heimat und ihren stillen, dunklen 
Wäldern, Aus der . Elektromaschinenindustrie 
stammend, mit ‘außergewöhnlicher Tatkraft ausge- 
stattet, hat Herr Martin es verstanden, das Werk 
Uetersen im Laufe der ı5 schweren Jahre in harter 
Arbeit zu seiner heutigen Bedeutung zu bringen. 
Möge ein gütiges Geschick Herrn Direktor Martin 
weiterhin Gesundheit und Wohlergehen bescheren, 
damit es ihm noch lange Jahre vergönnt sei, im 
Interesse seiner Gesellschaft und der gesamten 
deutschen Wirtschaft zu wirken. 


Doktorexamen. 


Unser Mitarbeiter, Herr Dipl.-Ing. Berndt, 
der den Lesern des „Papier-Fabrikant“ durch seine 
unter der Aegide von Prof. Schwalbe durch- 
geführten, ausgezeichneten Arbeiten über Kochungen 
mit Magnesia bestens bekannt ist, hat in der 
vorigen Woche auch sein Dr.-Ing.-Examen mit dem 
Prädikat „sehr gut“ bestanden. 

Wir gratulieren herzlichst. 


Schriftleitung und Verlag. 
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Geschäftsjubiläum. 


Die Firma J. H.W oge, G. m. b. H., Stroh- 
pappenfabrik, Elze in Hannover, beging am 
ı2, Juli d. J. ihr 5ojähriges Geschäftsjubiläum. 


Die Pflege der Tradition ist immer ein Zeichen 
von Kultur und Geschmack. Tatsächlich sind es 
wir ja auch den kommenden Generationen schuldig, 
sie an die Marksteine in der Entwicklung eines 
Unternehmens in irgendeiner zeitgemäßen Form 
dauernd zu erinnern. Denn damit setzt der 
schaffende Geist sich nicht allein selbst ein Ehren- 
„mal, sondern er erfüllt auch die vornehme Pflicht 
seinen Kindern und Kindeskindern gegenüber. 

Man muß dem Inhaber der Papierfabrik 
Kappelrodek (badischer Schwarzwald), Herrn 
Richard Lenk, das Kompliment machen, daß 
er seine Freunde von dem 25 jährigen Bestehen 
seines Unternehmens in wirklich reizender Form 
unterrichtet hat. Ein in Braun und Silber gehaltenes 
Album mit ausgezeichneten Photographien 
Außen- und Innenansichten seiner Fabrik — zeigen 
deutlich die Entwicklung der um 1900 erbauten 
Papierfabrik. Aus dem damaligen bescheidenen Bau 
ist eine moderne Fabrik erstanden, deren Haupt- 
spezialitäten extrafeste Pack- und Kraftstoffe sowie 


T 


— 


Kreppstoffe nach patentiertem Verfahren, Sack-, 
Präge- und Isolierkrepp sind. 
Das übersandte Album besteht aus selbst- 


erzeugtem, extrafestem Umschlagkarton von tadel- 
loser Beschaffenheit. Ebenso legt die übersandte 
Schreibmappe, die aus einer Spezialprägepappe her- 
. gestellt ist. Zeugnis ab von dem hohen Stand dieser 
Fabrikation. Denn die Lederimitation ist täuschend 
gut gelungen, l 

Wir wünschen Herrn Richard Lenk eine 
weitere günstige Entwicklung seines Unternehmens 
und gratulieren herzlichst zu dem bedeutsamen 
Jubiläum. Schriftleitung und Verlag. 
rar een > ne ee 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


% 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


a 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A,16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalveritreter f. d. Tschechoslowakei: ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmützer Str, 13 
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Russische Papiermaschinen- 
aufträge in Deutschland. 
Vom Leningrader Papiertrust 

sind durch eine nach Deutschland 
entsandte Kommission zur Aus- 
rüstung der Papierfabrik in 
Sjaski Aufträge in Höhe von 
2.6 Millionen Rubel begeben wor- 
den. Der Trust hat weiterhin in 
Deutschland für die Papierfabrik 
in Sinowjew eine Papierberei- 
tungsmaschine bestellt, die täg- 
lich 2600 Pud Zeitungspapier her- 
stellen kann. 


Erhöhung der rumänischen 
Papierpreise, 

Wie wir hören, sind dieser 
Tage die Preise für Zeitungs- und 
Druckpapier in Rumänien mit 
Rückwirkung vom ı. Mai d. J. 
erhöht worden. Die Preissteige- 
rung beträgt bei Druckpapier 
15%,  Zeitungspapier ist von 
250 Lei auf 23 Lei erhöht 
worden. en 

Der Prozeß um die deutschen 

Farbenpatente in Amerika. 

Wie der Deutsch-Amerika- 
nische Wirtschaftsverband mitteilt, 
ist der von der Regierung der 
Vereinigten Staaten gegen die 
Chemical Foundation Inc. ange- 
strengte Prozeß auf Ungültig- 
keitserklärung des Kaufs von 


etwa 4500 deutschen chemischen, 


Patenten, die vom Alien Property 
Custodian im Kriege beschlag- 
nahmt worden waren, erneut ver- 
tagt worden. Die in den unteren 
Instanzen bereits abgewiesene 
Klage der amerikanischen Regie- 
rung schwebt zur Zeit vor dem 
Obersten Gerichtshof in Washing- 
ton, der seine Sitzungen am 
7. Juni vertagt hat. Unter den 
bis zum Oktober dieses Jahres 
zurückgestellten Fällen befindet 
sich auch die Berufung, welche die 
amerikanische Regierung gegen 
die bisherigen Urteile in ihrem 
Prozeß gegen die Chemical Foun- 
dation beim Supreme Court ein- 
gelegt hat. 


Grolman, Düsseldorf 


Düsseldo 
‚Gesolei” 7 


agenber: 


tuar auf der 


Grossen 8 
rfer Ausstellung f; 


fi, 


Stand 662 Halle 82 


praktisch im Betrieb vor: 
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Spezial- Maschinen 


für die gesamte Papier 
verarbeitende Industrie 


Rofations-Schnellroller 
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| 
| 
j 
i 
' 
| 
g | 
1: 


Engl. China Clay x Talkum + Caolin 
Annalin x Brillantweiß x Lenzin 
Asbestine x Amerikanische Zellulose 


Harz Schwefelsaure Tonerde 


ray je: z 


rik Düsseldorf, 


iyaranlise Pr N] 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 
mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbeirieb 
Glättpressen 
Packpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Stellendesuche 


und Stellenangebote haben im 


„Papier-Fabrikanf” 


bei den weitreichenden Be- 
ziehungen dieses bedeutenden 
Fach- und Verbandsorganes 


gute Erfolge. 


Jadenberd 


Schnell-Roller 


mitallenneuzeitlichen Einrichtungen, 
in diversen Lager lieferbar. 


“Jagenberg-Werke Aktien- Ges. 
Düsseldorf 


Jagenberg 


Doppel- Querscehneide- 
Maschine 


(Fabrikneu) Arbeitsbreiten 230 und 

270 cm, mit autom. Bogenableger, 

sofort abzugeben. Offerten unter 

P. F.13 an die Geschäftsstelle dieses 
Blattes erbeten. 


$ 
a 


FABRIK GEIOCHTER BLECHE 
MUNCHEN 12 


Sondererzeugnis: 


Sortierersiebe 


"aus 
2 mm starker Hartbronze 
nit fein gebohrter Rund- 
lochung, Knetenfangplatten 


mit gefrästen Schlitzen, feingelochte Kupfer- 
und Messingbleche., 


m m a Open Span HER nn gen u ne De Get tigen 


liefert als Spezialität 
waggonwelse billigst 


OTTO CHOTZEN 
Spundfabrik / Ziegenhsis (Schlesien) 


IT „ef, L 


In 
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Durch Beiriebsumsiellung stehen zum Verkauf: 
1 R. Woli- Zelicnfilier -Sa 


ITOCKRET, 1152 von 
9 4/L0,42 von 
1! qm Pilterfläche mit gelochten Trommelblechen aus Schmiedeeisen, ver- 
bleitem Trog, Rührwerk, Ueberlauf- und Ablauf-Stutzen. 


1 Desinit rator Model! „Vögele“ Nr. VI aus Bronze, 700 mm Durch- 
9 messer der äußeren Stabreihe, mit 6 Reihen aus 
Dynamobronze, vertikal geteilter emaillierter Blechumhüliung. 
Offerten erbeten unter P. F. 20 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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Die Rationalisierung 


in Papierfabriken prüft und bearbeitet unabh. berat. 

Ingenieur auf Grund vieler selbst ausgeführter Anlagen 

für Dampfdrücke bis 32 at. 

Angebote unter P.F. 18 an die Geschäftsstelle d. BI. 
2 Mahlholländer, System Hemmer (rechts und links), je 4.5 cbm Trog- 
inhalt, Bronze-Messerwalze und -Grundwerk mit dazugehdriger Armatur, 
Motor 100 kw., Spannrolle, Lederriemen. Außerdem für beide Holländer 
passend eine Reservewalze und ein Reservegrundwerk. Alles in tadel- 

losem, zum Teil neuem Zustand. 


Hölkenseilde G.m.b.H., Barmen-R. 


HE Guterhaltene, wenig gehrauchte Hl wenig gehrauchte 


Permutitaninge 


bestehend aus: 2 Filter 3m Durchmesser und 3 m Höhe, Stundenleistung 
25 cbm pro Filter, 1 Filter 3m Durchmesser, 3,30 m Höhe, Stundenleistung 
30 cbm. Anlage ist komplett einschl. Rohrleitungen, Armaturen und ent- 
sprechenden Mengen Natrium-Permutit. Günstige Zahlungsbedingungen. 


Vereinigte Glanzstoti-Fahriken A.-G. 
il Oberbruch, Kreis Heinsberg. BUN 


ifr die gesamte Papier 
und Pappenfabrikation 


Spezialiläien 


wasserlöslich, lichtecht, 
nicht stäubend; 
auf Wunsch in Teiglform 
CariHisgenAkt. Ges. 
Russfabriken, a. Rh. 
gegründet 1 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstolferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoilindustrie / Arbeitgeberverband 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher - Berufsgenossenschaft — Sektion 10. 
Sektionsversammlung Dienstag, den 10. August 
1926, nachmittags ı Uhr, in den Geschäftsräumen 
der Sektion ro zu Berlin SW ıı, Dessauer Str. 2. 


Tagesordnung: 


ı. Bericht über das Jahr 1925, sowie geschäftliche 
Mitteilungen. 


2. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die 
Verwaltungskosten für 1923. 


3. a) Endgültige Aufstellung des Voranschlags der 
Verwaltungskosten für 1926. 

b) Vorläufige Feststellung des Voranschlags der 
Verwaltungskosten für 1927. 


4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rech- 
nung über die Verwaltungskosten für 1926. 


5. Vortrag. betreffend das zweite Gesetz über Aen- 
derungen in der Unfallversicherung vom 14. Juli 
1925, das mit den Aufwertungsbestimmungen 
über die Renten am ı. Juli 1925 in Kraft getreten 
ist, mit den Vorschriften über Krankenbehand- 
lung (Förderung des berufsgenossenschaftlichen 
Heilverfahrens) und Berufsfürsorge, sowie über 
die Beziehungen der Versicherungsträger zu- 
einander (Krankenversicherung und Unfallver- 
sicherung, Krankenversicherung und Invaliden- 
versicherung, Unfallversicherung und Invaliden- 
versicherung) mit dem 1. Januar 1920. 

6. Laufende Verwaltungsangelegenheiten 

träge aus der Mitte der Versammlung. 


und Arn- 


Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst ein- 
geladen, vorherige Anmeldung erwünscht. 
Berlin SW ıı, den 15. Juli 1926. 
Der Sektionsvorstand: 
Koinmerzienrat Fr. Steinbock, Vorsitzender. 


Niederschrift 
über die 45. Genossenschaftsversammlung der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Geschehen: Dienstag. den 15. Juni 1926, nachnı. 
ı!» Uhr, in Düsseldorf, Hotel Breidenbacher Hof. 


Tagesordnung: 

1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1925. 

2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 
1923. 

3. Aufstellung des Voranschlags für 1927. 

4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 
1926. 

5. Satzungsänderungen auf Grund des zweiten Ge- 
setzes über Aenderungen in der Unfallversiche- 
rung vom 14. 7. 1923. 

. Niederschlagung zuvielgezäahlter 

7. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten 
träge aus der Mitte der Versammlung. 
Der Vorsitzende, Herr Kommierzienrat Stein- 

bock, eröffnet die Versammlung mit begrüßenden 

Worten und gedenkt der im abgelaufenen Jahr 

durch Tod ausgeschiedenen Herren Emil Buth, 

Jülich, und Richard Scheerer. Göritzhain, die 

sich durch ihre jahrzehntelange selbstlose und hin- 

gebende Mitarbeit an den Aufgaben der Genossen- 


Rentenbeträge. 
und An- 
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schaft ein bleibendes Andenken im Kreise der Mit- 
glieder gesichert hätten. Die Anwesenden erheben 
sich zum ehrenden Gedenken an die Verstorbenen 
von ihren Plätzen. 

Sodann stellt der Herr Vorsitzende fest, daß die 
Einladung durch die Sektionen und Fachblätter 
ordnungsmäßig erfolgt ist. 

Zu Beisitzern ernennt er die Herren Direktor 
Fritz Greulich, Kosel-Oderhafen, und Direktor 
Oskar Moritz, Salach, während er die Geschäfts- 
führung mit der Führung der Niederschrift beauf- 
tragt. - 

L. Erstattung des Verwaltungs- 

berichts für 1925. 


Der Verwaltungsbericht für 1925 ist wie in 
früheren Jahren allen Mitgliedern im Abdruck zu- 
gegangen. 

Der Geschäftsführer gibt zunächst einen 
Ueberblick über die Hauptzahlen des Berichtsjahres 
und über die durch das zweite Gesetz über Aende- 
rungen in der Unfallversicherung eingetretene Mehr- 
belastung. Die Berufsgenossenschaften hätten nichts 
unversucht gelassen, um die Last auf ein erträg- 
liches Maß zu beschränken, doch sei der Reichstag 
in seinen Beschlüssen weit über die Regierungs- 
vorlage hinausgegangen. Die Mehrbelastung habe 
insbesondere eine starke Erhöhung der Entschädi- 
gungszahlungen sowie des Postvorschusses zur 
Folge gehabt. Dabei habe sich das neue Gesetz im 
Berichtsjahre noch nicht voll ausgewirkt, weil die 
Aufwertung der Renten erst mit dem ı. Juli 1925 
eingetreten sei. Immerhin sei anzunehmen, daß das 
nächste Jahr keine weitere Erhöhung der Gesamt- 
aufwendungen ergeben werde mit Rücksicht darauf, 
daB nunmehr der Postvorschuß wieder aufgefüllt sei. 
Auf die Höhe des Durchschnittsbeitrags habe die 
starke Erhöhung der Lohnsummen abschwächend 
gewirkt, anderseits sei als ungünstiger Umstand zu 
verzeichnen, daß die Beitragsanforderung in eine 
Zeit schlechter wirtschaftlicher Konjunktur falle. 
Bei den vielen Beschwerden über die Höhe der Be- 
rufsgenossenschaftsbeiträge werde vielfach über- 
sehen. daß die Belastung der Unfallversicherung ver- 
hältnismäßig gering sei gegenüber der Belastung 
durch die anderen Versicherungszweige. Haupt- 
grund der Beschwerden sei, daß der Beitrag in 
einer Summe angefordert werde und in wenigen 
Raten zu zahlen sei, was aber in dem gesetzlich 
festgelegten Umlageverfahren begründet sei. Ge- 
wiB könnte man auch zur Erhebung von Vor- 
schüssen in monatlichen Teilzahlungen übergehen. 
Hierdurch entstünde aber durch die monatliche An- 
forderung, Einziehung und Buchung der Beträge 
eine große Mehrarbeit, die eine beträchtliche Fr- 
höhung der Verwaltungskosten zur Folge hätte. 
Die rückständigen Beiträge müßten von diesem 
Jahre ab nach gesetzlicher Vorschrift mit 1 % über 
Reichsbankdiskont (8%) verzinst werden. Bei- 
tragsnachlässe seien nur möglich bei tatsächlicher 
Zahlungsunfähigkeit. Die außerordentliche Zu- 
nahme der Verwaltungsarbeit infolge der Aufwer- 
tung und Neuanweisung der Renten habe auch eine 
Steigerung der Verwaltungskosten herbeigeführt, 
die aber ım Verhältnis zur Gesamtbelastung nicht 
erheblich sei. 

Des weiteren verweist der Geschäftsführer auf 
den ausführlichen Bericht über die Durchführung 
der Unfallverhütung und bemerkt, daß Sonder- 
abdrucke des Abschnittes über die bemerkenswerten 
Unfälle den Betrieben zur Verteilung an die Be- 


triebsleiter, Werkmeister usw. zur Verfügung 
stehen. Die Unfallbilder würden im allgemeinen 
sowohl seitens der Unternehmer wie der Ver- 


sicherten günstig beurteilt. nachdem in letzter Zeit 
die Darstellungsweise wesentlich verbessert worden 
sei. Die früheren Vermögensbestände der Genossen- 
schaft seien, wie die Uebersicht auf Seite 51 zeige, 


zum größten Teil entwertet. Die dort angegebenen 
Werte seien den vom RVA. hierfür erlassenen Be- 
stimmungen entsprechend eingesetzt. 

Der Vorsitzende weist noch darauf hin, 
daB die Ausgaben der Genossenschaft zu 92% in 


den gesetzlichen Vorschriften begründet sind, und 


die Verwaltungskosten mit 8% sich in mäßigen 
Grenzen bewegen. ` Unter diesen Umständen könne 
durch Sparmaßnahmen eine nennenswerte Erleichte- 
rung der Lasten nicht herbeigeführt werden. 

Der Verwaltungsbericht für 1925 wird hiernach 
von der Versammlung einstimmig genehmigt. 


2. Prüfung und Abnahme der Jahres- 
rechnung für 1925. 

Der Vorsitzende legt die mit 82 386,8: M. 
abschließende Jahresrechnung für 1925 vor und ver- 
liest den Vermerk des Rechnungsprüfungsaus- 
schusses sowie den Bericht des Rechnungsrevisors 
des Verbandes der deutschen DBerufsgenossen- 
schaften, wonach die Rechnung in Ordnung be- 
funden wurde. 

Die Versammlung erteilt dem Genossenschafts- 
vorstand und der Geschäftsführung einstimmig Ent- 
lastung; sie genehmigte gleichzeitig die bei den 
Spalten 31, 32, 33. 38 und 40 vorgekommenen Kredit- 
überschreitungen. 


eines Voranschlages 
für 1927. 

Der vom Genossenschaftsvorstand aufgestellte 
Entwurf eines Voranschlages für 1927 wird von dem 
Herrn Vorsitzenden verlesen und von der Ver- 
sammlung einstimmig genehmigt. Er schließt mit 
94 100 M. ab. 

Eine Ausfertigung desselben ist der Original- 
niederschrift beigefügt. 


3. Aufstellung 


4 Wahldes Rechnungssprüfungs- 
ausschusses. 

Der Rechnungsprüfungsausschuß bestand seit- 
her aus folgenden Herren: 

Mitglieder: ı Wilh. Euler, Bensheim; 
2. Adolf Glatz, Neidenfels; 3. Ad. Hoffmann, 
Mainz-Kostheim. 

Ersatzmänner: 1. 
2. Direktor Stäbe, Aschaffenburg; 3. 
Küstner, Hanau a. M. 

Der Herr Vorsitzende schlägt namens des 
Vorstandes vor, sämtliche Herren wiederzuwählen, 
indem er denselben gleichzeitig den Dank für ihre 
Mühewaltung ausspricht. i 

Es erfolgt einstimmige Wiederwahl. 


Dr. Bloch. Okriftel; 
Ing. Otto 


5 Satzungsänderungen. 
Der Geschäftsführer erläutert unter Hin- 
weis auf den vorliegenden Entwurf eines VI. Nach- 
trags zur Satzung die vorgesehenen Aenderungen, 
die im wesentlichen eine Anpassung der Satzung an 
das neue Gesetz bezwecken. 
Nach Vorschlag des Vorstandes werden unter 
Berücksichtigung der vom RVA. noch gegebenen 
Anregungen folgende Aenderungen einstimmig be- 
schlossen: 
$ ı0.. Dem Absatz 5 wird angefügt: 
gleichen jedoch § 12a)“. 

$ 21. Im Absatz 3 letzter Satz werden in der Klam- 
mer die Zahlen „908, 909° gestrichen. 

$ 22. Der letzte Absatz und die Anmerkung er- 
halten folgende Fassung: „Bei Aufstellung der 
Vermögensübersicht sind alle Vermögensgegen- 
stände nach Maßgabe der jeweils geltenden Vor-. 
schriften anzusetzen. Anmerkung: Zu vergleichen 
$ 677, Nr. r1, §§ 25—27 f. $$ 717 und 721“. 

$ 27. In Nr. 6 wird hinter dem Worte „Kranken“ 
ein Komma gesetzt und eingefügt: „vorbehaltlich 
der Bestimmungen einer Krankenordnung ($ 558e 
RVO.),“. 
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$ 33. Satz 2 wird wie folgt gefaßt: „Uebersteigt 

jedoch der Entgelt des einzelnen Versicherten 

während der Beitragszeit im Jahresbetrage 8400 

Reichsmark, so wird der Ueberschuß nicht an- 

gerechnet“, 

33a erhält nachstehenden Wortlaut: „Jedes Mit- 

glied hat einen einheitlichen Mindestbeitrag zu 

entrichten, sofern der aus der nachgewiesenen 

Lohnsumme errechnete Beitrag nicht höher ist. 

Der Genossenschaftsvorstand bestimmt nach Maß- 

gabe der jeweils geltenden Vorschriften das 

Nähere“. 

$ 35 erhält folgende Fassung: „Die Mitglieder sind 
verpflichtet, auf die Beiträge für das laufende 
Jahr Vorschüsse zu zahlen. Der Genossenschafts- 
vorstand bestimmt nach Maßgabe der jeweils gel- 
tenden Vorschriften das Nähere“. 

f 44. Im Absatz ı erhält Satz ı folgende Fassung: 
„Die Beschlußfassung über den Erlaß von Unfall- 
verhütungsvorschriften auf Grund der §§ 848 bis 
848 b der RVO. wird durch die Genossenschafts- 
versammlung ausgeübt ($ 9 Nr. 12)“. 

Hinter $ 45 wird eingefügt: 

„Entschädigungsleistungen. 
$ 45a. 

Krankenbehandlung, Berufsfürsorge und Geld- 

leistungen. 

Die Verpflichtung der Genossenschaft zur Ge- 
währung von Krankenbehandlung und Berufsfür- 
sorge ($ 558 Nr. ı und 2 der RVO.) beginnt gegen- 
über 
a) den als Unternehmer Versicherten, 

b) den als Ehegatte eines Unternehmers Ver- 
sicherten, 

c) den Verwandten aufsteigender oder absteigen- 
der Linie des Unternehmers oder seines Ehe- 
vatten, 

d) den anderen nach § 559b Absatz 2 der RVO. 
den ehelichen Kindern des Unternehmers oder 
seines Ehegatten Gleichgestellten, 

e) den Geschwistern des Unternehmers 
seines Ehegatten, 

wenn sie nicht auf Grund der Reichsversicherung 

gegen Krankheit versichert sind, mit dem Tage 

des Unfalls. 

Die Verpflichtung zur Gewährung von Geld- 
leistungen 
Familiengeld] — § 558 Nr. 3 der RVO. —) beginnt 
zezenüber den im Absatz ı bezeichneten Personen 
und den nach §§ 5ı bis 53a der Satzung Ver- 
sicherten, wenn sie nicht auf Grund der Reichs- 
versicherung gegen Krankheit versichert sind, mit 
dem Tage nach dem Unfall“. 

$ 46. Dem Absatz ı wird folgender Satz angefügt: 
„Die Anzeigepflicht ist auch gegeben, wenn sich 
der Unfall außerhalb des Betriebes ereignet hat, 
auf dem mit der Beschäftigung im Betriebe zu- 
sammenhängenden Wege nach und von der 
Arbeitsstätte (§ 545a RVO.) oder gelegentlich 
der mit der Beschäftigung im Betrieb zusammen- 
hängenden Verwahrung, Beförderung, Instand- 
haltung und Erneuerung des Arbeitsgeräts, auch 
nenn es vom Versicherten gestellt wird (§ 545 b 
RVO.)“., 

$ 47. Als neuer Absatz ı wird vorangestellt: „Die 
förmliche Feststellung der Entschädigungen 
($ 15694 RVO.) geschieht durch eine besondere 
auf Grund der $$ 1569, 1569b (RVO.) für den Be- 
reich der Sektion gebildete Kommission (Fest- 
stellungeskommission). In den Fällen, in denen 
eine förmliche Feststellung nach $ 1569b RVO. 
nicht erforderlich ist, werden die Leistungen durch 
den Vorsitzenden des Sektionsvorstandes oder 
seinen Stellvertreter festgestellt“. 

. [m bisherigen Absatz ı (jetzt 2) wird der erste 

Satz gestrichen und im Satz 2 das erste Wort „Sie“ 

durch die Worte „Die Feststellungskommission“ 

ersetzt. 
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Hinter dem bisherigen Absatz 2 (jetzt 3) wird 
als Absatz 4 eingefügt: „Entzieht sich ein Mitglied 
wiederholt oder offenkundig der Teilnahme oder 
der Abstimmung, so kann der Sektionsvorstand es 
mit sofortiger Wirkung seines Amtes entheben. 
Für den Ersatz gilt Absatz 2“. 

Im bisherigen Absatz 3 (jetzt 5) werden dem 
Satz ı hinter den Worten „zwei Mitglieder‘ fol- 
gende Worte angefügt: „wenn der Vertreter der 
Versicherten anwesend ist“. 

Der bisherige Absatz 6 (jetzt 8) wird wie folgt 
geändert: Nr. ı,2und 3 werden gestrichen. In Nr. 4 
wird für die Zahl „1514“ gesetzt: „ı5ıo“. In Nr. 5 
wird für die Zahl „602“ gesetzt „559e Absatz 3“ 
und hinter dem Worte „Heilanstalt‘ eingefügt: 
„oder Pflegeanstalt‘“. 

$ so. Im Absatz ı wird hinter dem ersten Satz ein- 
gefügt: „Die Versicherung erstreckt sich gemäß 
$ 57ıc Satz ı der RVO. auf den Jahresarbeits- 
verdienst bis zum Höchstbetrage von 8400 RM.“. 

Im Absatz 3 wird der letzte Satz gestrichen. 

Absatz 4 wird wig folgt gefäßt: „Bei der Berech- 
nung der Beiträge und der Entschädigungen wird 
der Jahresarbeitsverdienst, welcher der Versiche- 
rung zugrunde gelegt ist, bis zum Höchstbetrag 
von 8400 RM. angerechnet. Für den Beginn der 
Krankenbehandlung, Berufsfürsorge und Geld- 
leistungen an die Unternehmer und ihre Ehe- 
gatten, die nicht auf Grund der Reichsversiche- 
rung gegen Krankheit versichert sind, ist $ 45a 
maßgebend“. 

$ 5ı. Im Absatz ı wird hinter dem ersten Satz fol- 
gender Satz 2 eingefügt: „Die Versicherung er- 
streckt sich gemäß § 571 c Satz ı RVO. auf den 
Jahresarbeitsverdienst bis zum Höchstbetrag von 
8400 RM.“. 

Absatz 3 wird wie folgt gefaßt: „Bei der Um- 
legung der Beiträge ist der angemeldete Jahres- 
arbeitsverdienst und, wenn er 84900 RM. über- 
steigt, nur in Höhe von 8400 RM. zur Hälfte an- 
zurechnen‘. 

Hinter Absatz 3 wird als Absatz 4 eingefügt: 
„Für den Beginn der Geldleistung an diese Ver- 
sicherten ist, wenn sie nicht auf Grund der Reichs- 
versicherung gegen Krankheit versichert sind, 
$ 45a Absatz 2 maßgebend“. 

Im bisherigen Absatz 4 (jetzt 5) wird der 
letzte Satz gestrichen. 

$ 53. Dem Absatz ı wird folgender Satz angefügt: 
„Die Versicherung erstreckt sich gemäß $ 371c 
Satz ı RVO. auf den Jahresarbeitsverdienst bis 
zum Höchstbetrage von 8400 RM.“, 

Absatz 3 erhält folgende Fassung: „Bei der 
Umlegung der Beiträge ist der Jahresarbeitsver- 
dienst dieser Personen und, wenn er 84900 RM. 
übersteigt, nur in Höhe von 84co RM mit einem 
Drittel anzurechnen“. 

Hinter Absatz 3 wird als Absatz 4 eingefügt: 
„Für den Beginn der Geldleistungen an diese Ver- 
sicherten ist, wenn sie nicht auf Grund der Reichs- 
versicherung gegen Krankheit versichert sind, 
§ 45a Absatz 2 maßgebend“, 

$ 53a. Dem Absatz ı wird folgender Satz angefügt: 
„Die Versicherung erstreckt sich gemäß $ 571c 
Satz ı RVO. auf den Jahresarbeitsverdienst bis 
zum Höchstbetrage von 84900 RM.“. 

Hinter Absatz 3 wird als Absatz 4 eingefügt: 
„Für den Beginn der Geldleistungen an diese Ver- 
sicherten ist, wenn sie nicht auf Grund der Reichs- 
versicherung gegen Krankheit versichert sind, 
$ 45 a Absatz 2 maßgebend“. 

Die vorstehenden Aenderungen treten mit Wir- 
kung vom ı. Januar 1926 in Kraft, soweit nicht 
durch das Gesetz ein anderer Zeitpunkt für das In- 
krafttreten vorgeschrieben ist. 

Gleichzeitig wird nach Vorschlag des Ge- 
schäftsführers beschlossen. die Satzung nach 
Genehmigung des neuen Nachtrags unter Berück- 
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sichtigung der eingetretenen Aenderungen neu zu 
drucken. 

Im Anschluß hieran bringt Herr Direktor 
Greulich aus Anlaß eines in seinem Betriebe vor- 
gekommenen Falles zur Sprache, daß bei An- 
sprüchen aus Unfällen auf dem Wege von und zur 
Arbeit die Verhältnisse, unter denen sich der Un- 
fall ereignet hat, alsbald einwandfrei klargestellt 
werden müssen, um unberechtigten Ansprüchen ent- 
gegentreten zu können. 

Der Anregung zufolge wird beschlossen, die 
Mitglieder durch Rundschreiben auf die Gesichts- 
punkte, auf die es bei Beurteilung derartiger 
Schadenfälle ankommt, hinzuweisen, damit sie bei 
etwaigen Unfallmeldungen sofort die erforderlichen 
Feststellungen vornehmen können. Außerdem 
stellen die Sektionen den Mitgliedern bei Anmel- 
dung solcher Fälle einen besonderen Vordruck, der 
die entsprechenden Fragen enthält, zu. 


6. Niederschlagung zuviel gezahlter 
Rentenbeträge. 


Es handelt sich um folgende Fälle: 


ı. Karl Seibold 109,10 M. 
2. Rosina Kaml 614.24. 
3. Joh. Hagen 31.17 

4. Franz Daum . JOm 
5. Kunigunde Merbel UI 
6. Fr. Schuhmacher T.24 n 
7. Karl Lengert J2 . 
8. Edmund Wiegand 36,50 „, 


Der Geschäftsführer berichtet über die 
Gründe der Zuvielzahlung in den einzelnen Fällen 
und teilt mit, daß der Vorstand sich in Ueberein- 
stimmung mit den beteiligten Sektionen für die 
Niederschlagung der zuviel gezahlten Beträge aus- 
gesprochen habe. 

Die Niederschlagung wird hierauf einstimmig 
beschlossen. 


7 Sonstige Verwaltungsangelegen- 
heitenund Anträge aus der Mitte der 
Versammlung. 


Herr Direktor Moritz führt aus, daß in der 
Sektionsversammlung der Sektion II lebhafte 
Klagen über die außerordentliche Mehrbelastung 
durch das neue Gesetz geführt worden seien. Dabei 
sei die Frage aufgeworfen worden, ob die der Wirt- 
schaft nahestehenden Parteien und Abgeordneten 
über die Wirkung der (iesetzesänderungen genügend 
aufgeklärt worden seien. 

Der Geschäftsführer bemerkt hierzu, daß 
sowohl der Verband der deutschen Berufsgenossen- 
schaften als auch die wirtschaftlichen Verbände es 


an Aufklärung der Parteien und Reichstags- 
abgeordneten über die Untragbarkeit der vom 
Sozialpolitischen Ausschuß beschlossenen Mehr- 


belastung nicht hätten fehlen lassen, daß jedoch 
niemand im Reichstag den Mut gefunden habe, den 
übertriebenen sozialpolitischen Forderungen ent- 
gegenzutreten. 

Der Vorsitzende weist noch darauf hin, 
daß alle, auch die rechtsgerichteten Parteien, Ge- 
werkschaftsführer in den Sozialpolitischen Ausschuß 
entsenden, die naturgemäß dort in erster Linie die 
Arbeiterinteressen vertraten, und daß die Parteien 
sich an die Beschlüsse des Sozialpolitischen Aus- 
schusses gebunden fühlten. 


Herr Direktor Greulich bestätigt dies unter 
Hinweis auf die Verhandlungen im Sozialpolitischen 
Ausschuß über das Reichsknappschaftsgesetz, die 
eine Entlastung bezweckten, während sich die Be- 
schlüsse des Ausschusses auch hier als eine erheb- 
liche Mehrbelastung auswirkten. 

Die Ansicht der Versammlung geht dahin, daß 
durch die wirtschaftlichen Verbände auf die Par- 
teien nachdrücklich Tinfluß genommen werden 
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müsse, um im Sozialpolitischen Ausschuß die Arbeit- 
nehmerinteressen künftig mehr zur Geltung zu 
bringen. 

Hiermit ist die Tagesordnung erledigt. 


Herr Dr. Ebart spricht namens der Versamm- 
lung dem Herrn Vorsitzenden und dem Vorstand 
den herzlichen Dank aus für ihre Tätigkeit im ab- 
gelaufenen Jahr, worauf der Herr Vorsitzende die 
Versammlung mit Dankesworten um 2% Uhr 
schließt. 

z. B. 


Der Vorsitzende: Der Beisitzer: 
(gez.) Steinbock. (gez.) Moritz. 


Der Geschäftsführer: ` 
(gez) Meesmann. 


Verordnung über Aenderung der Ausführungs- 
bestimmungen zum Spielkartensteuergesetz. 


Vom 13. Juli 1926. 


Auf Grund des $ ı Abs. 2. des Spielkartensteuer- 
gesetzes vom 9. Juli 1923 (10. August 1925) (Reichs- 
gesetzbl. I, S. 564 (S. 251), wird bestimmt, daß in 
$ ı Abs. 2 der Ausführungsbestimmungen zum 
Spielkartensteuergesetz vom 12. Juli 1923 (Reichs- 
ministerialbl. S. 701) Nummer ı folgende Fassung 
erhält: 

„I. die zum Gebrauch als Oblaten eingerichteten 
Kartenblätter und die Kinderspielkarten (Kar- 
ten, deren einzelne Blätter eine Breite bis zu 
höchstens 27 mm und eine Länge bis zu höch- 
stens 35 mm aufweisen, außerdem solche 
Karten, mit welchen nur Spiele gespielt wer- 
den können, die ausschließlich zur Unter- 
haltung von Kindern dienen);“ 


Der Reichsminister der 
Finanzen. 
In Vertretung: Popitz. 


Berlin, den 13. Juli 1926. 
Nr. II Bst. 3886. 


Herabsetzung der Holzgeldzinsen. 


Gemäß Verfügung des Preußischen Land- 
wirtschaftsministeriums vom ı2. Juli 1926 — 111. 
11288 — ist der Satz für Diskont-und Lom- 
bardspesen für Holzgeldwechsel vom ı5. Juli 
1926 ab von 6,5 auf 6% jährlich ermäßigt. Ein 
Sechsmonatswechsel, der vom genannten Tage ab 
vorgelegt wird, hat demnach künftig über den mit 
dem Wechsel zu deckenden Holzkaufgeldbetrag zu- 
züglich 3% zu lauten. Der Rückvergütungs- 
satz bei Abzahlungen auf Wechsel wird auf 4 % 
herabgesetzt. Wenn ausnahmsweise Wechsel pro- 
longiert werden, sind die Prolongations- 
wechsel über den Prolongationsbetrag zuzüglich 
7% Diskontospesen für das Jahr = ’I2% für den 
Monat auszustellen. Der ZinsfußB für die Berech- 
nung der Stundungszinsen bei Bezahlung der 
Holzkaufgelder in Teilbeträgen binnen einer Frist 
von 6 Monaten nach dem A.ZT. wird von 7,5 auf 
7% jährlich mit Wirkung vom ı5. Juli 1926 ab er- 
mäßigt. Für die Berechnung der Verzugs 
zinsen bleibt es bei dem Satze von 10 % iähzließ: 
Die ermäßigten Sätze gelten vom 15. Juli 1926 ab 
allgemein, also auch für vorher abgeschlossene Ver- 
käufe mit der Maßgabe. daß die Zinsen bis zum 
14. Juli einschließlich nach den bis dahin gültigen, 
vom 15. Juli ab nach den ermäßigten Sätzen zu be- 
rechnen sind. Jederzeitige Aenderung der Wechsel- 
spesen und der Zinssätze bleibt vorbehalten. 


Das Bayerische Staatsministerium 
der Finanzen hat mit Bekanntmachung vom 10. Juli 
1926 — Nr. 36236 — mit Wirkung vom I. Juli 10-6 
ab die Stundungszinsen bei staatlichen Holzgeld- 
forderungen auf jährlich 6% und die Verzugszinsen 
auf jährlich 10% ermäßigt. KR. 
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Handelspolitik. 


Finnland. Zu dem in Nr. 28 d. Ztschr. im 
Auszuge veröffentlichten deutsch - finnischen vor- 
laufigen Handelsabkommen vom 26. Juni ist noch 
nachzutragen, daB Finnland auch aus eigenem 
Recht die schon Schweden zugestandenen und 
damit auf dem Wege der Meistbegrünstigung auto- 
matisch auch Finnland zustehenden deutschen Ver- 
tragssätze für Holzschliff und Zellstoff erhalten 
hat. In der Liste A der deutschen Zollzugeständ- 
nisse lautet diese Position: 


Tarif-Nr. 


Aus 650. Holzmasse (mechanisch bereitcter 
Holzstoff, Holzschliff), chemisch bereiteter 
Holzstoff (Zellstoff, Cellulose) . . 2... 

Anmerkung: Holzstoff, mechanisch 
oder chemisch bereitet, 50 v. H. Wasser oder 
darüber enthaltend en re ee a g 

Der Vollständigkeit halber folgt ferner 
die deutsche Pappenposition nochmals im 
genauen Wortlaut des Abkommens: 

Aus 651 A. Pappen aus mechanisch oder che- 
misch bereitetem Holzstoff, auch aus solchem 
von gedämpften Holz, festgewalzt (Braun- 
holzpappe, sogenannte l.ederpappe), auch in 
der Masse gefärbt ae Se 2,50 
Strohpappe, auch in der Masse gefärbt. 3,50 

Finnischerseits sind folgende, Papierwaren 


Zollsatz für 


Gegenstand 1 Doppelitr. 
RM. 


betreffende Zollzugeständnisse gemacht worden: 
GEN Warenbezeichnung Zollsatz 

ER, Maßstab 1 kg finn. Mark 
431 Waren. nicht besonders genannt, aus 


Papier, Karton, Pappe und Papiermasse, 
auch ın Verbindung mit anderen Stoffen: 
anderer Art: ohne solche Bearbeitung, 
sowie Masken, ohne Rücksicht auf die 
Bearbeitung 
436 Bücher, gedruckt, 
nannt: 
anderer Art: auch Zeitungen, Zeit- 
schriften, Handschriften sowie Bücher 
mit erhabenen Buchstaben (sogenannte 
Blindenschrift) er ae SER 
438 Karten, geographische, topographische, 
Sternkarten und Seekarten sowie Karten 
für wissenschaftliche Zwecke: 
anderer Art: ferner Globen aller Art, 
auch mit Gestell . 2 2 2 2 202. 
440 Drucksachen, nicht besonders genannt, 
wie Geeschäftsrundschreiben, Kataloge und 
andere kaufmännische Drucksachen: 
mit ausländischem Text, nicht zur 
nachfolgenden Position gehörend . . 
Aus 441 Anderer Art, wie alle Adreßkarten, 

Anzeige- und Reklameplakate, mit Buch- 

stabendruck sowie mit Firmenstempel 

oder anderem ähnlichen Buchstabendruck 

verschenes Papier . . 

Anmerkung zu 
tionen 440 und 441: Reklamekarten 

und Reklameschilder mit Bildern und 

zusammenhängendem Text werden nach 

diesen Positionen verzollt. 

Andere finnische Zollermäßigungen be- 
treffen fast sämtliche Holzwaren. die Sammel- 
position der Maschinenindustrie und einzelne Be- 
kleidungsgegenstände. Ferner sind von Bedeutung 
die Bindungen der finnischen Zölle bzw. der Zoll- 
irciheit für Glühlampen und einige wichtige 
Chemikalien. 

Der allgemeine Teil des Abkommens ist eine 
Ergänzung des vorläufigen Abkommens zwischen 
Deutschland und Finnland vom 12. Februar 1923 
und erstreckt sich auf das Niederlassungsrecht, Ein- 
und Ausreise, Vermögenserwerb, Zulassung von 
juristischen Personen und Handelsgesellschaften 


nicht besonders ge- 


frei 


frei 


. . . . . . 10, — 
den Posi- 


und auf Steuerfragen. In allen diesen Fragen ge- 
währen sich beide Länder uncingeschränkte Meist- 
begünstigung. Eine Sonderregelung ist ferner ge- 
troffen für die Gebühren, die deutsche Handlungs- 
reisende in Finnland zu entrichten haben. 

Das Handelsabkommen ist für unbestimmte Zeit 
abgeschlossen. Es kann mit einer Frist von drei 
Monaten gekündigt werden. jedoch nicht vor Ab- 
lauf eines Jahres seit seinem Inkrafttreten, so daß 
dieser Vertrag mindestens 15 Monate nach seiner 
Ratifizierung in Kraft bleiben wird. 

Das neue deutsch-finnische Handelsabkommen 
kann aber zur Zeit nicht endgültig in Kraft gesetzt 
werden, da in Finnland und in Deutschland die ge- 
setzgebenden Körperschaften nicht versammelt sind. 
Deutschland kann aber auf Grund des am 2. Juli 
vom Reichstag beschlossenen  HKrmächtigungs- 
gesetzes über die vorläufige Inkraftsetzung von 
Wirtschaftsabkommen den Vertrag vorläufig in 
Kraft setzen, freilich nur für drei Monate. Da der 
Reichstag kaum vor Mitte oder Ende November zu 
einer endgültigen Beschlußfassung über das deutsch- 
finnische Handelsabkommen gelangen wird, kann 
mit der vorläufigen Inkraftsetzung des Vertrages 
nach Genehmigung durch den Reichsrat und den 
handelspolitischen Ausschuß des Reichstages im 
Laufe des August gerechnet werden. 


Belgien. Durch eine Verfügung vom 
24. Juni d. J. sind infolge der fortschreitenden Ent- 
wertung der belgischen Währung mit Wirkung von 
28. Juni d. J. die Vervielfältigungskoveffizienten des 
belgischen Zolltarifs vom 10. November 1924, der in 
Nr. 48, 1924, d. Ztschr. im Auszuge veröffentlicht 
wurde, fast durchgängig, aber verschieden stark, er- 
höht worden. Sweit die Papierpositionen betroffen 
werden, sind folgende Aenderungen eingetreten: 


Position bisher neu Position bisher nen 
724 a) 3 4 742 4 7 
b) 3 3 743 A) 3 
725 3 6 b) 3 7 
726 3 10 744 a) 4 5 
727 3 10 b) 4 5 
728 3 5 1. 4 5 
729 3 6 2: 4 5 
730 3 10 745a) 3 5 
731 3 31% b) 3 5 
732 4 6 746 unverändert 
733a) 3 5 747 4 5 
b) 3 5 748 b) 4 6 
734 2 4 748 a). 4 6 
735 a) 4 5 749 4 5 
b 4 5 750 3 8 
736 3 8 751 4 6 
737 3 8 752a) 3 4 
738 3 8 b) 3 4 
739a) 3 5 c) 3 4 
b) 3 5 753a) 3 4 
1. 3 5 b) 3 4 
2, 3 5 c) 3 4 
740 4 5 
741I unverändert 


Es ist zu beachten, daß durch die am ı. Okto- 
ber 1925 erfolgte Inkraftsetzung des vorläufigen 
Handelsabkommens zwischen Deutschland und der 
belgisch-luxemburgischen Wirtschafts-Union vom 
4. April 1925 Deutschland seither, mit Ausnahme 
von Zeitungsdruckpapier, das bis zum ı. Oktober 
1926 einen Zwischenzoll von 8 Fr. zu tragen hatte, 
die belgischen Minimalzölle genießt, die sich 
errechnen durch Multiplikation des Minimaltarifs 
der Spalte 2 mit dem entsprechenden \ervielfälti- 
vungskoeffizienten der Spalte 3. Da der Multipli- 
kationskoeffizient für Zeitungsdruckpapier (Pos. 733) 
allgemein von 2 auf 4 erhöht worden ist, hat die 
noch bestehende Differenzierung des deutschen Zei- 
tungsdruckpapiers mit dem 28 Juni d. J. auto- 
matisch aufgehört. 
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Deutsch-Oesterreich. Nach dem am 
10. Juli 1926 erfolgten Austausch der Ratifikations- 
urkunden des am 21 Mai 1926 unterzeichneten 
2. Zusatzvertrages (siehe Nr. 24, 1926, d. Ztschr.) 


zu dem deutsch-Öösterreichischen Wirtschafts- 
abkommen vom 1. September 1920. tritt der Ver- 
trag am 24. Juli 1926 in Kraft. 

Dieser 2. Zusatzvertrag enthält eine Reihe 


gegenseitiger Zollzugeständnisse. Bezüglich des 

Papierfaches sind deutscherseits nur zwei 

Zugeständnisse für die Papierverarbeitung 

gemacht worden, und zwar für 

Pos. 660 Tapeten und Tapetenborten aller Art aus 
Papier und 

Pos. 661 Spielkarten von jeder Gestalt und Größe. 

Die österreichischen Zugeständnisse be- 
treffen gleichfalls nur die Papierverarbei- 
tung, und zwar 

aus 250b Wunschkarten 
aus 250c Kalender. 

Schweden. Am ı3. Juli hat in Berlin der 
Austausch der Ratifikationsurkunden zu dem Han- 
dels- und Schiffahrtsvertrag zwischen dem Deut- 
schen Reich und dem Königreich Schweden vom 
14. Mai 1926 stattgefunden. Der Vertrag. über den 
in Nr. 22 und 28, 1926, d. Ztschr. eingehend be- 
richtet wurde, tritt nunmehr am 1. August d. J. 
endgültig in Kraft. Mit diesem Tage erhalten also 
die neuen deutschen Vertragssätze für Zellstoff und 
Holzstoff (aus Pos. 650), Vulkanfiber in Platten in 
Stärken von 3 mm oder weniger (aus Pos. 0651 B) 
sowie Kraftpackpapier (aus Pos. 655 B) Gültigkeit. 

Gleichzeitig wird der schwedische Zoll- 
satz für Pergamentpapier, auch imitiert (aus Pos. 
314), von 0,22 Kr. auf 0,10 Kr. für ı kg ermäßigt. 

Die neuen deutschen Vertragssätze gelten 
ab 1. August d. J. auch für alle von Deutschland 
meistbegünstigten Länder. 

Der Vertrag bleibt drei Jahre nach seiner In- 
kraftsetzung in Geltung. Falls keiner der beiden 
vertragschließenden Teile sechs Monate vor Ablauf 
dieser Frist den Vertrag kündigt, bleibt er bis zum 
Ablauf von sechs Monaten von dem Tage an ver- 
bindlich, an dem einer der vertragschließenden Teile 
ihn gekündigt hat. Wenn indessen einer der ver- 
tragschließenden Teile seine bei Unterzeichnung des 
Vertrages bereits gesetzlich bestimmten Zölle er- 
höhen sollte, ist jeder Teil befugt, die Gültigkeit 
des Vertrages mittels einer drei Monate vorher an- 
zuzeigenden Kündigung zu beenden. 

Im deutsch-schwedischen Handelsvertrag vom 
14. Mai d. J. waren bekanntlich auch die deutschen 
autonomen (Gietreidezölle, die auf Grund der Kleinen 
Zolltarif-Revision mit dem 1. August d. J. in Kraft 
treten sollten, herabgesetzt worden. Da dieser 
Handelsvertrag an der Höhe dieser Vertragssätze 
zu scheitern drohte, wurden die Getreidezollsätze 
aus dem Vertrage herausgenommen und vom Reichs- 
tag eine VUebergangsregelung bis zum 31. Dezem- 
ber 1926 beschlossen, nach welcher mit dem 
1. August d. J. folgende, gegenüber dem bisherigen 
Zustand erhöhte. aber gegenüber dem autonomen 
Tarif und den Vertragssätzen des deutsch-schwe- 
dischen Handelsvertrags ermäßigte Zölle in Kraft 
treten werden (je Doppelzentner): 


aller Art, 


Weizen, Roggen, Hafer, Braugerste. 5,— RM. 
Futtergerste Beni 2— RM. 
NAS ne SEE ae ee 3,20 RM. 
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Sollten bis zum 31. Dezember d. J. nicht durch 


` 


den 


Abschluß neuer Handelsverträge, etwa mit 
Polen, Frankreich usw., neue deutsche Vertragssätze 
für Getreide vereinbart werden, so müßte diese 


Ücbergangsregelung entweder über den ı. Januar 
1927 verlängert werden oder es würden die höheren 
autonomen (Gietreidezollsätze der Kleinen Zolltarif- 
revision in Kraft treten. 


Börsenbericht. 


Gold- 


, A Kurs 
Bezeichnung der a eR 
Aktien - Gesellschaft in 20. Juli 

Mill. Mk. i 


A.-G. für Pappenfabrikation®). .. 1,8 20,25 
Alfeld-Gronau®) . . 2.2.2 20. 2,5 30 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 167.75 
Aschaffenbg. Buntp. M. .... _ 120,00 
Aschaffenbg. Papierfb. *) . 14,4 104.50 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. . _ 17,00 
Chromo Najork*). . ..... ne 1,002 65.75 
Cröllwitzer Papierfb.*) .. . 1,35 100.50 
Dresdn. Chromo u. nr tjo 7 111,50 
Elsenthal Papier M .... — 32,00 
Feldmühle*®) 5 9,6 113.25 
Papierfabrik Hegge A. Der —_ 59,00 
Heidenauer Papierfb.*) D. .... 1,4 25,00 
Kartonp. GroßB-Särchen . . . ; 1,08 40.25 
Kostheimer Cellulose*). . .... 0,96 _ 
Kurz Pap.D . . :. 2.2. 2 2 254.0 — 58,00 
Leykam-Josefsthal . . 2. 2. 2 2... _ -- 
Limmr. Steina*) L..... — 105,00 
München-Dachau*”*)M. .... — 59,00 
Natronzellstoff u. P.*’) ... . 5,5 111,50 
Peniger Pat.-Papr.D........ — 79.00 
PreBsp. Untersachs’®). ... .. 1,32 68,50 
Reisholz®) -. -. . 2 222.0. rs 6,18 165 
Sächs. Cartonnagen*”). nee 16 31.50 
Schles. Cellulose”). s 3,2 93.50 
Simonius’sche Cellulosefabrik. 5a _ — 
Stettiner Pap. u. P. ....... 1,2 3] 
Teisn. Papierfb.M . ....... — 44,00 
Thode Papierfb.D... .... _ 40,00 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 69 
Verein. Bautzner*) .... 2.2... 3,15 54 
Verein. Strohstoff D....... — 163,00 
Weißenb. Papierfb. D. ...... — 53,00 
Zellstoff-Verein *) . 2 2 2 2.2. 2 70 
27,5 154,50 


Zellstoff-Waldhof?) . . . 2... 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M -Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


1 Drehstrommotor 


221/380 Volt, 40 PS, 1450 Touren, Fabrikat Dr. Max Levy, 
Berlin. komplett mt Anlasser und Spannschienen. 


1 Drehstrommotor 


221; 38) Volt, 30 PS. 1450 Touren, Fabrikat A.E. G. Berlin, 
komplett mit Anlasser und Spannschienen. 


1 Gleichstrom- Dynamo 


(Nebenschluß-Maschine), 5KW, 115 Volt. 43,4 Amp., 1200 Tou- 
ren, Fabrikat Siemens - Schuckert Werke, Berlin, komplett 
mit Nebenschluß-Regler und Spannschienen. 
Sämtliche Maschinen sınd gebraucht, befinden sich aber in 
einem tadellos betriebsfahigen Zustande und sind zu einem 
außerordentlich billigen Preise und unter günstigen Zahlungs- 
bedingungen zu verkaufen. 


C. Richard Auerbach, Maschinenfabrik 


Radebeul — Dresden. Tel.: Radebeul 849. 


Gummi-Walzen- 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle .a.d.S. 
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VOLLSTÄNDIGE 
KRAFTANLAGEN 


FÜR DIE ZELLSTOFF- UND PAPIERINDUSTRIE 
x 


Elektrische Kraftwerke für sparsame Wärmewirtschaft 


Dampfmaschinen- und Turbo-Aggregate mit Entnahme- und Gegen- 
druck -Betrieb für Krafterzeugung und gleichzeitige Koch- und Heiz- 
dampflieferung 


” 


Ruths Wärmespeicher zum Ausgleich stark schwankender Bean- 
spruchungen der Dampfkesselanlagen 


X 


Elektrische Antriebe für Papiermaschinen, weitgehende Geschwindig- 
keitsregelung bis 1:25 und darüber in den feinsten Abstufungen, genau- 
este Einhaltung der Papierstärke bei allen Papiergeschwindigkeiten 


X 


Schleifermotoren in Sonderausführung, mit elektrischer Schleiferrege- 
lung, die volle Ausnutzung der Kraft- beziehungsweise Schleiferanlage 
gewährt. Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch Phasenschieber 


* 
Elektr. Sonderantriebe für Kalander, Holländer, Roller, Umroller usw. 


Sachverständige Beratung durch Spezialingenieure kostenlos 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 
BERLIN-SIEMENSSTADT 
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MARKT-BERICHTE 


Berlin. 
Das Geschäft verläuft in den im Vorbericht 
gekennzeichneten Bahnen. Ohne ‚besondere An- 


regung werden die kleinen, dem Tagesbedarf genö- 
wenden Aufträge erteilt und schnellstens erledigt. 
Bemerkenswert dabei ist nur, daß die vollständige 
Ruhe, die man für den Hochsommer befürchtet 
hat, nicht eingetreten ist. Das ist ein weiterer Be- 
weis dafür, daß die Vorsorge für die dringendsten 
Bedürfnisse nur unvollkommen getroffen worden 
ist. Die Gründe dafür sind oft genannt und allge- 
mein bekannt. Die Feststellung kann nur dahin ge- 
troffen werden, daß es keinen Stillstand gibt, selbst 
in der bedrängten Wirtschaftslage, in der wir uns 
gegenwärtig befinden. Es soll daraus keine Zeichen- 
deuterei betrieben werden, denn noch ist alles zu 
unklar und zu ungewiß. Verschlechtert hat sich die 
Situation jedenfalls nicht. Ueber die Preislage ist 
nichts neues zu sagen. In dieser Beziehung hat sich 
in der augenblicklichen Situation nichts geändert. 
Das Feilschen bei jedem Auftrage hält an, und die 
Nachgiebigkeit der Erzeuger ist nach wie vor sehr 
groß. Das Angebot aus wachsenden Lagerbeständen 
hält weiter an und läßt zu keiner Gesundung der 
Preise kommen. Das ist aber auch in dem Berichts- 
abschnitt nicht vorausgesehen worden. In drei bis 
vier Wochen wird das Bild vielleicht kenntlicher 
werden, wenn auch schon jetzt gesagt werden darf, 


daß große Hoffnungen nicht zu stellen sind. Für 
eine wirkliche Stabilisierung des Marktes bedarf es 
eines größeren Zeitraums und der Beseitigung vieler 
Umstände, die die vorausgegangene Zeit geschaffen 
hat. tr. 
Marktbericht aus Leipzig. 

In den letzten 14 Tagen hat sich eigentlich 
nichts geändert. Die durch die Ferien sonst übliche 
Stille macht sich nicht besonders bemerkbar, da es 
kaum noch ruhiger werden konnte, als es bisher 
war. In der Preisfrage ist ebenfalls eine Veränderung 
nicht eingetreten. Es werden auch heute nur ganz 
bedeutend gedrückte Preise erzielt, die kaum einen 
Nutzen übrig lassen. In einigen Papiersorten wer- 
den nur die allerkleinsten Mengen gekauft und wenn 
irgend möglich nur Partien. Die Läger scheinen in 
allen Sorten ganz bedeutend zurückgegangen zu 
sein und werden nur mit den kleinsten Mengen auf- 
gefüllt. Die leidige Geldfrage ist immer noch ein 
so unerquickliches Thema wie vor Wochen. Wenn 
auch in vielen Fällen nicht mehr mit Akzepten be- 
zahlt wird, so ist doch der Bargeldeingang ganz 
außerordentlich schlecht. Es muß leider viel kost- 
bare Zeit und Arbeitskraft zur Eintreibung der 
Außenstände aufgewandt werden. lt. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt 
ein wirkungsvoller Prospekt der Firma Schneider 
& Helmecke A.-G., Magdeburg, betr. Kondens- 
wasser-Rückleiteranlage „Michaelis“ bei, den wir 
unseren Lesern zur gefl. Beachtung empfehlen. 


Blanc fixe 


chemisch gefällt und 
säurefrei 


in Teig und Pulver 


liefern preiswert 


Traine «Hellmers 


Chemische Fabriken 


LaboraioriumlärTechn.Chemie 
Witzenhansena.d. Werra 


Ausarbeitung ven Verfahren, 


% 
® 
u REERERSEEREREREREEE 


Holländermesser + Schaberklingen 


Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! 


— e un. 


Schutzhülsen (Brandringe) 


DRP u Ausl Pat. 
Eu j a Einziger Schutz gegen Undichr 
Eee A + werden der Kesselrohre und 
2. Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbehrlich bei’ Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresdenis N6. 


Jordanmühlmesser 


aus la Dr. Künzeis Phosphorbronze 


liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 
langer Erfahrung 


Hüttenwerk Stadler &Co..Komm.-Ges. 


Verwaltungssitz Nürnberg 


Große Vorteile gegenüber Stahl! 


OGEL Q 
E 


SPANNROLLEN 


PREISWERT. SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 


CHLEGEL 


E MASCHINENFABRIK G.M.B.H. 


EREEEESERERESSE 
DRESDEN- 
PLAUEN 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstolferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, 
der deutschen Papier- 


Zelistofi- und Holzstotlindustrie / Ar 
Zellstoii- und Holzstoilindustrie E. V. 
ossenschaiten 


eberverband 


er-Beruisgen 
Seri Deutscher Papieriabrikanten 


Verein Deutscher P 

Holzstollabrikanten / 

ausschuß der Fach der Papierindustrie / 
Fachvereinigung 


ten / Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 
che Vereinigung der deutschen Roh: 
Hilisverein 


trie/ Gesamt- 


der tschen Papierindustrie 


Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Nr 31. Rußland. 


In der Nähe von Tscherepowetz (Nordwest- 
gebiet der RSFSR) wird eine große Papierfabrik 
mit einer Jahresproduktion von 21000 t erbaut 
werden. 


Nr. 32 Von der polnischen Papier- 


industrie. 


Gegenwärtig sind in Polen 22 Papierfabriken 
mit 39 Maschinen vorhanden. Die Produktion be- 
trug im Jahre 1925 etwa 85000 t, was im Vergleich 
zu 1924 eine Steigerung von 91,7% bedeutet. (1924 
erreichte die Produktion 44 340 t). Insgesamt sind 
in der Papierindustrie im vorigen Jahre etwa 8000 
Arbeiter beschäftigt gewesen. 


Die Einfuhr aus dem Auslande betrug 
31 980 t, die polnische Papierausfuhr dagegen. 5350 t. 
Unter den einzelnen Papiersorten, die aus dem 
Auslande eingeführt werden, nimmt Kartonpapier 
die erste Stelle ein (aus Deutschland, Oesterreich, 
Finnland) alsdann folgt Druck- und Schreibpapier 
sowie holzloses Papier. 

Ausgeführt wird aus Polen hauptsächlich 
Kartonpapier (1925 sind 6857 Quintals, vorwiegend 
nach den Balkanländern zur Ausfuhr gelangt), als- 
dann folgt das Zigarettenpapier (2271 Quintals, 
nach Rumänien, der Türkei und nach Rußland). 

Der Inlandsverbrauch bezifferte sich auf 
111970 t. In den ersten vier Monaten des Jahres 


sind insgesamt 21 480 t Papier erzeugt, im ersten 
Quartal wurden aus dem Auslande 2190 t ein- 
geführt. Im allgemeinen gestaltet sich die Lage 
der pdnischen Papierindustrie ungünstig. 


Handelspolitik. 


Estland. Der deutsch-estnische Konsular- 
vertrag vom 13. März 1925 wird nach dem in Berlin 
erfolgten Austausch der Ratifikationsurkunden am 
11. August d. J. in Kraft treten. Der Konsular- 
vertrag enthält keine besonderen Tarifabreden. Die 
Verhandlungen über die Gewährung gegenseitiger 
Meistbegünstigung in Erweiterung des am 5. Sep- 
tember 1924 in Kraft gesetzten deutsch-estnischen 
Wirtschaftsabkommens vom 27. Juni 1923 sind bis- 
her noch nicht zum Abschluß gelangt. 


Polen. Die deutsch-polnischen Handelsver- 
tragsverhandlungen sind am ı9. Juli in Berlin in 
zweiter Lesung wieder aufgenommen worden. Bei 
den vorliegenden besonderen Schwierigkeiten kann 
mit einem baldigen Abschluß nicht gerechnet werden. 


Spanien. Fine spanische Verordnung vom 
9. Juli 1926 mit Wirkung vom 17. Juli enthält eine 
große Anzahl einzelner Bestimmungen, die den 
Zweck eines erhöhten Schutzes der spanischen ein- 
heimischen Wirtschaft haben. U. a. werden für eine 
Reihe von Positionen des spanischen Tarifs Zoll- 
erhöhungen vorgenommen, und zwar dergestalt, daß 
ein Erhöhungskoeffizient, der zwischen 1,15 und 
1,25 schwankt, eingeführt wird. Die Koeffizienten 


- 


338 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 31, 1926 


Kay 


betreffen Eisen und Stahl, Eisen- und Stahlwaren, 
andere Metalle und Waren aus anderen Metallen, 
Maschinen, elektrotechnische Erzeugnisse, Land- 
fahrzeuge, Baumwollgarn und andere Baumwoll- 
waren, Gewebe und Waren aus Hanf, Flachs und 
Jute, Wolle, Wollgarne, Wollgewebe und andere 


Wollwaren und schließlich Seidengewebe und an- 


dere Seidenwaren. 

Papier und Papierwaren werden nicht betroffen. 
Die Auswirkung dieser Verordnung ist noch nicht 
abzusehen. Sie beweist aber wieder schlagend den 
zweifelhaften Wert reiner Meistbegünstigungs- 
verträge ohne Tarifabreden. 

Griechenland. Die beiderseitigen Wunsch- 
listen zu dem beabsichtigten deutsch-griechischen 
Handelsvertrag sind ausgetauscht worden und wer- 


den augenblicklich einer Prüfung unterzogen. Mit 

Beginn der mündlichen Verhandlungen ist vor 

Herbst d. J. nicht zu rechnen. 
Norwegen. Mit Wirkung vom ı0. Juli 


d. J. ist der Zollzuschlag von 33% (s. Nr. 30/25 
d. Bl.) auf 50% erhöht worden. Gleichzeitig wurde 
das Goldzollaufgeld von 40 auf 30 % herabgesetzt. 


Schweiz. Am 8. Juli d, J. ist in Bern ein 
Handels- und Zollvertrag zwischen dem Deutschen 
Reich und der Schweiz unterzeichnet worden in Er- 
weiterung des jetzigen deutsch-schweizerischen vor- 
läufigen Zollabkommens vom 6. November 1925. Der 
neue Handelsvertrag beruht wieder auf gegenseitiger 
Meistbegünstigung mit einer Reihe von Tarif- 
abreden, die sich auf Zollherabsetzungen bzw. Zoll- 
bindungen beziehen. Von Deutschland ist bezüglich 
des Papierfaches nur für eine Position derPapier- 
verarbeitung eine Zollvereinbarung erfolgt, 
und zwar folgende Bindung auf die jetzigen auto- 
nomen Zollsätze. 


Nr. des . Zollsatz 
Deutschen Benennung der Gegenstände. für I dz 
Zolltarifs RM ` 


657 Drucke jedes Verfahrens, soweit sie nicht 
unter den zwölften Abschnitt oder unter 
Nr. 655 A fallen, auch Bilderpapier, ein- 
schließlich des Kopierverfahrens auf Pa- 
pier und Pappe; auch farbig oder schwarz 
geränderte oder sonst auf irgendeine 
Weise verzierte Papiere oder Pappen: 


Bildpostkarten 50,— 
andere Drucke: 

einfarbig e 15— 

mehrfarbig, auch mit Pressungen oder 

Rändern in Farben, Gold oder anderen 

Metallen 20,— 


Von Schweizerischer Seite sind En anderen 
Zollvereinbarungen auch solche erfolgt auf dem Ge- 
biet der Papierindustrie. Die Schweiz hat für eine 
Reihe von Papierpositionen, für die der schweize- 
rische provisorische Generaltarif vom 5. November 
1925 erhöhte Zollsätze vorsieht, die bestehenden 
Zollsätze gebunden, und zwar für Packpapier (Pos. 
294), Seidenpapier (Pos. 299), Druck- und Schreib- 
papier usw. (Pos. 301) und Pergament und Per- 
gamynpapier, auch imitiert (Pos. 307c). Darüber 
hinaus hat die Schweiz Zollherabsetzungen zu- 
gestanden für Kartons im Gewicht von 200—300 g 


(Pos. 303), Kartons über 300 g (Pos. 304) und 
Papier, einseitig gestrichen (Kunstdruck) usw. 
(Pos. 306 d). Die größten Schwierigkeiten hat die 


Frage einer Begriffsbestimmung für Packpapier im 
schweizerischen Zolltarif gemacht, die durch Hinzu- 
fügung einer Anmerkung zu Pos. 294 zu beheben 
versucht wird. Leider sind auch hier die Wünsche 
der deutschen Papierindustrie ebenso wie die 
meisten Forderungen auf Zollermäßigungen für die 
wichtigsten schweizerischen Papierpositionen nicht 
oder nur ungenügend berücksichtigt worden, da die 
Schweiz gerade auf den Schutz ihrer Papierindustrie 
einen ganz besonderen Wert legt. 


Nachstehend folgt ein Auszug aus der Anlage 
zum deutsch-schweizerischen Handelsvertrag, die 


“schweizerischen Zugeständnisse für die Papier- 
industrie betreffend, im Wortlaut: u. 
Nr. nn Bezeichuung der Ware ne 


Papierund graphische 
| Erzeunisse. 
B. Unbedruckte Papiere, Kartons 
und Pappen. 


L. Ohne nachträgliche 
Bearbeitung. 

294 Packpapiere, im Tarif nicht anderweit 

genannt, auch geölt. . 

N.B. ad 294. Naturfarbiges braunes 
oder in der Masse gefärbtes Papier zu 
Packzwecken, ohne nachträgliche Be- 
arbeitung, im Gewicht von weniger als 
200 g per m?, das seiner Beschaffenheit 
nach als Druckpapier nach Nr. 301 ver- 
zollbar wäre, wird nach Nr. 294 zu- 
gelassen, sofern dasselbe bis höchstens 
zu 25 Bogen gelegt, in der Mitte gefalzt 
(gebrochen) und halbriesweise (Pakete 
zu 250 Bogen) oder riesweise (Pakete 
zu 500 Bogen) mit Bindfaden oder 
flachen Bändern kreuzweise verschnürt 
zur Einfuhr gelangt. 

Seidenpapier von 25 g und darunter 

per m? . 

301 Druckpapier, Schreib-, Post- und Zeich- 

nungspapier, einfarbig, anderes als holz- 

haltiges Zeitungsdruckpapier im Ge- 

wicht von 45 bis und mit 55 g per m?. 

Kartons im Gewicht von 200 bis und 

mit 300 g per m?. ent 

über 300 g per m?: 

a) in mehreren Schichten auf der 
Kartonmaschine hergestellte (ge- 
gautschte) Pappen im Gewicht von 
400 g oder mehr per m?. . . 25, — 

b) andere on . . 30, — 

2. Mit nachträglicher 

Bearbeitung. 

Papiere und Kartons: 

einseitig gestrichen, ungemustert; beid- 

seitig gestrichen oder mit gestrichenem 

Papier überzogen; plissiert, perforiert; 

gummiertes Papier; nicht lichtempfind- 

liche Papiere 

Pergament- und Pergamynpapier, auch 

imitiert 

' N.B. ad 307 d. Lichtempfindliche 
Postkarten, unbelichtet, auch mit 
Adressenvordruck versehen, werden als 
unbedruckte lichtempfindliche Papiere 
behandelt. 
ge-'hnitten in der Breite von weniger 
als'25 cm, auch aufgerollt. . . . . 59— 

Der deutsch-schweizerische Vertrag wird einen 
Monat nach dem Austausch der Ratifikations- 
urkunden in Kraft treten und von diesem Tage an 
ein Jahr in Geltung bleiben, er verlängert sich auto- 
matisch im Falle der Nichtkündigung um drei 
Monate. Da deutscherseits nicht beabsichtigt ist, 
diesen Vertrag durch das Ermächtigungsgesetz der 
Regierung vom 2. Juli d. J., gegebenenfalls mit Ein- 
verständnis des Reichsrats und des handelspoli- 
tischen Ausschusses des Reichstags vorläufig in 
Kraft zu setzen, wird der Vertrag erst dem deut- 
schen Reichstag bei seinem Wiederzusammentritt 
im November d. J. vorgelegt werden, so daB mit 
seiner endgültigen Inkraftsetzung nicht vor Januar 
1927 gerechnet werden kann. Die jetzigen schweize- 
rischen Zollsätze bleiben also vorläufig in Kraft, 
ohne daß für Deutschland die Sätze des vorläufigen 
Generaltarifs in Anwendung kommen. 


25,— 


25,— 


303 
25, — 


304 


306 d 


35, — 


307 € 
25,— 
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Finnland. Durch Vereinbarungen zwischen 
der deutschen und finnischen Regierung gewähren 
sich beide Länder schon vor Inkraftsetzung des 
deutsch-finnischen Handelsvertrages vom 26. Juni 
d. J. die gegenseitige Meistbegünstigung, und zwar 
mit dem ı. August d. J. Hierdurch tritt Finn- 
land auch in den Genuß der auf Grund des deutsch- 
schwedischen Handelsvertrages deutscherseits 
Schweden zugestandenen und mit dem 1. August in 
Gültigkeit tretenden deutschen Vertragszölle für 
Zellstoff, Holzschliff und Kraftpackpapier. 

Der deutsch-finnische Handelsvertrag mit den 
darin enthaltenen Tarifabreden für Pappe, Pack- 
und Druckpapier, wird nach diesem Zugeständnis 
der gegenseitigen Meistbegünstigung voraussicht- 
lich nicht auf Grund des Ermächtigungsgesetzes 
der deutschen Regierung vom 2. Juli d. J. vorläufig 
in Kraft gesetzt werden, sondern erst nach Geneh- 
migung durch die beiderseitigen gesetzgebenden 
Körperschaften und nach Austausch der Ratifi- 
kationsurkunden. Er wird somit voraussichtlich 
nicht vor Ende d. J. Gültigkeit erhalten. v. W 


Donauumschlagtarif über Regensburg, Deggendorf 
und Passau vom ı5. Februar 1926. 


Mit Gültigkeit vom 15. Juli 1926 ist in den Aus- 
nahmetarif 8 (Papier usw.) die Station Mühl- 
hausen (Thür.) aufgenommen worden. 

Ferner wurde das Warenverzeichnis des Aus- 
nahmetarifs 8 (Papier usw.) in gleicher Weise ge- 
ändert wie mit Gültigkeit vom 24. Juni 1926 für den 
Seehäfenausnahmetarif 52 auf Grund der am ı. Juni 
1926 in Kraft getretenen Aenderung der Tarifstelle 
Papier und Pappe. Das Warenverzeichnis beider 
Ausnahmetarife lautet nunmehr wie folgt: 

Ausnahmetarif 52 bzw. 8 
für Papier und Pappe sowie Tapeten und Tapeten- 
borten aus Papier, zur Ausfuhr usw. 
(Gültig bis auf jederzeitigen Widerruf.) 


Klasse A 


Klasse B 


Vom Kalkulieren. 


Aufsätze über das Kalkulationsproblem fehlen 
jetzt in fast keiner Ausgabe der Fachblätter. Es 
werden viele gute neue und auch altbekannte Ge- 
danken zum Ausdruck gebracht. Volkswirte wie 
Privatwirtschaftler bemühen sich, Erkenntnisse in 
wirtschaftlichen Dingen klarzulegen. Die einen 
sprechen von der Notwendigkeit des Kalkulierens, 
indem sie dieses Erfordernis philosophisch und in 
guter Dogmatik ihren Lesern klarlegen. Die anderen 
erörtern die Privatwirtschaftsiehre mit den Grund- 
begriffen beginnend bis zu den Betrachtungen über 
Beeinflussung der Selbstkosten bei schwankendem 
Beschäftigungsgrad. Und trotzdem scheint die All- 
gemeinheit nicht die Nutzanwendung aus dem ihr 
Klargelegten zu ziehen und somit wenig Verständnis 
für die das Wohl und Wehe der einzelnen Unterneh- 
mung begründeten Tatsachen zu haben. 

Es gibt fast keinen wirtschaftlichen Verband, 
der nicht auf das Ziel der engsten Syndikatsbildung 
hinstrebt. Wohl die edelste Veranlassung hierzu ist 
der Gedanke, die Fachgenossen in einer Interessen- 
gemeinschaft zusammenzufassen, in der der Kampf 
aller gegen alle abgeschwächt, wenn nicht gar be- 
seitigt wird. Dieser Zusammenschlußgedanke hat 
sich bei vielen Industriezweigen bereits derart zu 
Produktionsgemeinschaften herausgebildet, daß je- 
dem der angeschlossenen Werke nur noch die Sorge 
um die intensivste und rationellste Fabrikation seiner 
Spezialitäten obliegt. Dieser feste Zusammenschluß 
ist naturgemäß am ehesten zu erreichen in Industrie- 
zweigen mit einer geringen Zahl von Produktions- 
trägern und um so schwerer in der Feinpapier- 
industrie. 

Deshalb bemüht sich der Verein Deutscher 
Papierfabrikanten seit mehr als Jahresfrist bei sei- 
nen Mitgliedern Verständnis für Sinn und Zweck 
der Selbstkostenfeststellungen zu wecken und Grund- 
lagen für Schaffung eines Kalkulationssystems her- 


Klasse C 


1. Tapeten und Tapetenborten aus I ı. 
Papier. 


Papier, nicht weiterverarbeitet, | 1. Papier, nicht weiterverarbeitet, 
in Bogen oder Rollen, soweit 
nicht in der Klasse C genannt, 
auch ein- oder zweiseitig ein- 
farbig gestrichen. 


in Bogen oder Rollen, folgendes: 
ı. Braunholzpapier 

2. Schrenz(Spelt-)Papier 

3. Strohpapier. 


I. Pabier, das ausschließlich aus Lumpen hergestellt ist, gehört zur 


jasse A 


2. Als Weiterverarbeitung gilt nicht: 
Zysammenkleben oder Gautschen zweier oder mehrerer Papier- 
bahnen, Glätten (Satinieren), Prägen, Pressen, Rippen, Kreppen, 
Rillen, Falzen, Färben im Tauchbad, Zuschneiden auf bestimmte 


Maße (Bogen- oder Rollengröße). 


2. Papier und Pappe, soweit nicht | 2, 
in den Klassen B und C genannt. 


oder 


Pappe nicht weiterverarbeitet, | 2. Pappe, nicht weiterverarbeitet, 
in Bogen oder Rollen, folgende: 
I. soweit nicht 
genannt, auch ein- oder zwei- 
seitig einfarbig gestrichen. 
2. wie in Klasse C genannt, ein- 
zweiseitig 
gestrichen. 


in Bogen oder Rollen, folgende: 
weiße oder braune Holz- 
schliffpappe, auch mit Ein- 
lagen von Altpapier oder 
Zusätzen von Holzzellstoff; 
Graupappe, auch Schrenz- 
(Spelt-)Pappe; 

. Strohpappe; 

. Wellpappe (Wellpapier); 

. Rohdachpappe. 


in Klasse C I. 


einfarbig 2. 


na 


t. Vulkanfiber gehört zur Klasse A. 


2. Als Weiterverarbeitung gilt nicht: 
Zusammenkleben oder Gautschen zweier oder mehrerer Bogen 


oder Bahnen, Bekleben mit Papier, Glätten (Satinieren), Prägen, 


Rippen, Masern, Rillen, 


Falzen, Zuschneiden auf bestimmte 


Maße (Bogen- oder Rollengröße) Zuschneiden zur Herstellung 
von Packmitteln und Bedrucken der Zuschnitte. 
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auszubringen. Die Durchführung dieser Arbeit in 
der Feinpapierindustrie ist schwerer, als es im 
ersten Augenblick erscheint und zwar, weil in den 
einzeinen Werken die der Selbstkostenrechnung 
dienenden Aufzeichnungen des Betriebes und der 
Buchhaltung für eine sachgemäße Verwendung ent- 
weder erst hergerichtet oder gar beschafft werden 
müssen. Der Fabrikationsgang der Feinpapierindu- 
strie verlangt eine intensiv durchdachte Gliederung 
und Aufteilung aller Kosten und Unkosten. Die Er- 
fassung der Stillstandstunden und ihre Auswirkung 
bei nicht erfolgtem Transport der Löhne an die 
Stelle, an der ihre Gegenwart in Arbeit auftritt, sei 
hier nur erwähnt. - Wieviel Werke haben einwand- 
freie Aufzeichnungen über Materialverbrauch, z. B. 
sogenannte Halbstoffkalkulationen, Leistungsfest- 
stellungen der Papiermaschine, des Kalanders, der 
Sortierung, des Packens derart, daß sie die Arbeits- 
dauer und Kosten je Ioo kg eines jeden Quadrat- 
metergewichts und Formats ohne weiteres zur 
Kostenaddition benutzen können? Wieweit bestehen 
Feststellungen über Kohlenverbrauch und somit 
Dampf und elektrische Stromkosten? Bestehen 
klare Zusammenstellungen über die Anlagewerte 
jeder Abteilung und somit die Grundlage für Amor- 
tisations- und Zinsrechnung? 


Oftmals wird von ausgezeichneten Kalkulations- 
systemen gesprochen. Ein System ist ein Schema, 
eine Richtlinie, die für irgendeine Arbeitsstätte von 
irgend jemand — einem denkenden Kopf — irgend 
einmal ersonnen wurde. Wenn dieses System 
kopiert und auf einen anderen Betrieb ohne inten- 
sivste Betrachtung, also mechanisch, angewendet 
wird, wird in den seltensten Fällen das gewollte 
Aequivalent gefunden. Deshalb muß ein sogenanntes 
Kalkulationssystem mit eingehendem Kommentar 
versehen sein, und derjenige, der es dann in seinem 
Wesen zu erfassen sucht, wird Tatsachen aus- 
gedrückt finden, die jedem denkenden Privatwirt- 
schaftler geläufig sind. Th. K. 


MARKT-BERICHTE 


Vom Papierholzmarkt, 


Unter Berücksichtigung der Jahreszeit war das 
Angebot des Waldbesitzes in Nadelpapierholz 
immerhin noch von einiger Bedeutung; insbesondere 
die süddeutschen Forstverwaltungen brachten lau- 
fend einiges Material an den Markt. Auch in 
Nadelrundholz kamen gegendweise noch relativ 
große Posten zum Ausgebot, darunter teilweise 
solche, die in vorhergehenden Verkäufen nicht zu- 
geschlagen waren. Anscheinend rechnet der Wald- 
besitz damit, daB sich gegen den Herbst bessere 
Preise erzielen lassen, denn seine Bereitwilligkeit 
zu Preiszugeständnissen war teilweise recht gering, 
und seine Preisideen entsprachen wenig der der- 
zeitigen Marktlage. So ist beispielsweise zu er- 
wähnen, da8 bei einem kürzlich im württember- 
gischem Forstamt Riedlingen stattgefundenen Sub- 
missionsverkauf von größeren Posten Nadellang- 
holz, an welchem sich u. a. auch Papierfabriken 
beteiligt hatten, die Zuschläge nicht erteilt wurden, 
trotzdem die abgegebenen Gebote zwischen 90 bis 
100% der lLandesgrundpreise schwankten. Für die 
von Papierfabriken gebotenen Lose schwächeren 
Holzes gingen die Gebote sogar um ein geringes 
über 100% hinaus. Auch hier handelte es sich um 
bereits mehrfach ergebnislos ausgebotene Hölzer. 
Die Aussichten dafür, daß die Erwartungen des 
Waldbesitzes, im Herbst höhere Preise erzielen zu 
können, sich erfüllen, sind aber keineswegs günstig. 


Für die nächsten Wochen stehen wieder einige 
größere Papierholzverkäufe bevor, und zwar in 
Süddeutschland: aus dem 'niederbayerischen Forst- 
amt Wolfstein 4600 rm, aus den badischen Forst- 
ämtern Bonndorf (Schwarzwald) und Furtwangen 
2083 bzw. 2100 rm, sämtlich Submissionsverkäufe. 
Ferner werden von der Graf Magnis’schen Forst- 
verwaltung Volpersdorf i. Schles. Angebote ein- 
gefordert für einen Posten von 6000 rm entrindetes 
Fichtenpapierholz von 7 cm Zopf aufwärts. 


Die Tendenz des Marktes blieb schwach, da die 
Fabriken weiterhin sehr vorsichtig und zurück- 
haltend kauften. In Süddeutschland bewegten sich 
die Erlöse der wenigen in den letzten Wochen 
stattgefundenen Verkäufe etwa auf bisheriger Höhe. 
Die im Monat Juni im Freistaat Sachsen statt- 
gefundenen Verkäufe — nur kleine Mengen — 
brachten Preise von durchschnittlich etwa 12,30 bis 
14,60 M. je rm für Fichtennutzscheit und -nutz- 
knüppel. In den hessischen Staatsforsten wurden 
für Fichtennutzknüppel durchschnittlich etwa 10 M. 
je rm ab Wald bezahlt. Verkäufe in der Provinz 
Schlesien brachten für Fichtenpapierholz I. Klasse 
8,04 bis 9,51 M., II. Klasse 5,80 bis 7,33 M. je rm 
ab Wald. Die Papierholzeinfuhr Deutschlands im 
Monat Mai betrug 54350 t gegenüber 52132 t im 
April. In den Monaten Januar/Mai hat Deutschland 
insgesamt 417581 t Papierholz eingeführt gegen- 
über 594 730 t im gleichen Zeitraum des Vorjahres. 
Davon lieferten Polen 245 187 t, die Tschechoslova- 
kei 143652 t, Lettland 14163 t, Finnland 4618 t, 
Oesterreich 3613 t, Litauen 2 574 t. Schweden 832 t, 
Rußland 776 t. Ausgeführt wurden in den Monaten 
Januar/Mai 79430 t, die hauptsächlich nach der 
Schweiz gingen. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Klasse 13—14 M. Il. Klasse 11—13 M., 
III. Klasse 8-ıı M.; Preußen: I. Klasse (über 
14 cm) Mittelpreis 10—ıı M., II. Klasse (7—14 cm) 
Mittelpreis 8-ıo M., 1./II. Klasse gemischt, Mittel- 
preis 9-ıo M. Inländisches Holz, waggonverladen 
der Versandstation je rm: Süddeutschland: 11,50 
bis 13 M.; Mittel- und Westdeutschland: 12—14 M. 
Tschechoslovakisches Holz, ausfuhrfrei der ge- 
nannten Grenzübergangsstationen in handelsüblicher 
Ware (Fichte), ohne deutschen Eingangszoll, je rm 
(Exportforderungen): Oderberg 120—125 Kc., 
Tetschen-Bodenbach 136—145 Kc., Furth i. W. 140 
bis ıso Kc., Reitzenhain-Eger-Weipert 148—165 Kc. 


Polnisches Holz, frei polnisch-deutscher Grenz- 
stationen, ohne deutschen Eingangszoll je rm: 
15—17 M. 


PERSONALIEN 


— 


Am 11. Juli 1926 verschied nach längerem Leiden, 
wie uns erst jetzt bekannt wird, im Alter von 58 
Jahren Herr Heinrich Dierdorf, Chef der papier- 
technischen Abteilung der I. G. Farbenindustrie 
Aktiengesellschaft, Werke Badische Anilin- und 
Sodafabrik, Ludwigshafen am Rhein. Mit ihm ist 
eine in der Papierindustrie des In- und Auslandes 
durch seine umfassenden Kenntnisse und Erfahrun- 
gen auf färbereitechnischem Gebiet wohlbekannte 
und durch sein einnehmendes Wesen geschätzte Per- 
sönlichkeit dahingegangen. Er gehörte obigem 
Werk seit dem Jahre 1893 an und hat sich große 
Verdienste an der Entwicklung seiner Abteilung er- 
worben. 
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J.G. Farbenindustrie 


Aktiengesellschaft 


Frankfurt a. M. ; Hoedist a. M. / Leverkusen bei Köln a. Rh. / Ludwigshafen a. Rh. 
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= Spezialitäten: 


Farbstoffe für licht-, wasser-, 
alkali-, säure-, reib- und dampfechte 


Papiere 


Technische Unterstützung jederzeit. 
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Spezial-Verfahren 
Bisulfit und Chlor flüss. zum Bleichen. 
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Börsenbericht. 


—— — 2 AUSLANDSSCHAU 


old: Kurs 
Bezeichnung der an sn 
Aktien - Gesellschaft 27. Juli Schweden. 
Das bekannte schwedische Industrieunterneh- 
A.-Q. für Pappenfabrikation®). ... | 1,8 19,75 men, Holmens Bruks- och Fabriks A. Bol. in Norr- 
a er r e 15 köping, zu dem u. a. auch eine ganze Reihe Papier-, 
Aschaffenbg. Buntp.M . |: — 120,00 Zellstoff- und Holzstoffabriken zählen, darunter 
Aschaffenbg. Papierfb.*) . . . | 14,4 104 auch die groBe Zeitungspapierfabrik in Hallsta, die 
En. es Einsledel 2.3: 1.002 a demnächst mit dem Einbau eines dritten Voith- 
Cröllwitzer Papierfb.*) .. nn 1.35 103,50 schen Schnelläufers größter Einheit ‚beginnt, feierte 
Dresdn. Chromo u. K.*) . 7 109,75 am 13. Juni das Fest ihres 300 jährigen Bestehens. 
DEN as 58 ee aus welchem Anlaß 381 Angestellten und Arbeitern 
Papierfabrik HegeeA.. ... _ 80,00 des Unternehmens für 25 jährige treue Mitarbeit die 
Heidenauer Papierfb.*) D.. ... 1,4 25,00 Medaille der „Patriotiska Sällskapet“ verliehen 
Keen ae x nR wurde. Das Unternehmen steht unter Leitung von 
Kurz Pap. D . . . . 2 2 2 2 2... _ 64,00 
Leykam-Josefsthal ........ — = 
Limmr. Steina® L.. .. i — 104,50 
München-Dachau *) M. .... . — 60,C0 
Natronzellstoff u. P.°) .... 5,5 111,75 
Peniger Pat.-Pap. D... ... — 79,00 
Be ae) ee 1,32 68,50 
eisholz °) #4... 2 2 u a‘ a‘ aae 6,18 160,50 
Sächs. Cartonnagen®). . ... . 16 — Glanzmesser 
Schles. a, era EL: 3,2 92,00 RY: e Ru A l 
ua ne m S si — = 
ettiner Pap. u. P. . . 2 2 20. 1,2 21 i 
Teisn. Papierfb.M ........ — 44,50 zur EE i en 
Thode Papierfb. D... .... _ 40,00 Glanzes von Fapıeren 
Varziner Papierfb.*) ... 2... . 4,8 69 und Anstrichen. 
Verein. Bautzner*) ........ 3,15 52 
Verein. Strobstof D...... ; _ 165,00 ”« 
Sur eu. aDleiib. Danae wead — 54,50 je) kte kostenl 
elistoff-Verein *) . . . . 2... 2 69.75 SN e kostenios. 
Zeilstoff-Waldhof®?) ........ 27.5 150,75 are 


a 
Optische Anstalt C.P.Goerz,AcL-Gcs. 
Berlin-Zehiendort 260 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
% 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
y 


Vertreter für Deutschland: 


Nord: u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalverireter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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| Masdiinen 


zur Hersicliung 
von Efikeiien gesucht. 


$imonswerk G. m. b. H. 
Baub Drik 
Rheda, Bezirk Minden. 


Die früher Horn’sche Holzschleiferei in Okertale (3 km von Station 
Oker) ist infolge Zwangsversteigerung in den Besitz der Gemeinde Oker gelangt 
und soll verpachtet werden. — Im Jahre 1923 fast völlig neu erstklassig aus- 
gebaut, gehören dazu hauptsächlich folgende Maschinen: 


2 Turbinen, Fabrikat Briegleb, Hansen & Co., zusammen für 300 PS 
bei Vollwasser konstruiert, 


1 Dieselmotor, Fabrikat M. A. N. 1923, für 350 PS, 
1 hydraulischer Schleifer für 300 PS, 


2 Kyarauiame 3 Schleifer für je 150 PS, 
Fabrikat Agceka, 


5s Holzdämpfer, 
1 Dampfkessel. 
Alle sonstig. Nebenmaschinen für die Aufnahme der gesamt. verfügbaren Kraft. 


Angebote sind zu Händen des beratenden Ingenieurs V.B.I, Ch. Leffler, 
Braunschweig, Petritorwall 8, einzureichen. Die Besichtigung des Werkes kann 
vorher nach Annieldung bei demselben erfolgen. Fernspr.: Braunschweig 2689. 


Krafiballenpressen 


Sysiem Gey 


endgültige 

Verdrängung 
der hydraulischen 

Packpressen 


Albert Gey, 
Crimmitschau, 
Sa. 


Handballenpressen 
ab Lager 


| 
urn) 


DAS NEUE 
KOCHER 


BBgerSPILSCHArT FÜR CHEMIE 
UND D HUTENWESEN M a 
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Disponent Wahren. Technischer Direktor ist der 
auch in deutschen Fachkreisen wohlbekannte Ober- 
ingenieur Fredrik Grewin. Die Papier-Jahreserzeu- 
gung von Holmen Bruks- och Fabriks A. Bol. be- 
trägt z. Zt. 75000 Tonnen. Schd. 


Actien - Gesellschaft für Briefumschlag - Fabri- 
kation vorm. Carl Rudolf Bergmann, Berlin SW 68, 
Alte Jakobstr. 20-22. Die Gesellschaft firmiert von 
jetzt ab: Bergmann-Briefumschläge A.-G. 


Papierfabrik Hahnemühle G. m. b. H. in Rellie- 
hausen bei Dassel. Die Prokura des Direktors 
Blasweiler ist erloschen. Direktor Theodor Blas- 
weiler zu Hahnemühle ist zum Geschäftsführer be- 
stellt und berechtigt, die Gesellschaft allein zu ver- 
treten. 


Leykam-Josefsthal A.-G. für Papier- und 
Druckindustrie, Wien. Die Gesellschaft legt gleich- 
zeitig die Golderöffnungsbilanz per 1. Januar 1925 
mit der bereits gemeldeten Kapitalsumstellung von 
8 Milliarden Kr. auf 12 Mill. S. und den Abschluß 
per Ende 1925 mit der ebenfalls bereits gemeldeten 
Dividende von 4 (0) % auf das umgestellte Aktien- 
Kapital vor. 

Bei der Aufstellung der Goldbilanz sei grund- 
sätzlich die künftige Ertragsfähigkeit in Betracht 
gezogen worden; aber die großen Investitionen, die 
seit 1921 vorgenommen wurden, seien erst im Juli 
1925 mit dem Ingangkommen des eigenen Wasser- 
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kraftwerks beendet worden und hätten sich für das 
letzte Jahr noch nicht voll auswirken können. 
Nachdem durch die eigenen 7000 PS die Hauptfabrik 
Gratwein von Fremdstrom unabhängig sei, erwarte 
man aber für die Zukunft eine angemessene Renta- 
bilität. Durch die erhöhte Leistungsfähigkeit und die 
betriebstechnischen Verbesserungen in Gratwein sei 
die Gesellschaft jetzt konkurrenzfähig auf dem 
Weltmarkt. Auch die zugehörige A.-G. der Pittener 
Papierfabrik sei voll beschäftigt gewesen und werde 
6 (0) % Dividende verteilen, während die Heinrichs- 
thaler Papierfabrik A.-G. 15 (10) % ausgeschüttet 
habe. Der Abschluß ergibt nach 502163 S. Ab- 
schreibungen und Rückstellungen 530 820 S. Rein- 
gewinn, aus dem die oben erwähnte Dividende von 
4% bezahlt wird. In der Schluß-(Eröffnungs-) 
Bilanz erscheinen unter 30,10 (20,16) Mill. S. Ak- 
tiven die Anlagen und Einrichtungen durch die 
Fertigstellungen noch stark erhöht mit 17,18 (11,63) 
Mill. S.: anderseits stiegen, Kreditoren auf nicht 
weniger als 6,17 (245) Mill. S., obwohl daneben der 
bekannte fünfjährige Kredit der Mid European Corp. 
Ltd. in London von 150000 Lstr. mit 5,17 Mill. S. 
neu erscheint. Debitoren erhöhten sich auf 5.67 
(2,70) Mill. S. und Vorräte auf 3.92 (2,54) Mill. S.. 
während die Pittener Aktien unverändert mit dem 
Nominalbetrag von 2 Mill. S. und andere Effekten 
mit 1,04 (1,03) Mill. S. und der Waldbesitz mit 
rund 76000 (75000) S. ebenfalls fast unverändert 
erscheinen. 

Für das laufende Jahr erhoffe man ein günstiges 
Ergebnis, obwohl nach gutem Geschäft im ersten 
Quartal die Nachfrage im In- und Auslande nach- 
gelassen habe. 


N __________________ 


Wien 9/3, Währinger Straße 33 
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Kessel. 


ELASTISCH 
ISOLIERENDE 


OGEL © 
S 


CHLEGEL 


A b ti bester Füllstoff für Löschpapier, Asbestpapier, Isolierrohr- 

S es ine karton. Spezialerzeugnis für Matrizenpappen. 

T Ik in den vorzüglichsten Gattungen für die Papierfabrikation, feinst 
& um vermahlen in blütenweißen, glimmerfreien Sorten, 


| . . 
Kaolin (Porzellanerde, China Clay) in hochweißen Spezialsorten. 
Schwerspat in höchster Deckkraft und stärkster Antärbefähigkeit. 


Schutzhülsen (Brandringe) 


Einziger Schutz gegen Undichr 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 


Oelfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresdenis N6. 


Fi 
a 
E 
essel. g 
Unentbehriich bei’ Abgas. E 
u 
u 
a g 
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DE MASCHINENFABRIK G.M.B.H. 


oiher holst 


mit 40% Trockengehalt 


einige Wagen abzugeben. 


Gefl. Anfragen unter P. F. 24 
an die Geschäftsstelle 
dieses Blattes 
erbeten 


anier- Fabrikan 


Komplette und defekte Jahrgänge 
zu kaufen gesucht. Ankauf aller 
wissenschaftl. u. Fachzeitschrift. 
Prompte Lieferung von 
Fachliteratur. 


Rudolf Lamm, Buchhandlung, Leipzig 0.28 


KUPPLUNGEN 


PREISWERT - SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 
EEE 


DRESDEN- 
PLAUEN 
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Jagenberg 4i 


D. R. Patente 


hat sich in modernen Papierfabriken des In- und Auslandes zur 
größten Zufriedenneit eingeführt. Wir bauen denselben jetzt bis zu 


000 mm Arbeitsbreite 


Garantie für exakte Rollentrennung, bedingt durch unseren neu kon- 
struierten Messerkopf und durch den ruhigen Lauf der Tragwalzen bei 
größter Geschwindigkeit. Grat- u. staubfreierScherenschnitt. Patentierte 
Absauge - Vorrichtung zur automatischen Ableitung der Randstreifen 


Großes Lager der verschiedenen Typen von 
Rollenschneide- und Umwickelmaschinen! 


J 
Z 


Mashine ioni Düszeldert: . Zweigwerk: Eee 
Filialen und Verkaufsstellen: Berlin SW68 / Dresden ~⁄ Leipzig 
Stuttgart ~ Nürnberg / Hamburg / Wien VI2 ,- Paris - London 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Kanada. 


Der Zellstoffmarkt zeigt feste 
Tendenz und die Nachfrage ist in 
allen Zweigen recht lebhaft. Ge- 
bleichter Sulfit notiert je nach 
der Qualität 85 bis 88 Dollar pro 
Tonne. Ungebleichter Suifitstoff 
wird mit 60 Dollar verkauft, wäh- 
rend Kraftzellstoff mit 65 Dollar 
im Handel ist. Nach mecha- 
nischer Masse besteht sehr leb- 
hafte Nachfrage. Die Fabriken 
sollen infolgedessen nur noch 
über wenig Vorräte verfügen. 
Der Preis beträgt im Durch- 
schnitt 30 Dollar ab Fabrik. — 
Im April wurden 99071 6oo Ibs. 
Zellstoff im Werte von 27706 307 
Dollar nach den Vereinigten 
Staaten ausgeführt, 12877 300 Ibs. 
im Werte von 387 400 Dallar nach 
verschiedenen anderen Ländern. — 
Der kanadische Papier- und Zell- 
stoffexport hat im Mai wiederum 
beträchtlich zugenommen. Für 
die Papierausfuhr wurde die 
Ziffer von 8386725 Dollar er- 
mittelt, sie betrug im April nur 
7830865. Dollar. Die Ausfuhr 
von Zellstoff beläuft sich im Mai 
auf 3750085 Dollar (im April 
3163773 Dollar). MI. 


Australien. 


Inn Monat März bezifferte 
sich die Einfuhr von Zellstoff 
zur Papierfabrikation nach 
Australien auf 22301 Lstr. gegen- 
über 27289 Lstr. im gleichen 
Monat des Vorjahres. In den 
mit März endenden neun 
Monaten betrug die Kinfuhr von 
Zellstoff wertmäßig 152017 Lstr., 
während die vorangegangenen 
neun Monate 148815 Lstr. cr- 
ochben hatten. MI. 


U. S. A. 

Im März 1920 bezogen die 
Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika 75304 t Zellstoff aus 
dem Ausland (i. V. 91 460 t). Aus 
Deutschland kamen unter an- 
derem 10402 t Sulfitstoff (i. V. 
822 t) und 227 t Holzschliff 
(i. V. 227 t). MI. 


Patentverkaui od. Lizenzahfahe. 
Be a Er en ee ae) 


Das D. R. P. Nr. 880 682 betreffend 


Au für 
ngende, 
mi Tragring verschene 
Gasglühlichikörper 


ist zu verkaufen oder im Lizenzwege 
zu vergeben. Nähere Auskunft erteilt 


Patentanwalt E. Lamberts, 
Berlin SW 61. 
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Holländermesser + Schaberklingen 
Jordanmühlmesser 


aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 


hetert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 
langer Erfahrung 


HüttenwerkStadlera6o..Komm.-Ges. 


Verwaltungssitz Nürnberg 
Konkurrenzlosce Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 


fär die gesamte Papier- 
und Pappenfabrikation 


Spezialitäten 


wasserlöslich, Bichtecbt, 
micht stäubend; 
anf Wansch in Teigform 


Cari HisgenAkt. Ges. 


Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1868 


hollergangsteine 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
bestem sächsischenCranitund 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen nnd (irundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 
ul) 


Pirnacr Schlelisteinwerke G. m. b. H. + Pirna i. $a. 


nydranlishe Pressen 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck. 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glättipressen 
Packpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 


] 
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Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoifindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Pap rikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstoiiabrikanten / 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


irtschaitliche Vereinigung der deutschen Fig Da een ie Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
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Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht 
des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoffindustrie für den Monat Juli 1926. 
Die Wirtschaftslage der Papier erzeugenden 
Industrien hat sich im Juli gegenüber dem Vor- 
monat nicht wesentlich geändert, wenn auch der 
Auftragseingang in einigen wenigen Spezialsorten 
sich etwas gebessert hat. Die zu hohen Steuern und 
Frachten sowie die erneut verschärfte soziale Be- 
lastung halten besonders bei der noch vorherrschen- 
den Betriebseinschränkung die Herstellungskosten 
in solcher Höhe. daß dadurch der Absatz auf das 
äußerste erschwert wird. In den letzten Monaten ist 
die Ausfuhr dauernd zurückgegangen. 
Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Nr. 33. Entwicklungsbestrebungen der 
russischen Papierindustrie. 


Der Papierverbrauch in der Sowjetunion hat in 
den letzten Jahren bedeutend zugenommen. Während 
derselbe 1913 7 Pfund und im Jahre 1922/23 2 Pfund 
pro Kopf der Bevölkerung betrug, steigerte er sich 
im laufenden Geschäftsjahr 1925/26 auf 7,5 Pfund. 
d. h. um 275%. Der Verbrauch von Zeitungs- und 
Druckpapier übersteigt zur Zeit denjenigen der Vor- 
kriegszeit um 72%, und der Verbrauch von Schreib- 
papier ist in diesem Jahre um 50% größer als im 
Jahre 1913. Die Sowjetregierung glaubt, daß der 
Papierverbrauch in den nächsten fünf Jahren eine 


jährliche Steigerung um 21 % erfahren wird. Die 
Zunahme des Papierkonsums bringt man mit dem 
sich hebenden Kulturniveau des Landes und den Be- 
mühungen, dem Analphabetismus ein Ende zu 
machen, in Zusammenhang. 

Die inländische Papierindustrie produzierte in 
Rußland vor dem Kriege nur 60 % des Bedarfs, die 


restlichen 40% mußten vom Auslande eingeführt 
werden. Das gegenwärtige Produktionsprogramm 
sieht für die nächste Zeit eine starke Ein- 


schränkung des Papierimports vor In 
fünf Jahren dürfte derselbe, nach Ansicht der 
Sowjetwirtschaftsorgane, ganz aufhören, wie dies 
die nachstehende Tabelle illustrieren soll: 


1913 1925,26 1926/27 1927/28 1928:29 1929:30 

Verbrauch Gr. >, 430 510 614 722 848 

Produktion . 210 244 287 479 578 848 
(alles in tausend Tonnen). 


Geschäftsjahr sind in der russischen 
Papierindustrie 29120 Arbeiter beschäftigt, man 
hofft, im Jahre 1929/30 39100 Personen in der 
Papierindustrie beschäftigen zu können. 

Außer dem Bau einer großen Papierfabrik am 
Flusse Sjasj plant der Papiertrust noch folgende 
Papierfabriken zu errichten: In Wlochna (Gouv. 
Nishnij Nowgorod) und in West-Grusien. 

Nr 34 Lettland, 

Wie die lettländische Presse zu berichten weiß, 
soll sich eine norwegische Finanzierungs- 
gruppe an das lettländische Außenministerium 


In diesem 
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mit der Anfrage gewandt haben, ob im Rigaer 
Industriebezirk geeignete Fabrikgebäude für die 
Gründung einer Cellulosefabrik verfügbar sind. Wie 
das Finanzministerium in diesem Zusammenhang 
mitteilt, sind zwei den Anforderungen entsprechende 
Fabrikanlagen vorhanden. Die Norweger sollen die 
Absicht haben, den geplanten neuen Betrieb nur 
auf den Export einzustellen. i 

Die Handels- und Industrie - Gesellschaft 
„Labrage“ hat mit der Erneuerung der Pappfabrik 
an der kurischen Küste begonnen. Aus der Vor- 
kriegszeit sind noch drei Maschinen zur Bereitung 
von Papiermasse erhalten geblieben, welche nun- 
mehr wieder in Gang gesetzt werden sollen. Als 
Triebkraft sollen zwei Turbinen mit 400 PS und 
eine 120-PS-Dampfmaschine dienen. Die Produktion 
ist für den Export bestimmt. Die Fabrik wird 
zu den größten ihrer Art in Lettland gehören. 


Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten. 


In der letzten stattgehabten Versammlung 
dieser Vereinigung wurde beschlossen, den Groß- 
abnehmern gegenüber einen Mengenrabatt gemäß 
nachstehenden Bedingungen einzuführen: 

Fabriken, welche innerhalb eines Jahres Filze 
im Gesamtwert von 100000 GM. und mehr von den 
Mitgliedern der Vereinigung beziehen und fakturiert 
erhalten, sind berechtigt, bei dem Geschäftsführer 
der Vereinigung unter Mitteilung einer Aufstellung, 
aus welcher sich die Lieferer und der Betrag der 
gelieferten Ware ergeben, eine Umsatzprämie zu 
beantragen, welche von den liefernden Firmen dem 
Kunden zum Schluß des fraglichen Jahres gut- 
zuschreiben ist. Diese Umsatzprämie beträgt (Sätze 
in Goldmark) bei einem Bruttoumsatz von 100000 
bis 200000 GM 2%, von 200000 bis 300000 GM. 
2% %, von 300000 bis 400000 GM. 3 %, von 400 000 
bis 500000 GM. 4% und von 500000 GM. und dar- 
über 5%. 


Deckenmiete und Gebrauch von Jutedecken. 


Die mit Nachtrag III vom ı. Juni 1926 zum 
Deutschen Eisenbahn - Gütertarif, Teil I, Abtei- 
lung B, für den ı. August in Aussicht genommene 
Neuregelung der Deckenmiete tritt erst mit dem 
I. Oktober 1926 in Kraft. Bis zum 30. Septem- 
ber dieses Jahres bleiben also die bisherigen Be- 
stimmungen und Sätze für Deckenmieten unver- 
ändert. 

Ab ı. Oktober beträgt die Deckenmiete für 
Jede Decke bei Verwendung auf eine Entfernung von 


I— 200 km 7— M. 
201— 300 .„ 9, — ,. 
301— 500 ,, Il » 
501— 700 I3— s 
JoI—īI000 „ P f I4 — v 
1001 und mehr km. 15,— y 


Das Gebrauchsverbot für Wagendecken aus 
Jute auf Grund des Beschlusses der Ständigen 
Tarif-Kommission in ihrer 137. Sitzung am 13. bis 
15. Januar 1925, dessen Inkraftsetzung mehrfach 
hinausgeschoben wurde und nunmehr am 1. Oktober 
in Geltung treten sollte, wird voraussichtlich noch 
weiter verschoben werden. v. W. 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
industrie. 


Rumänien. Die Regie der Staatsmonopole 
in Bukarest vergibt zum 26. August die Lieferung 
von 85000 kg Zigarettenpapier. Näheres ist durch 
die ausschreibende Stelle, die allgemeinen Bedin- 
gungen durch das Königl. Rumänische General- 
konsulat in Berlin NW7, Dorotheenstraße 26, zu 
beziehen. N. R. 


Die Freigabe der Schleifholzausfuhr. r 

Der Kampf um die Freigabe der Schleifholz- 
ausfuhr nimmt in Oesterreich immer schärfere 
Formen an. Der Waldbesitz fordert energisch beim 
Acherbauministerium die sofortige Freigabe und 
völlige Ausfuhrfreiheit von Schleifholz. 

Die Papierindustrie und die Sägewerke sind aus 
begreiflichen Gründen dagegen. Wie nun die Sache 
enden wird, ist zwar noch fraglich, aber aus nach- 
stehenden Zeilen, welche die „Tagespost“, Graz, ver- 
öffentlicht, unschwer zu erkennen. 

„S. Wien, 2. Juli. Eine Abordnung der Säge- 
werksbesitzer und der Papierindustrie sprach beim 
Bundeskanzler Dr. Ramek und dem Handels- 
minister Dr. Schürff sowie beim Ackerbauminister 
Thaler vor, um gegen die Aufhebung des Ausfuhr- 
verbotes für Rund- und Schleifholz zu pro- 
testieren. Die Abordnung teilte mit, sie habe 
Kenntnis erhalten, daß das Ackerbauministerium 
volle Ausfuhrfreiheit für Schleifholz verlange und 
für Rundholz nur eine Ausfuhrabgabe von 2 Gold- 
kronen zulassen wolle. Der Standpunkt der 
Papierindustrie sei, daß im Fall der Aufhebung 
des Ausfuhrverbotes auf Schleifholz eine Ausfuhr- 
abgabe für Rund- und Schleifholz von mindestens 
2,70 Goldkronen eingehoben werden müßte. Dies 
sei der geringste Schutz, den die österreichischen 
Sägewerks- und Papierindustriellen verlangen 
müssen. Jede weitere Ermäßigung würde beide 
Industrien in ihrer Existenz bedrohen. Wie ver- 
lautet, fand bei den Christlichsozialen unter Vor- 
sitz des Abg. Fink in der gleichen Angelegenheit 
eine Beratung statt, die jedoch zu keinem ab- 
schließenden Ergebnis führte, zumal die Meinun- 
gen geteilt sind. Die unter der Führung des Abg. 
Heuberger stehende christlichsoziale Gruppe 
stellte sich in dieser Frage auf den Standpunkt 
der Papier- und Sägewerksindustriellen, während 
der Großteil der christlichsozialen Agrarier unter 
Führung des Ministers Thaler im Sinne der von 
der Präsidentenkonferenz der landwirtschaftlichen 
Körperschaften ausgearbeiteten Richtlinien einer 
Rundholzabgabe von höchstens 2 Goldkronen zu- 
stimmen will und für Schleifholz volle Ausfuhr- 
freiheit verlangt. 

Wie verlautet, wird von seiten der österreichi- 
schen Papierindustrie ein Protest gegen die völlige 
Freigabe des Schleifholzes zur Ausfuhr vorbereitet. 
Ob er viel nützen wird. möchte ich bezweifeln. 

Belani. 


Standardisierung der norwegischen Papierformate. 

Laut einer Zeitungsnotiz in „Tidens Tegn“, Olso, 
ist sich das Komitee zur Standardisierung von 
Fapierformaten darüber einig geworden, neue Papier- 
standardformate einzuführen. Von ihnen wird dem 
Format A, 210X297 mm. die größte Bedeutung zu- 
kommen, indem es sowohl das bisherige Quart- wie 
Folioformat ersetzen soll. Die neuen Formate sind 
„metrische“, da das Ausgangsformat einen Flächen- 
inhalt von ı m? besitzt. Sämtliche Standardformate 
sind Fertigformate, d. h. rein beschnitten. Trotz Be- 
fürchtungen, die von dem Vertreter der Papier- 
grossisten ausgesprochen wurden, der im Prinzip 
zwar nicht dagegen, aber gern einen Aufschub der 
standardisierten Formate auf bessere Zeiten gesehen 
hätte, ist der Vorschlag zur Standardisierung an- 
genommen worden. 

Des weiteren gelangte ein Vorschlag zur Stan- 
dardisierung der Papierqualitäten zur Diskussion. 
Die Vorarbeiten für eine solche sind jedoch noch 
nicht so weit gediehen. als daß diese Frage bereits 
endgültig hätte behandelt werden können. 

Schließlich wurde vom Standardisierungskomitee 
die Frage des Anschlusses an eine permanente inter- 
nationale Standardisierungs - Organisation, die im 
April d. J. in New York gebildete „International 
Standards Association“ behandelt. Schd. 
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Die neuen Vorschriften für die Kündigung von Angestellten. 


Von Dr. jur. Gerh. Leopold. 


Trotz der ungünstigen Erfahrungen, die die An- 
vsestellten in Oesterreich während des nunmehr fünf- 
jährigen Bestehens eines besonderen Kündigungs- 
schutzes mit dieser Einrichtung gemacht haben *), 
haben wir jetzt auch in Deutschland ein Gesetz be- 
kommen, das den älteren Angestellten einen beson- 
deren Schutz gegen Kündigungen bringen soll. Der 
Reichstag verabschiedete es am letzten Sitzungstage 
vor den Ferien, es datiert vom 9. Juli d. J. (RGBI. 
S. 349) und hat folgenden Wortlaut: 

$ ı. Die Vorschriften dieses Gesetzes finden 
Anwendung auf Angestellte, die nach $ ı des Ver- 
sicherungsgesetzes für Angestellte versicherungs- 
pflichtig sind oder sein würden, wenn ihr Jahres- 
arbeitsverdienst die Gehaltsgrenze nach $ 3 des 
Versicherungsgesetzes für Angestellte nicht über- 
stiege. 

$ 2. Ein Arbeitgeber, der in der Regel mehr 
als zwei Angestellte, ausschließlich der Lehrlinge, 
beschäftigt, darf einem Angestelten, den er oder, 
im Falle einer Rechtsnachfolge, er und seine 
Rechtsvorgänger mindestens fünf Jahre be- 
schäftigt haben, nur mit mindestens drei Monaten 
Frist für den Schluß eines Kalendervierteljahrs 
kündigen. Die Kündigungsfrist erhöht sich nach 
einer Beschäftigungsdauer von acht Jahren auf 
vier Monate, nach einer Beschäftigungsdauer von 
zehn Jahren auf fünf Monate und nach einer Be- 
schäftigungsdauer von zwölf Jahren auf sechs 
Monate. Bei der Berechnung der Beschäftigungs- 
dauer werden Dienstjahre, die vor Vollendung des 
fünfundzwanzigsten Lebensjahres liegen, nicht be- 
rücksichtigt. 

Die nach Abs. ı eintretende Verlängerung der 


Kündigungsfrist des Arbeitgebers gegenüber dem 


Angestellten berührt eine vertraglich bedungene 
Kündigungsfrist des Angestellten gegenüber dem 
Arbeitgeber nicht. 

Unberührt bleiben die 
fristlose Kündigung. 

$ 3. Kündigungen. die zwischen dem 15. Mai 
1026 und dem Inkrafttreten dieses Gesetzes mit 
kürzerer als der im $ 2 Abs. ı vorgesehenen Frist 
ausgesprochen sind, gelten als mit dieser Frist 
erfolgt. 

Trotz der Kürze des Gesetzes gibt es zu einer 
Reihe von Zweifelsfragen Anlaß, weshalb eine kurze 
Darstellung seines Inhalts angebracht erscheint. 

I. Personenkreis. 

a) Arbeitgeber. Das neue Gesetz gilt nicht 
für alle Unternehmer, sondern nur für solche, die in 
der Regel, d. h. bei regelmäßigem Betriebe, mehr 
als zwei Angestellte, ausschlieBlich der Lehrlinge, 
beschäftigen. 

b) Arbeitnehmer. Das Gesetz gilt nur für 
Angestellte, nicht auch für Arbeiter. Zur Um- 
grenzung des Angestelltenkreises wird auf das An- 
gestelltenversicherungsgesetz verwiesen. Aus dieser 
Verweisung ergibt sich in Verbindung mit dem $ ı 
des Kündigungsschutzgesetzes, daß den neuen Vor- 
schriften alle Angestellten unterliegen, die eine ver- 
sicherungspflichtige Tätigkeit gegen Entgelt aus- 
üben. gleichgültig. ob ihr Jahresarbeitsverdienst 
niedriger oder höher als 6000 RM. liegt, voraus- 
gesetzt nur, daß sie beim Eintritt in die An- 
zestelltentätigkeit das 60. Lebensjahr noch nicht 
vollendet hatten; das Lebensalter im Zeitpunkt der 
Kündigung spielt also keine Rolle. Hiernach fallen 
auch Vorstandsmitglieder einer Akt.-Ges., Geschäfts- 


Bestimmungen über 


*) Vgl. hierzu Dr. Paneth: „Die Nachteile 
eines übermäßigen Schutzes gegen Kündigung von 
Privatangestellten‘‘ in der Zeitschrift „Soziale 
Praxis“, Nr. 25, 1926, Sp. 624. ` 


führer einer G. m. b. H. usw. unter das Kündigungs- 
schutzgesetz. Auch auf ausländische Angestellte 
findet es Anwendung, wenn die sonstigen Voraus- 
setzungen erfüllt sind. 


2 Kündigungsfristen. 


Der Kündigungsschutz besteht zunächst in einer 
Erhöhung der Kündigungsfristen, abgestuft nach 
der Beschäftigungsdauer, wobei die Dienstjahre vor 
Vollendung des 25. Lebensjahres unberücksichtigt 
bleiben, so daß der Kündigungsschutz praktisch mit 
dem 30. Lebensjahre beginnt. Im Gesetz ist nicht 
gesagt, daB es sich um „ununterbrochene“ Be- 
schäftigungsdauer von gewissem Umfange handeln 
muß. Das ist aber unseres Erachtens selbstver- 
ständlich. Wenn auch die vor einer Unterbrechung 
des Dienstverhältnisses liegenden Dienstjahre An- 
rechnung finden sollen, hätte dies im Gese®g beson- 
ders gesagt werden müssen. Dagegen ist die dem 
Rechtsvorgänger des kündigenden Arbeitgebers ge- 
leistete Dienstzeit anzurechnen. 

Für technische Angestellte niederen Grades 
dürfte vielfach die Frage von Bedeutung sein, ob 
die im gleichen Betriebe verbrachten Dienstjahre als 
Arbeiter zu berücksichtigen sind. Das Gesetz 
enthält hierüber keine positive Bestimmung. Die 
Frage ist unseres Erachtens zu verneinen, da die 
Vorschriften des Gesetzes ausgesprochenermaßen 
auf die Angestellteneigenschaft abgestellt sind und 
es einer ausdrücklichen Bestimmung bedurft hätte, 
wenn die Dienstjahre als Arbeiter angerechnet wer- 
den sollten. Es ist nicht angängig, im Wege der 
extensiven Auslegung diesen Sinn in das Gesetz 
hineinzulegen, da Ausnahmegesetze nach an- 
erkanntem Rechtsgrundsatze stets eng auszu- 
legen sind. 

Maßgebend für die Berechnung der Beschäfti- 
gungsdauer ist der Zeitpunkt der Kündigung, nicht 


etwa der Zeitpunkt des Ablaufs der Kündi- 
gungsfrist. 
Eine Durchbrechung des bisherigen Grund- 


satzes, daß Kündigungsfristen für beide Teile gleich 
sein müssen, enthält $ 2 Abs. 2 d. Ges.. wonach eine 
vertraglich bedungene Kündigungsfrist des An- 
gestellten dem Arbeitgeber gegenüber unberührt 
bleibt, d. h., der Angestellte kann seinerseits mit 
einer kürzeren vertraglichen Kündigungsfrist als die 
Frist nach $ 2 Abs. ı d. Ges. dem Arbeitgeber 
kündigen. 

Zu beachten ist aber, daß diese Ausnahme nur 
bezüglich einer „vertraglich bedungenen“ Kündi- 
gungsfrist gilt. Galt für das Dienstverhältnis 
mangels einer abweichenden Vereinbarung die ge- 
setzliche Kündigungsfrist, dann gelten auch 
jetzt für beide Teile die neuen gesetzlichen 
Fristen. 

Abweichende Vereinbarungen sind zulässig, aber 
nur zugunsten des Angestellten, d. h., nur längere 
Kündigungsfristen als die im $ 2 Abs. ı d. Ges. vor- 
gesehenen dürfen festgesetzt werden. Dies ergibt 
sich aus dem zwingenden Charakter der Vor- 
schriften, weshalb auch vorheriger Verzicht auf den 
Kündigungsschutz unwirksam ist. Bei Ausspruch 
der Kündigung kann der Angestellte rechtswirksam 
auf die Einhaltung der Kündigungsfrist verzichten 
und auch nachträglich noch, aber nicht etwa schon 
in seinem Anstellungsvertrag. 


3. Kündigungstermine. 


Auch bezüglich des Termins für den Ablauf der 
verlängerten Kündigungsfrist enthält das Gesetz 
eine Vorschrift. Es bestimmt als Endpunkt den 
Schluß eines Kalendervierteljahres. Allerdings ist 
nur im ersten Satz des 8 2 d. Ges. vom „Schluß eines 
Kalendervierteljahres“ die Rede. Aber der zweite Satz 
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verlängert. nur bei. längerer Dienstzeit die Kündi- 


gungsfristen, spricht aber nicht mehr vom End- 
termin, so daß anzunehmen ist, daß der Gesetzgeber 
diesen für sämtliche Fälle einheitlich geregelt 
wissen wollte. Es würde sonst auch der merk- 
würdige Fall eintreten, daB unter Umständen ein 
Angestellter mit fünfjähriger Dienstzeit erst zu 
einem späteren Zeitpunkte entlassen werden könnte 
als ein Angestellter mit längerer Dienstzeit, was 
dem Sinne des Gesetzes widersprecnen würde. Als 
Endtermin kommt also immer, ohne Rücksicht auf 
die Dauer der Kündigungsfrist, das Quartalsende in 
Frage. (Eine Ausnahme hiervon besteht währen« 
der Uebergangszeit. Vgl. hierüber unter Ziffer 5.) 


4. Fälle, die nichtunter das Gesetz 
fallen. 


Es ist zu beachten, daB die Anwendbarkeit 
des Gesetzes zur Voraussetzung hat, daB das Dienst- 
verhältnis durch Kündigung, d. h. durch einen ein- 
seitigeneWillensakt des Arbeitgebers aufgelöst wer- 
den soll. Es gibt verschiedene Fälle, in denen diese 
Voraussetzung nicht gegeben ist und damit die An- 
wendbarkeit des Gesetzes nicht in Frage kommt. 
Z. B. befristete oder zu einem besonderen Zweck ab- 
geschlossene Dienstverhältnisse endigen mit Frist- 
ablauf oder mit der Erreichung des Zwecks auto- 
matisch. auflösend bedingte Dienstverhältnisse mit 
Eintritt der auflösenden Bedingung, und auch bei 
Lösung des Dienstverhältnisses im Wege des Ver- 
trages ist einseitige Kündigung nicht gegeben. 

Eine weitere selbstverständliche Ausnahme von 
der Anwendbarkeit des Gesetzes bilden die Fälle 
der fristlosen Entlassung aus gesetzlich anerkannten 
Gründen, die das Kündigungsschutzgesetz ausdrück- 
lich aufrecht erhält. 


5. Uebergangsvorschriften. 


Das Kündigungsschutzgesetz datiert vom 9. Juli 
und wurde am 13. Juli 1926 publiziert. Mangels einer 
gegenteiligen Bestimmung ist es am 27. Juli 1926 in 
Kraft getreten. Für die zwischen dem ı5. Mai und 
27. Juli 1926 erfolgten Kündigungen legt es sich ım 
8 3 rückwirkende Kraft bei. 

Hieraus folgt zunächst, daB die vor und auch 
noch am ı5. Mai d. J. ausgesprochenen Kündi- 
zungen vom Kündigungsschutzgesetz unberührt 
bleiben. Die nach dem 15. Mai erfolgten Kündi- 
gungen gelten, sofern die Frist kürzer ist, als mit 
der Frist des $ 2 Abs. ı d. Ges. ausgesprochen. 
Bei dieser Bestimmung liegt der Ton auf dem 
Worte „Frist“, woraus sich ergibt, daß die rück- 
wirkende Kraft des Gesetzes sich nur auf die 
Kündigungsfrist, nicht aber auch auf den Kün- 
digungstermin erstreckt. Einige Beispiele mögen 
dies erläutern. Der Arbeitgeber hat einem An- 
gestellten mit der vertraglichen Kündigungsfrist von 
einem Monat am ı. Juni zu Ende Juni d. J. ge- 
kündigt. Der betreffende Angestellte kann am 
Kündigungstage auf eine ununterbrochene Be- 
schäftigungsdauer von fünf Jahren bei der Firma 
zurückblicken. Gemäß § 3 d. Ges. gilt die am 
1. Juni 1926 ausgesprochene Kündigung als mit der 
Frist des Kündigungsschutzgesetzes von drei 
Monaten ausgesprochen, d. h.. die Kündiung wird 
erst am 31. August 1926 wirksam. Hätte der Arbeit- 
geber diesem Angestellten am ı. August gekündigt, 
so wäre die Kündigung erst zum 31. Dezember 1926 
wirksam geworden, weil in diesem Falle nicht nur 
die längere Kündigungsfrist, sondern auch der Kün- 
digungstermin gemäß $ 2 Abs. ı d. Ges., nämlich 
Schluß des Kalendervierteljahres, zu beachten ist. 
Würde die Beschäftigungsdauer des gleichen An- 
gestellten zehn Jahre betragen, so würde die am 
1. Juni ausgesprochene Kündigung am 31. Oktober 
1926 wirksam werden. Entschlösse sich der Arbeit- 
geber erst am ı. September zur Kündigung, so 
würde diese erst zum 31. März 1927 wirken. 


Nun wird es öfters vorgekommen sein, daß nach 
dem ı5. Mai ordnungsmäßig gekündigte Angestellte 
beim Inkrafttreten des Kündigungsschutzgesetzes 
(27. Juli 1926) bereits aus dem Dienstverhältnis aus- 
geschieden waren, deren Dienstverhältnis aber auf 
Grund der Rückwirkung des Gesetzes für eine ge- 
wisse Zeit wieder auflebt. Nehmen wir z. B. den 
oben angeführten Fall der Kündigung eines An- 
gestellten mit fünfjähriger Dienstzeit am ı. Juni zu 
Ende Juni. In solchem Falle hat sich der An- 
gestellte unverzüglich nach Verkündigung des Ge- 
setzes seinem früheren Arbeitgeber zur Arbeits- 
leistung zur Verfügung zu stellen, wenn er auf 
Grund des Gesetzes geldliche Ansprüche stellen 
will. Aber dann bleibt noch die Frage offen. wie 
es mit der Gehaltszahlung vom Tage des Aus- 
scheidens an bis zum Tage des Inkrafttretens des 
Gesetzes steht. Die Frage ist nach allgemeinem 
bürgerlichen Recht zu entscheiden. Der Dienst- 
vertrag ist ein zweiseitig verpflichtender Vertrag, 
der Gehaltszahlung des Arbeitsgebers steht die 
Arbeitsleistung des Arbeitnehmers gegenüber. Nur 
im Falle des Annahmeverzuges ist der Arbeitgeber 
zur (rehaltszahlung ohne Gegenleistung verpflichtet. 
Es ist also zu prüfen, ob der Arbeitgeber bis zum 
Tage des Inkrafttretens des Gesetzes im Annahme- 
verzuge war. Annahmeverzug setzt voraus, daß die 
Gegenleistung ordnungsmäßig angeboten ist. In der 
Rückwirkungsbestimmung des $ 3 des Kündigungs- 
schutzgesetzes fingiert der Gesetzgeber, daß die mit 
der kürzeren Frist ausgesprochene Kündigung als 
mit der durch das Gesetz verlängerten Frist aus- 
gesprochen gilt. Wenn aber die Kündigung als 
mit der längeren Frist ausgesprochen gilt, so ist 
damit gleichzeitig die Bereitwilligkeit des Arbeit- 
gebers ausgedrückt, für die Dauer der ganzen ver- 
längerten Kündigungsfrist die Dienstleistung an- 
zunehmen, oder negativ ausgedrückt, erst nach Ab- 
lauf der verlängerten Kündigungsfrist die Annahme 
der Dienstleistung zu verweigern. Die gesetzliche 
Fiktion spricht also insoweit zugunsten des Arbeit- 


gebers. Er war auch in der Zeit bis zum Inkraft- 
treten des Gesetzes zur Annahme der Dienst- 
leistung bereit, und, mangels Angebots einer 


solchen, kann von Annahmeverzug nicht die Rede 
sein. Damit entfällt auch die Verpflichtung zur Ge- 
haltszahung bis zum Tage des Inkrafttretens des Ge- 
setzes. Weitere Komplikationen können sich dadurch 
ergeben, daß der nach Ablauf der kürzeren Kündi- 
gungsfrist ausgeschiedene Angestellte inzwischen 
bereits eine neue Dienststelle angetreten hat, und nun 
kraft der Rückwirkung auch sein früheres Dienstver- 
hältnis für eine gewisse Zeit wieder auflebt. Ist die 
neue Stelle besser bezahlt, dann werden sıch 
Schwierigkeiten nicht ergeben, der Angestellte wird 
sich bei seinem früheren Arbeitgeber nicht mehr 
melden und kann dann auch keine geldlichen An- 
sprüche stellen. Schwieriger wird die Rechtslage. 
wenn er in seiner neuen Stellung weniger verdient 
als in seiner alten Dienststelle. Um den Raum 
dieses Artikels nicht zu überspannen, beschränken 
wir uns auf diesen Hinweis, ohne auf die Details 
einzugehen. Der Referent für das Kündigungs- 
schutzgesetz im Reichsarbeitsministerium, Ober- 
regierungsrat Goldschmidt, schreibt in seiner 
Besprechung des Gesetzes im „Reichsarbeitsblatt‘. 
Nr. 28, 1926, S. 488, daß die Rückwirkung des Ge- 
setzes naturgemäß gewisse Schwierigkeiten mit sich 
bringen werde. Aber sie können, meint er, mit 
einigermaßen gutem Willen auf Arbeitgeber- und 
Arbeitnehmerseite überwunden werden. Wir sind 
der Auffassung, daß der Arbeitgeber, da das Kündi- 
gungsschutzgesetz eine weitere erhebliche unproduk- 
tive Belastung für die Wirtschaft mit sich bringt, 
keine Veranlassung hat, die Bestimmungen des Ge- 
setzes großzügig zu handhaben, sondern daß es an- 
gebracht erscheint, sich auf den reinen Rechtsstand- 
punkt zu stellen. 
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Die internationale Regelung der Arbeitszeit. 


Unter obigem Titel verleiht der bekannte schwe- 
dische Nationalökonom, Prof. Gustaf Cassel, 
in einem Leitartikel des „Svenska Dagbladet" über 
dieses Problem seinen Ansichten Ausdruck, indem 
er sagt: 

In der sozialpolitischen Welt gilt gegenwärtig 
die Internationalität des Arbeiterschutzes als höchste 
Mode. We in allen Modefragen wird Kritik und 
gesunde Vernunft vollständig zur Seite geschoben, 
und derjenige, welcher auf der Höhe sein will, hat 
sich nur an die letzte Entwicklung zu halten und so 
schnell wie möglich sich die letzten Neuheiten zu 
verschaffen. Die berufsmäßigen Produzenten von 
Sozialpolitik streben natürlich danach, ihre Muster 
vleichförmig über die ganze Welt angewendet zu 
wissen. und sie gewinnen dabei in der allgemein 
verbreiteten Vorstellung eine kräftige Stütze, daß 
ein hoher sozialpolitischer Standard durch Kon- 
kurrenz mit niederem Standard unmöglich gemacht 
werden würde. Dieser Satz wird überall als selbst- 
verständlich betrachtet. und das Bestreben, den 
Arbeiterschutz zu internationalisieren, ist im wesent- 
lichen bestimmt durch ein Bestreben, diese be- 
fürchtete Konkurrenz auszuschließen. Für den 
ceinen oder anderen Ideologen kann wohl das Inter- 
esse, die größtmögliche Anzahl Menschen auf der 
Erde den Segen modernen Arbeiterschutzes genießen 
zu lassen, das Leitmotiv sein. Wenn jedoch die 
Mächte zu Konferenzen für die internationale Rege- 
lung der Arbeitszeit zusammentreten. so kann man 
ganz sicher sein, daB sie nicht von einem philan- 
thropi-chen Wohlwollen gegenüber ihren Mitbürgern 
beseelt sind, sondern daß es ein Kampf um den 
Markt ist. der auf sie bestimmend wirkt, und daß 
sie alle ihre Kräfte einsetzen, um eine befürchtete 
Konkurrenz auszumerzen. 

Es galt seinerzeit in diesen Bestrebungen als 
ein großer Triumph, als man sich in Washington auf 
den international geregelten Achtstundentag einigte. 
Es dauerteje doch nicht lange, bis die Mächte dahinter 
kamen. daß das Uecbereinkommen mancherleci Mög- 
lichkeiten bot, es zu umgehen oder verschieden aus- 
zulegen, wobei eine Macht eine andere versuchte zu 
beeinträchtigen, und dies alles, während der inter- 
national geregelte Achtstundentag dem Namen nach 
aufrechterhalten wurde. Die Folge war ein Aus- 
bleiben der wichtigsten Ratifikationen. Um für e'n 
wirkliches Ucbereinkommen den Weg zu bahnen, 
wurde nun in London eine Konferenz zwischen 
einigen der wichtigsten europäischen Industriemächte 
abgehalten; man hat dabei den verschiedenen Bce- 
stimmungen über den Achtstundentag eine genauere 
Formulierung verliehen, und glaubte damit die Sache 
vut gemacht zu haben. Indem man ein Gutheißen 
des UÜchbereinkommens von seiten der teilnehmenden 
Staaten erwartet. rechnet man dann auch mit dem 
Anschluß aller übrigen Staaten. 

Jede Diskussion darüber, um was es sich eigent- 
lich handelt. wird jedoch vollkommen zur Seite ge- 
choben. Sind es denn eigentlich vernünftige Be- 
strebungen, den Versuch zu machen, alle Völker zu 
bewegen, sich an einen gleich langen Arbeitstag zu 
halten? Müßte es nicht, auch für einen ziemlich 
oberflächlichen Beobachter, auf der Hand liegen. sich 
davon zu überzeugen, daß verschiedene Völker über- 
aus ungleiche Eigenart und Gewohnheiten besitzen, 
und daB daher ein Arbeitstag, der für ein Volk paßt. 
durchaus nicht für ein anderes passen muB? Wo die 
Arbeitsintensität am höchsten und der Arbeitstakt 
ein rascher ist. kann ja ein Achtstundentag besonders 
angebracht sein. und in den Vereinigten Staaten ist 
er. nach allem zu schließen, im großen und ganzen 
eine wohl abgewogene Arbeitszeit. Tritt man 
jedsch auf dem Erdball eine Wanderung ostwärts 
an, so scheint der Achtstundentag für die Völker 


weniger und weniger geeignet. In England scheint 
der Arbeitstakt, der einem kurzen Arbeitstag ent- 
spricht, noch am besten aufrechterhalten werden 
zu können. In Deutschland ist es bereits schwie- 
riger. Der deutsche Arbeiter ist mehr bedachtsanı 
und gründlich, jedoch in seinen Bewegungen nicht 
so rasch; ein etwas langsamerer Takt scheint ihm 
besser zu passen. Deswegen ist auch ein etwas 
längerer Arbeitstag für Deutschland angemessener. 
Je weiter man nach Osten kommt, desto weniger 
scheint die Bevölkerung für den Arbeitstakt ihrer 
westlichen Nachbarn geeignet zu sein; ein mehr in 
die Länge gezogener Arbeitstag ist unter solchen 
Verhältnissen das Natürlichere. Fin Versuch, ost- 
europäischen und asiatischen Völkern einen ameri- 
kanischen Arbeitstag aufzuzwingen. wenn man sie 
nicht zum amerikanischen Arbeitstakt bewegen 
kann, ist gleichbedeutend mit dem Bestreben, sie 
noch mehr in die Armut zu versenken, als wie sie es 
bereits sind. Die Arbeitszeit hat offenbar für jedes 
Volk ein ökonomisches Optimum. Man hat allen 
(irund anzunehmen, daß dieses Optimum für ver- 
schiedene Völker recht ungleich ist. Da muß ja 
aber das Bestreben nach einem internationalen. uni- 
formierten Arbeitstag für die Mehrzahl der Länder 
schädlich sein, und am meisten für die, für welche 
dieser Arbeitstag am wenigsten paßt. Die inter- 
nationale Uniformierung des Arbeitstages bedeutet 
daher eine ganz und gar ungerechtfertigte ökono- 
mische Unterdrückung gewisser Nationen, und es 
ist selbstverständlich, daB die Welt durch ein solches 
Verfahren nur noch mehr verarmen muß. 


Um nun zum eigentlichen Kernpunkt in der 
Motivierung der internationalen Regelung des 
Arbeitstages zu kommen. Ist es richtig, daß in der 
Konkurrenz zwischen zwei Völkern dasjenige unter- 
liegen muß, das die strenger begrenzte Arbeitszeit 
hat? Zunächst ist es auf Grund des oben Gesagten 
klar, daß dies nicht der Fall sein kann, wenn der 
kürzere Arbeitstag anı besten dem Arbeits-Optimum 
für dieses Volk entspricht. Abgesehen hiervon 
jedoch mag man sich zwei Völker denken mit un- 
gefähr demselben natürlichen Arbeitstakt. Wenn 
das eine einen Achtstunden- und das andere einen 
Neunstunden-Arbeitstax hat, unterliegt dann das 
erste Land vollständig der Konkurrenz des zweiten? 
Ganz gewiß nicht. Die vorteilhafteste Arbeitszeit 
ist in verschiedenen Berufen recht ungleich, und die 
vorausgesetzte Verschiedenheit in der Arbeitszeit 
führt daher bei freier Konkurrenz eine gewisse 
Spezialisierung in der Beschäftigung der Völker mit 
sich, so daß das eine Volk sich überwiegend solchen 
Produktionszweigen widmet, in welchen der Acht- 
stundentag vorteilhafter oder wenigsten relativ un- 
schädlich ist, während das andere Volk sich haupt- 
sächlich auf solche Produktionszweige verlegt, in 
denen der Neunstundentag entschiedene Vorteile 
hat. Man kommt dann zu einer internationalen 
Arbeitsverteilung. von der beide Teile unter den ge- 
gebenen Voraussetzungen Nutzen haben und die für 
beide im höchstmöglichen Maß die Uebelstände bei 
der inneren Uniformierung der Arbeitszeit ausgleicht. 

Fin einzelner Arbeiter hat ja immer Nutzen 
davon, wenn Arbeiter in anderen Berufen fleiBiger 
sind und daher mehr arbeiten. Denn dadurch besteht 
für ihn ja die Aussicht, daß er im Austausch für 
seine eigene Arbeit mehr von der anderen Trzeug- 
nisse bekommt. Genau so verhält es sich mit einem 
Volk, Der Engländer hat zweifellos einen Nutzen 
davon, daB schwedische Wald- und Säwewerks- 
arbeiter tüchtire Arbeit verrichten, ebenso wie es 
den Schweden zum Nutzen gereicht, daB die eng- 
lischen Kohlenbergleute ihre Produktion pro Mann 
und Tax erhöhen. Daß aus internationalem Kon- 
kurrenzgesichtspunkt sich irgendwelches Interesse 
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dafür finden könnte, die Produktion anderer Länder 
zurückzuhalten, ist in solchen Fällen ein offenbarer 
Unsinn. Die Industriearbeiter haben überhaupt 
einen großen Nutzen davon, daß die in der Land- 
wirtschaft tätigen Arbeiter. wie auch die Bauern, 
willig sind, für die Produktion ihrer Lebensmittel 
eine lange Arbeitszeit auf sich zu nehmen. Ebenso 
haben die Industrieländer keinen Schaden davon, 
wenn die Völker in den eigentlichen Ackerbau 
treibenden Ländern willig sind, durch einen etwas 
längeren Arbeitstag die Produktion zu erhöhen, die 
sie zur Verfügung der Industrieländer stellen können. 

Ganz anders sieht jedoch die Sache aus, wenn es 
sich um Konkurrenz in ein und demselben Fach 
handelt. Sie bedeutet ja dann immer einen Zwang 
zu größerer Anstrengung. Derjenige, welcher in Kon- 
kurrenz mit einem längeren Arbeitstag kürzere Zeit 
arbeiten will, ist gezwungen, den Unterschied in der 
Arbeitszeit durch erhöhte Arbeitsintensität, bessere 
Organisation usw. zu kompensieren. Diese Kon- 
kurrenz durch internationale Abmachungen aus- 
schließen zu wollen, ist ein Bestreben, das in Wirk- 
lichkeit darauf hinzielt. den Produzenten auf Kosten 
der Konsumenten eine bequeme Stellung zu ver- 
schaffen. Solche Bestrebungen sind in einzelnen 
Ländern gar nicht unbekannt. Tun nicht Kartelle 
und Trusts im Grunde genommen dasselbe? Das Be- 
streben nach einer internationalen Regelung des 
Arbeitstages zur Linderung der Konkurrenz inner- 
halb ein und desselben Faches ist hauptsächlich als 
ein Glied in dem allgemeinen Bestreben nach Pro- 
duktionseinschränkungen auf allen Gebieten zu be- 
trachten. das die Losung des Tages zu sein scheint 
und wohl die ungeheuersten alleı Irrtümer repräsen- 
tiert, denen die politische Wirtschaft im Laufe der 
Jahrhunderte gefrönt hat. 

Es wäre wirklich interessant, ein Programm für 
die Regelung des Arbeitstages zu erhalten, frei von 
aller doktrinärer Uniformierungslust, frei von der 
Lust des Stärkeren, die Schwächeren zu komman- 
dieren und vor allem frei von protektionistischen 
Täuschungen und monopolistischer Produktionsein- 
schränkungspolitik. Dann erst wäre es an der Zeit, 
dieses Problem von den Gesichtpunkten reiner, 
sozialer Fürsorge zu diskutieren. Schd. 


Deutschlands Papieraußenhandel im Mai 1926. 


I. Eine bemerkenswerte Tatsache: Holzschliff 
wurde im Mai überhaupt nicht eingeführt, während 
in den ersten vier Monaten des Jahres 7348 dz aus 
dem Auslande hereinkamen. Auch dieses Vier- 
monatsergebnis ist aber minimal, wenn man berück- 
sichtigt, daB sich der Import von Holzschliff in den 
gleichen Monaten des Vorjahres auf 65833 dz be- 
zifferte. Die Einfuhr von Zellstoff beläuft sich im 
Mai auf 19874 dz im Werte von 586000 RM. und 
bleibt damit ebenfalls hinter dem Vormonat zurück. 
In den Monaten Januar bis Mai wurden insgesanıt 
144 966 dz Zellstoff nach Deutschland importiert. 
ks lieferten: 


Mai 1926 Jan. b. Mai 1925 
.Tschechoslovakei 5817 dz 46 083 dz 
Finnland 5032 dz 48045 dz 
Schweden 4633 dz 27 731 dz 
Oesterreich 2466 dz 9574 dz 
Norwegen .. . . 1351 dz 8 181 dz 
Poln. Oberschlesien . — 1545 dz 


Zugenommen hat gegenüber dem April die Ein- 
fuhr von Papierlumpen und Abfällen zur Papier- 
fabrikation. Sie stellt sich im Berichtsmonat auf 
14641 dz (i. V. 22092 dz) im Werte von 361009 RM. 
Bis Ende Mai 1926 wurden 54 287 dz Papierlumpen 
aus dem Ausland bezogen, in der gleichen Zeit des 
Vorjahres dagegen 144010 dz. Es entfallen auf: 


Mai 1926 Jan. b. Mai 1926 
Niederlande . 2863 dz 9013 dz 
Frankreich . . . a 2732 dz 6836 dz 
Tschechoslovakei 1435 dz 3843 dz 


Mai 1926 Jan. b. Mai 1926 
Oesterreich 934 dz 3448 dz 
Belgien . . . 607 dz 2177 dz 
Großbritannien 496 dz 2658 dz 


Litauen Dun 123 dz 1 547 dz 

Der Import von Papierspänen, Alt- und Ein- 
stampfpapier ist mit 10 134 dz im Werte von 97 000 
RM. gegenüber dem Vormonat etwas zurückgegan- 
gen. Im Vorjahre stellte sich die Einfuhr im Mai 
auf 61894 dz. Die ersten “fünf Monate dieses 
und des Vorjahres ergeben: 56398 dz gegenüber 
25966ı dz in 1925! Hauptlieferanten waren Groß- 
britannien, Schweden und Holland, die im einzelnen 
folgende Posten lieferten: 


Mai 1926 Jan. b. Mai 1926 
Großbritannien 6 390 dz 37 192 dz 
Schweden 787 dz 5136 dz 
Niederlande 687 dz 3633 dz 


Die Papierholzeinfuhr umfaßte im Mai d. J. 
543 519 dz im Werte von 1883000 RM.; in der Zeit 
von Januar bis Mai wurden 4175818 dz Papierholz 
importiert (i. V. 5947300 dz). Ostpolen und die 
Tschechoslovakei waren Hauptbezugsquellen: 


Mai 1926 Jan. b. Mai 1926 
Ostpolen 252064 d2 221 378 dz 
Tschechoslovakcei 210 667 dz 1436 520 dz 
Finnland 24 366 dz 46 179 dz 
Westpolen 12 284 dz 160 493 dz 
Lettland . . . .. — 141 638 dz 
Rußland . ...n — 7765 dz 

Deutschland bezog ferner im Mai aus dem Aus- 

land an Leder-, Stroh-, Schrenz- und anderen 


groben Pappen 3940 dz im Werte von 97 00 RM, 
das ist doppelt so viel wie im April d. J. In den 
ersten fünf Monaten 1926 wurden 16283 dz Pappen 
dieser Art eingeführt. in der gleichen Vorjahrszeit 
23065 dz. Schließlich erwähnen wir noch den Im- 
port von 2476 dz Büchern (auch Gebetbüchern) im 
Werte von 972000 RM. Im Mai 1925 betrug die 
Einfuhr hier ı 785 dz. 

Il. Die Ausfuhr von Papierholz beschränkte 
sich im Mai völlig auf die Schweiz, die 31 899 dz im 
Werte von 91000 RM. abnahm. Von den bisher in 
diesem Jahr ausgeführten 79432 dz Papierholz ent- 
fallen 67 716 dz auf die Schweiz. Im Mai des Vor- 
jahres exportierte Deutschland ı2082 dz Papierholz. 
An Druckfarbe gingen 766 dz (i. V. 944 dz) über die 
Grenzen, davon 122 dz nach den Niederlanden. 
Wertmäßig stellt sich der Maiexport auf 161 000 RM. 
Die Holzschliffausfuhr beläuft sich auf 15829 dz im 
Werte von 114 000 RM.; 2647 dz nahm die Tschecho- 
slovakei ab. Der Export hat sich gegenüber dem 
Vorjahre (7110 dz) mehr als verdoppelt. In den 
ersten fünf Monaten des Jahres wurden 91938 dz 
Holzschliff ausgeführt, in der gleichen Zeit des 
Vorjahres nur 25 545 dz. An dem genannten Fünf- 
monatsexport ist die Tschechoslovakei mit 36 338 
dz beteiligt. Die Zellstoffausfuhr erstreckte sich auf 
172496 dz und wertmäßig auf 4800000 RM. In den 
Monaten Januar bis Mai 1926 kamen 1020045 dz 
Zellstoff im Werte von 28 £43000 RM. zum Export: 
im einzelnen ergibt sich folgendes Bild: 


Mai 1926 Jan. b. Mai 1926 
U. S. A. a 57 594 dz 313 309 dz 
Großbritannien 30 096 dz 221 823 dz 
Frankreich 12 638 dz 107 270 dz 
Niederlande 9215 dz 74353 dz 
Italien 9ı8ı dz 70 900 dz 


Packpapier ging im Umfang von 95654 dz (i. V. 
59800 dz) und im Werte von 4 282000 RM. ins Aus- 
land. Insgesamt wurden in diesem Jahr 607 9ıı dz 
Packpapier exportiert, in der gleichen WVorjahrs- 
periode nur 405 920 dz. Großbritannien und Holland 
sind beste Märkte. 


Mai 1926 Jan. b. Mai 1926 
Großbritannien 37 589 dz 284 558 dz 
Niederlande 25453 dz 134 549 dz 
Türkei . 4345 dz 24 495 dz 
U. S. A.. 1625 dz 13 877 dz 
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EI Keine kraftübertragenden Konus-Riementriebe 
MI Energieersparnis in Höhe von 15-20 v.H. 

EM Platzersparnis 

EI Genaueste Einhaltung der Papierzüge 

Ei Hebung der Qualität des Papieres 

Mi Steigerung der Produktion 

BI Höchste Wirtschaftlichkeit 


O Siemens-Schuckert 
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Die Ausfuhr von Seidenpapier umfaßt 4618 dz 
im Werte von 456000 RM. Bis Ende Mai wurden 
27 260 dz Seidenpapier exportiert. Von der Mai- 
ausfuhr gingen 1882 dz nach Großbritannien und 
475 dz nach Holland. An Druckpapier bezog das 
Ausland im Mai 115878 dz aus Deutschland; wert- 
mäßig stellt sich die Menge auf 4 137000 RM. Der 
vorjährige Mai ergab eine Ausfuhr von 127417 dz 
Druckpapier. In den ersten fünf Monaten 1926 gin- 
gen 841 158 dz über die Grenzen, im gleichen Zeit- 
raum 1925 nur 684623 dz. Die Hauptabsatzgebiete 
waren in diesem Jahre Argentinien und Rußland. 


Mai 1926 Jan. b. Mai 1926 
Argentinien 23 530 dz 151 518 dz 
Niederlande 11 427 dz 83 278 dz 
Großbritannien 8543 dz 46 115 dz 
U. S. A. 7017 dz 72913 dz 
Rußland 4635 dz 144 962 dz 
Spanien . . 4340 dz 41 508 dz 
Italien 3 871 dz 51 300 dz 


Die Ausfuhr in "Schreib-, Brief- und Notenpapier 
umfaßt im Berichtsmonat 19 964 dz (1291000 RM.), 
im Mai des Vorjahres dagegen nur 13402 dz. Die 
Ergebnisse der ersten fünf Monate beider Jahre 
weisen ein ähnliches Bild auf: 145 119 dz gegen- 
über 104085 dz in 1925. Der Export von Papieren 
dieser Warengruppen nach Südamerika ist recht an- 
sehnlich. 


Mai 192% Jan. b. Mai 1926 
Argentinien . . . ...20970 dz 19 830 dz 
Großbritannien . . . 2577 dz 17 449 dz 
Brasilien . . . . . . 2576 dz 9770 dz 
Chile . nn. 2443 dz 11 054 dz 
Niederlande . . . . . 1987 dz 13915 dz 
Rußland ©. a 552 dz 23 153 dz 
Dänemark 272 dz 2712 dz 


An Leder-, Stroh-, Schrenz- und anderen groben 
Pappen gelangten 28 623 dz im Werte von 869 oc0 


RM. zum Export (i. V. 27861 dz). Die Gesamt- 
ausfuhr des Jahres beträgt bis Ende Mai 194068 dz, 
im Vorjahre 163527 dz. Großbritannien und die 


Niederlande sind Hauptkäufer. 


Mai 1926 Jan. b. Mai 1926 


Großbritannien . . . 7351 dz 71602 dz 
Niederlande 5858 dz 40 2106 dz 
Dänemark 3414 dz 14616 dz 
Schweden 1974 dz 11318 dz 


Das Ausland nahm weiterhin an Preßspan-, 
kunstleder- und feinen Pappen 2586 dz (i. V. 2 230 
dz) im Werte von 236000 RM. ab. Die Verhältnisse 
haben sich gegenüber dem Vorjahre nicht wesent- 
lich geändert. Bis Ende Mai 1925 wurden ı2705 dz 
Pappe dieser Art ausgeführt, in diesem Jahr bis 
Ende Mai 12121 dz. Etwas rückläufiger bewegt sich 
die Ausfuhrtätigkeit in Dach- und Steinpappe. Sie 
umfaßt in der Berichtszeit 3716 dz (122000 RM.), 
im vorjährigen Mai dagegen 4666 dz. Die ersten 
fünf Monate 1926 zeigen eine Ausfuhr von 11 452 dz, 
denen im gleichen Zeitraum des Vorjahres 13 242 dz 
gegenüberstehen. Unter der Rubrik „Pappen aller 
Art“ führt die Maistatistik den Export von 5 300 dz 
(i. V. 5097 dz) im Werte von 347000 RM. auf; 
1633 dz wurden von Großbritannien gekauft. Die 
(resamtausfuhr bis Ende Mai wurde mit 32 176 dz 
(i. V. 26907 dz) festgestellt; 4 318 dz entfallen auf 
Großbritannien. Ferner sei noch erwähnt der Export 
von 17058 dz Buntpapier (i. V. 18731 dz) im Werte 
von 1532000 RM. Bis Mai wurden 94784 dz Bunt- 
papier ins Ausland abgesetzt (i. V. 85651 dz). 


Mai 1926 Jan, b. Mai 1926 
Argentinien . . 4027 dz 20 370 dz 
Japan . 22... 21ı2 dz 13 985 dz 
Niederlande 1394 dz 7692 dz 
Großbritannien 1 158 dz 8068 dz 


Zum Schluß seien noch einige weitere Ausfuhr- 
posten in tabellarischer Form wiedergegeben: 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechia & Mehihorn 


Aktien-Gesellschaft 


Gera 


erstklassige Filztücher 


liefert 
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Mai 1926 Jan. b. Mai 1926 


Karton- und Kartonpapier . 8317 dz 351695 dz 
Zeichen- und Zeichenkarton- 

Papier . I 256 dz 6 593 dz 
l.öschpapier 510 dz 3095 dz 
Pergamentpapier 2862 dz 19123 dz 
Hartpapierwaren . . . . 2495 dz II 595 dz 
Schreibhefte, Preisverzeich- 

nisse usw. ; D i 5088 dz 28773 dz 
Papierspäne, Altpapier . . . 45301 dz 174198 dz 
Bücher (Gebetbücher) 4883 dz 24919 dz 
Besuchs- und Wunschkarten 2830 dz 15 385 dz 
Tapeten 2. 2 2 2 2020202. 7195 dz 46019 dz 
Gelatine-, Paus- u. Blaupapier 1195 dz 5605 dz 
Tüten. Beutel, Säcke. . . 2049 dz 10810 dz 
Briefumschläge š 1 649 dz 9432 dz 
Musiknoten 775 dz 4314 dz 

MI. 
Börsenbericht. 
— em — Fe En 
f mark- Kurs Kurs 
Bezeichnung der Kapital Sor som 
Aktien - Gesellschaft in 27. Juli 13. A t 
Mill. Mk. | % U [ 9. Augus 

A.-O. für Pappe A A si 1,8 19,75 22 
Alteid- Gronau?) .. en 2,5 32 321, 
Ammend. Papierfb. ‘). RE 4 166,75 170 
Aschaffenbg. Buntp. M. ee 5 — 120,00 119,60 
Aschaffenbg. Papierfb.*) BR EN 14,4 104 1157/3 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. .. -= 17,00 17,00 
Chromo Najork®). ........ 1,002 65,75 70,25 
Cröllwitzer Papierfb.*) .... 1,35 103,50 106,50 
Dresdn. Chromo u. za A 7 109,75 110! 8 
Elsenthal Papier M .... — 32,00 34,00 
Feldmühle*) .. 9,8 116.75 119,50 
Papierfabrik Hegge A. R ana — 60,00 62,00 
Heidenauer Papierfb.*) D.... . 1,4 25,00 25,00 
Kartonp. Groß-Särchen . .. .. 1,08 42 — 
Kostheimer Cellulose*). ..... 0,96 43,50 47,50 
Kurz Pap.D 22.2 4%. 0. 2% — 64,00 68,00 
Leykam-Josefsthal . .. :.... — — — 
Limmr. Steina *) L . > . œ» . Sr 104,50 106,00 
München-Dachau*)M. .... ; — 60,00 70,75 
Natronzellstoff u. P.*) ... 6,5 111,75 116 
Peniger Pat.-Papr. D...... ` — 79.00 81,00 
PreBsp. Untersachs'’®?). ...... 1,32 68,50 69,75 
Reısholz®) . .... Be ve 6,18 169,50 165,50 
Sachs. Cartonnagen®). Beer 16 _— 37,25 
Schles. Cellulose*®). . Er 3,2 92,00 10: 
Sımonius’sche Cellulosefabrik.. ei = — — 
Stettiner Pap. u. P. .....>. 1,2 2a] 30,50 
Teisn. Papierfb.M . .. 2.2... —_ 44,50 50,50 
Thode Papıerfb.D... ..2.. _ 40,00 40,00 
Varziner Papierfb.*) .... 2... 4,8 69 77,75 
Verein. Bautzner*?) . ssas. 3,16 52 52,75 
Verein. Strohstof D...... A — 165,00 165,00 
Weißenb. Papierfb. D. ...... — 61,50 55,00 
Zellstoff-Verein ®) . . . 2 2 2.20 2 69,75 79,25 

150,75 158 


Zellstoff-Waldhof®?) .. . 2... .1 375 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 


A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse 


M - Münchner Börse 
H-Hamburger Börse | 


MARKT- BERICHTE 


Berlin. 


Die Zeit nach dem vorausgegangenen Bericht 
hat nun doch die Flaute gebracht, die alle fürchten. 
Ueberraschen kann dies nicht, denn im Hochsommer 
flüchtet alles, was irgend abkommen kann, aus den 
Mauern der Stadt, um Erholung zu suchen. Nicht 
nur die große Zahl der Angestellten hat den ver- 
tragsmäßigen Urlaub angetreten, sondern auch die 
leitenden Persönlichkeiten gönnen sich nach der 
Unrast des Jahres eine Ausspannung. Das hat aber 
die vollständige Verödung des Geschäfts zur Folge, 
die sich nach allen Seiten bemerkbar macht. Be- 
sonders jedoch für die Erzeugung, die nicht ruhen 
will und nicht ruhen kann. Wieder drängen die 
Angebote und wieder wird versucht, durch erneute 
Preisvorteile die Käufer zu Aufträgen anzureizen. 
So hat in der letzten Woche die Vereinigung der 
Fabrikanten von Maschinen-Lederpappen die Preise 
um 10% freiwillig herabgesetzt. Das ist richtung- 
gebend für den ganzen Pappenmarkt, denn die ge- 
nannte Pappensorte ist führend und bestimmend 
auch für alle anderen Pappensorten. Der Zweck, 
hierdurch zu Aufträgen für die stille Zeit zu gelan- 
gen, ist nicht erreicht. Im Gegenteil, die Abnehmer- 
schaft sieht darin ein Kennzeichen für die Not um 
Aufträge und glaubt, bei weiterem Zuwarten noch 
günstigere Preise erlangen zu können. Dies Ab- 
warten ist leichtgemacht, weil aller Bedarf fehlt. 
Aber neue Unsicherheit ist geschaffen und überträgt 
sich auf andere Gebiete. Denn in gewissem Zusam- 
menhang stehen alle Erzeugnisse des Faches, weil 
die Grenzen sich vielfach verwischen und ineinander- 
fließen. Der Abnehmer schließt von dem einen auf 
den anderen Teil der Produktion und sieht als Folge 
das Nachgeben bei den anderen Stoffen voraus. Es 
ist müßig, darüber nachzudenken, ob diese Berech- 
nung eintrifft. Im Augenblick, der wenig glücklich 
gewählt ist, drückt die erwähnte Maßnahme auf den 
ganzen Markt, wenn man jetzt von einem Markt 
überhaupt sprechen darf. Man wartet mit ver- 
schränkten Armen die Entwicklung der Dinge ab, in 
dem Bewußtsein, nichts zu verlieren. Keine Not- 
wendigkeit drängt zu Entschlüssen, man kann ruhig 
abwarten. Für die Fabriken ein sehr unerwünschter 
Zustand, der aber nicht im Augenblick zu ändern 
ist. In etwa einer Woche dürfte der größte Teil 
der Ferienreisenden zurückgekehrt sein und dann 
wird man sich wieder um die Geschäfte umsehen. 
Ob diese sich dadurch recht schnell in Gang setzen 
lassen, ist nicht festzustellen, das hängt von zu 
vielen Umständen ab. Anzufangen wäre an allen 
Eeken und Enden, weil von der herrschenden Mattig- 
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keit alles ergriffen ist. Vielleicht aber ist dies gerade 
die Ursache, daß die Ermatteten sich in größerer 
Zahl aufraffen und erkennen, daß mit der Schwäche 
nicht vorwärts zu kommen ist und daß zu neuem 
leben neue Kraftentfaltung notwendig ist. Man 
darf daher der nächstkommenden Entwicklung mit 
verdoppeltem Interesse entgegensehen. tr. 


Leipzig. 

Das Geschäft wickelte sich in den letzten 
Wochen in den gewohnten ruhigen Bahnen ab. An- 
fragen gibt es sehr viel, Aufträge dafür sehr wenig 
und zumeist nur in den kleinsten Posten. In ein- 
zelnen Zweigen der Papierbranche soll sich eine 
kleine Belebung bemerkbar gemacht haben, welche 
aber auf die Allgemeinheit keinen EinfluB ausübt. 
Die Preisfrage hat eine Veränderung nicht erfahren. 
Man kann bis auf wenige Sorten wohl die Preise 
als ziemlich stabil bezeichnen. Die unterste Grenze 
dürfte in dieser Angelegenheit erreicht worden sein. 
Der Geldeingang ist immer noch schlecht und gibt 
zu viel Verdruß Veranlassung. Zusammengenommen 
ist die heutige Lage immer noch trostlos und wird 
es wohl noch eine ganze Zeit dauern. Die für 
August erhoffte Besserung wird wohl kaum in be- 
deutendem Maße eintreten. It. 


Rheinland und Westfalen. 


Die augenblickliche Erleichterung 
kohlenmarktes hat auch den Stahlwerken und dem 
Fisenmarkte einige Anregung gegeben, so daß in 
das Tempo der Arbeit überall wieder ein frischerer 
Zug gekommen ist. Das gilt auch von der rheinisch- 
westfälischen Papier- und Zellstoffindustrie. Hier 
ist man nicht verwöhnt, denn die letzten Wochen 
und Monate waren schlecht genug, um so mehr aber 
begrüßt man die in letzter Zeit überall deutlicher 
hervortretenden Anzeichen eines Wiederauflebens 


des Ruhr- 
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des Handels. In der Tat hat der Papiergroßhandel 
ebenso wie der Großverbrauch Monate hindurch in 
einer Weise mit seinem Bedarf zurückgehalten, daß 
eine gewisse Mutlosigkeit weite Kreise der Papier- 
fabrikanten erfüllte, zumal aus Frankreich und 
Belgien gewisse Papiersortimente zu Preisen in das 


rheinisch - westfälische Absatzgebiet drangen, die 
fraglos mit Besorgnis betrachtet werden mußten, 
weil sie nicht mehr als der Ausfluß einer reellen 


Preisentwicklung, begründet auf fabrikatorischer 
Ueberlegenheit, angesehen werden konnten, sondern 
übelste Spekulationsgeschäfte einer zügellosen In- 
flationsperiode waren. Wenn auch eine sehr 
schnelle und nachhaltige Konsolidierung der fran- 
zösisch-belgischen Valuta nicht sehr wahrscheinlich 
ist, auf jeden Fall hört die Ueberschwemmung 
großer Gebiete in Rheinland und Westfalen mit 
französisch-belgischem Papier auf, und diese Tat- 
sache allein wird zu einer weiteren Befestigung des 
rheinisch-westfälischen Papiermarktes beitragen, be- 
sonders für Feinpapiere und Kartons. Das Geschäft 
in Zeitungsdruckpapier hat aus der günstigeren Ver- 
fassung des Kohlen- und Kisenmarktes doch insofern 
Nutzen gezogen, als die Auflageziffer fast aller Zei- 
tungen wieder ansehnliche Steigerungen auf- 
weist, so daß der Papierverbrauch allgemein um- 
fassender und dringlicher geworden ist, so daß man 
eine weitere wesentliche Besserung ganz allgemein 
für wahrscheinlich hält, zumal auch andere Indu- 
striezweige eine fortschreitende Belebung erkennen 
lassen. Auch der weite Markt der holzfreien Papiere 
zeigt eine nachhaltige Belebung, und selbst der 
Feinpapiermarkt, dem es lange Zeit hindurch am 
schlechtesten erging, steht neuerdings gleichfalls ım 
Zeichen einiger Besserung; besonders gute Normal- 
und Schreibpapiere blieben gefragt. Für das eigent- 
liche Buchpapiergeschäft erhofft man indessen erst 
vom Herbst ab eine Belebung, denn die bisherigen 
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Lufiheizung, Enincbelung, 
Abwärmeverweriung, Luitbeleudhlung 


Pneumatisdhie Absaug- und 
Transporianlagen von Hack- und Schal- 
spänen, Papierabiällen, Lumpen etc. 


Geringste Betriebskosten 7 Weitgehendste Garantie 
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Abschlüsse waren ohne Bedeutung und die meisten 


Verhandlungen wegen größerer laufender Ab- 
schlüsse werden noch fortgeführt. Die Zellstoff- 
fabriken berichten gleichfalls über eine merkbare 


Belebung des Geschäfts sowohl im Inlande wie im 
Auslande. Für Pappe ist das Geschäft ganz wesent- 
lich besser geworden, wenigstens was die besseren 
Sorten anbetrifft, die jetzt wieder lebhafter gefragt 
werden, besonders gute graue Handleder- und weiße 
Handholzpappe blieb gesucht. Auch Packpapier 
hatte einen weiteren Markt, Braunholzpapiere waren 
lebhafter gefragt, besonders für das Exportgeschäft 
nach Westindien und Südamerika. Wenn man den 
gesamten Papiermarkt in Rheinland-Westfalen über- 
blickt, darf man nach Prüfung aller Verhältnisse 
durchaus sagen, daß die Augenblicksbedarfkäufe 
einer regulären Nachfrage Platz gemacht haben und 
mit Ende dieses Monats dürfte noch eine weitere 
Besserung eingetreten sein. DI. 


Nordbayern. 


Wesentliche Aenderungen haben sich nicht er- 
geben. Der viele Regen brachte den Holzschleife- 
reien günstiges Betriebswasser, soweit die Schlei- 
fereien selbst nicht unter Hochwasser zu leiden 
hatten. Der vermehrte Anfall an Holzschliff brachte 
hierin ein starkes Angebot und dieses einen Druck 
auf die Preise der billigen holzhaltigen Druck- 
ropiere. Die Preise der besseren Stoffe mit höherem 
Cellulosegehalt hielten sich auf ihrer Höhe, zum 
Teil werden darin recht lange Licferfristen verlangt. 
Die Druck- und Cellulosepapierfabriken sind gut 
beschäftigt, was auf eine regere Nachfrage schließen 
läßt: größere Auslandsaufträge dürften mit dazu 
beitragen. In Schreibpapieren liegt das Geschäft 
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ruhig, ebenso in Kunstdruck. Für letzteres fehlen 
die großen Industriekataloge, auch ist der Bedarf 
der Wochenzeitschriften und Magazine gegenüber 
dem Vorjahre bedeutend zurückgegangen. 

Das Packpapiergeschäft liegt sehr ruhig. der 
Bedarf an Pappen ist verhältnismäßig gering. Für 
beide Sorten macht sich der geringe Eingang von 
Exportaufträgen bei der Industrie stark fühlbar. Be- 
sonders ungünstig liegen Handpappen, während der 
Bedarf in billigem Karton ein etwas größerer ist, 
trotzdem auch hier die Preise schr tief liegen. Die 
Strohpappen dürften dagegen im Preise wieder an- 
ziehen, da einerseits die Nachfrage nach dieser 
Pappensorte sich vermehrt hat, anderseits die 
Ernteaussichten für Stroh infolge der ungünstigen, 
anhaltend nassen Witterung auf erhebliche Steige- 
rung für gute Qualität schließen lassen. ne. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Klasse 12—13 M., lII. Klasse 10—ı2 M., 
III. Klasse 8—10 M.; Preußen: 1. Klasse (über ı4 cm) 
Mittelpreis 10—13 M. II. Klasse (7—14 cm) Mittel- 
preis 8&—ıı M., 1./II. Klasse gemischt Mittelpreis 
9—ı2 M. Inländisches Holz, waggonverladen der 
Versandstation je rm: Süddeutschland: 11,50 —ı3 M.; 
Mittel- und Westdeutschland: 12—14 M. Tschecho- 
slovakisches Holz, ausfuhrfrei der genannten Grenz- 
übergangsstationen, in handelsüblicher Ware 
(Fichte) ohne deutschen Fingangszoll je rm: (Ex- 
portforderungen) Oderberg 120—125 Kc.. Tetschen- 
Bodenbach 136—140 Kc., Reitzenhain-Eger-Woeipert 
144—150 Kec. Polnisches Holz, frei polnisch-deut- 
scher Grenzstationen, ohne deutschen Eingangszoll 
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| Holzstoff- und Papierfabriken 


Šf FAHRBRÜCKE i.S. 


liefert in bester Qualität: 
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A und t sati- 
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Vertreter in: Hamburg. Berlin, Frankfurt a. M., 
Düsseldorf, Hannover, Leipzig, 
Dresden, Chemnitz, Nürnberg. 

Briefadresse: Richard Knorr, Fährbrückei.S. 
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Svensk Papnerstidnind 


Gegründet 18938 


Schwedisches Fachblatt der Papier. und Cellulose = Industrien, 

offizielles Organ des Schwedischen Papiervereins und des Vereins 

Schwedischer Papiere und Zellstoftingenieure., Vorteilhaftestes 

Anzeigenorgan für zu diesen Industrien gehörende Branchen. 
Erscheint am 15. und ult. jeden Monats, 


Bezugspreis: 
schwed. Kronen 20.— einschl. Porto jährlich 


Anzeigenpreis: 


25 Oere pro mm einspaltiger Breite (46 mm) 


= MEERES on 
Redaktion u. Expedition: Hovslagaregatan 3, Stockholm 


Neue Ausgabe 1926. 


The Paper- Makers Directory of all Nations 


(Internationales AdreBbuch sämtlicher Papierfabrikanten der Welt) 
Preis 21 sh., gebührenfrei 23 sh. Leinen. 

Aus dem Inhalt: Papier-, Pappen-, Zellstoffabriken: Namen 

und Adressen von mehr als 5%u0 Fabriken in 40 verschiedenen 

Ländern. Mit Angabe der Fabrikationsmethoden der einzelnen 

Firmen, Zahl und Größe der Maschinen- und Kraftanlagen, Pro- 
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duktion in Tonnen, Telegranıın-Adressen, Agenten etc. In einer 
besonderen Liste sind unter 400 Stichwörtern die Fabriken nach 


Waren und Ländern alphabetisch eingereiht. Ferner Spezial- 
führer für Einkäufer; Agenturen und Vertretungen mit Angabe 
der Stammfabrıken / Papier-Färber und -Ulänzer. Altpapier- 
Händler, Lumpenhändler. Papiergroßhändler, Lebersee-Ex- 
porteure von Papier, Karten und Karton-Fabrikanten, Papier- 
sack-Händler / Größen, Faltungen und entsprechende Gewichte 
englischer Zeitungen, Papierhandels-Gebräuche u. anderes mehr. 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoifindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaiten 

Verein Deutscher Papiertabrikanten 


Verein Deutscher Pappeniabrikanten / Verein Deutscher Zellstoifabrikanten / Verein Deutscher 

Holzstoftabrikanten/ Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie/Gesamt- 

ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der ee ee Papierindustrie 
Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 
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Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und EE PR 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Exkursionsbericht der Fachvereinigung für Päpier- 
technik e, V., Cöthen, Anhalt. | 


Während im vorjährigen Sommersemester’ die 
Exkursion der Fachvereinigung sich mach dem! 
Süden Deutschlands gewendet hatte, war man dies- 
mal übereingekommen, einem Teil der nördlich ge- 


Nachruf! 


Am 3. August 1926 entschliei sanft nach kurzer 
Krankheit im 77. Jahreseihesreichgesegneten Lebens, 
wie es in der Todesnachricht heißt, unser lang- 


jähriges Vorstandsmitglied legenen Papierfabriken einen Besuch: abzustatten. 
1. < . . Man tat dies um so lieber, als sich hier wieder einige 

Herr Fabrikbesitzer Frit Henselinó Firmen freundlichst zur Verfügung gestellt hatten. 
| zu Delligsen. Den Auftakt der Exkursion, die am 6. Juli be-, 


gann, bildete die Besichtigung der Bergmann-Elek- 
trizitäts-Werke in Berlin. In liebenswürdiger Weise 
wurden die Exkursionsteilnehmer durch einen 
Herrn der Bergmann-Werke am Bahnhof in Berlin’ 
begrüßt und per Auto zum Hauptwerk „Rosenthal“ 
gefahren. Für die jungen Papiermacher war es in- 
teressant, die vielseitige Verwendung des Papiers 
für Isolationszwecke kennenzulernen und Einsicht- 
nahme in das Getriebe eines derartigen Werkes zu, 
nehmen. Nach dreistündiger Besichtigung baten die 
Bergmann-Werke alle Exkursionsteilnehmer zu 
einem stärkenden Mittagbrot in die Hochschul- 
brauerei. Hier war es dem ı. Vorsitzenden der 
Fachvereinigung, Herrn Bausch, vergönnt, ' der 
Firma Bergmann nochmals den Dank der Fachver- 
einigung auszusprechen. Der Herr Vertreter der 
Bergmann-Werke hieß noch einmal die Fachvereini- 
gung willkommen und veranlaßte, daß nach einer; 
mit Papiermacher-Fröhlichkeit gewürzten Stunde, 
die Exkursionsteilnehmer per Auto unter, die Linden 
gefahren wurden, von wo ein jeder bis zum anderen 


Für alle, die den Dahingeschiedenen kannten oder 
ihm nähergetreten waren, wird es tröstlich sein, zu 
wissen, daß er ein seliges Ende hatte. An unseren 
Aufgaben nahm er stets regsten Anteil; in unserem 
Kreise wurde sein Fleiß und seine Pilichttreue, seine 
Herzensgüte und persönliche Liebenswürdigkeithoch 
geschätzt. Er war uns ein guter Berater und wahrer 
Freund während einer mehr als 40jährigen ehren- 
amtlichen Tätigkeit in der Berufsgenossenschaft, von 
der 23 Jahre auf das Amt des ersten stellvertretenden 
Vorsiizenden entfallen. $ 

Die emeine Hochschätzung und Verehrung, 
die der Dahingeschiedene bei seinen Lebzeiten 
genoß, wird über das Grab hinaus andauern. 


Berlin, den 5. August 1926. 


Der Vorstand eo l 
der Sektion 7 der Paplermacher-Beruísgenossenschaí! 
Ferd. Eppen Adolf Müller 


Vorsitzender. Geschäftsführer. 
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Morgen 8,20 Uhr, der Abfahrt des Zuges nach Alt- 
damm, sein freier Mann war. Nachdem man um 
1 Uhr mittags folgenden Tages in Altdamm ange- 
kommen war, wurde zuerst die Natronzellstoff- und 
Papierfabrik einer Besichtigung unterzogen und so- 
mit vielen Herren die Möglichkeit gegeben, auch 
einmal die Natron- bzw. Sulfatzellstoff-Fabrikation 
praktischerweise kennenzulernen, da ja die Anzahl 
der Sulfatzellstoff-Fabriken eine verhältnismäßig ge- 
ringe Zahl in Deutschland darstellt. Auch in Alt- 
damm erwartete die Papiermacher ein reichhaltiges 
Mahl, das nach Besichtigung des reichverzweigten 
Betriebes der Natronag wohl mundete und bis zur 
Abfahrt des Zuges die Teilnehmer der Exkursion 
mit dem Herren der Natronag in ungebundener 
Fröhlichkeit vereinte.e Am Vormittag des nächsten 
Tages besichtigte man die Stettiner Pappenfabrik, 
konnte sich aber leider dort nicht länger aufhalten, 
da der Feldmühle für den Nachmittag der Besuch 
der Fachvereinigung in Aussicht gestellt war. In 
der Feldmühle erwartete die Herren ein außer- 
gewöhnlich großzügig angelegtes Werk. Leider 
war die Zeit nur zu knapp, um alle Finrichtungen 
mit der nötigen Ruhe zu studieren. Jedenfalls hat 
der grandios organisierte Betrieb einen nachhaltig- 
sten Eindruck auf alle Exkursionsteilnehmer ge- 
macht und ihnen die Kraft deutschen Schaffens- 
geistes vor Augen gestellt. Nachdem man sich auch 
hier wieder an freundlich dargebrachtem Mahle er- 
quickt hatte, wurde die Rückfahrt nach Stettin an- 
getreten und dann am nächsten Tag wieder nach 
Cöthen zurückgefahren. 

f Die Exkursion hatte einen befriedigenden Ver- 
lauf genommen und ist als voller Erfolg für die 
Fachvereinigung anzusehen. Nochmals sei an dieser 
Stelle den Firmen für ihre zuvorkommende Bereit- 
willigkeit vielmals gedankt, ebenfalls den Herren, 
die in so liebenswürdiger Weise die Führung durch 
die Betriebe übernahmen und Herrn Ingenieur 
Hoyer, der die Leitung der Exkursion über- 
nommen hatte. Der Pressewart: Kade. 


Handelspolitik. 
ı. Frankreich. 


Nach fast zweijährigen Verhandlungen ist am 
5 August d. J. in Paris ein deutsch-französisches 
vorläufiges Handelsabkommen auf die 
Dauer von 6 Monaten unterzeichnet worden. Das 
Abkommen soll auf Grund des Ermächtigungs- 
gesetzes der deutschen Regierung am 20. August 
d. J. in Kraft gesetzt werden, falls der Reichsrat und 
der Handelspolitische Ausschuß des Reichstages 
keine Einwendungen erheben. 

Die Verhandlungen gestalteten sich ganz beson- 
ders schwierig und langwierig wegen der grund- 
sätzlichen Unterschiede der handelspolitischen 
Systeme beider Länder — die deutsche Handels- 
politik ist auf der Grundlage der Meistbegünstigung, 
die französische auf der Grundlage der Reziprozität 
aufgebaut —, ferner wegen der unabsehbaren Ent- 
wicklung des Frankenkurses und wegen des in Aus- 
sicht stehenden neuen französischen Zolltarif- 
gesetzes. Wegen der hierdurch entstehenden Un- 
sicherheit ist das Abkommen auch nur auf 6 Mo- 
nate abgeschlossen in der Hoffnung, nach Stabili- 
sierung der französischen Währung und Inkraft- 
setzung eines neuen französischen Zolltarifes zu 
einer endgültigen Wirtschaftsverständigung zu ge- 
langen. 

Das deutsch-französische vorläufige Abkommen 
vom 5. August beruht nicht auf gegenseitiger 
Meistbegünstigung, sondern nur auf gegenseitigen 
lıstenmäßigen Tarifzugeständnissen. Darüber hin- 
aus haben sich beide Länder verpflichtet, von der 
Einführung jeglicher Ein- und Ausfuhrver- 
bote abzusehen. Ferner hat Frankreich zugestan- 
den, für die im Provisorium genannten Waren 
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Deutschland gegenüber nur dann Zollerhöhungen 
vorzunehmen, wenn sich der französische Groß- 
handelsindex über 50 % erhöht. 


Die deutschen Zollzugeständnisse beziehen 
sich in erster Linie auf Seidenwaren und Automo- 
bile. Auf dem Gebiete des Papierfaches betreffen 
sie zwei Positionen, und zwar 


aus 655 A Zigarettenpapier, unbedruckt, auch mit 
Metalldruck versehen oder sonst bedruckt 
oder gummiert in Rollen (Bobinen) oder 
losen Blättchen 25,— statt 40,— M. 
Briefpapier, für Briefkarten und Briefum- 
schläge in Behältnissen aus Papier, Pappe 
oder Holz (Papierausstattung), anderes 
als in der im Absatz ı der Nr. 667 des 
allgemeinen Tarifs bezeichneten Be- 
schaffenheit 50,— statt 55,— M. (Oe.) 


Die französischen Zugeständnisse stellen 
Zwischentarife zwischen den Maximal- und Minimal- 
sätzen dar. Die gewährten Abschlagsprozentsätze 
beziehen sich auf den Unterschied zwischen Gene- 
ral- und Minimaltarıf und sind von den General- 
sätzen in Abzug zu bringen. Für Zeitungsdruck- 
papier beträgt z. B. der Generaltarif ı5 Fr., der 
Minimaltarif 10o Fr. Da der französische Abschlags- 
prozentsatz für Maschinenpapier 70% beträgt, so 
sind 70% des Unterschiedes zwischen ı5 Fr. und 
1o Fr., also von 5 Fr. = 3,5 Fr. vom Generaltarif: 
15 Fr. abzuziehen. Deutsches Zeitungsdruckpapier 
erhält also — vorbehaltlich besonderer Regelung — 
einen Vertragszollsatz von 11,50 Fr. im Gegensatz 
hierzu ist Estland, Finnland, Kanada, Oesterreich 
und der Tschechoslovakei von Frankreich der Mini- 
maltarif, also 10 Fr., zugestanden. 

Im Papierfach hat Frankreich folgende Ab- 
schlagsprozentsätze gewährt (siehe französischen 
Zolltarif in Nr. 51/24 dieses Blattes): 


aus 667 


A Bezeichnung der Waren ee 
461 Papier oder Kartonpapier, mit Aus- 
nahme von sogenanntem Phantasie- 
papier: 
Maschinenpapier u: 220.70 
Papier und Kartonpapier, soge- 


nanntes Phantasiepapier: 
mit weißem Ueberzug, bestimmt 
zum Druck von Zeitungen, perio- 
dischen Zeitschriften und Bü- 
chem . . 70 
mit weißem Ueberzug, anderes, 
auch mit fatrbigem Ueberzug, 
marmoriert, mit Zeichnungen 
oder Mustern bedruckt, gaufriert, 
emailliert, gepreßt, steariniert, 
paraffiniert, ausgeschlagen, mit 
Oel oder Essenz behandelt, zum 
Abziehen vorgerichtet, auf me- 
chanischem Wege (im Diana- 
oder einem ähnlichen Verfahren) 
überzogen, bunt gemacht oder 
marmoriert . . 8o 
ganz oder teilweise mit Blatt- 
metall oder Metallpulver jeder 
Art überzogen . 75 
Anmerkg. zu Nr. aus 461: "Falls 
über das Gewicht eines qm Zweifel 
bestehen, kann der Importeur die 
Feststellung dieses Gewichts durch 
Messen und Wiegen eines größeren 
Stückes verlangen. 
461 bis Tapeten (mit Ausnahme von Lin- 
krusta, Walton und ähnlichen) urd 
Borten für Tapeten . . . 66 
Pappe in Bogen oder Tafeln, “im 
Gewicht von mindestens 350 g auf 
ı qm, sogenannte Phantasiepappe 
oder vulkanisiertt . . 2 2.2.2.2. 8o 


aus 462 
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Bei Errechnung der französischen Zwischen- 
sätze für Deutschland ist noch zu beachten, daß 
mit dem 8. April d. J. sämtliche Zollsätze mit Aus- 
nahme von Maschinen- und Phantasiepapier zum 
Druck von Zeitungen und periodischen Veröffent- 
lichungen, sowie für den Buchdruck und für die 
hierzu verwandte Zellstoffmasse, um 30% erhöht 
worden sind. Für die nicht genannten Positionen 
bleiben die französischen Maximalsätze in Kraft. 

In einem weiteren abgeschlossenen Vertrage 
ist eine Reihe von Fragen über den Warenverkehr 
zwischen Deutschland und dem Saargebiet ge- 
regelt. 

Ob das deutsch-französische 
abkommen vom 5. August der deutschen Papier- 
industrie die seit langem verschlossenen Grenzen 
Frankreichs bis zu einem gewissen Grade wieder 
öffnen wird, hängt in erster Linie von der Stabili- 
sierung der französischen Währung ab. Andererseits 
werden der deutschen Zigarettenpapierindustrie 
durch die starke Herabsetzung des Zolles außer- 
ordentlich schwere Opfer zugemutet. 

a. Honduras. 

Das am 4. März 1026 unterzeichnete Handels- 
abkummen zwischen dem Deutschen Reich und 
Honduras (siehe Nr. 13/26 d. BI.) ist ratifiziert und 
am 8 August d. J. in Kraft gesetzt worden. 

v. W. 


Wirtschafts- 


Alte Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg. 


Adressen-Aenderungen: 


Karl Wernicke, Betriebsleiter, Oberau 
bei Wolkenstein. 

Guido Schürk, Direktor, 
bei Habelschwerdt. 

Gustav Ullrich, Franzensbad, Nr. 109, 
C.S.R. 

Edgar Krüger, Betriebsleiter, Hammer- 
mühle, Pommern. 


AH 133 
AH 35 Neuweistritz 
AH ı82 


AH ııı 


AH 65s Willi Kern, Düren, Rhld., Nideggener 
Straße 141. 
Beiträge: Wir bitten unsere Mitglieder, 


welche noch mit ihrem Jahresbeitrag im Rück- 
stande sind, letztmalig um Einsendung der ro M. 
per Zahlkarte auf unser Postscheckkonto Leipzig 
80 026, anderenfalls wir annehmen, daß die Ein- 
ziehung durch Nachnahme gewünscht wird. Kosten 
zu Lasten der betreffenden Mitglieder. 
Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Neuweistritz, den 4. August 1926. 
AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Verbands-Examen des Vereins deutscher Papier- 
fabrikanten am städt. Friedrichs-Polytechnikum in 
Cöthen (Anbalt). 


Am 2. Juli fand das diesjährige Sommer- 
Verbands-Examen des V.D.P. statt, an welchem der 
Unterzeichnete als Vertreter des V.D.P. teilnahm. 
Es hatten sich die nachbezeichneten fünf Kandi- 
daten zur Prüfung gemeldet sowie ein Herr aus 


dem Frühjahrs-Verbandsexamen zur mündlichen 
Nachprüfung: 
Grozinger, Walter, Badenser, 42 Monate 


Praxis, 6 Semester Studium; 

Drechsler, Franz Xaver, Tschechosl., 27 Mo- 
nate Praxis, 6 Semester Studium, davon aus- 
wärts 3 Semester; 

Müller, Theodor, Sachse, 52 Monate Praxis, 
5 Semester Studium; 

Rehefeld, Robert, Preuße, 40 Monate Praxis, 
5 Semester Studium; 

Gramberger, Emil, Badenser, 47 
Praxis, 6 Semester Studium; 

Kehrer, Emil, Nachprüfung. 


Monate 


Die schriftlichen und zeichnerischen Haupt- 
arbeiten umfaßten folgende Aufgaben: 

Rotationsdruckpapierfabrik für 120000 kg Tages- 
leistung; 

Zellstoff-Fabrik für 75 t tägliche Erzeugung; 

dto. für 40 t tägliche Erzeugung; 

Druckpapierfabrik für 30000 kg Tagesleistung; 

Holzschleiferei mit einer 900 PS Wasserkraft- 
anlage. 

Mündlich wurde geprüft in den Fächern: 

Maschinenelemente, Maschinenbau, Papierfabri- 
kationsmaschinen, Papierfabrikanlagen, Papierfabri- 
kation, Chemische Technologie des Papiers, Papier- 
und Materialprüfung, Chemie. 

Von den fünf Kandidaten haben drei bestanden. 
Zwei Kandidaten erhielten das Prädikat „gut“; die 
Nachprüfung wurde ebenfalls mit „gut“ zensiert. 
Die übrigen beiden Kandidaten haben sich im näch- 
sten Semester in zwei bzw. drei Fächern einer 
mündlichen Nachprüfung zu unterziehen. 

Der Besuch am städt. Friedrichs-Polytechnikum 
ist nach wie vor ein sehr reger, zur Zeit weist es 
1395 Studierende auf, wovon 94 der Abteilung 
Papiertechnik angehören. Hierunter sind wiederum 
15 Ausländer inkl. Auslandsdeutschen. Das vergan- 
gene Semester brachte der papiertechnischen Ab- 
teilung 13 neue Studierende. 

Halle-Cröllwitz. den 30. Juli 1926. 

E. Illing. 


Zellstoffpreise. 


Bis auf weiteres bleiben nach einem Beschluß 
des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten fol- 
gende Preise in Kraft: 


Sekunda ungebleicht 25, — RM. 
Ib ungebleicht 26.50 ,„ 
prima normal 27.50 
prima bleichfähig 29,75 » 
sekunda gebleicht 34— » 
prima gebleicht 35,50 


je 100 kg brutto für netto, Berechnung auf Basis 
88:100. Diese Preise verstehen sich frei Bahn- 
station des Empfängers bei bisherigen Lieferungs- 
und Zahlungsbedingungen. Es steht den Mitgliedern 
des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten frei, zu 
vorstehenden Preisen Abschlüsse für Lieferungen 
bis Ende des Jahres 1926 vorzunehmen. 


Neue Preise für Maschinenlederpappen. 


Die Vereinigung Deutscher Maschinenleder- 
pappen-Fabrikanten hat am 28. Juli den Preis für 
Maschinenlederpappen von 30 M. für 100 kg mit so- 
fortiger Wirkung auf 27 M. herabgesetzt. 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
industrie. 

Bulgarien. Das Kriegsministerium in Sofia 
vergibt zum 26. August die Lieferung von Papier 
für lithographische Landkarten. Grundpreis 820 000 
Lewa, Kaution 5%. Näheres durch die Kreditbank 
in Sofia. N.R. 


Umsatzsteuer von der Fracht. 
Von Dr. Schulze. 


Die Streitfrage, inwieweit die Umsatzsteuer von 
der Fracht gezahlt werden mnB, war bisher durch 
den Reichsfinanzhof nicht für alle in der Praxis vor- 
kommenden Fälle klar und eindeutig entschieden. 
Im Gegenteil, gerade die in der Papierindustrie üb- 
liche Art der Versendung unfrei mit dem Recht des 
Kunden, die Fracht vom Rechnungsbetrage zu 
kürzen. war nach der Stellungnahme des Reichs- 
finanzhofes umsatzsteuerpflichtig. Handel und In- 
dustrie verlangten dringend eine Klarstellung dieser 
so wichtigen Frage. Der Reichsfinanzminister hat 
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sich veranlaßt gesehen, den Reichsfinanzhof um ein 
Gutachten anzugehen, das nunmehr unter dem 2. Juli 
1926 — V D 3/6 S — vorliegt und in dem entschei- 
denden Grundsatz folgendermaßen lautet: 

Bei einer umsatzsteuerpflich- 
tigen Leistung ist der an einen 
Dritten für die Beförderung ent- 
richtete Teil des Entgelts, sofern 
erin Rechnung gestellt ist, von der 
Steuer befreit, ohne daß es darauf 
ankommt, ob die Zahlung von dem 
Leistenden selbst bewirkt ist oder 
für ihn von dem Leistungs- 
empfänger. 

Die beiden Voraussetzungen, unter denen der 
8 8 Abs. V des Umsatzsteuergesetzes die Umsatz- 
steuerfreiheit für de Auslagen des Leistungs- 
verpflichteten für die Beförderung gewährt, die ihm 
ersetzt werden, sind: 

1. Inrechnungstellung, 
2. Verauslagung. 

Für die Frage der Inrechnungstellung 
hatte das Urteil vom 12. Februar 1926 Erleichte- 
rungen geschaffen. Es genügte, wenn aus der Be- 
stellung hervorging, daß nach Absicht der Vertrag- 
schließenden im Kaufpreis für die Ware die von 
vornherein in ihrem Betrage feststehenden und 
beiden Teilen bekannten Versendungskosten ein- 
gerechnet sind. Diese Beförderungsauslagen müssen 
dem Kunden deutlich durch den Versender erkenn- 
bar gemacht werden, ob in der Rechnung selbst 
oder in einer besonderen Mitteilung, ist gleich. 

Der Begriff der Verauslagung hatte aber nach 
unserer Auffassung bisher vom Reichsfinanzhof eine 
viel zu enge Auslegung erfahren, indem er zwei 
wirtschaftlich gleichliegende Fälle steuerlich nicht 
gleich behandelte. Nunmehr hat der Reichsfinanz- 
hof — und das ist der springende Punkt in diesem 
Gutachten — die Entscheidung vom 5. Oktober 1925 
aufgegeben und die Umsatzsteuerfreiheit der Fracht 
sowohl für den normalen Fall, daß die Be- 
förderungskosten in bar vom Leistungsenpfänger 
zum Leistenden und vom Leistenden an den Be- 
förderer laufen, ebenso aber für den wirtschaftlich 
gleichliegenden Fall ausgesprochen, daß der Beför- 
derer vom Leistungsempfänger befriedigt wird, und 
daß dieser den Betrag mit dem Leistenden ver- 
rechnet. Der Reichsfinanzhof sagt zur Begründung 
gerade dieses Satzes folgendes: 

„Für die Auslegung der Befreiungsvorschrift 
ist ihr Zweck und ihre wirtschaftliche Bedeutung 
maßgebend. Danach sollte, wie auch der Reichs- 
minister der Finanzen betont, im wesentlichen 
vermieden werden, eine Doppelbelastung des 
Transports durch: Umsatz- und DBeförderungs- 
steuer wenigstens insoweit, als die Beförderung 
von einem Dritten ausgeführt und dieser dafür 
mit einem Teile des vom Leistungsempfänger an 
den Leistenden zu entrichtenden Entgelts bezahlt 
wird. Diese Voraussetzung trifft aber nicht nur 
dann zu, wenn der Leistende selbst den Beförderer 
bezahlt; sie ist vielmehr auch erfüllt, wenn der 
Leistungsempfänger den auf die Beförderung ent- 
fallenden Teil des Entgelts auf Ersuchen des 
Leistenden an den Beförderer abführt. Daraus 
ergibt sich, daß bei einer umsatzsteuerpflichtigen 
Leistung, der an einen Dritten für die Beförderung 
entrichtete Teil des Entgelts, sofern er in Rech- 
nung gestellt ist, steuerfrei bleibt, ohne daß es 
darauf ankommt, ob die Zahlung bewirkt ist von 
dem Leistenden selbst oder für ihn von dem Lei- 
stungsempfänger.“ 

Damit ist der Kampf um die Umsatzsteuerfrei- 
heit der Fracht mit Erfolg geführt worden, und wir 
können es als Erfolg der vereint auftretenden Ver- 
bände der Industrie und des Handels buchen, daß 
hier der wirtschaftliche Gedanke über eine formal 
juristische Auffassung den Sieg davon getragen hat. 
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MARKT-BERICHTE 


Norddeutschland. 


Das Geschäft wird auf der ganzen Linie leb- 
hafter. Zu einem Teil hat der Exportgroß- 
handel zur Belebung beigetragen, aber auch das 
Inlandsgeschäft ist reger geworden, denn 
der Bedarf wird dringlicher und zugleich umfassen- 
der, wenn auch versucht wird, in ganz kleinen 
Posten zu kaufen, in der Hoffnung, daß die Preise 
immer noch nach unten gehen könnten. Durch die 
niedrigeren Holzstoffpreise haben auch die 
Pappenpreise eine Abwärtsbewegung erfahren, 
die durchweg. 10 Proz. ausmacht, also recht erheb- 
lich ist. Für dass Exportgeschäft ist diese 
Herabsetzung der Preise in der Tat recht günstig 
gewesen, denn auf Grund der ermäßigten Preise hat 
sich insbesondere das Pappengeschäft nach England 
und Holland lebhafter gestaltet; im Vordergrunde 
stehen gute graue und .braune Maschinenleder- 
pappen. Eine erfreuliche Steigerung zeigt das Ge- 
schäft in Packpapieren. Hier ist namentlich 
von Uebersee eine dringliche Nachfrage nach 
Braunholzpapieren zu verzeichnen, die an- 
zuhalten, ja sich noch zu verstärken scheint, denn 
fortgesetzt gehen Anfragen ein, denen zwar nicht in 
allen Fällen Geschäfte folgen, indessen kann aber 
den meisten Limiten doch entsprochen werden. 
Holländische Grossisten besuchen jetzt 
die norddeutschen Packpapierfabriken, um hier un- 
mittelbar zu kaufen, es scheint indessen richtiger zu 
sein, daß die Werke von Direktverkäufen an hollän- 
dische Bewerber absehen und lieber mit den Ham- 
burger Großvertretern und Exporteuren in Fühlung 
bleiben, denn vielfach wollen die Holländer auf diese 
Weise nur unter Umgehung englischer Firmen in 
die englischen Kolonien liefern, was die Hamburger 
Grossisten auch können und in den allermeisten 
Fällen sogar bessere Preise als die holländischen 
Aufkäufer anlegen. Neben DBraunholzpapier ist 
gutes Schrenzpapier für Uebersee gefragt, 
doch werden an die Beschaffenheit hohe Anforde- 
rungen gestellte Für starkzellstoffhaltige 
sogenannte Ia Pergamentpapiere, schwere 
fettdichte Packpapiere, ist das Interesse gleichfalls 
gestiegen, auch hier sind wieder englische und hol- 
ländische Einkäufer lebhaft am Werk, um größere 
Direktgeschäfte zu tätigen. Wie man hört, soll das 
deutsche starkzellstoffhaltige, fettdichte Papier be- 
gehrter als skandinavisches sogenanntes Kraft- 
papier zu gleichen Preisen sein, da die deutsche 
Ausführung der ausländischen Kundschaft besser 
zusagt; allerdings werden auch hier sowohl von den 
Hamburger Exporteuren wie auch von den hollän- 
dischen und englischen Aufkäufern sehr hobe An- 
forderungen an die Qualitäten der starkzellstoff- 
haltigen Papiere gestellt. Die Preise werden als 
auskömmlich bezeichnet. DI. 


Altpapier. 


Die Lage auf dem Altpapiermarkt ist seit der 
letzten Woche recht wechselnd. Einmal will es 
scheinen, als ob sich die Geschäfte heben, dann wie- 
der flaut der Markt ab. Gegenwärtig ist ein starkes 
Angebot zu verzeichnen, die Fabriken haben einen 
großen Eingang von Altpapier-Offerten in der Post 
und können sich das Beste und Billigste heraus- 
suchen und noch alle möglichen Vorteile durch- 
setzen, die der Altpapierhändler, der froh ıst, Ab- 
satz zu finden, einräumt. Verschiedene Sorten, wie 
Zeitungen, Holz- und I.ederpappenabfälle, sind sehr 
vernachlässigt, da Holzschliff lieber verwendet wird 
als Altpapierabfälle. Bessere Sorten finden Absatz, 
aber fallen nur in geringen Mengen an. Der Umsatz 
in gewöhnlichen Sorten bringt fast keinen Nutzen. 
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Börsenbericht. 


Gold- 
Bezeichnung der ae 
Aktien - Gesellschaft in 
Mill. Mk. 
A.-G. für PADDR 1,8 
Alfeld-Gronau*”) .. P A 2,5 
Ammend. Papierfb. “) E A 4 
Aschaffenbg. Buntp. M . — 
Aschaffenbg. Papierfb.*) 14,4 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C ; — 
Chromo Najork®). .. e- 1,002 
Cröllwitzer Papierib.®) ..... 1,35 
Dresdn. Chromo u. K.*) . 7 
Elsenthal Papier M ... . = 
FEASBERIET- a a a a a 9,6 
Papierfabrik Hegge ; oa — 
Heidenauer Papierfb. *) 5 1,4 
Kartonp. Groß-Särchen ... .. 1,08 
Kostheimer Cellulose*). ..... 0,96 
Base Pam: D anea ee aa — 
Leykam-Josefsthal ........ — 
Limmr. Steina®) L.. .. Ea 
München-Dachau * M n — 
Natronzellstoff u. P.*) .... 5,5 
Peniger Pat.-Pap. D....... -— 
Preßsp. Untersachs'®*). ...... 1,32 
Reibholz I oa e a ae a er 6,18 
Sächs. Cartonnagen*®). . . 2... 16 
Schles. Cellulose*) . 3,2 
Simonius’sche Cellulosefabrik.. — 
Stettiner Pap: u: Pi. oo su ata 1:2 
Teisn. Papierfb.M . ...... ė — 
Thode Papierib: Da ea — 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 
Verein. Bautzner®?). ...:.28. 3,15 
Verein. Strohstoff D...... r -- 
Weißenb. Papierfb. D. ...... — 
Zeit Ver I) urn 2 
Zellstoff-Waldhof*) ...... Er 27,5 


Kurs 
vom 


3. August |10. August 


158 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 


A-Angsburger Börse 
C-Chemnitzer Börse 


L-Leipziger Börse 
D-Dresdner Börse 


M - Münchner Börse 
H-Hamburger Börse 
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Kurs 
vom 


89,25 
165.25 
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Vom Kalkulieren. 


In dem Aufsatz unter diesem Titel im „P.-F.“, 
Heft 31, ist ein Druckfehler auf Seite 340 enthalten, 
den unsere Leser wohl schon selbst bemerkt haben 
werden. Es muß hier richtig heißen: Die Erfassung 
der Stillstandstunden und ihre Auswirkung bei nicht 
erfolgtem Transport der Löhne an die Stelle, an der 
ihr Gegenwert in Arbeit auftritt, sei hier nur er- 
wähnt. o 

Beilagenhinweis. 


Die Wumag (Waggon- und Maschinenbau 
Aktiengesellschaft Görlitz) fügt der heutigen Aus- 
gabe unserer Zeitschrift einen farbigen Prospekt 
über ihre GMA-Dieselmaschinen bei, in dem sie auf 


die besonderen Vorzüge dieser Maschinen vor 
anderen Rohölmaschinen hinweist. Die Haupt- 
gruppen der GMA-Dieselmotore umfassen: normale, 


stationäre Maschinen von den kleinsten bis zu den 
größten Leistungen im Viertakt, ferner kleinere 
Maschinen für gewerbliche Betriebe aller Art im 
Zweitakt arbeitend, beide Gruppen kompressorlos, 
ferner Großdieselmaschinen über 1000 PS Leistung. 
Die Rohölmotoren haben unter den Kraftmaschinen 
gerade in letzter Zeit außerordentlich an Bedeutung 
gewonnen und bürgern sich immer mehr auch in 
den kleingewerblichen Betrieben ein. Gerade diese 
Maschinenart stellt eine außerordentlich leistungs- 
fähige und wirtschaftlich arbeitende Kraftquelle dar, 
die geeignet ist, auch den kleinsten Gewerbebetrieb 
unabhängig von der Kraftzuführung durch weitere 
Stellen zu machen, die außerhalb seines Einflusses 
liegen. Wer voll und ganz Herr seines Betriebes 
ist, unabhängig von jedermann, sei er Fabrik- 
besitzer, Landwirt oder Gewerbetreibender, hat es 
in der Hand, die denkbar beste Wirtschaftlichkeit 
in der Ausnutzung der ihm zur Verfügung stehen- 
den Kraft zu erreichen. 


Nachweislich 
40-60 % 


Verringerung 
=  derVerluste. 


Berlın-Anhaltiısche Maschinenbau 
Aktiengesellschaft Dessau 


1024 


Vom Vorrat sofort lieferbar 


Zweigniederlassungder BAM AC- MEGUIN Aktiengesellschaft 
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Plötzlich und unerwartet entschlief am 
Donnerstag, den 5. August 1926 im Alter 
von 69 Jahren unser Aufsichtsratsmitglied 


Herr Hermann Holtzhausen 


Birektor 
der Papiermacher - Berufsgenesserschaft. 


Er war Mitbegründer ah s 
und gehörte seit deren Bestehen dem Auf- 
sichtsrat an. Er war uns ein treuer Rat- 
geber und bedeutet sein allzu frühes Hin- 
scheiden für uns einen herben Verlust. 

Wir werden dem Entschlafenen immer 
ein treues Gedenken bewahren. 


Dresden, den 6. August 1926. 


Der Aufsichtsrat 
der Verkaufs-Vereinigung Deutscher 
Pappenfabrikanten G. m. b. H. 


Emil Pott, 1. Vorsitzender. 


Verkaufs -Vereinigung 
Deutscher Pappenfabrikanten G. m. b. H. 


Die Geschäftsführung : 
Friedrich Baumann. 


Nachruf! 


Am Morgen des 5. August 1926 ver- 
schied plötzlich und unerwartet 


Herr Verwaltungsdirekier i R. 


Hermann Holtzhausen 


im Alter von nahezu 69 Jahren. 


Fast 29 Jahre hat er in seiner Tätigkeit 
als Geschäftsführer und technischer Aufsichts- 
beamter unserer Sektion wertvolle Dienste 
geleistet und sich darüber hinaus durch seine 
reichen Kenntnisse und Erfahrungen auf 


dem Gebiete der Unfallverhütung um die 
ganze Berufsgenossenschaft wie überhaupt 
die deutschen Berufsgenossenschaften hoch- 
verdient gemacht. 

Nimmermüde stand er uns in seinem 
leider nur kurzen Ruhestand bis zum letzten 
Tage mit seinem bewährten Rat zur Seite. 

In schmerzlicher Trauer danken wir für 
all die Treue und Aufopferung, stets werden 
wir sein Andenken hochhalten. 


Chemnitz, den 6. August 1926. 
Der Vorstand und die Beamten 


der Sektion IX der Papier- 
macher - Berufsgenossenschaft. 
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STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder- Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH-FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
% 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
a 


Vertreter für Deutschland: 


Nord u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A,.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalverireter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 


(e 
~] 
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Saa 
Mittiere Filztuchfabrik 


such 


Vertreter 


für das Sächsische Erzgebirge, Süddeutschland, 
Norddeutschland und das Rheinland. 


IE 


Kasein und 
aerjfloted 


ARROW BLACK 
la windgesicteter amerik. CASRUSS 


Lehmann Voss 
Hamburg ‚Bieberhaus 


. Offerten unter P. F. 33 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


S 


re rn BES Er ar re ee Er ŘŘŘŘŮŮÁÁ EEE 


2 


„TONIN" 


hat sich seit 28Jahren einen durchschlagen- 
den Erfolg errungen. Man erhält damit 
bei halber Waschdauer geschmeidigere, 
daher durchlassendere Filze und kein Ein- 


JHRIIERITIITRADERIETRDTRDDERTDDERDUREDDENDDRDDUDDERDDEDENDUTDUDRGERDDRRERRTRRDEDREIT LE 


Koblenbürftenbalter 
KRontakifedern und 
i Singer / Rabelichube 


Hilpi lO -> 


Blätterbüriten gehen derselben. — ich emplehie es neben 

YA i ilz-W t 

Getwebebürften Ed und 9U cn Walzenbreite zur gelälligen 

+ Donamobüriten Abnahme. Prospekte umsonst. 
aer in Kohle, Graphit, Kupfer u. Bronze 

TEN R. Otto Harzbeder Rathi. | Ingenieur Fritz Rapp 


Ulm a.D. 


IURERRIRRETEERIEKRDDEDDEDDERDERRDERDDDEREERERERERELEEREREE ER EER EEE 


Weinböhla 8, Dresden 
IRHRTTETEIBIIDTUDERTRRRTRTERNERLERDERDEDERERDRDDDREDDDERERERRERREERERDEDDDDEDRRERRRRRRRTE RT EEE EL I | 


q 


aus eigener Fabrikation 
laufend vorteilhaft abzugeben 


Gademann & Co., Schweinfurt a.M. 
eiß- nna nm arbenweräue Gesucht 


Verireier 


für englische Filzfabrik, zwecks 
Vertrieb einer Spezialıtät in 
Deutschland, Tschecho-Slovakei 
und Oesterreich. 

Bewerber müssen bei den Papier- 
fabriken gut eingeführt sein und 
fachmännische Kenntnisse der 
Papiermaschinen-Bekleidung be- 
sitzen. Antworten unter Angabe 
des bereisten Bezirkes unter 


se @ 9? 
P. F. 765 an die Geschäftsstelle 
9 dieses Blattes erbeten. 


(techn. Teil) stehen Interessenten leihweise oder verkäuflich gern zur Verfügung. 


für die gesamte Papier- 
und Pappenfabrikation 


Speziaiiiäien 


wasseriöslich, lichteebt, 
nicht stäubend; 

auf Wunsch in Teigform 

CariHisgenAkt.- Ges. 


Russfabriken, Worms a. Rh. 
ge et 


VOGEL® RIEMENSCHEIBEN 


BERN 
PREISWERT: SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 
EEE 


CHLEGEL DRESDEN- 
EEE MASCHINENFABRIK G.M.B.H. PLAUEN 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


die besonders Beziehungen zu Papier- 
F die fabriken haben, eines bekannten Unter- 
nehmens der technisch. Gummibranche 


Born der en der uch 
russischen Papierindustrie. Papier ran e ges Í | 
Mit der Tatsache rechnend, anne 

daß in den nächsten Jahren die usw. 


Papierfabriken infolge ihrer heu- aN DU Merien Um aew erbungen 
tigen abgewirtschafteten Aus- T CHTIIGE brikate Tüchtiges zu leisten im Stande 
rüstung ihre Leistungsfähigkeit sind. Gefl. Angebote mit ausführlich. 


nicht mehr als um 3 bis 5% er- Angaben, Referenzen usw. unt. G. 634 
höhen werden können, dahin- an Ala-Haasensieln & Vogler, 
Dresden - A. 1. 
gegen jedoch der Bedarf im 
raschen Tempo anwächst, sieht 
der Jahrfünftplan nicht allein die 
Modernisierung und den Weiter- 
ausbau der bestehenden Betriebe 5 | bi 
vor, sondern projektiert auch ein Era N ar gene s RE 


umfangreiches Neubauprogranm. 3 Sch l ick’ S ch e 4 A, 


Um der russischen Nachfrage N Nebel. u. AsStreudüsen 


AUU 


in Papier und Pappe zu genügen, 
werden die Papierwerke ihre Lei- 
stungsfähigkeit gegen 1925 un 


Hy 


285% steigern müssen. Nach = fünf u Waren a A X 

den Ermittlungen des „Zentro- > N 

bunitrest“ (russischer Papier- Ph P ARSE D. Tano N 

trust) wurden 1925 etwa 233 000 t pg” ng T ANN 

Papier hergestellt. i NNN 
Nach stattgefundener Be- r EFT MIO, 

triebsvergrößerung wird sich die = | BP ING, ES ó 

russische Produktion in den b i 

Hauptsorten wie folgt steigern: Gustav Schlic k Dréien 15 NG. 


Zeitungspapier um 38oco t, in 
Druck- und Schreibpapier um 
140000 t und in Packpapier um 
91000 t. Trotz alledem wird 
diese Produktionssteigerung von 
43 % den russischen Bedarf und 


.. e 
Holländermesser + Schaberklingen 
ganz besonders an Zeitungs- 
papier nicht decken. Deshalb J 
wird der Neubau von sechs Be- or anm messer 


trieben, worunter die Wolgaer 

Cellulose Papier- Werke dee Zen aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 
a n p l a liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 

trobumtrest den Vorrang ein- langer Erfahrung 


nehmen werden, in Angriff ge- 


nommen. 
Diese letzteren werden all- enwer a ere 0., omm. es. 


jährlich toooo t Zeitungspapier, Verwaltungssitz Nürnberg 


5000 t Holzmasse, 0000 t 
iteiliisc und 2500 z Cellu- Konkurrenziose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 


losepackpapier liefern. Dabei ist 
ins Auge gefaßt worden, daß die m Sa 
ganze Holzmasse auf dem Werk n 


selbst in Zeitungspapier ver- Pre: US MEYN ER 


arbeitet wird. Was die Cellulose 
anbelangt, so werden bloß 30 % 
davon roh in Zeitungspapier um- 
gearbeitet. Der Rest der Cellu- 
lose wird im trockenen Zustande | 


a 


; 5 ; GULLIT 
auf die anderen Fabriken weiter- HE, 


befördert. SR 
Das Packpapier wird aus M = 4 Zweigbüros: 
Produktionsabfällen und aus I | a ei 
Fasern, die aus den Abwässern zoneesausenme [O] Dortmund, Ziethenstr. 21, Tel.: 8186 
der Fabriken aufgefangen werden, u ee ner sok 
erzeugt werden. C. P. > Leipzig, Demmeringstr. 21, Tel.: 41 622 


Â S SET Ts S in allen Qualitäten und in jeder Grädigkeit 
We g Spezialqualitäten für Papierfabriken u. zu Klebzwecken 


Marke RWF 
Rheinische Wasserglasfabriken G. m. b. H., Rheingönheim - Ludwigshafen a. Rh. 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Kappos; Zellstoii- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 


der deutschen ee 
a 


pen-, Zellstofii- und Holzstoifindustrie E. V. 
er-Beruisgenossenschaiten 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher y ee /Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoflabrikan 


ten / 


ausschuß der Fachjruppen der Papierindustrie / Hilisverein 
für P Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


Fachvereinigung 


che Vereinigung der deutschen Roh 


dustrie/ Gesamt- 


der tschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 w 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemie«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser, 
herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 


Nachdruck maf mit Oenehmigung des Verlages unter vollständiger 


estattet. Der »Papier-Fabrikant« erscneint wöchent- 
lich, Bassssr rain vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzeilhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 zn vor Vierteljahresschiuß erfolgen 
Erfüllungsort für Zahlungen Be itte. Postscheckkonto Berlin 140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschait m. b, H., Berlin S42, EEEE S 140-42 
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Metallographische Studien über Korrosionen in der Zellstoff- 
und Papierindustrie und Braunholzschleiferei ......... Seite 518 
Eine neue schwedische Erfindung in der Sulfatindustrie...Seite 515 
De Theorie d. Antriebs u. Kraftbedarfs v. Papiermaschinen.Seite 516 

Die Reinigung der bei der Kunstseidefabrikation und Mer- 


cerisation entstehenden Ablaugen.........sssss.ss.... Seite 520 
Mitteilungen aus d. staatl. Muteriaipräfensuänet Hin. -Dahlem. Seite 521 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Nachruf! 


5. August verschied 
Herr Verwaltungsdirektor 


Hermann Holtzhausen 
chemnitz 


langjähriger treuer Berater und Freund. 
Durch seine Kenntnis fast aller Betriebe unserer 
Industrie hat er uns wertvolle Dienste geleistet 
und ist unermüdlich bemüht gewesen, die Not 
alter und kranker Berufskollegen zulindern. Mancher 
Veteran unserer Industrie verdankte seiner An- 
die Unterstützung unserer Kasse. Durch 
eihige Werb hat er wesentlich zum Anwachsen 
unserer bb eigetragen. 
In Treue und Dankbarkeit werden wir seiner 
stets gedenken. 


Hilfsverein und Sterbekasse für die deutsche Papierindustrie 
Prölß, Vorsitzender 


Nachruf! 


Plötzlich und unerwartet ist am Donnerstag, 
den 5. August 


Herr Direktor 
Hermann Holtzhausen 


im Alter von 68 Jahren einem Herzschlag erlegen. 

Mit ihm verlieren wir einen verdienstvollen 
Mitarbeiter und Freund, der ın uneigennützigster 
Weise seine großen Erfahrungen und Kenntnisse 


unserer Industrie zur Verfü gestellt hat und 
auf den wir auch noch jederzeit zählen durften, 
uachdem er seine Aemter wegen seines vorge- 
schrittenen Alters niedergelegt hatte. 

Der Verband schuldet ihm für seine aufopfern- 
de Tätigkeit im Dienste der Allgemeinheit größten 
Dank und wird das Andenken des Verstorbenen 
stets in Ehren halten. 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff - Industrie 
Gruppe Sachsen: 

Dr. Dr. K. Niethammer: Dr. E. Schuchhart: 


Vorsitzender. Syndikus. 
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7. Kaufmann und Techniker. 


toz o! Ein Beitrag ‘zur Tätigkeit der Studienkommission für das Kalkulationswesen. — à 


Vor Jahren’ wurde, in unserer, Fachpresse unter 
der Ueberschrift „Kaufmann o der Techniker“ eine 
lange Diskussion darüber geführt; ob an die Spitze 


einer. Papierfabrik der Kaufmann oder der Techniker. 


gehöre. Wie nicht, anders zu erwarten war, ging die 
Sache aus wie das Hornberger Schießen. Es hängt 


dies 'eben von der Persönlichkeit und. den "Umstän- 


den ab; das eine Mal’ wird ‘dies, dag andere Mal 
jenes richtig sein, manchmal werden beide koordi- 
niert das Beste leisten. 


Wenn man aber heute die Verhältnisse.in un-. 


serer’ Industrie ' betrachtet, muß: man doch sehr be- 
denklich werden und sich ernstlich die Frage vor- 
legen, ob in unserm Fach zeitgemäßer, kaufmänni- 
scher Geigt herrscht! Ist es möglich, daß notorisch 
ungünstig arbeitende Fabriken die besteingerichteten 


und geleiteten Werke, deren wissenschaftlich genau - 


errechneten Preise an der Verlustgrenze liegen, glatt 
unterbieten können, daß. Papierfabriken mit großen 
Schulden Kredite und Ziele ‚bewilligen, als schwäm- 
men sie im .Gelde, wenn in ihnen kaufmännischer 
Geist herrscht? Man kann diese Dinge nicht da- 
mit entschuldigen, daß sich derartige Erscheinun- 
gen in Zeiten schlechter Konjunktur stets wieder- 
holen, dafür sind sie bei der heutigen Lage zu ge- 
fährlich. Der tiefe Grund hierfür muß irgendwo 
anders liegen. 

Für die technischen Belange ı unserer Industrie 
stehen uns Fachlehr- und Studienanstalten zur Ver- 
fügung, die uns jährlich eine Anzahl nach dem. neu- 
esten Stande der Wissenschaften ausgebildete Mit- 
arbeiter zur Verfügung stellen. Technisches Jung- 
volk geht in die Fabriken der während Kriegs-:und 
Inflationszeiten technisch fortgeschrittenen Länder, 
um sich dort weiterzubilden, kurzum: um die tech- 
nische Entwicklung in unserer Industrie brauchen 
wir nicht zu bangen. Wenn ihnen nur Geld zur 
Verfügung steht, werden unsere Fachtechniker schon 
die Betriebe auf einen zeitgemäßen Stand bringen. 
Werden wir aber zu dem erforderlichen Gelde kom- 
men, wenn Schleuderei und Pumpwirtschaft so 
weiterbetrieben werden? 

Der Durchschnitts-Fachkaufmann ist auf dem 
Stande von anno dazumal stehengeblieben. Im gün- 
stigsten Falle abgeschlossene, höhere Schulbildung, 
Lehre, ein oder zwei Jahre Ausland, dann. Buch- 
halter, Korrespondent usw. So war es früher .und 
so ists noch heute. Daß die kaufmännischen Fächer 


zu Wissenschaften geworden sind, daß Forscher die, 


Betriebswirtschaftsiehre, das Buchhaltungs- und 
Kalkulationswesen auf eine stattliche Höhe gebracht 
haben, ist vielen, scheinbar allzuvielen unbekannt. 
Welch ein gewaltiger Schritt vom Notizbuch oder 
gar dem Nagel. an der Wand zum modernen Buch- 


ee en ea, NE Non Willibald. 


Keinen vom Notizblock zur modernen 
Selbstkostenberechnung ist gemacht worden, ohne 
daß sich unser gesamtes Fach wesentlich "darum 
gekümmert hat. Was ist für: unsere Fachkaufleute 


‚geschehen, während man an Technikum und Hoch- 
schule für unsere Fachtechniker Sonderabteilungen 


angliederte, 'ste finanziell unterstützte und die Aus- 
bildung sorgfältig überwachte? Nichts! Daher haben 
wir auch heute. das Elend. Unsere: Fachkaufleute 
sind nicht wie unsere Fachtechniker mit der Zeit 
vorangeschritten; ist es da ein Wunder, daß manche 
Gesellschaften überhaupt auf einen: kaufmännischen 
Leiter verzichten? Wie kann aber ein Werk selbst 
bei bester technischer Leitung gedeihen, wenn in 
ihm der zeitgemäße, kaufmännische Geist fehlt? 

Wenn wir also heute über Schleuderei, unver- 
nünftige Ziel- und Kreditgewährung klagen, dann 
dürfte sich hier eine schwere Unterlassungssünde 
rächen. Wenn dem so ist, dann hat aber alles Kla- 
gen keinen Zweck, dann muß gehandelt werden, 
Was hat zu geschehen? 

Gesamtausschuß und V. D.P. haben eine Stu- 
dienkommission für das Kalkulationswesen in der 
Papierindustrie eingesetzt. Diese Kommission wird 
wohl mit der Buchhaltung beginnen müssen, denn 
ohne daß diese für die Kalkulation speziell ein- 
ggrichtet ist, wird man keine Selbstkostenberech- 
nung aufstellen können. Außer der kaufmännischen. 
oder Finanzbuchhaltung werden die meisten Werke 
eine besondere .Betriebsbuchhaltung haben müssen. 
Dann erst kommen die Selbstkostenberechnungen, 
Vor- und Nachkalkulationen, gesonderte Betriebs- 
kalkulationen, Monatsabschlüsse usw. Alles. dies 
allein in Form von schriftlicher Belehrung, etwa 
durch einen Leitfaden, denen, die .es nötig haben, 
so klar zu machen, daß nachher alles klappt, ist sehr 
schwer, w ahrscheinlich sogar zu schwer. Daher muß 
die Belehrung durch Wort und Beispiel hinzutreten 


: Es muß eine Lehrstelle geschaffen werden für die 


spezielle Ausbildung unserer Fachkaufleute im mo- 
dernen Buchhaltungs- und Kalkulationswesen. Das 
Lehrkollegium hat in der Hauptsache aus ent- 
sprechend vorgebildeten, aus der Praxis zu entneh- 
menden Fachkaufleuten zu bestehen (die wir gott- 
lob besitzen); gleichzeitig muß es eine Studienstelle 
zur weiteren Ausgestaltung und Verfeinerung der: 
Methoden bilden. 

Wenn uns dann jedes Jahr neben den mödernet 
ausgebildeten Fachtechnikern ebensolche Fachkauf- 
leute zugeführt werden, dann wird die gegenseitige 
Wertschätzung nicht mehr die Frage aufkommen 
lassen: Techniker oder Kaufmann, sondern beide 
Teile werden sich darin einig sein, daß es nur noch 
heißen kann: Kaufmann und Techniker! 


Steuerliche Erleichterungen bei der Ein- und Ausfuhr. 


Von Reg.-Rat Dr. jur. et. rer. pol. Heinz Schmalz. 


Deutschland kann seine Verpflichtungen aus 
den ihm aufgezwungenen Verträgen, ferner seine 
Rohstoffeinfuhr nur dann bewerkstelligen, wenn es 
eine aktive Zahlungs- und damit auch, nachdem 
durch den Krieg und seine Nachwirkungen die aus- 
ländischen Guthaben verschwunden sind und un- 
sichtbare Guthabenposten durch Schiffahrtsverkehr 
infolge der Wegnahme der Handelsflotte und aus 
Kommissionen und Provisionen infolge der drücken- 
den Friedensbedingungen nicht mehr zu erwarten 
sind, auch aktive Handelsbilanz hat. Gegenwärtig 
ist Deutschlands Handelsbilanz ein getreuer Spiegel 


seiner Zöhlungsbilatz; Wie sieht aber z. Z. diese 
Zahlungs- und Handelsbilanz aus? Statt eines Aus- 
fuhrüberschusses haben wir eine Handelsbilanz, die 
im Jahre 1924 einen Fehlbetrag von nicht weniger 
als 2,7 Milliarden Goldmark ausgewiesen hat und 
deren Passivsaldo dieselbe Höhe schon für das erste 
Halbjahr 1925 zeigt! Eine Umkehr ergibt sich so-. 
mit als die Grundforderung zur Ueberwindung der 
derzeitigen Lage. Die Förderung des Außenhandels, 
unter gerechter Angleichung der Erfordernisse der 
Einfuhr. ist das große Problem unserer Tage. An 
dieser Förderung des Außenhandels hat auch die 
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Steuerpolitik hauptsächlichsten Anteil. Zwei neue 
wesentliche Steuererleichterungen der Aus- und Ein- 
fuhr bereiten hier den Weg mit vor. 

Nach dem deutschen Umsatzsteuergesetze ist 
die Ausfuhr grundsätzlich steuerfrei, das gilt sowohl 
von der einfachen einprozentigen, wie der erhöhten 
siebeneinhalbprozentigen Umsatzsteuer. Jedoch ist 
diese Steuerbefreiung nicht an den wirtschaftlichen 
Vorgang geknüpft, -der darin besteht, daß .eine 
deutsche Ware ins Ausland gelangt. Vielmehr geht 
das Umsatzsteuergesetz von dem Lieferungsbegriffe 
aus und macht die Entscheidung, ob eine steuer- 
freie Ausfuhrlieferung vorliegt, davon abhängig, an 
welchem Orte die Lieferung vollzogen ist, d. h., wo 
der Erwerber die Verfügung über die Sache er- 
worben hat. Ein steuerfreier Umsatz in das Ausland 
im Sinne von § 2 Nr. ıc Umsatzsteuergesetz liegt 

— auch nach der Auffassung der ständigen Recht- 
ie huag des Reichsfinanzhofes — nur dann vor, 
wenn sich die Ware vor Erfüllung des Umsatz- 
geschäftes im Inland und nach Erfüllung — also 
nachdem der Erwerber . die Verfügung über die 
Sache erhalten hat — im Auslande befindet; Aus- 
land ist dabei staatsrechtlich, nicht zollrechtlich zu 
verstehen (§ ıı A I Ausführungsbestimmungen zum 
Umsatzsteuergesetz). Ueberträgt somit ein Expor- 
teur den Besitz an der zur Ausfuhr bestimmten 
Ware dem ausländischen Käufer im Inland, so muß 
an sich nach der Systematik des Umsatzsteuer- 
gesetzes eine Inlandslieferung mit gleichzeitiger 
Umsatzsteuerpflicht angenommen werden, und zwar 
auch dann, wenn die gelieferte Ware zweifelsfrei 
ins Ausland gelangen soll und auch gelangt. Behält 
der Verkäufer die Sachen noch zurück, um sie dem 
Abnehmer auftragsgemäß nach seinem ausländischen 
Wohnsitz zu schicken, so besitzt er die Sache bis 
zur Versendung nur für den ausländischen Käufer 
auf Grund eines Rechtsverhältnisses, das man in 
Anlehnung an $ 930 B.G.B. als Besitzkonstitut be- 
zeichnet. Diese Art der Versendung kommt ins- 
besondere bei Ueberseegeschäften (Seehafen- 
speditionen) vor. Sie wird einmal deswegen ge- 
wählt, weil der Spediteur die vom Ausländer im 
Inland gekauften Waren zunächst sammeln und 
nach näherer Anweisung des Ausländers, sowie 
unter Ausnutzung der günstigsten Versendungs- 
möglichkeiten im .Sammelladungsverkehr 
senden kann, zum anderen deswegen, weil auf diese 
Weise der deutsche Unternehmer nicht die Adres- 
sen der Abnehmer des Ausländers erfährt, wenn der 
Ausländer die Waren von seinem Spediteur sogleich 
an seine Abnehmer gehen läßt. Wirtschaftliche Er- 
wägungen sprechen dafür, diese Fälle der unmittel- 
baren oder mittelbaren Versendung genau so zu 
behandeln, als ob der Ausländer die Verfügungs- 
gewalt erst im Auslande über die Sachen erhalten 
habe, also wie im Falle der direkten Uebersendung 
ohne persönliche Abnahme im Inlande oder wie 
wenn der Lieferer die Ware entweder seinem Spedi- 
teur oder einem staatlichen Beförderungsunter- 
nehmen mit dem Auftrage zur Versendung in das 
Ausland übergeben hätte. 

Diesem wirtschaftlichen Erfordernis hat der 
Reichsminister der Finanzen Rechnung getragen, 
indem er mit der Bestimmung: „Als steuerfreie Aus- 
fuhr habe es zu gelten, wenn es der Lieferer über- 
nimmt, den Gegenstand vor der Absendung für den 
ausländischen Erwerber in Verwahrung zu nehmen 
und unmittelbar oder durch einen inländischen 
Spediteur des ausländischen Erwerbers diesem zu 
übersenden“, die Anwendbarkeit des Besitzkonsti- 
tutes beseitigt hat. Das Besitzkonstitut ist gefallen 
und damit der Ausfuhr ein neuer steuerfreier Weg 
gebahnt. Sollte nun gleichzeitig die Ausfuhr durch 
Vermietung von Eisenbahnwaggons ins Ausland 
unter Anrechnung der Miete auf den künftigen Kauf- 
preis (Amortisationsmietvertrag) vor sich gehen, so 
ist darin, wie durch eine neue Verordnung über 


weiter- 


Befreiung von der Umsatzsteuer vom 29. August 
d. J. vorgesehen, nichts anderes als ein steuerfreier 
Verkauf gegen Ratenzahlungen zu sehen. :.. 

Und die Einfuhr? Ihr drohte.. durch . die neue 
Zollreform eine starke steuerliche Belastung. 

Es ist bekannt, daß in den Gebieten der Frei- 
häfen,. Zullausschlüsse und sonstigen Freibezirke die 
eingeführten Waren erst länger verbleiben ; und 
durch eine Reihe von Händen gehen, ehe sie für 
den Inlandshandel und den Uebergang in den Ver- 
teilungsprozeß handelstechnisch reif geworden sind. 
Um zu vermeiden, daß diese dem deutschen Ein- 
fuhrhandel nötigen Vorgänge infolge einer Besteu- 
erung nach außerdeutschen, vor allem nach hollän- 
dischen, belgischen, skandinavischen und .englischen 
Gebieten verlegt werden, war für die Waren, an 
deren Stapelung in deutschen Häfen besonderes 
wirtschaftliches Interesse bestehen. muß, :eine Art 
von „verlängerter Einfuhr“ oder „räumlich . bevor- 
zugter Einfuhr“ festzulegen. Dabei sind unter „ver- 
längerter Einfuhr“ die Umsätze ‚eingeführter Ge- 
genstände zu verstehen, die zunächst auf: der Frei- 
liste Ia stehen und bei denen die Voraussetzung des 
$ ıı AII der Ausführungsbestimmungen zum Um- 
satzsteuergesetz vorliegen. Die Wirkung der ver- 
längerten Einfuhr ist die Umsatzsteuerfreiheit. bei 
Umsätzen innerhalb’ der 'bevorrechtigten Gebiete, 
innerhalb des gebundenen Verkehrs und sonst bevor- 
rechtigter Lager, daneben auch noch die umsatz- 
steuerfreie Weiterlieferung aus diesen bevorrechtig- 
ten Gebieten. Dabei ist der erste Umsatz, mit dem 
die Ware den Kreis der steuerbegünstigten Stellen 
verläßt, nach einer rechtlichen Fiktion als die eigent- 
liche von der Umsatzsteuer ebenfalls befreite Ein- 
fuhr anzusehen. Nun ist aber bei den Inlands- 
lagern zum Unterschiede von den beiden anderen 
begünstigten Stellen (Freihäfen, Zollausschüsse) als 
weitere Voraussetzung der Steuerfreiheit der „ver- 
längerten Einfuhr“ erforderlich ($ ı1 2 IId), daß 
die in der Freiliste Ia aufgeführten Gegenstände 
zollfrei sind. Damit sollte dem binnenländischen 
Handel, der in der Möglichkeit, zollpflichtige see- 
wärts nach Deutschland eingeführte Waren inner- 
halb der Freihafengebiete umsatzsteuerfrei um- 
zusetzen, eine große Benachteiligung erblickt hatte, 
bei der Neugestaltung der Umsatzsteuergesetz- 
gebung im Jahre 1922 durch Schaffung von Inlands- 
lagern ein billiger Ausgleich gewährt werden. 

Die Zulassung solcher Lager erfolgte durch 
den Reichsminister der Finanzen vornehmlich für 
Nahrungsmittel, soweit diese auf der Freiliste Ia 
stehen, nicht zum wenigsten im Interesse der Ver- 
billigung der Ernährung. Daneben kommen aber. 
auch noch andere Waren der Industrie und Land- 
wirtschaft in Betracht. Ein großer Teil dieser aus 
dem Auslande hereinkommender Waren ist nun 
durch die neue Zollgesetzgebung zollpflichtig ge- 
worden. Dies müßte an sich zur Folge haben, daß 
die Mehrzahl der zugelassenen steuerbegünstigten 
Inlandslager ihre Bedeutung verlören. Diese Folge- 
wirkung ist bestimmt von der Zollgesetzgebung 
nicht gewollt worden. Da sich diese Inlandslager 
als ein wichtiges Instrument unseres Handelslebens 
eingespielt haben, so würde es zweifellos eine Stö- 
rung einer ruhigen Handelsabwicklung bedeuten, 
wenn als Auswirkung der neuen Zollgesetzgebung 
der größte Teil der zugelassenen Inlandslager zur 
Aufhebung gelangte. Durch Verordnung über Be- 
freiungen von der Umsatzsteuer vom 29. August 
d. J. — $ ı das. — hat der Reichsminister der 
Finanzen die für zollfreie Gegenstände der Freiliste 
Ia vorgesehene Umsatzsteuerfreiheit auch für solche 
Gegenstände der Freiliste Ia beibehalten erklärt, die 
auf Grund des Gesetzes über Zolländerungen vom 
17. August d. J. zollpflichtig geworden sind. 

Die Folge ist, daß bei Beantragung von steuer- 
freien Inlandslagern in Zukunft ein Unterschied 
zwischen altzollpflichtigen und neuzollpflichtigen 
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Waren zu machen ist und daß nur für letztere, 
neben den jetzt noch zollfreien Waren der Liste Ia, 
Aussicht auf Genehmigung besteht. 

Möge uns die Förderung unseres Außenhandels 
die Auslandsmärkte wieder erschließen, dann wird 
auch wie früher die deutsche Ware wieder die be- 
gehrteste und beliebteste auf dem Weltmarkt 
werden. 


Ratenänderungen 
mitgeteilt von der Interot Speditions-G. m. b. H., 


Hamburg 36, Gänsemarkt 44. 

Nach Nordbrasilien wurde Papier bisher per 
Maß oder Gewicht in Schiffswahl abgerechnet. Die 
Raten sind mit sofortiger Wirkung in Gewichts- 
raten umgeändert und betragen: Para, Martanhao, 
Ceara 60 M. per ıo000 Kilo. Manaos, Parnahyba 
75 M. per 1000 Kilo. Iquitos 135 M. per 1000 Kilo. 

Die Frachtraten nach Buenaventura erhalten ab 
1. September statt des bisherigen Zuschlages von 
10 Prozent einen solchen von 25 Prozent. 


MARKT-BERICHTE 


Süddeutschland. 


Die süddeutsche Papierindustrie, die lange Zeit 
hindurch sehr stilles Geschäft hatte, steht jetzt 
unter dem Zeichen einer langsamen, aber alle 
Zweige der Fabrikation erfassenden Besserung. 
Einige Fabriken sind bereits wieder vollbeschäftigt, 
während andere noch immer über Mangel an aus- 
kömmlichen Bestellungen klagen, besonders auch 
darüber, daß sie hinsichtlich der Preise nicht mit- 
kommen können. Leider ist die Beschäftigung in 
den Buchdruckereien noch immer uneinheitlich. 
Während im Verbrauch von Zeitungsdruck fraglos 
eine Steigerung auf der ganzen Linie zu verzeichnen 
ist, sind die Akzidenzdruckereien nur teilweise be- 
friedigend beschäftigt, wodurch auch die Nachfrage 
nach Buch- und Feinpapieren, besonders Kunst- 
druck, nachteilig beeinflußt wird. Indessen zeigen 
sich in letzter Zeit auch hier gewisse Anregungen 
zu einer Besserung, denn in jüngster Zeit werden 
bessere Papiere mit höherem Zellstoffgehalt dring- 
licher gefragt bei sofortiger Lieferung. Billige holz- 
haltige Druckpapiere, und zwar sowohl Rollen- wie 
Formatpapiere, besonders farbige Affichen, sind leb- 
haft gefragt, fast ausschließlich für die Ausfuhr, die 
hauptsächlich über Holland nach England und den 
niederländischen und englischen Kolonien geht. 
Das gleiche gilt für Packpapiere. Hier werden 
starkzellstoffhaltige Pergamentpapiere, absolut fett- 
dicht, seitens holländischer Grossisten aufgenom- 
men. Der Bedarf an Pergamentpapieren ist groß, 
einige mittlere und größere Werke sind auf Monate 
hinaus flott beschäftigt. Für Braunholz- und 
Schrenzpapiere liegen.die Verhältnisse fast ne 


Berlin. 


Richtiges Vertrauen ist noch nicht eingekehrt. 
In Packpapieren beginnt sich der Bedarf zu zeigen, 
besonders in den Standartsorten. Hier müssen die 
Vorräte ergänzt und auch für den bescheidenen Be- 
darf vorbereitet werden. Für fettdichte Papiere 
zeigt sich schon seit einiger Zeit regere Nachfrage, 
ohne daß aber eine Preisänderung stattgefunden 
hätte. In Druck-, Industrie- und feineren Papieren 
ist es noch sehr still, alle geschäftliche Propaganda 
ruht. Der Pappenmarkt liegt sehr ungünstig. Der 
Verbrauch ist denkbar niedrig und trotzdem drän- 
gen die vielen beschäftigungslosen Fabriken um 
laufende Arbeit und wollen überdies die reichlichen 
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Läger unterbringen. Daß dies nur unter großen 
Preiskonzessionen möglich ist, drückt sich schon 
in den Angeboten aus, einer will es dem anderen 
zuvortun. Das ist vergebliches Bemühen. Der Ab- 
satz erfährt dadurch keine Steigerung, die Abnehmer 
werden dadurch nur zuürckhaltender gestimmt, weil 
sie unter diesen Verhältnissen an weitere Preisrück- 
gänge glauben. Nun sind von den verschiedensten 
Staats- und städtischen Behörden Notstands- und 
wertfördernde Arbeiten beschlossen und bedeutende 
Mittel dafür zur Verfügung gestellt worden, für den 
Berliner Platz von großer Bedeutung. Ohne langes 
Zögern soll mit diesen Arbeiten begonnen werden. 
Man rechnet damit, daß hierdurch 40000 einhei- 
mische Arbeitslose wieder Beschäftigung finden 
dürften. Eine ganze Anzahl von Industrien würden 
herangezogen werden, und das müßte dem Gesamt- 
geschäft eine entschiedene Belebung bringen. Unser 
Fach hat allerdings noch nichts zu spüren bekom- 
men, es kommt aber stets bei derartigen Kon- 
junkturveränderungen in letzter Reihe heran. Erst, 
wenn die zunächst interessierten Kreise beschäftigt 
sind, müssen sie auf unser Gewerbe zurückgreifen. 
Erst müssen dort die ersten Gelder eingehen, um 
dem neubegonnenen Leben das Blut zuzuführen. 
Man rechnet schon damit, daß diese begründete 
Hoffnung nicht trügt. Aber sichtbare Anzeichen 
haben sich dafür noch nicht gezeigt. Es ist aber 
nicht gut anzunehmen, daß sie gänzlich ungenutzt 
für unser Fach vorübergehen. tr. 


Richtpreise für Papierholz., 


Entrindetes Holz je rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Kl. 11—14 M. II. Kl. 9—ı3 M, III. Ki. 
7—11 M.; Preußen: I. Kl. (über 14 cm) Mittelpreis 
10—13 M. II. Kl. (7—ı4 cm) Mittelpreis 7—ıı M., 
I/II. Kl. (gemischt) Mittelpreis 8—12 M. Inlän- 
disches Holz waggonverladen der Versandstation 
je rm: Süddeutschland: 11,50—13,00o M., Mittel- und 
Westdeutschland: 12,00—14,00 M. — Tschechoslova- 
kisches Holz ausfuhrfrei der genannten Grenzüber- 
gangsstation in handelsüblicher Ware (Fichte) 
ohne deutschen Eingangszoll je rm: (Exportforde- 
rungen) Oderberg 120—124 Kc., Tetschen/Boden- 
bach 134—138 Kc., Reitzenhain/Eger/Weipert 140 
bis 145 Kc. Polnisches Holz, frei polnisch-deutscher 
Grenzstation, ohne deutschen Eingangszoll je rm: 
16 M. 


Kasein-Bericht. 
Argentinien: Gesteigerte Zufuhren bei un- 
veränderten Preisen. — Für Abladungsware sind 


Notierungen bis zu 60,0 Pfd. Sterl. im Markte. 


Frankreich: Die erwartete Preissenkung ist 
bislang nicht eingetreten, Produktion findet rasch 
Absatz und Werke sind teilweise bis zum Spätherbst 
beschäftigt. — Labkasein im Mittel 60,0 Pfd. Sterl. 
zum selben Preis wird auch Säurekasein gehandelt. 


Finnland: Notierungen unverändert zwischen 
56/59.0 Pfd. Sterl. cif deutschen Häfen für prompt 
greifbares Labkasein. 

Holland: Stimmung fest; Labkasein hfl. 70 
im Mittel. 

Schweiz: hat die Fabrikation nach einem 
neuen Verfahren aufgenommen, welches die Fabri- 
kation beschleunigt, verbessert und verbilligt. 


PERSONALIEN 


Wie wir hören, wird Herr Dr.-Ing. Rudolf 
Sieber als Nachfolger von Herrn Direktor Dieck- 
mann die Leitung der Cellulosefabrik Kübler & Niet- 
hammer in Gröditz bei Riesa in Sachsen über- 
nehmen. 
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AUSLANDSSCHAU 


Wirtschaftliches aus Skandinavien, 


Nach den Rekordverkäufen am Ende des letzten 
und in den ersten Monaten dieses Jahres ist auf dem 
Zellstoffmarkt eine Geschäftsstille eingetreten, die 
auch zu erwarten war, da die Abnehmer ihren Be- 
darf ungewöhnlich früh in großem Umfange gedeckt 
haben. Nun, da die Verschiffungsperiode begonnen 
hat und die im Winter getätigten Abschlüsse zur 
Lieferung gelangen, ist wohl kaum ein Einsetzen 
neuer Nachfrage zu erwarten. Es ist jedoch damit 
zu rechnen, daß in einigen Monaten von neuem 
Leben in den Markt kommen wird. Was die für 
nächstjährige Lieferung gemachten Kontrakte be- 
trifft, so sind die schwedischen so exzeptionell große 
gewesen. wie kaum zuvor, 360000 Tonnen gegen 
130000 bis 200000 Tonnen für diesjährige Lieferung 
im Jahre 1925 getätigten. 

In „Ia gebl. Sulfit“ sind nur vereinzelt kleinere 
Geschäfte zustande gekommen, und zwar mit 
Spanien zu dem niederen Preis von 60 Pes. pro 
too Kilogramm cif. Anlaß zu dem schlechten Preis 
gibt die deutsche Konkurrenz, der man den 
spanischen Markt streitig machen will. Auch 
norwegische Erzeuger klagen auf dem spanischen 
und französischen Markt über die niederen Preise 
der deutschen Konkurrenz. In „Starksulfit‘“ und 
„Starksulfat“ liegen die Preise fest. Aus Schweden 
werden in Feuchtschliff große Abschlüsse gemeldet. 
Große Schleifereien im nördlichen Schweden haben, 
wohl in der Absicht. ihre erhöhte Produktion sicher- 
zustellen, große Kontrakte, bis zu 70 0:0 Tonnen und 
mehr für 1928 und 1929, getätigt. Der Preis hielt 
sich hierfür um 3.15 Lstr. bis 3,17,6 Lstr. cif. Für 
diesjährige Lieferung kamen 10000 bis 15 000 Tonnen 
mit französischen und englischen Abnehmern zum 
Preise von 4 Lstr. cif. und für Lieferung 1927 zu 
einem Preise von 3,17,6 Lstr. bis 4,1,3 Lstr. cif. eng- 
ische Ostküste zum Abschluß. Norwegischer 
leuchtschliff fand in der gleichen Zeit nur unbedeu- 
tenden Absatz. Im übrigen ist auch die norwegische 
Jahreserzeugung wie die schwedische bereits an den 
Mann gebracht. 


Nachdem die schwedischen Sulfitspiritusfabriken 
ihre Erzeugung von Jahr zu Jahr steigern konnten, 
ohne jedoch bei weitem ausgenutzt zu sein, treffen 
nun auch Nachrichten aus Norwegen ein, daß man 
die Hindernisse, die man bisher der norwegischen 
Sulfitspirituserzeugung in den Weg legte, fallen zu 
lassen gedenkt. Das Weinmonopol will von Tofte 
400 000 kg denaturierten Spiritus ankaufen und den 
in den Spiritusfabriken verfügbaren Rest für die 
Anwendung als Motorenspiritus auflassen. Es ist 
zu hoffen, daB auch die übrigen Fabriken in Guls- 
kogen, Union, Krogstad und Toten demnächst die 
Erzeugung von Sulfitspiritus wieder aufnehmen 
können, nachdem sie jahrelang zum Stillstand ge- 
zwungen waren. Ein Viertel des Benzinimports des 
Landes könnte dadurch gedeckt werden. 

Im übrigen gehören Erweiterungen schwe- 
discher und finnischer Zellstoffwerke immer noch 
zur Tagesordnung. Eine besonders rege Tätigkeit, 
die bestehenden Anlagen auszubauen und zu ver- 
größern, besteht in Finnland. Daß sich der dortige 
Papierholzmarkt gegenüber dem Vorjahre bisher in 
so geringen Dimensionen gehalten hat, sicht man in 
Anbetracht der durch die rege Bautätigkeit in der 
Zellstoffindustrie gesteigerten Aufnahme für Papier- 
holz nieht ungern. Die Quantitäten Papierholz, die 
nach dem Ausland nicht abgesetzt werden können, 
werden zweifellos gegen den Herbst oder Winter 
durch den einheimischen Markt absorbiert werden, 


wenn alle die geplanten Fabrikserweiterungen zur 
Durchführung gelangt sind. 

Auf dem Papiermarkt. näher bezeichnet dem- 
jenigen für Umschlagpapiere, ist das größte Ereig- 
nis der am ı. Mai in Kraft getretene Einfuhrzoll 
auf letztere nach England in Höhe von 16% %. Was 
man lange ahnen mochte, ist zur Wirklichkeit ge- 
worden. Man ist der Ansicht, daß die Verkäufe 
skandinavischen Umschlagpapiers dadurch auf einige 
Monate lahmgelegt werden, und zwar bis in den 
Herbst hinein. Am meisten betroffen durch den 
FEinfuhrzoll werden zweifellos geringwertige Um- 
schlagpapiere, wie Browns, Screenings, imit. Kraft, 
Semikraft und ähnliche Sorten, wie sie in großen 
Mengen von Deutschland und anderen Tirzeugern 
auf dem Kontinent wie auch von Finnland nach 
England exportiert wurden, jedoch in sehr geringem 
Grade von Schweden und Norwegen. Diese Quali- 
täten dürften auch nahezu unmittelbar restlos vom 
Import verschwinden, während die übrigen Quali- 
täten. gutes Sulfit- und wirkliches Kraftpapier, ihre 
Position mehr oder weniger werden behaupten 
können. Sulfitumschlagpapier figuriert in der Ein- 
fuhr nach England von Schweden mit 50000 Tonnen 
jährlich, ein Drittel des gesamten Papierimports 
von Schweden nach England. Wenn man sich daran 
erinnert, welche Folgen der seinerzeit eingeführte 
Schutzzoll auf Sulfitumschlagpapier nach den Ver- 
einigten Staaten hatte, so wäre die gesteigerte Auf- 
nahme der Fabrikation dieser Art Papier in England 
für die bisherigen skandinavischen Lieferanten ein 
harter Schlag. Eine solche Produktionssteigerung 
könnte jedoch nur langsam durchgeführt werden, 
da die hierfür erforderlichen Mengen Sulfitzellstoff 
nicht zur Verfügung stehen und auch kaum erreich- 
bar wären, da die Produktion der europäischen 
Haupterzeuger, Schweden, Norwegen und Finnland, 
schon weit bis ins nächste Jahr hinein untergebracht 
ist. Es ist daher anzunehmen, daß sich erst in 
einigen Jahren die englischen Umischlagpapierfabri- 
kanten in der Lage sehen. die Mengen zum Teil 
selbst zu erzeugen, die bisher aus Skandinavien 
importiert wurden. Was das Kraftpapier betrifft, 
so finden sich für solches die geringsten Voraus- 
setzungen für eine effektive Herstellung in England 
selbst vor. Gegenwärtig werden nur ungefähr 4 % 
des gesamten englischen Kraftpapierverbrauchs im 
Lande selbst erzeugt, es besteht jedoch die Mög- 
lichkeit, diese Ziffern unter der Einwirkung des 
Schutzzolls wesentlich zu erhöhen. Doch ist diese 
Art Papier mehr als alle anderen Umschlagpapiere 
mit der Lösung technischer Fragen und Figenheiten 
verbunden, die nicht so leicht zu überbrücken sind. 
Die Festigkeit und andere spezifische Eigenschaften 
des skandinavischen Kraftpapiers können niemals in 
dem Grade erzielt werden bei Anwendung vor- 
getrockneten Stoffes, den die englischen Erzeuger 
zu importieren gezwungen sein werden. Die 
direkte Verarbeitung des nassen Stoffes ohne 
Zwischentrocknung ist ihnen also nicht möglich und 
eine ernste Konkurrenz aus diesem Grunde kaum zu 
befürchten. Doch liegt die Gefahr der teilweisen 
Ausschaltung skandinavischen Kraftpapiers an einer 
anderen, weit gefährlicheren Stelle. 

In den Bestimmungen über den Schutzzoll findet 
sich nämlich ein Abschnitt vor, der von weit 
größerer Tragweite ist als die eventuelle Gefahr. 
die dem skandinavischen Umschlagpapiermärkt 
durch Erzeugung solchen Papiers in England selbst 
droht; der Abschnitt besagt folgendes: „Wenn die 
betreffende Papiersorte in Ländern des englischen 
Imperiums erzeugt oder von dort verschifft wurde, 
beträgt der Zoll nur zwei Drittel des obengenannten, 
also etwa 11%." Dieser Vorzugszoll macht «ein 
weiteres Vordringen des kanadischen Kraftpapiers 
auf dem englischen Markt möglich. Den skandi- 
navischen gleichwertige Qualitäten sind bereits in 
Kanada an einigen Stellen erzeugt worden, so daß 
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hier mit einer neuen, sehr ernsten Konkurrenz in 
Kraftpapieren zu rechnen ist. Bisher haben die 
hohen Frachten von Kanada nach England Verkäufe 
in größerem Maßstab verhindert; durch den Vor- 


zugszoll wird aber diese bisherige Situation aus- 
geglichen. . 
Was die gegenwärtig geltenden Preise für 


Kraftpapier betrifft, so sind sie durch eine ganz 
respektable Festigkeit gekennzeichnet, 22 Lstr. bis 
22,5 ].str. fob. für einseitig glattes und 5 sh. niedriger 
für ungeglättetes Kraftpapier. Die skandinavischen 
Erzeuger werden aber gut daran tun, sich für die 
Zukunft an etwas niedrigere Preise zu halten, wenn 
sie den englischen Konsum weiterhin zu ihrem 
Hauptabnehmer rechnen wollen. Der Orderbestand 
für Kraftpapier reicht bei der Mehrzahl der 
Fabriken bis gegen Jahresende. 

Dank eines lebhaften Geschäfts mit dem Fernen 
Östen, vornehmlich China, war in dünnem Sulfit- 
umschlagpapier der Markt durch die eingetretenen 
Verhältnisse nicht in dem Grade ins Wanken ge- 
kommen, wie es ohne das Interesse der asiatischen 
Abnehmer der Fall gewesen wäre. Immerhin haben 
die Preise eine Kleinigkeit nachgelassen. Die 
Lieferzeit beträgt zwei bis drei Monate. 

In „Zeitungspapier“ hat sich die Geschäftslage 
weiterhin verschlechtert und ein weiterer Preis- 
abbau hat daher stattfinden müssen. wollen die 
Fabriken ihren Maschinen volle Beschäftigung 
geben. Die Preise sind nun auf 13,15 Lstr. an- 
eclangt. Norwegische Erzeuger rapportieren sogar 
Verkäufe zu 13,10 Lstr. fob., was gegenüber dem 
Jahresbeginn eine Preisreduktion von Io bis 12% 
bedeutet. Nach bisher unbestätigt gebliebenen Gie- 
rüchten zufolge soll zwischen finnischen Erzeugern 
einerseits und dem russischen Papiereinkaufstrust 
anderseits ein Abschluß auf 20000 Tonnen Zeitungs- 
papier getätigt worden sein. Der Verkauf soll 
hauptsächlich durch das Entgegenkommen der 
finnischen Lieferanten in den Zahlungsbedingungen 
(drei Monate Kredit) zustande gekommen sein. 

Greaseproof hat weiterhin einen guten Order- 
zustrom zu verzeichnen. Die Lieferzeit beträgt, bei 
gleichgebliebenen Preisen 25 Lstr. fob. für Stan- 
dardqualitäten in 40 bis 42 g, vier bis fünf Monate. 

Feinpapier hat seine schlechte Stellung bei- 
behalten. Die eingehenden Bestellungen sind von 
sehr geringer Anzahl und Umfang. Die Preise im 
lixportgeschäft sind absolut nicht zufriedenstellend 
und uneinheitlich. 

Pappe und Karton vermochten bei etwas ge- 
ringerem Orderzustrom die Preise zu halten, un- 
gefähr 14 Lstr. bis ı5 Lstr. fob. für weiße und 
15 Lstr. bis 16 Lstr. für braune Maschinenpappe. 

In einer der letzten Nummern von „Svensk 
pappersmasse-tidning“ gibt die Zeitung der Be- 
fürchtung Ausdruck, daß man, veranlaßt durch die 
gegenwärtige starke Nachfrage nach Zellstoff und 
Holzschliff, durch die Erweiterungen und Neu- 
bauten in den skandinavischen Ländern und Kanada 
in eine Ucberexpansion der Industrie verfallen 
könne und bringt in nachstehender Zusammen- 
stellung eine Uebersicht des Zellstoff- und Holz- 
schliffexports der in diesen Halbstoffen dominieren- 
den Exportländer. 


Sulfitzellstoff: 1923 1924 1925 
von Schweden 585 000 784 000 746 000 
von Norwegen 200 000 108 000 217 000 
von Finnland 144 000 202 000 215 000 
von Kanada . . . 390 000 388 000 358 000 


Summe in Tonnen . 1 730 000 


Sulfatzellstoff: 


I 319009 1542000 


von Schweden . . 05 000 240 000 248 000 
von Norwegen 23 000 18 000 TS 000 
von Finnland Er 45 000 59 000 50 000 
von Kanada 143 000 140.000 140 000 
Summe ın Tonnen . 300 000 457 000 471 009 


Holzschliff (feucht gerechnet): 


von Schweden . . 322000 386 000 374 000 
von Norwegen . . 480 000 4806 000 596 000 
von Finnland 110000 204 000 146 000 
von Kanada . . . 770000 506 000 720 000 
Summe in Tonnen . 1082000 13582000 1 830 000 


Nach den der Zeitung bekannt gewordenen An- 
gaben sind folgende Erweiterungen und Neubauten 
fertiggestellt und unter Arbeit: 


Sulfit- Sulfat- 
zellstoff zellstoff  Holzschliff 
Schweden . . . 157000 138000 140 000 
Finnland . .... 00 000 20 000 90 000 
Rußland . . .... 100 000 — _ 
Kanada . . . 2... 60 000 20 000 100 000 
Summe: Zunahme in To. 377000 178000 330 000 


Eben genannte Produktionszunahme dürfte zwar 
erst 1927/28 auf dem Markt erscheinen. Sie beträgt 
in Prozent des löxports von 1925 für 


Sulfitzellstoff . . RB 22% 
Sulfatzellstoff . 2. .2..2.38% 
Holzschliff . . . . 18 % 


Zum Vergleich damit sei genannt, daß die jähr- 
liche Zunahme des Papierbedarfs der Vereinigten 
Staaten 2% beträgt. Der Weltkonsum an Papier 
muB sich also ganz erheblich steigern, wenn oben- 


genannte Mehrproduktion an Halbstoffen restlos 
untergebracht werden soll. Schd. 
Der britische Papieraußenhandel im ersten Viertel- 


jahr 1926. 
Anwachsen des Imports aus Deutschland. 


I. Einfuhr. Die Einfuhr von Papier und 
Pappe gestaltete sich im März d. J. wieder leb- 
hafter als im gleichen Monat des Vorjahres: sie 
übertrifft mit 1476868 cwts. (1466670 Lstr.) das 
vorjährige Ergebnis um 280651 cwts. (23,4%) und 
dem Werte nach um 261 233 1.str. (21,6%). Auch 
der Import der ersten drei Monate weist eine Steige- 
rung gegenüber dem Vorjahre auf; es ergeben sich 
vergleichsweise folgende Ziffern: 
ı. Quartal 1926 . . 3900685 ewts. 
1. Quartal 1925 . 3 408 481 cwts. 3545871 Lstr. 
I. Quartal 1924 . . 2656063 cwts. 2922741 Lstr. 

Unter den im ersten Vierteljahr eingeführten 
Papiersorten nimmt Pack- und Umschlagpapier mit 
1313455 cwts. die führende Stellung ein; die Ziffer 
übertrifft den vorjährigen Import im gleichen Zeit- 
raum um 138889 cwts. An zweiter Stelle folgt 
Strohpappe mit 1103 115 cwts., das ist 179 522 cwts. 
mehr als in den drei ersten Monaten 1925. An Druck- 
papier wurden in der Berichtszeit 833 524 cwts. im- 
portiert; hier ist gegenüber dem Vorjahre ein Mehr 
von 37 533 cwts. zu verzeichnen. 

Schweden hat zwar als Lieferant von 446 460 
cwts. Pack- und Umschlagpapier wieder die führende 
Rolle gespielt, ist jedoch mit dieser Ziffer um 13 702 
cwts. hinter allen Vorjahrslieferungen zurück- 
geblieben. FErheblich zugenommen ‘haben aber die 
Lieferungen aus Deutschland, das unmittelbar an 
zweiter Stelle folgt. Mit 411043 cwts bezog 
Großbritannien im ersten Quartal d. J. 
163947 ewts. Pack- und Umschlagpapier 
mehr aus Deutschland als in der glet- 
chen Zeit des Vorjahres. Ferner kamen 
gröBere Posten aus Norwegen und Finnland. Druck- 
papier lieferte hauptsächlich Norwegen (219450 
cwts.), Finnland (190 378 cwts.) und Schweden 
(165512 cwts.). Aus Deutschland wurden 72 870 
cwts. Druckpapier importiert (i. V. 54 230 cewts.). 

Auch die Einfuhr der Rohmaterialien zur Papier- 
fabrikation hat zugenommen. Sie betrug im März 
1926 110.460 ewts. im Werte von 8143901 Lstr., was 
gegenüber dem März 1925 eine Steigerung um 217 
bzw. 18,7% bedeutet. Die Zusammenstellung der 
Ziffern der ersten Quartale ergibt folgendes Bild: 


3 930 422 Lstr. 
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PAPIERMASCHINENMOTOR MIT ANGEBAUTER TACHOMETERDYNAMO 


SCHLEIFERMOTOREN IN SONDERAUSFÜHRUNG 
HOLLÄNDERANTRIEBE 


SONDERANTRIEBE FÜR PAPIERMASCHINEN, 
KALANDER, ROLL- UND UMROLLMASCHINEN 


PAPIERMASCHINENANTRIEBE IN SCHNELLREGLERSCHALTUNG SS 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FOR PAPIERINDUSTRIE 


BERLIN-SIEMENSSTADT 


I. Quartal 1920 . 
ı. Quartal 1925 . 
I. Quartal 1924 


328087 cwts. 2527 473 Lstr. 
285 740 cwts. 2208019 Lestr. 
> . . 224530 cwts. 1825412 Lestr. 

419% der Rohmmaterialieneinfuhr entfällt auf 
mechanische Masse (137966 t), 328% auf che- 
mischen Zellstoff (108013 t) und 22,6 % auf I“sparto 
(74537 t). Nasse mechanische Masse kam zu 88,3 % 
aus Norwegen, kleinere Posten aus Schweden und 


Kanada. Hauptlieferanten ungebleichten chemischen 
trockenen Zellstoffs waren Schweden. Norwegen 


und Finnland; Deutschland lieferte 12466 
Tonnen, im ersten Vierteljahr 1925 da- 
gegen nur 1836 t. 

II. Ausfuhr. Der britische Papier- und 
Pappenexport hat ebenfalls zugenommen. Er betrug 
im März 19:6 510818 cwts. im Werte von 969 2:0 
I.str. und übertrifft damit den vorjährigen März um 
125733 cwts. (32,6%) bzw. 150076 Lstr. (18,3 %). 
Die Statistik erfaßte die Quartalsergebnisse dieses 
und der beiden vorangegangenen Jahre wie folgt: 
I. Quartal 1926 1277095 cwts. 2602185 Lstr. 
1. Quartal 1925 1 230 791 cwts. 2456 667 Lstr. 
ı. Quartal 1924 1087 206 cwts. 2198655 Lstr. 

Unter den exportierten Papiersorten steht Druck- 
papier mit 908558 cwts. (71%) an erster Stelle. 
Schreibpapier wurde im Umfang von 67 114 cwts. 
ausgeführt, an geklebten Papieren 53 967 cewts. und 
an Pack- und Umschlagpapier 53 220 cwts. ins Aus- 
land verfrachtet. Schließlich sei noch der Export 
von 43040 cwts. Pappe vermerkt: er ist um 15043 
cewts. stärker als in der Zeit vor zwölf Monaten. 

Von dem Druckpapierexport entfallen 779 262 
cwts. auf die britischen Kolonialmärkte; das be- 
deutet gegenüber der gleichen Vorjahrszeit aller- 
dings einen Rückgang um 26973 cwts. Stärkster 
Abnehmer innerhalb des Kolonialreichs ist Austra- 
lien (566626 cewts). dann folgen Neuseeland und 
Britisch-Indien. Der Druckpapierexport nach Nicht- 
Kolonialländern hat zugenommen, und zwar von 
58 104 cwts. auf 115 708 cwts. MI. 


Nordamerika. 


Die Zeitungsdruckpapier-Produktion der U.S. A. 
betrug im März 1926 145910 Tonnen; umgesetzt 
wurden 142666 Tonnen. Im Monat April war dic 
Erzeugung etwas niedriger: 144337 Tonnen, doch 
stieg der Umsatz auf 143 598 Tonnen. Kanada hat 
noch stärkere Zahlen aufzuweisen: der März ergab 
in der Produktion und im Umsatz von Zeitungs- 
druckpapier 154093 Tonnen bzw. 153 157 Tonnen. 
Unter Berücksichtigung der Industrie von Neufund- 
land (14 341) und des mexikanischen Staats ergibt 
sich für ganz Nordamerika imn März eine Zeitungs- 
druckpapier-Produkt'on von 315 504 Tonnen. 
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Die Gesamtpapiererzeugung der U.S.A. be- 
ziffert sich im April 1926 auf 573 528 Tonnen. Dar- 
unter nimmt Pappe mit 1690655 Tonnen den Haupt- 
posten ein. Dann folgt Zeitungspapier, wie bereits 
oben angegeben, mit 144337 Tonnen. Zur Ver- 
schiffung gelangten im April 570964 Tonnen Papier 
aller Art. 

Im Februar 1926 bezogen die U.S. A. Papier im 
Gesamtwert von 10 430 686 Dollar von ausländischen 
Märkten (i. V. 9 141470 Dollar). Der Papierexport 
der Ver. Staaten bezifferte sich im gleichen Monat 
auf 2083 283 (i. V. 1573034) Dollar. Unter den ein- 
steht an führender Stelle 

9096 148 Dollar, wovon 


geführten Papiersorten 
Zeitungsdruckpapier 


mit 


Am Donnerstag, den 5. August ist unser lang- 
jähriger früherer Geschäftsführer und Ehrenmitglied 


Herr Direktor 


Hermann Holtzhansen 


im Alter von 68 Jahren durch den Tod abberufen 
worden. 

Volle 26 Jahre hat er die Geschäfte unseres 
Vereins geführt und seine große Arbeitskraft in 
die Dienste unserer Industrie gestellt. Mit ganzem 
Herzen ist er unermüdlich für unsere Industrie tätig 
gewesen und reiche Erfolge sind ihm beschieden 

ewesen. Nicht zum mindesten ihm verdankt der 
erein seine heutige Bedeutung. Groß ist die Zahl 
der Freunde, die um ihn trauern. 

Als er im Frühjahr dieses Jahres mit Rücksicht 
auf sein Alter und seinen Gesundheitszustand von 
der Geschäftsführung zurücktrat, wurde ihm in 
Anerkennung seiner großen Verdienste um die 
sächsische Pappenindustrie einstimmig die Ehren- 
mitgliedschaft verliehen. 

Der Verein dankt dem Heimgegangenen für seine 
hervorragende opferfreudige Mitarbeit und wird 
ihm allezeit ein ehrendes Andenken bewahren. 


Dresden, den 6. August 1926. 


Verein Säcksischer Pannenlabrikanien E. V. 


A. Obenauf Dr. E. Schuchhart 


Vorsitzender Syndikus 


DAQUA-Entnebelungsanlage für eine Papierfabrik 


2411 


DAQUA - Anlagen 


Lutiheizung, Eninchelung, 
Abwärmeverwertung, Luffbeleudhtung 


Pneumatische Absaug- und 
Transportanlagen von Hadt- und Schal- 
spänen, Papicrabiällen, Lumpen cic. 


Geringste Betriebskosten  Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDT, BERLIN W35 


Man verlange SpezialkatalogPF 102 
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KLEINE E MITTEILUNGEN 


Sie können 


Gerichtliche Gutachten der. 
Berliner Industrie- und Handels- 
kammer. 


Altpapier. Im Handel 


mit Altpapier wird nach Handels- d r 
gebrauch nur dann die Ware Sc @ 
brutto für netto berechnet, wenn 

Preßballen oder gebündelte Ware 

in Frage kommt, die durch 


Stricke oder Draht zusammen- 
gehalten wird. Bei Verpackung 


= 
es mangels besonderer Abrede 
üblich, die Kisten dem Lieferer p a t 


wieder zurückzustellen. Das Ge- 
wicht der Kisten ist bei der Ab- 
rechnung gutzubringen und nur 
das Nettogewicht des Altpapiers a = H 
a bezahlen. C a7 oe A auf der Leipziger Messe im Buch- 
gewerbehaus Saal l, Koje 1 und 2 an einem 
Finnland. Rollenschneider in Betrieb sehen. 
Die Entwicklung der finnlän- 
dischen Ausfuhr in den ersten 


A 5). 
fünf Monaten dieses Jahres ergibt 


f Br ae Diese auf demGebiete der Rollenherstellung epoche- 

Bild N ürdig unregelmäßiges machende Erfindung hat in wenigen Monaten in 
ild. ie Ausfuhr der Produkte einer großen Anzahl Papierfabriken und Papier 

der Papierindustrie, die im April verarbeitenden Werken Eingang gefunden. 

einen Rekord mit dem Werte von 


168 Mill. F.-M. erreichte, ist im 


Mai auf 107,3 Mill. F.-M. ück- er 
a P Verlangen Sie Rentabilitätsberechnung! 


auf den Rückgang der Cellulose- 
ausfuhr von 41000 t im April auf 


ELT A Maschinenfabrik Goebel 
Für die Zeit Januar bis Mai ist 
die Gesamtausfuhr von Papier- D t dt 


masse mit 306,3 Mill. F.-M. noch 
gröber als in derselben Zeit des (Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) 


Vorjahres mit 2983 Mill. F.-M. 
Dagegen ist die Ausfuhr von 
Pappe und Papier gesunken 
(1000 F.-M. = 95 deutsche Reichs- | zen nessnssnnsnnennunnsennensssausuusennsnnsense eosnsensanunensnsussunensnne serssensnenuennessssnuennennnsnnssnnsnsnsnnennssntenneng 


k X . 
MAK) C. P. qJ Der neue 


Pan-Oel-Separator 
mit Stufenplatten, D. R.-Patent 


scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und macht jedes 
Öl für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort 
wieder vollwertig brauchbar. 


Ermöglicht bis 90 °/ Ölersparnis! 


Jedem bisherigen Ölreinigungsverfahren : 
weit überiegen! 


Bequeme Handhabung 7 Kein Materialverbrauch 


Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl | sofort ; 
Größe II, Stundenleistung bis 500 kg Öl | lieferbar : 


Preisliste auf Anfrage / Vertreter gesucht 


Firma unterhält an allen größeren el EZ pan- Separator-Gesellschaft, Tilsit | 
lettländischen Plätzen ihre Ver- |: zent llugen Fabrik : 
treter. C. P. faiai BEER ES AEI ER E A STN TER EREET 


Drahtbürsten: 


Lettland. 


Lettland hat exportiert im 
April d. J. 1424 Kubikfaden 
Papierholz, im Mai d. J. 4 Kubik- 
faden Papierholz; im April d. J. 
4618 Kubikfaden Pilprops, im Mai 
d. J. 2123 Kubikfaden Pilprops; 
im April d. J. für 590,3 tausend 
Lat Papier, im Mai d. J. für 432,4 
tausend Lat Papier (1000 Lat = 
&ıo M.). CB: 


Siess, von Löe & Co. in Riga 
(Lettland), Crildenplatz 4, 
haben ihr Lager von Pappe 
durch Aufnahme von Dachpappe, |: 
Ruberoid usw. erweitert. Die |: Ja 


e Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


= Bittrich & Simon, Brahtbärsteufabrik, Chemnitz - Schönau 
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allein Kanada mit 8300 935 Dollar beteiligt ist. Auf 
Deutschland entfällt ein Betrag von 100731 Dollar. 
Die Ausfuhr von Zeitungsdruckpapier belief sich 
auf 131644 Dollar und erstreckte sich vorwiegend 
auf Süd- und Mittelamerika sowie China. 

Ueber den Papieraußenhandel Kanadas im ersten 
Quartal 1926 liegen folgende Ziffern vor: 

ı. Quartal 1926 ı. Quartal 1925 


Tonnen Dollar Tonnen Dollar 
Papier . . — 30 540 432 = 27 059 549 
Zellstoff 254710 13501 570 223 760 


11 523 605 
MI. 
New-Yorker Zellstoffpreise. 


Heimische und importierte Masse erfreuen sich 
guter Nachfrage. Inländische Ware wird mit 30 bis 
33 Dollar pro Tonne fob. Fabrik angeboten. Kana- 
dische Ware wird mit 28 bis 31 Dollar verkauft. Im- 
portierte mechanische feuchte Masse notiert 36 bis 
38 Dollar pro Tonne ab Deck, trockene Ware 37 bis 


Börsenbericht. 
EEE GEN Tr 
Qold- 
- Bezeichnung der an Kurs Kurs 
, pital vom vom 
Aktien - Gesellschaft in iA eh7. A 
Mill. Mk. [1V- Augus . August 

A.-G. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 22,50 39 
Alteld-Gronau?) ..... ar ers 2,5 33,50 39 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 174,00 169 
Aschaffenbg. Buntp. M. ..... — 124,50 124,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) 14,4 127 123,75 
Chemn. Papierfb. Finsiedel © . — 17,00 17,00 
Chromo Najork®). .... 2 2.2. 1,002 712,15 75 
Cröllwitzer Papierfb.®) ..... 1,35 116 112,25 
Dresdn. Chromo u. i : 7 110,25 112 
Elsenthal Papier M . — 43,00 48,00 
Feidmühle®) ... 2222020 9,6 127,50 128 
Papierfabrik Hegge A. Br — 70,00 75,00 
Heidenauer Papierfb. *) Dass: 1,4 25,00 — 
Kartonp. Groß-Särchen . .. .. 1,08 — — 
Kostheimer Cellulose*). ..... 0,96 — 
Kurz Pap. D . . ..... er _ 78,00 78,00 
Leykam-Josefsthai a ee _ _ _ 
Limmr. Steina*) L GR R — 110,00 113,50 
München-Dachau »M. o n ei ; — 65,00 75,00 
Natronzellstoff u. P.°) . ; 5,5 123,75 123,50 
Peniger Pat.-Pap. D ....... — 81,75 8 5,00 
Preßsp. Untersachs‘®). ..... . 1,32 72,50 72,25 
Reisholz °) . . . . 22.2... a 6,18 174 178 
Sachs. Cartonnagen*®). ...... 16 43 44,50 
Schles. Cellulose”) . A 3,2 109,50 — 
Simonius’sche Cellulosefabrik. _ — — 
Stettiner Pap. u. P. ... 2... 1,2 21 — 
Teisn. Papierfb. M . . . 2.2... _ 56,00 59,75 
Thode Papierfb.D . RE — 40,00 — 
Varziner Papierfb. °) ` EEEE 4,8 84,75 87 
Verein. Bautzner*) ........ 8,16 61 67 
Verein. Strohstoff D ...... ; — 170,10 172,25 
Weißenb. Papierfb.D. ...... _ 62,00 61,25 
Zellstoff-Verein *) . . . 2.2.2... 2 99,25 102 
Zellstoff-Waldhof?) . . . . .... 27,5 165,25 174 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


EITTIITIITTIILTT TI TITE 


ollenspunde 


liefert als Spezialität 
waggonweise billigst 


OTTO CHOTZEN 


Spundfabrik / Ziegenhals (Schlesien) 


Mikro-Asbes 


Talkum 


= 
Kaolin (Porzellanerde, China Clay) in hochweißen Spezialsorten. 
Schwerspat in höchster Deckkraft und stärkster Anfärbefähigkeit. 


BENN KUPPLUNG 


ÜBERALL ALS DIE VERLÄSSLICHSTE REIBUNGSKUPPLUNG ANERKANNT 
ALLEIN-VERKAUF FÜR DEUTSCHLAND 


TRANSMISSIONEN VOGEL & SCHLEGEL TRANSMISSIONEN 


DRESDENA 27 


40 Dollar pro Tonne. — Prima Kraftzellstoff ist zum 
Preise von 3 Cents per Ib. ab Dock New York ver- 
fügbar; bei sofortiger Verfrachtung 3.20; bei Liefe- 
rung für 1927 3,10 Cents. Starker ungebl. Sulfit, 
beste Ware, 3 Cents ab Dock, zuweilen auch darun- 


ter. Gebl. Sulfit 3,75 Cents und niedriger. Die füh- 
renden Fabriken halten an den Preisen von 4 bis 
4,25 Cents ab Werk für gebl. Sulfit fest.: Die Ten- 


denz für chemischen Zellstoff ist schwach und die 
Aussichten ungewiß. MI. 


GESCHAFTS ~ NACHRICHTEN 


Zur Leipziger Herbstmesse führt die Ganden- 
bergersche Maschinenfabrik Georg 
Goebel, Darmstadt, im Buchgewerbehaus Saal ı, 
Koje ı wmd 2, ihre neue Papierrollen-Schneid- 
maschine Modell II G/iooo mm Arbeitsbreite mit 
automatischer Papiersteuerung im Betrieb vor. Es 
handelt sich hier um eine bedeutungsvolle Er- 
findung, an der kein Fachmann vorübergehen sollte. 


Papierfabrik „Steyrermühl‘“, Steyrermühl, Ober- 
österreich. Am Sonntag, den 8. August d. J., wurden 
von der Oberösterreichischen Kammer für Handel, 
Gewerbe und Industrie, die nachstehenden An- 
gestellten und Arbeiter für langjährige Dienst- 
leistungen dekoriert und mit entsprechenden Ge- 
schenken beteilt. 

25 Dienstjahre der Angestellten: 

Günther, Rudolf, Portier; Mikuletzky, Ludwig, 
Werkführer; Strohner, Edmund, Saalmeister. 

40 Dienstjahre der Angestellten: 

Grafinger, Josef, Streichereimeister. 

25 Dienstjahre der Arbeiter: 

Asanger, Franz; Buchinger, Johann; Baum- 
gartner, Marie; Burgstaller, Mathias; Feichtinger, 
Marie; Fellinger, Karl; 
rer, Johann; Holzinger, Karl; 
Peter; Hoffmann, Mathias; 


Gradauer, Hermann; Hutte- 
Hauser, Josef; Haider, 
Sebastian; 


IgIseder, 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


so N 
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BERNFELD & ROSENBERG 


Wien 9/3, Währinger Straße 33 


bester Füllstoff für Löschpapier, Asbestpapier,lsolier- 
rohr-karton. Spezialerzeugnis für Matrizenpappen. 
in den vorzüglichsten Gattungen für die Papierfabrikation, feinst 
vermahlen in blütenweißen, glimmerfreien Sorten, 
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Wiederverwendung 
von bedrucktem Zeitungspapier. 


Vor kurzem ist in Amerika 
ein chemisches Verfahren erfun- 
den worden, durch welches es 
besser als bisher möglich sein 
soll, die Druckfarbe von altem 
Zeitungspapier zu entfernen, ohne 
die Papierfaser zu zerstören. Der 
Erfinder, Professor Dr. H. Rhodes 
von der Cornell-Universität führte 
einem Sachverständigenausschuß 
regeneriertes Papier vor, das voll- 
ständig unbeschädigt und ebenso 
weiß und dauerhaft war, wie das 
Ausgangsprodukt. 

Diese Erfindung dürfte für 
unser Wirtschafts- und Kultur- 
leben von außerordentlicher Be- 
deutung sein. Durch sie wird die 
immer brennender werdende 
Frage der Beschaffung und Fr- 
zeugung des Zell- und Holzstoffes 
einer Lösung entgegengeführt. 

Unendliche Massen von altem 
Zeitungspapier, das bisher zum 
Schaden der Wirtschaft nur ganz 
ungenügend verwendet werden 
konnte, findet dann in dem Kreis- 
lauf der modernen (Gütererzeu- 
rung wieder lohnende Verwertung. 


Professor Rhodes benutzte bei 
seinen Versuchen zwei Verfahren, 
die beide zum Ziele führten. Das 
eine verleiht dem Papier eine 
noch hellere Farbe als ursprüng- 
lich. Jedenfalls wird bei keinem 
die Struktur des Zellstoffes im 
Papier verändert. Fs tritt ledig- 
lich ein Gewichtsverlust bis zu 
10 Prozent ein. Grundsätzlich 
wird bei dem Umwandlungspro- 
zeB das Papier in Papiermasse 
verwandelt und auf chemischem 
Wege die Farbe entfernt. Die 
bisher bekannten Verfahren zur 
Regenerierung von Zeitungs- und 
Bücherpapier befriedigten aus 
dem Grund nicht, weil infolge un- 
senügender Reinigung die Farbe 
des daraus gewonnenen Papiers 
sehr unrein war und der ganze 
ProzeB wegen der zu hohen 
Kosten unwirtschaftlich war. Das 
neue Verfahren erbringt nicht nur 
genügende Reinigung, sondern 
die Kosten der Papiergewinnung 
sind bei einem Kilo Papier nur 
um den Bruchteil eines Pfennigs 
teuerer als der augenblickliche 
Preis des neuen Zeitungspapieres. 
Ohne Zweifel lassen sich aber die 
Kosten bei weiterem Ausbau des 
Verfahrens und bei fabrikmäßiger 
Herstellung im Großen noch 
wesentlich herunterdrücken, so 
daß die Wirtschaftlichkeit des 
neuen Verfahrens außer Zweifel 
stehen dürfte. M. 


Laut „Aftonposten“ vom 
31. Juli soll in Kristianssand eine 
neue, große Cellulosefabrik unter 
leitung von Generaldirektor 
Blakstad errichtet werden. 


Planschneider Modell AHaoxpr 


140 cm Schnittlänge, 15 cm Einsatzhöhe 


Die Mascdine für die Papierfabrikation zum genau rechtwinkligen Be 
schneiden ungefalzter Papier- oder Kartonbogen an vier Seiten bei 
einmaligem Einpressen. Vorrichtung zum Teilen beschnittener Stöße. 


KARL KRAUSE 6.M.B.H. BERLIN € 19, SEYDELSTR.11/12 


Ausstellung zur Leipziger Herbstmesse im Fabrikgebäude Zweinaundorferstr. 59 


LAACHER-SEE-VULKANSTOFFE-WERKE G. M. B. H. & 60, 


Kollergangsteine » Raifineursteine 


Grundwerke und Segmente 
aus la Basaltlava 


Holländermesser + Schaberklingen 
Jordanmüblmesser 


aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 


liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 
langer Erfahrung 


HüttenwerkStadler &60..Komm.-Ges. 


Verwaltungssitz Nürnberg 
Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 
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Indrich, Rudolf; Jorgowitz, August; Kurz, Josef; maschinen von 3000 mm Bahnbreite betraut. Diese 
Kubat, Wenzel; Kumpfmüler, Michael; Leitner, beiden Maschinen kommen in der Gegend von Bor- 
Franz; Lexl, Josef; Müller, Franz; Neubacher, Josef; deaux zur Aufstellung. Fast zu gleicher Zeit lief 
Plasser, Josef; Plasser, Ignatz; Reiter, Johann, eine Bestellung auf eine weitere gleiche, jedoch 
Reindl, Stefan; Speta, Johann; Sperr, Karl; Spitzer, 2020 mm breitere Maschine ein, welche für die 
Josef; Schimpl, Johann; Schallmeiner, Heinrich; Gegend von Reims bestimmt ist. Der Empfänger 
Schöffbenker, Josef; Stalafsky, Ludwig; Stiegler, dieser Maschine erteilte damit bereits den zweiten 
Ignatz; Thalhammer, Karl; Wirthuber, Johann; Auftrag auf eine komplette Papiermaschinenanlage. 


Weyermaier, Ferdinand; Schmidthammer, Therese; Die Firma C. M e hler hat damit in etwas mehr 
Kern, Johann. als Jahresfrist allein aus Frankreich neun kom- 
40 Dienstjahre: plette Papiermaschinen sowie außerdem Kocher, 


Benischeck, Anton; Erhart, Franz; Geiersberger, Kollergänge und Holländer in Auftrag erhalten. 
Josef; Kaltenbrunner, Josef: Obermayer, Karl; Soweit diese schon ın Betrieb sind, laufen sie zur 
Morhwind, Alois; Wolfsgruber, Johann; Wondrak, besten Zufriedenheit der Besteller. 


Josef. Diese Tatsache stellt der vorzüglichen Kon- 
43 Dienstjahre: struktion und Ausführung ‚der von der Firma C. 

Plasser, Ferdinand. M e hl er gebauten Maschinen ‚das beste Zeugnis 

45. Dienstjahre: aus, ist aber auch ein Beweis für die Umsicht der 

Sammer, Josef. Leitung des ausgedehnten Unternehmens, welche 


an dem Grundsatze, nur Gutes herauszubringen, 
konsequent festhält. 

Auch auf dem Gebiete der Kohlenstaubfeue- 
Holzinger, Ferdinand; Neubauer, Anton; Pecina, TUTET A welchen die Firma C. Mehler bekannt- 
Franz: Schick Karl: Höller. Ferdinand lich die Mahl- und Aufbereitungsanlagen. mit der 

wu i t 7 j bestens bewährten Raymond -Pendelmühle mit 

Deutsche Erfolge im Auslande! Die Firma Windsichtung baut, sind der (Genannten in der 
C. Mehler, Maschinenbauanstalt G.m.b.H. in letzten Zeit recht belangreiche Aufträge zu- 
Aachen, hat neuerdings wieder große Erfolge er- geflossen. Die Vorteile dieser Feuerungsart werden 
zielt. Nachdem der Gienannten bereits im Laufe des immer weiteren Kreisen offenbar, so daß mit einer 
vorigen Jahres aus Frankreich sechs komplette zunehmenden Einführung derselben zu rechnen ist. 
Papiermaschinen in Auftrag gegeben wurden, dar- Die Mahlanlagen der Großkraftwerke Berlin- 
unter drei von ein und derselben Firma, wurde die- Rummelsburg und Stuttgart stammen auch zum 
selbe jetzt mit der Ausführung von zwei Papier- Teil aus den Werkstätten der Firma C. Mehler. 


48 Dienstjahre: 
Keferstein, Antonie; Kienesberger, Mathias. 
50. Dienstjahre: 


Bisher erschienene 


vollst. Jahrgänge 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Der finnländische Papier- und 
Celluloseexport. 


Im Laufe derersten 7 Monate d. J. wurden 
aus Finnland 148 804 t Papier expor- 
tiert, in der entsprechenden Zeit des Vorjahres 
dagegen 151 964 t. 

Die finnländische Celluloseausfuhr be- 
lief sich in der Berichtszeit auf 157308 t. davon 
123702 t Sulfit- und 33606 t Sulfatcellulose. In 
der entsprechenden Zeit des Vorjahres betrug der 
finnländische Celluloseexport 144625 t. davon 
113 332 t Sulfit und 31 993 t Sulfatcellulose. 

Die Ausfuhr trockener mechanischer 
Holzmasse, nasser Holzmasse und Pappe er- 
gab für die ersten 7 Monate d. J. folgende Werte 
(in t): 


Nr. 35. 


1925 1926 

trockene Holzmasse 14 449 16 27 
nasse Holzmasse 22637 13 423 
Pappe 27 246 22 339 
zusammen 64332 52040 


Die schon im Frühjahr d. J. in den Kreisen der 
finnländischen Papier- und Cellulose-Industriellen 
geäußerte Ansicht, daß für das laufende Jahr mit 
einem Rückgang der finnländischen Papier- und 
Celluloseausfuhr zu rechnen sei, hat sich bewahr- 
heitet. Wie die oben angeführten Zahlen zeigen, 
sank der Papierexport im Vergleich zum Vorjahre. 


Bedeutender war der Rückgang des Exportes von 
Holzmasse, wogegen die Celluloseausfuhr gegen das 
Vorjahr etwas zugenommen hat. 


Fließarbeit-Tagung auf der Kölner Herbstmesse. 


Im Zusammenhang mit der Sonderausstel- 
lung „FlieBarbeit“ auf der Kölner Herstmesse 
(12. bis 17. September) veranstalten am 15. Septem- 
ber dr Ausschuß für wirtschaftliche 
Fertigung und der Ausschuß für wirt- 
schaftliche Verwaltung (beid beim 
Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit) in Ver- 
bindung mit dem Messeamt Köln eine wissenschaft- 
liche Tagung, auf der die Hauptfragen der FlieB- 
arbeit in einer Reihe von Vorträgen behandelt wer- 
den. U. a. werden sprechen: Generaldirektor a. D. 
H. Hinnenthal, Geschäftsführendes Vorstands- 
mitglied des Reichskuratoriums für Wirtschaftlich- 
keit, über „Die Voraussetzungen wirt- 
schaftlicher Fertigung“; Direktor Dipl.- 
Ing. F. Mäckbach. Obmann des Ausschusses für 
FließBarbeit beim Ausschuß für wirtschaftliche Fer- 
tigung, über „Erfahrungen bei Durch- 
führung von Fließarbeit“; Dipl.-Kaufmann 
Dr. A. Hellwig über ,„Betriebswirt- 
schaftliche Vorbedingungen zur Ein- 
führung von Fließarbeit“; Universitäts- 
professor Dr. E. Schmalenbach. Obmann des 
Fachausschusses für Rechnungswesen beim Aus- 
schuß für wirtschaftliche Verwaltung, über „AII- 
gemeinwirtschaftliche Erfordernisse 
zur Finführunge der FließBarbeit“. 
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Anmeldungen für die Tagung sind zu richten 
an den Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung, 
Berlin NW 7, Schadowstr. ıb. Der Betrag für die 
Teilnehmerkarte (3 M.) zuzüglich Porto für Ein- 


sendung ist zu überweisen auf Postscheckkonto 
„Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung‘, Berlin 
Nr. 11915. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je Raummeter ab Wald: 
Süddeutschland: I. Kl. 1ıı—ı4 M., Il. Kl. 9—ı2 M,, 
HI. Kl. 7—10 M.; Preußen: I. Kl. (über 14 cm Durch- 
messer) Mittelpreis ı10—ız M., II. Kl. (7—14 cm 
Durchm.) Mitteipreis &-ıo M., 1./II. Kl. gemischt 
Mittelpreis 9—ıı M. 

Inländisches Holz, waggonverladen der 
Versandstation. je Raummeter: Süddeutschland ıı bis 
13 M., Mittel- und Westdeutschland 12—15 M. 
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Tschechoslovakisches Holz, ausfuhr- 
frei der genannten Grenzübergangsstation in handels- 
üblicher Ware (Fichte) ohne deutschen Eingangs- 
zoll, je Raummeter: Oderberg 120—124 Kc., Tetschen- 
Bodenbach 134—140 Kc., Reitzenhain-Eger-Weipert 
140—146 Kc. 

Polnisches Holz, 
Grenze, ohne Eingangszoll: 
meter. 


frei polnisch-deutscher 
16—16,50 M. je Raum- 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papier- und 
Kartonnagenindustrie. 


Frankreich. Das Ministère de la Guerre, 
Paris, vergibt zum 7. September die Lieferung von 
40380 kg Druckpapier. Nähere Unterlagen sind 
durch die Comptabilité du service géographiques de 
larmée, Paris, 140, rue de Grénelle, zu beziehen. 

N. R. 


Holzschliff und Holzzellstoff im deutschen Eisenbahnverkehr. 


Von Dr. Benno Schmidt. 


An der Belebung des Eisenbahngüterverkehrs, 
der im Jahre 1924, besonders nach der Aufgabe des 
passiven Widerstandes im Ruhrgebiet, gegenüber 
dem vorhergehenden Jahre 1923 in Deutschland zu 
verzeichnen war, haben auch der Holzschliff und der 
Holzzelistoff, die wichtigsten Grundstoffe für Papier 
und Pappe, entsprechend teilgenommen. Im Jahre 
1923 wurden von diesen insgesamt 1 262000 Tonnen, 
1924 aber 1345000 Tonnen befördert. Davon ent- 
fielen im ersteren Jahre 1166000 Tonnen auf die 
Eisenbahn und 96 000 Tonnen auf die Wasserstraßen, 
im letzteren Jahre ı 198 000 Tonnen auf die Eisenbahn 
und 147000 Tonnen auf die Wasserstraßen. Wäh- 
rend also die auf der Eisenbahn weitergeleitete 
Holzschliff- und Holzzellstoffmenge im Verlauf eines 
Jahres nur um nicht ganz 3% stieg, wuchs die auf 
den Wasserstraßen verfrachtete Menge um mehr als 
53 %, ein Zeichen dafür, daß mit der Beendigung der 
Inflation die Beförderungskosten wieder stärker ins 
Gewicht fielen und, wo es möglich war, der billigere 
Wasserweg wieder vorgezogen wurde. Der Menge 
nach ist 1924 der vorkriegsmäßige Verkehr mit Holz- 
schliff und Holzzellstoff noch nicht wieder erreicht 
worden. Denn 1913 z. B. wurden von dieser Ware 
1 640000 Tonnen befördert. Doch ist der Unter- 
schied in der Beförderung zwischen 1913 und 1924 
sehr viel geringer als es den Anschein hat, denn das 
Deutschland von 1913 war sehr viel größer als das 
von 1924. Im letzteren Jahre wurden ferner außer 
den abgetretenen Gebieten auch das Saarland als 
Ausland behandelt, wie es in der Außenhandels- 
statistik schon seit längerer Zeit geschieht. Endlich 
ließen sich auch 1024 in den besetzt gewesenen und 
noch besetzten Gebieten des Westens die Anschrei- 
bungen der Eisenbahnsendungen noch nicht mit der 
üblichen Genauigkeit und Vollständigkeit durch- 
führen. Alles Gründe, die die Verkehrszahlen von 
1924 nicht so hoch steigen ließen, wie diese es sonst 
wohl getan hätten. 

Die deutsche Eisenbahngüterverkehrsstatistik 
bildet eine wertvolle Ergänzung zur Außenhandels- 
statistik. Sie umschließt zwar nicht den gesamten 
Güterverkehr, der sich ja zum Teil auf Wasser- 
straßen, in den letzten Jahren auch vielfach durch 
Lastkraftwagen, vollzieht, aber doch den bei weitem 
größten Teil, vor allem fast ganz den auf weitere 
Entfernungen. Aus den Versand- und Empfangs- 
zahlen der einzelnen Verkehrsbezirke läßt sich die 
Richtung, die der Verkehr nimmt, herauslesen und 
erkennen, welches die Hauptsitze der Erzeugung und 
des Verbrauchs der Güter sind. Auch läßt sich eine 
ungefähre Vorstellung über die Menge der betreffen- 
den Waren gewinnen, wenn man auch natürlich die 


Zahlen des Versands nicht denen der Erzeugung und 
die Zahlen des Empfangs nicht denen des Ver- 
brauchs gleichsetzen darf, da manche Ware mehrere 
Male mit der Eisenbahn befördert wird und manche 
andere nicht über ihre Erzeugungsbezirke hinaus- 
gelangt. Die Güter der Eisenbahnverkehrsstatistik, 
die ja zumeist Massengüter sind. erscheinen auch 
nicht so ins einzelne gehend gegliedert wie in der 
Außenhandelsstatistik, sondern werden in 76 große 
Gruppen zusammengedrängt, deren eine jetzt Holz- 
schliff, Holzzellstoff, Holzmehl und Strohstoff um- 
faßt. Erfült aber die Eisenbahngüterverkehrsstatistik 
nicht alle Erwartungen, wie man sie an die Außen- 
handelsstatistik zu stellen gewohnt und berechtigt 
ist, so bleibt sie doch das wichtigste, ja vielfach 
einzige Hilfsmittel, sich über den innerhalb des 
Reiches sich abspielenden Güterverkehr zu unter- 
richten. 

Für den Versand, Empfang und inneren Ver- 
kehr, das ist der sich im gleichen Verkehrsbezirk 
vollziehende Versand und Empfang von Holzschliff 
und Holzzellstoff im Jahre 1924 ergibt sich folgen- 
des Bild: 


Holzschliff, Holzzellstoff usw. 


rer 
Verkehrsbezirk Versand Empfang re 
in Tonnen 
i. Ostpreußen (ohne 2) . . 39058 22227 821 
2. Häfen Königsberg, Pillau, 
Elbing 26441 5065 3 
3. Pommern (ohne 4). 4231 878ı 8310 
4. Pommersche Häfen . 7210 1063 102 
5. Mecklenburg (ohne 6) . 108 1053 9 
6. Häfen Rostock bis Flens- 
burg .. , . 13598 293 24 
7. Schleswig- Holstein 
(ohne 6 und 8) 398 8243 418 
8. Elbhäfen 3344 19286 88 
9. Weserhäfen . . I4126 404 270 
10. Emshäfen . .. 2.. — 617 — 
11a. Reg.-Bezirk Lüneburg, 
Stade, Osnabrück, Aurich 
sowie Oldenburg f 1586 18481 511 
11b. Reg.-Bez. Hannover und 
Hildesheim sowie Braun- 
schweig 11347 20127 4490 
12. Grenzmark "Posen-West- 
preußen . . . a... 34 120 — 
13. Oberschlesien . 28116 10591 2176 
14. Stadt Breslau . 459 1876 = 
15. Niederschlesien (ohne 14) 15 160 37222 80 246 
16. Berlin: Inneres Stadtgeb. 140 3432 29 
16a. Berlin: Außeres Stadtgeb. 414 28% 73 
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Verkehrsbezirk Versand Empfang Varkens 
in Tonnen 

17. Brandenburg (ohne 16 

und 16a). . : 4012 7182 006 
18. Reg.-Bez. Magdeburg 

mit Anhalt. . . . 8522 12412 3883 
19a. Reg.-Bez. Merseburg und 

Erfurt . . D 1675 31043 8023 
19b. Thüringen ; : 23 170 16299 10326 
20. Sachsen (ohne 20a) . . 52505 73279 375 387 
20a. Leipzig und Umgebung . 168 1779 220 
21. Hessen-Nassau und Ober- 

hessen . 23816 14218 3984 
22. Ruhrgebiet i in "Westfalen 24 8928 1757 
23. Ruhrgebiet in der Rhein- 

provinz . . 5560 26 585 253 
24. Westfalen (ohne 22). . 176065 8063 4619 
25. Rheinprovinz rechts des 

Rheins (ohne 23) . . 2404 8712 3433 
26. Rheinprovinz links des 

Rheins . . . . . 3751 8170 1025 
28. Rheinhafenstation Duis- 

burg . Saa 498 69 — 
31. Bayerische Pfalz (ohne 

Ludwigshafen) 356 7253 53 
32. Rheinhessen . . 3995 8634 325 
33. Baden (ohne Mannheim) 33215 37703 35415 
34. Mannheim und Ludwigs- 

hafen . . 29114 8790 2810 
33. Württemberg u und Hohen- 

zollern . 40282 33875 29 390 
36. Südbayern 21125 32548 68786 
37. Nordbayern 45672 0507 12745 


Ein flüchtiger Blick über die Zahlen belehrt 
schon darüber, daß die einzelnen Eisenbahnverkehrs- 
bezirke an dem Versand und Empfang von Holz- 
schliff und Holzzellstoff in sehr verschiedenem Maße 
beteiligt waren. Den bei weitem größten Versand 
hatte Sachsen aufzuweisen, dahinter folgen Nord- 
bayern, Württemberg, Ostpreußen, Baden, Mann- 
heim und Ludwigshafen, Oberschlesien, die ost- 
preußischen Häfen, Hessen-Nassau mit Oberhessen, 
Thüringen und Südbayern. In allen anderen Be- 
zirken blieb der Versand unter 20000 Tonnen. Im 
Empfang stand ebenfalls auf einsamer Höhe weit 
voran Sachsen. In großem Abstande reihten sich 
ihm an: Baden, Niederschlesien, Württemberg, Süd- 
bayern, Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt, das Ruhr- 
gebiet in der Rheinprovinz, Ostpreußen, Reg.-Bez. 
Hannover usw.. während die übrigen Verkehrs- 
bezirke weniger als 20000 Tonnen empfingen. Der 
innere Verkehr war überragend hoch in Sachsen, 
außerdem noch ansehnlich in Niederschlesien und 
Südbayern. Wer es nicht wüßte, müßte aus den 
hohen Zahlen des Empfangs und inneren Verkehrs 
schon schließen können, wo sich die Hauptsitze 
unserer deutschen Papierherstellung befinden. Es 
sind Sachsen, über das die Papierherstellung auf der 
einen Seite nach Schlesien, auf der anderen ins Saale- 
gebiet der Provinz Sachsen übergreift, ferner das 
obere Rheingebiet zwischen Kehl und Mainz, das 
niederrheinische Land, Bayern, Württemberg, Ost- 
preußen. Wichtiger aber noch als die Endzahlen 
vom Versand usw. zu kennen, ist zu wissen, welche 
Richtungen die verfrachteten Holzschliff- und Holz- 
zellstoffmassen einschlugen. 


Von den 52505 Tonnen Versand Sachsens 
gingen (in abgerundeten Zahlen) 17 900 Tonnen nach 
Niederschlesien, 9700 Tonnen nach Thüringen, 6600 
Tonnen nach dem Reg.-Bez. Magdeburg mit Anhalt, 
4500 Tonnen nach den Reg.-Bez. Merseburg und 
Erfurt, 3500 Tonnen nach Brandenburg, 1200 Tonnen 
nach Württemberg, je g0o0 Tonen nach der Tschecho- 
slovakei und Südbayern, je 800 Tonnen nach West- 
falen und den pommerschen Häfen usw. Nord- 
bayern sandte von seinen 45672 Tonnen Versand 
gboo Tonnen nach Württemberg, 6800 Tonnen nach 


DER PAPIER-FABRIKANT 


387 


Baden, 6300 Tonnen nach Hessen-Nassau mit Ober- 
hessen, 5400 Tonnen nach Südbayern, 3400 Tonnen 
nach Rheinhessen, 2800 Tonnen nach Sachsen, 2100 
Tonnen nach Frankreich, 1900 Tonnen nach Mann- 
heim und Ludwigshafen, 1500 Tonnen nach Thü- 
ringen, 900 Tonnen nach der bayerischen Pfalz, 800 
Tonnen nach der Rheinprovinz links des Rheins. 
Württembergs Versand in Höhe von 40282 
Tonnen ging mit 19 700 Tonnen nach Südbayern, mit 
8900 Tonnen nach Baden, mit 2700 Tonnen nach 
Mannheim und Ludwigshafen, mit je 2100 Tonnen 
nach Thüringen und nach Nordbayern. Ost- 
preußen gab von seinen 39058 Tonnen Versand 
ab 17600 Tonnen nach Sachsen, 4900 Tonnen nach 
den ostpreußischen Häfen, 2400 Tonnen nach den 
Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt, 1400 Tonnen nach 
den Elbhäfen, je 1300 Tonnen nach Pommern, 
Niederschlesien und dem Ruhrgebiet in Westfalen, 
je 1000 Tonnen nach dem Ruhrgebiet in der Rhein- 
provinz, nach Baden und dem Memelland. Von 
Badens Versand von 33215 Tonnen gelangten 
9900 Tonnen nach Württemberg, 4800 Tonnen nach 
der bayerischen Pfalz, 3900 Tonnen nach Elsaß- 
Lothringen, 3300 Tonnen nach Hessen-Nassau mit 
Oberhessen, 3000 Tonnen nach Rheinhessen, 2300 
Tonnen nach Mannheim und Ludwigshafen, 1900 
Tonnen nach Südbayern, 1100 Tonnen nach den Reg.- 
Bez. Merseburg und Erfurt. MannheimundLud- 
wigshafen schickten von ihren 29114 Tonnen 
Versand 8400 Tonnen nach Baden, 4500 Tonnen nach 
Württemberg, 3400 Tonnen nach der Schweiz, 2100 
Tonnen nach Südbayern, 1900 Tonnen nach Hessen- 
Nassau und Oberhessen, 1700 Tonnen nach Sachsen, 
1500 Tonnen nach Südbayern, 1000 Tonnen nach dem 
Reg.-Bez. Lüneburg usw. Aus Oberschlesien 
gelangten von 28116 Tonnen Versand 16 400 Tonnen 
nach dem Reg.-Bez. Hannover usw., 5900 Tonnen 
nach Niederschlesien, 1200 Tonnen nach Sachsen, 
1100 Tonnen nach dem rheinischen Ruhrgebiet. Aus 
denostpreußischenHäfen von 26441 Tonnen 
Versand 8800 Tonnen nach Sachsen, 2300 Tonnen 
nach dem Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt, 1800 
Tonnen nach Niederschlesien, 1600 Tonnen nach 
Pommern, je 1500 Tonnen nach Westfalen und der 
Rheinprovinz l. d. Rh, je 1200 Tonnen nach Ober- 
schlesien und dem Ruhrgebiet in der Rheinprovinz. 
Aus Hessen-Nassau und Oberhessen von 
den 23816 Tonnen Versand 7800 Tonnen nach dem 
rheinischen Ruhrgebiet, 6200 Tonnen nach Schles- 
wig-Holstein, 1800 Tonnen nach den Reg.-Bez. 
Merseburg und Erfurt, 1400 Tonnen nach Westfalen, 
r1o0 Tonnen nach dem Reg.-Bez. Hannover usw. 
Thüringen lieferte von seinen 23 170 Tonnen 
Versand 15000 Tonnen nach Sachsen, 3400 Tonnen 
nach den Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt, 1800 
Tonnen nach dem Reg.-Bez. Lünburg usw., 1100 
Tonnen nach Nordbayern. Aus Südbayern end- 
lich gingen von den 21 125 Tonnen Versand 6100 
Tonnen nach Baden, 5600 Tonnen nach Sachsen, 4300 
Tonnen nach Württemberg, 1500 Tonnen nach Nord- 
bayern, 1400 Tonnen nach den Reg.-Bez. Merseburg 
und Erfurt, 10o0o Tonnen nach Mannheim und 
Ludwigshafen. 

Aus den hier mitgeteilten Einzelposten aus dem 
Versand der wichtigsten Versandbezirke für Holz- 
schliff und Holzzellstoff ist schon zu ersehen, aus 
welchen Gebieten die Bezirke mit hohen Empfangs- 
zahlen ihre Sendungen in der Hauptsache erhielten, 
so daß eine nochmalige Aufzählung vom Stand- 
punkte der Empfänger aus unterbleiben kann. Be- 
sonderer Erwähnung bedarf aber, daß auf dem 
Eisenbahnwege rund 62000 Tonnen aus dem Aus- 
lande ein- und 17000 Tonnen ins Ausland ausgeführt 
wurden. Von der Einfuhr stammten 32700 Tonnen 
aus der Tschechoslovakei, 21 700 Tonnen aus Ost- 
polen, 3400 Tonnen aus Östoberschlesien, 2400 
Tonnen aus Deutsch-Oesterreich, gooo Tonnen aus 
Westpolen usw., von der Ausfuhr gingen 4800 
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Tonnen nach der Schweiz. 4100 Tonnen nach Elsaß- 
Lothringen, 2800 Tonnen nach Frankreich, 1900 
Tonnen nach der Tschechoslovakei, 1000 Tonnen 
nach dem Memelland usw. 

Das Bild der Sendungen von Holzschliff und 
Holzzellstoff leidet unter einem ziemlichen Hin- und 
Her, so daB es schwer fällt, Hauptversandrichtungen 
herauszulesen, wie das bei anderen Erzeugnissen, 
wie z. B. bei Papier und Pappe, möglich ist. Die 
Regel, daß die einzelnen Verkehrsbezirke zunächst 
sich, ihre Nachbar- und am nächsten gelegenen Be- 
zirke mit einem Erzeugnis versorgen, erleidet bei 
Holzschliff und Holzzellstoff auffallende Abweichun- 
gen, so wenn z. B. Oberschlesien über die Hälfte 
seines Versands an Hannover usw. gibt, aber noch 
nicht ein Fünftel an das benachbarte Niederschlesien 
und nur einen ganz kleinen Bruchteil an Sachsen; 
oder wenn Schleswig-Holstein drei Viertel seines 
Empfanges aus dem entfernt gelegenen Hessen- 
Nassau mit Oberhessen, aber fast nichts aus Pom- 
mern oder Thüringen erhält usw. Eine Aufteilung 
der Abnehmergebiete auf die Lieferungsgebiete im 
Sinne der weitestgehenden Frachtersparnis scheint 
sich noch nicht durchgesetzt zu haben. Ob es sich 
in der Statistik von 1924 vielfach um zufällige Tat- 
3achen handelt, ist leider nicht festzustellen, da in 
den früheren Jahren Holzschliff und Holzzellstoff 
mit anderen Holzstoffen zusammen ausgewiesen 
wurde. Hier muß erst ein weiteres Jahr Verkehrs- 
statistik abgewartet werden, um ein klarerers Bild 
zu erhalten. 


MARKT-BERICHTE 


Mitteldeutschland. 


Die meisten Fabriken berichten, daß sich für 
holzhaltige Papiere vermehrte Bedarfsfrage regt. 
daß jedoch die Preise noch immer aufs äußerste 
umstritten sind. Das Ausfuhrgeschäft ist besonders 
für Rollenpapier etwas belebter, da Südamerika, 
Spanien und auch Rußland größeren Bedarf haben; 
es sind jedoch nur wenige Fabriken, die mit den 
Preisen, insbesondere für Uebersee und auch nach 
Spanien, mitkommen können, und diese Geschäfte 
überhaupt nur machen, um die Betriebe voll aus- 
zunützen. Auf dem Markte der besseren holzhaltigen 
Papiere mit höherem Cellulosegehalt ist es noch 
verhältnismäßig ruhig, die Hereinnahme der Auf- 
träge kann nur zu Bedingungen erfolgen, die den 
Fabriken nur ganz bescheidenen Nutzen lassen. 
Sehr scharf umstritten liegt der Auslandsmarkt, 
denn nur zu niedrigsten Preisen sind größere Auf- 
träge zu bekommen, die auf Wochen hinaus die 
Maschinen voll beschäftigen. Man rechnet sogar 
mit einer Steigerung der Auftragseingänge, die der 
Inlandsmarkt bringen muß, der sich bisher am 
meisten zurückhaltend verhalten hat. Ein größerer 
Bedarf ist überhaupt bisher nur auf dem Pack- 
papiermarkte seitens des Inlandes hervorgekommen, 
der vom Großhandel ausging, der endlich dazu über- 
ging. die Lagerbestände aufzufüllen. Im Vorder- 
grunde stehen starkzellstoffhaltige Packpapiere, 
gute Pergamyne und auch die besseren Sorten 
Braunholzpapiere, von denen allerdings ziemlich 
viel exportiert wird. Man hatte gedacht, daß die 
Preisherabsetzung der Maschinenlederpappen das 
Geschäft auf dem gesamten Pappenmarkte beleben 
würde, aber dies war bisher durchaus nicht der Fall. 
Es hat den Anschein, als ob die Verbraucher mit 
Rücksicht auf das umfassendere und auch dring- 
lichere Angebot in Holzstoff erwarten, daß die 
Preise noch weiterhin herabgesetzt werden könnten, 
doch dies ist ganz unwahrscheinlich, weil die be- 


reits durchgeführte Herabsetzung der Preise für 
Maschinenlederpappen um gleich 10% der Preis- 


bewegung auf dem Holzstoffmarkte weit voraus- 


geeilt ist und es kaum wahrscheinlich ist, daß 
wesentliche Preisabschläge für Holzstoff auf den 
Pappenmarkt einwirken können, denn in letzter 
Zeit blieb die Stimmung in den Kreisen der Han- 
delsschleifer fest. DI, 


Vom Papierholzmarkt. 


Am Inlandsmarkt ist das Geschäft sehr ruhig 
verlaufen. Nur noch vereinzelt fanden Verkäufe 
des Waldbesitzes, die mengenmäßig von Bedeutung 
waren, statt. Auch das zweithändige Angebot war 
nicht sehr groß, da der Papierholzhandel, soweit 
dieser noch über größere Vorräte verfügt, mit dem 
Angebot zurückhält, indem die gebotenen Preise 
meist einen Verlust einschließen. Ob aber die Hoff- 
nung, das Holz späterhin besser verwerten zu 
können, sich erfüllen wird, ist zumindest fraglich, 
da vorerst keine Aussicht dafür besteht, daß sich das 
Preisniveau heben könnte. Sehr umfassend dürften 
die Vorräte des Zwischenhandels an inländischer 
Ware im allgemeinen auch nicht sein, da die Ein- 
kaufstätigkeit des Handels bei den Forstverkäufen in 
der letzten Zeit sehr gering gewesen ist. Es werden 
auch nur wenig Angebote und nur auf kleine Quanten 
gemeldet. Solche lagen vor aus dem Sauerland, 
Hessen. Hannover, Ostpreußen, Bayern, Thüringen 
und dem Harz. Dagegen war aus Polen, Finnland, 
Litauen und der Tschechoslovakei nach wie vor 
reichlich Angebot vorhanden. Die Kauflust blieb im 
allgemeinen schwach. — Aus den bayerischen Staats- 
forsten sind im Monat Juli insgesamt 6100 rm 
Schleifholz verkauft worden bei Erlösen zwischen 
100—130 % der süddeutschen Landesgrundpreise von 
12, 10 und 8M. für entrindetes Holz bzw. 11, 9 und 
7 M. für Holz mit Rinde I. bis III. Kl. je Raum- 
meter ab Wald. Das Erlösmittel beträgt für Monat 
Juli in Bayern etwa 113 %, also für I. Kl. 13,55 M., 
II. Kl. 11,30 M., III. Kl. 9,05 M. je Raummeter ab 
Wald. Die badische Staatsforstverwaltung verkaufte 
im Zeitraum von 30. Juli bis zum 12. August 2550 
Raummeter, und zwar aus Forstamt Bonndorf 241 rm 
I. KI, 352 rm II. Kl. ı55 rm III. KI., zusammen 
748 rm zu 125% der Landesgrundpreise, aus Forst- 
amt Waldkirch 181 rm I. Kl. 135 rm II. KL, 55 rm 
III. Kl., zusammen 371 rm zu 124 % und aus Forst- 
amt Furtwangen 386 rm I. KI., 572 rm II. KLI, 474 rm 
III. Ki., zusammen 1432 rm zu 114,5 % der Landes- 
grundpreise. Ein Freihandverkauf im schwäbischen 
Forstamt Betzigau vom 7. August brachte für einen 
Posten von 260 rm 109%, für einen weiteren Posten 
von 450 rm 113 % der Landesgrundpreise. Die Ober- 
försterei Schmiedefeld i. Thür. erlöste für 945 rm 
Fichtenschleifholz, I./II. Kl. gemischt, 12,23 M. je 
Raummeter ab Wald. — Im Exportverkehr mit der 
Schweiz nannte man Notierungen von 22—23 Fr. je 
Raummeter unverzollt frei Basel. 


Betrifft die Zeitschrift „Cellulosechemie“. 


Die ständige Nachfrage nach einzelnen Num- 
mern oder Jahrgängen der Zeitschrift .„Cellulose- 
chemie“ veranlaßt uns zu folgender Feststellung: 
Im Verlag derzeitig greifbar sind nur noch folgende 
Einzelnummern: Jahrgang 1921: Heft 6, 7 
und 9; Jahrgang 1922: Heft ı, 2 und 6; Jahr- 
gang 1923: Heft 9: Jahrgang 1924: Heft ı. 
2, 3, 7 und 10: Jahrgang 1925: Heft 2, 4 5, 
6 und ı0. Jahrgang 1920 ist total vergriffen. Ein 
Neudruck der Jahrgänge könnte aber bei genügen- 
der Beteiligung in Erwägung gezogen werden. Alle 
Interessenten werden daher gebeten, dirckt dem 
Verlag mitzuteilen. auf welche Bände sie reflek- 
tieren. Bei entsprechender Anzahl wird sich der 
Preis pro Band auf etwa 15 bis 20 RM. stellen. 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin S 42. Oranienstr. 140-42. 
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Spezialitäten: 
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Technische Unterstützung jederzeit. 
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AUSLANDSSCHAU 


Waihsender Dadierserbrauch auch in Afrika. 
Tunis als Absatzgebiet für Papier und Kartonnagen. 


Seit einiger Zeit bietet Tunis wieder vorzüg- 
liche Absatzgelegenheit für Papier und Papierwaren 
aller Art, sowie für Kartons und Kartonnagen. Wäh- 
rend des Krieges und in den ersten Nachkriegs- 
jahren hatte diese Einfuhr einen mehr oder weniger 
erheblichen Rückgang erfahren. seit zwei Jahren 
ungefähr aber sind die Einfuhrziffern der Vorkriegs- 
zeit nicht nur erreicht, sondern sogar weit über- 
überschritten worden. Das Land selbst zählt ge- 
genwärtig nur eine einzige, überdies kleine Fabrik 
zur Herstellung von Packpapier und gewöhnlichem 
Karton aus Altpapier. 

Zu den vornehmsten Einfuhrartikeln gehören 
Pack- und Einschlagpapier. Von rasch zunehmender 
Bedeutung wird ferner der tunesische Importhandel 
in Druckpapier für Zeitungen, Zeitschriften, Mauer- 
anschläge usw. Dasselbe gilt für Schreibpapier ver- 
schiedenster Art. Zur Zeit noch gibt Frankreich 
nicht nur für die drei bisher genannten Papier- 
sorten, sondern auch für Kartonnagen den Haupt- 
lieferanten ab. Der Reihe der Bedeutung nach folgen 
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Italien, Belgien, Holland, Deutschland, Norwegen, 
Schweden und die Tschechoslovakei. Die Mehrzahl 
der französischen Exportfirmen, welche in Tunis 
Geschäfte tätigen, haben daselbst einen Vertreter; 
die anderen lassen ihre Kundschaft ein- oder zwei- 
mal im Jahre durch Handelsreisende besuchen. Wo 
der Geschäftsumfang dies rechtfertigt, ist es jedoch 
am besten, ein Warenlager in Tunis selbst zu unter- 
halten, aus welchem die Bedarfsdeckung unmittel- 
bar erfolgen kann. Bis vor kurzem noch haben alle 
Lieferanten der tunesischen Kundschaft Zahlungs- 
erleichterungen in Form eines sich bis auf 120 Tage 
erstreckenden Kredites gewährt. Diesen Termin 
haben die Franzosen auf Grund des unsicheren 
Frankenkurses und der Einschränkung des Bank- 
kredits jetzt auf 30 Tage reduziert. Die gebräuch- 
lichste Lieferungsbedingung ist Kai Tunis, Ver- 
sicherung und Verpackung einbegriffen. Die Ver- 
sendung von grobem Pack- und Einschlagpapier 
geschieht unter Reifenholz oder Eisenband; Pack- 
papier von großem Format in Rollen oder Bogen 
wird zwischen Holzbrettern versendet; gewöhnliches 
Druckpapier in Rollen oder Bogen eingeführt; in 
letzterem Falle besteht die Verpackung aus zwei 
mit Reifenholz oder Eisenband umspannten Holz- 
brettern. Feinpapiere und Luxuspapiere sowie Kar- 
tonnagen werden in Kisten importiert. In jedem 
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STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steilnmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für 


Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Falle ist für eine sorgfältige Verpackung Sorge zu 
tragen, da die Ware einen langen Weg zurück- 
zulegen hat und mehrmals umgeladen werden muß. 


Zeitungsdruck für Peru. 


Neben dem Balkan hat Deutschlands Papier- 
industrie gute Absatzmöglichkeiten in Südamerika. 
In stark holzhaltigen Papieren ist das gesamte Süd- 
amerika auf Norwegen, Schweden und Deutschland 
angewiesen. Peru sah sich genötigt, diesem Artikel 
sogar Zollfreiheit einzuräumen. Neben Zeitungsdruck 
genießen diesen Vorzug auch noch alle anderen 
Druckpapiere, soweit sie nicht direkt als Luxus- 
papiere angesprochen werden müssen. Durch Aus- 
nutzung dieser Vergünstigung lassen die Nachbar- 
staaten in Peru reichlich oft Drucksachen anfertigen, 
die ganz minimal zollpflichtig sind; dadurch erhöht 
sich die peruanische Einfuhr weiter. 

Firmen, die Interesse daran haben, an dem peru- 
anischen Exportgeschäft teilzunehmen, tuen gut, sich 
nicht wahllos mit Vertretern in Verbindung zu 
setzen oder allgemeine Propaganda zu entfalten. 
Durch wahllose Anknüpfung von Beziehungen wer- 
den nur Verlustgeschäfte ohne Einhaltung der Ver- 
pflichtungen abzuschließen sein. Dagegen ist anzu- 
raten, direkt mit den Tageszeitungen, die meist auch 
umfangreiche Druckereibetriebe unterhalten, mit 
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Großdruckereien und mit als gut bekannten Impor- 
teuren in Verbindung zu treten. (Auskunft erteilen 
in allen Fällen die zuständigen deutschen Behörden.) 
An diese Firmen sind. Schreiben mit Preisangabe 
und umfangreicher Musterkollektion zu richten. 
Leider ist es erfahrungsgemäß notwendig, vor der 
Inanspruchnahme zweitklassiger spanischer Ueber- 
setzer zu warnen. Unverständlich, d. h. stark fehler- 
haft verfaßte Briefe machen den Wert dieser ein- 
fachen Propaganda gänzlich illusorisch und wandern 
stets in den Papierkorb. Immerhin gibt es in 
Deutschland genug Uebersetzer, die die spanische 
Sprache fließend beherrschen. P. Br. 


GESCHAFTS.- NACHRICHTEN 


Holzstoff-Fabrik Buschmühle, Gerhard Frei- 
herr Vincke, Kabel: i. W. Herr Gerhard Freiherr 
Vincke hat den Betrieb der Holzstoff-Fabrik Busch- 
mühle, die seit langen Jahren an die Firma Norbert 
Klagges in Kabel (Westf.) verpachtet war, selbst 
übernommen und führt diese Fabrik nunmehr unter 
obiger Firmenbezeichnung unverändert fort. In der 
Leitung der Holzstoff-Fabrik Buschmühle ist keine 
Aenderung eingetreten. Sie liegt in den Händen 
des Herrn Heinrich Lund, Kabel (Westf.) 
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KLEINE "MITTEILUNGEN 


Deutsche Erfolge im Auslande. 


Neben anderen großen Ma- 
schinenbestellungen erhielt das 
Füllnerwerk kürzlich einen 
Auslandsauftrag auf eine schnell- 


laufende Druckpapiermaschine 
von 4900 mm Arbeitsbreite. Im 
vorigen Jahre lieferte das 


Füllnerwerk eine Papier- 
maschine von gleicher Breite zur 
Herstellung fettdichter Papiere 
nach Schweden. Diese Maschine 
wurde Mitte vorigen Jahres in 
Betrieb gesetzt und läuft seitdem 
in ununterbrochenem Dauer- 
betriebe zur vollsten Zufrieden- 
heit des Bestellers. 


Stillegung einer polnischen 
Papierfabrik. 

Aus Warschau wird uns be- 
richtet: Die Mirkower Papier- 
fabrik, eine der größten in Polen, 
ist auf unbestimmte Zeit still- 
gelegt worden. wodurch 1150 
Arbeiter der Fabrik sowie 1500 
Arbeiter aus den Fabriken, die 
Zigarettenhülsen aus Mirkow- 
Papier herstellen, arbeitslos ge- 
worden sind. 


Neueingänge. 

Die Firma Bopp & Reuther, 
Mannheim-Waldhof, hat uns fol- 
rende Druckschriften eingesandt: 

Nr. 52. Großabsperrvorrich- 
tungen sowie Hauptmesser 
für Wasserkraftanlagen usw. 
Nr. 125. Merkblatt für Wolt- 
inannmesser. 

Nr.126. Die Anwendung des 
Venturiprinzips in Wasser- 
kraftanlagen. 

Interessenten erhalten diesa 
Druckschriften kostenlos. 


Norwegen. 

Unter redaktioneller Leitung 
des bekannten norwegischen 
Forstwirtschaftlers Julius Ny- 
gaard erscheint seit ı. Juni d. J. 
unter dem Titel „Skogsbrukeren“ 
in Norwegen eime neue, mit je- 
weils 14tägigem Erscheinen her- 
auskommende Zeitschrift für 
Forstwirtschaft und Holzwaren- 
industrie. Sie behandelt forstwirt- 
schaftliche Frageı. vom prak- 
tischen : und  wissenschaftlichen 
Standnunkt, Rundholz-, Zellstoff- 
und Holzwarenpreise, den Säge- 
werksbetrieb und andere holz- 
veredelnde Industrien. Sch. 


Russischer Papiereinkauf in 
Finnland. 

Die vor einigen Jahren be- 
vonnenen russischen Verhandlun- 
ven mit den finnländischen Pa- 
pierwerken über Zeitungspapier 
haben endlich ihren Abschluß ge- 
iunden. Der eben nach Moskau 
aus Finnland zurückgekehrte 
Vorsitzende des „Zentrobumtrust‘ 
(russischer Papiertrust), Herr 


Papier-Leim-u Färdmaschine 


5 Haspeln, 2 Trockenzylinder, ca. 180 cm Arbeitsbreite 
Fabrikat J. W. Erkens, preiswert zu verkaufen. 


Anfragen erbittet: 


Papierfabrik zu Haynau, Haynau i. Schl. 


REFLEXION$-WASSERSTANDSGOGLASER 
von höchstgesteigerter Widerstfandsfähigkeif 
dauernd klar und re bleibend 


poooocoooo ALITIIETISITIIT IT III SEES ITET 0000000000000000000000000000000002090000000000000000000000000000000000000000000000000000009 
. 


J Der neue : 
5” Pan-Oel- Separator 
= mit Stufenplatten, D. R.-Patent 


scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und macht jedes 
Öl für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort : 
wieder vollwertig brauchbar. 


Ermöglicht bis 90 % Ölersparnis! 
Jedem bisherigen Ölreinigungsverfahren 
weit überlegen! 


Bequeme Handhabung 7 Kein Materialverbrauch 


Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl | sofort 
Größe II, Stundenleistung bis 500 kg Öl | lieferbar 


Preisliste auf Anfrage / Vertreter gesucht 


27 Pan-Separator-Gesellschaft, Tilsit | 
Coniritugon Rapis 


Kollergangsteine | 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
bestem sächsischenÜranit und 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
MHolländerwalzen und Grundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


Pirnaer a ERREA 6.m.b.H. + Pirna i $a. 
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Jakowlew teilte den Pressever- ı 


tretern mit, daß die Inhaber der 
tinnländischen Papierwerke den 
Vertrag auf Belieferung zur 
Deckung des ganzen russischen 
Bedarfs an Zeitungspapier eın- 
gegangen sind. Bis dahin ver- 
hielten sich die Finnländer 
dem russischen Wunsch gegen- 
über, das Papier auf Kredit 
zu liefern, ablehnend. Erst jetzt, 
nachdem die Konjunktur des aus- 
ländischen Papiermarktes eine 
Verschlechterung erfahren hat, 
haben sich die finnländischen Pa- 
pierfabrikanten entschlossen, ihre 
Verkaufsbedingungen abzuändern 
und das Papier an Rußland gegen 
ein dreimonatliches Ziel zu ver- 
kaufen. P—ers. 


Russische Kaolingewinnung. 

Die Gewinnung von China- 
Clay (Kaolin) wird in Rußland 
einen sichtbaren Aufschwung 
nehmen, da sie voraussichtlich in 
einem Staatstrust zusammenge- 
faßt werden wird, dessen Aktio- 
näre das Syndikat „Prodasilikat“, 
der Gummitrust und die verschie- 
denen russischen Trusts der Pa- 
pierindustrie sein werden. Im Juni 
ist mit dem Bau eines neuen 
Kaovlinwerkes des Prodasilikats 
begonnen worden. dessen jähr- 
liche Leistungsfähigkeit etwa 3000 
Waggons Kaolin betragen wird. 
Dieses Werk wird im Gouverne- 
ment Woronesch in der Nähe der 
Gluchowetzker Fabrik erbaut 
werden. Die Gluchowetzker Kao- 
line sind wegen ihrer hohen Güte 
bekannt, und da durch kürzliche 
Schürfungen ein weiterer Vorrat 
von 200 Millionen Pud (100 Pud 
— 1636 kg) hochwertigen Kaolins 
neu festgestellt werden konnte, so 
lag es nahe, ein neues Werk dort 
anzulegen. C. P—ers. 
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Einrichtung für Zwischen- 
dampfentnahme vorhanden, 
direktgekuppelt,m.280KW. 
240V.Gleichstromgenerator 
bei 90 Umdrehungen. 


Aktiengesellschaft für Feinmechanik 
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Drahtbürste 


DER PAPIER-FABRIKANT 393 


Jagenberg ‚Schleifer 


die unüberfreffliche 


Präzisions- 
Tellermesser- 


darf in keinem 
Rollenschneideberfrieb 
fehlen! 


Die Hauptvorzüge 


Die Messer bleiben beim 
Schleifen auf den Naben 


Der Schliff erfolgf fein- 
fühlig und schlagtrei 


Der Anfrieb erfolgt durch 
elastische Spiraälfedern 


Die Maschine isf klein u. 
handlich - 


Rollenschneide - Messer 
werden fast mühelos 


Dadurch können sie 
schnell aufgesefzf u. aus- 
gewechselt werden 


Dadurch keine siörende 
Grafbildung; der Außen- 
rand der Messer bleibt 
Immer genau rund 


Dadurch kann die Fein- 
einstelung und die Ver- 
stellung des Schleif- 
scheibenhalfers während 
des Beiriebss erfolgen 


Dadurch geringer Raum- 
und Kraftbedartf 


Dadurch genauer Schnit 
una gute Rollenfrennung: 


ständig scharf gehalfen wenig Ausschuß; Gewinn 
an Zeit und Geid 


Deshalb renfiert sich die Ausgabe für die 
wichfige kleine Mashinehundertfach 


Maschinenfabrik Düsseldorf - Zweigwerk: Siegmor Ysa 


Vertreten von Mai bis Oktober 1926 auf der großen Düsseldorfer Aus- 
stellung „Gesolei“, Halle 82, Stand 662 :: uch in unseren Werken 
Himmelgeisterstr. 107 führen wir unsere Neuheiten im Betrieb vor. 
Leipziger Messe vom 29. August bis 4. September 1926 
Stentzlers Hof, I. Stock, Stand 151 


für die gesamte Papier- 
und Pappenfabrikation 


$pezialifäien 


wasserlöslich, lichteeht, 
nicht stäubend; 

auf Wunsch in Teigform 

Cari HisgenAkt. Ges. 


Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1868 


e Knotenfänger-, Spritzrohr- 


Manchon-, Siebreinigungsbürsten 
Bittrich & Simon, Drahtbürstenfabrik, Chemnitz - Schönou 
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Krauseleim 


keine Leimschwierigkeiten, aber größte Ersparnisse 


* Harzleimfabrik Dr. Ernst Krause + Leipzig C1 


& Generaivertreter: Jacob Gerner, Leipzig 
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Schleifholz! iydranlisthe Pressen 


Leistungsfähige böhmische Holz- für die Papier- und 
Exportfirma sucht Verbindung mit 
Pappen - Fabrikation 


Holzschleifereien zwecks regel- 
mäßiger Belieferung. Zuschriften mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


unter „Dauernd“ P. F. 36 an die 
Glättpressen 


| Geschäftsstelle ds. Blattes erbeten. 
ee Dun Packpressen usw. 
ollenspunde Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 
liefert als Spezialität 


waggonweise billigst F, B. Rucks Q Sohn 


OTTO CHOTZEN | REES. Pressen - Fabrik 
Spundfabrik / Ziegenhals (Schlesien) | Gl au ch au (S ac hs e n) 


Patfent-Anwalf IE N SEEN HERE TERN TEN 
EAE COTHEN aWeinkSk28 TOOR 


Aspenschleifholz 


weiß und bastrein geschält, 1 m lang, 10—24 cm Zopf stark, 
garantiert ohne Kernfäule, erstklassigste Beschaffenheit, 
liefert preiswert franko jeder gewünschten Empfangsstation 


Kraffbalienpressen 


System Gey 


endgültige 
Verdrängung 
der hydraulischen 
Packpressen 


Albert Gey, 
Handballenpressen Crimmitschau, 
ab Lager sa. 


Oito Zweigentihal & Co., Holzgroßhandlung 
Prag Il., Václavské nám. 63. Tel. 22717 
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e e Holländermesser + Schaberklingen 
year 6 
i I - Jordanmüblmesser 
4 aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 


— 1 mt ln nn nn m ————— 


liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 
langer Erfahrung 


aus garantiert trock. Weißbuchen, nach 


@ 
Zeichn. oder Muster, sauber gearbeitet, Hüttenwerk Stadler e00 Komm -Ges 
liefert billigst eventl. sofort ug e ® 
H. Emil Wurmbach Verwaltungssitz Nürnberg 


Holzkammenf. Uckersdori, Dilikreis 
(Nassau) 


Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Nachruf! 


Wir erhielten die traurige Nachricht von dem 
Ableben unseres verdienstvollen Ehrenmitgliedes 


Berra Kommerzienrai 


Julius Vogel 


Mit ihm ist ein Mitbegründer unseres Vereins, 
ein eifriger Förderer der Papierindustrie, ein 
treuer Anhänger unseres Vereins aus unseren 
Reihen geschieden. 

Wir werden unserem Ehrenmitgliede ein 
treues Angedenken über das Grab hinaus be- 
wahren. 


Im Namen des Vereins Deutscher Papier- 


fabrikanten E.V. 
Klingspor 
Vorsitzender. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure. 
Die diesjährige 
Hauptversammlung 
findet vom 9. bis 11. Dezember 1926 in Berlin 
im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, 
Friedrich-Ebert-Straße 27, statt. 
Das vorläufige Programm lautet: 
1. Tag. — 9. Dezember 1926. 
Vormittags: Gemeinsame interne Sitzung der 
Fachausschüsse, der Analysenkommission und des 
Ausschusses für Kraft- und Wärmewirtschaft. 
Nachmittags: Vorstandssitzung und im An- 
schluß hieran gemeinschaftliche Sitzung des Vor- 
standes mit den Obmännern der Fachausschüsse. 
2. Tag. — ı0. Dezember 1926. 
Vormittags: 
a) geschäftlicher Teil, Anträge, Verschiedenes; 
b) Sitzung des Fachausschusses und der Analysen- 


kommission mit evtl. Mitteilungen und Vor- 
tragen; 
c) Sitzung der Faserstoff-Analysenkommission; 
d) Sitzung des Ausschusses für Kraft- und 
Wärmewirtschaft; 
e) Vorträge. 
3. Tag. — ır. Dezember 1020. 


Vormittags: Vorträge. 
Abends: Festessen. 

Alle Teilnehmer werden ersucht, beizeiten wegen 
einer geeigneten Unterkunft Schritte zu tun. Ge- 
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druckte Einladungen gehen noch an alle Mitglieder, 
sobald das endgültige Programm festliegt. Irgend- 
welche Sonderwünsche wegen Zimmerbesorgung 
usw. werden gern erfüllt und Auskünfte durch den 
Schriftführer unseres Vereins, Herrn Direktor 
Schark, Berlin NW 7, Friedrichstraße 100, wie 
auch durch den unterzeichneten Geschäftsführer, Dr. 
Krich Opfermann, Charlottenburg, Linden- 
Allee 17, bereitwilligst erteilt. 
Der Geschäftsführer: Dr. Opfermann. 


Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 


Neue Mitglieder: 


AH 218 Nemeth, Rudolf, v. HCL, Warkhaus. 

AH 2ı9 Jähn, Erich, v. Tambour,: Warkhaus in 
Finnland. 

AH 220 Hoffmann, Gustav, v. Zellstoff, Wehlitz bei 


Leipzig, Ermlitzer Str. ı6. 

Engler, Johannes, v. Kupplung, Langen- 
brand inı Murgtal. 

Um Adressenangabe werden 
All 87 Baumann, Hugo, zuletzt 
Plauen, Vogtland. 

Büchler, Jacob, zuletzt München. 
Chaudary. Achynt, zuletzt Stattersdorf. 
Dichtl, Hans, zuletzt Luisenfels. 

Esser, Peter, zuletzt Guben, N.-L.ausitz. 
(iclinek, Josef, Bodenbach. 

Kade, Carl Viktor, zuletzt Görlitz. 

Lais, Erwin, zuletzt Atzenbach, Schwarzw. 
Meier, Richard Otto, zuletzt Muskau. 
Rieker, Otto, zuletzt Groß-Särchen. 
Reinhold, Curt, zuletzt Wilkau, Sachsen. 
Reissig, Albert, zuletzt München. 
Reissig, Alfred, zuletzt München. 

AH 173 Schmidt, Richard, zuletzt Unterkochen. 
AH 41 Kohlstadt, Adolf, zuletzt Godesberg, Rhld. 


Zwecks Aufnahmeinden AHV wollen 
sich anmelden: 


Brockmann, Heinrich, Est Rio Grande do Sul. 

Fuhrmann. H., jun., Jülich, Düsseldorfer Str. 43. 

Hu Ging Gang, Peking. 

Hente, Arno, Förste am Harz. 

Jahn, Theo, Birkesdorf, Rhld., Jülicher Str. 109. 

Iyünzelmann, Arthur Albbruck, Baden. 

Langer, Richard, Wüstseibersdorf oder Heinrichs- 
thal. 

Langer, Gerhard, Chemnitz-Hilbersdorf. 


AH 221 


gebeten: 
Direktor in 


AH 130 
AH 199p 
AH 153 
AH 36 
AH gı 
AH 180 
AH 122 
AH 154 
AH _ 2ı 
AH 57 
AH ı25 
AH 127 


Reuter, Werner, v. Sieb, Herrnsdorf bei Wolken- 
burg, Mulde. 

Semtner, früher Neuweistritz. 

Schniek, Curt, Bünauburg, C.S. R. 

Täubrich, Walter, Muskau, O.-Lausitz. 

Wilucka, Carl v., b. Gebr. Lanz in Ettringen, Schwab. 


Hilfsverein für die Deutsche Papierindustrie E. V. 
Charlottenburg (Unterstützungskasse). 


Bilanz am 31. Dezember 1925. 


Aktiva Passiva 
M. || M. 
Kassenbestand ......... 796,69 || Abteilung Studienfonds.| 331,50 
Bankguthaben..... .... 501,60 |: Saldo..uesscoceunonccne 5113.89 
Postscheckguthaben ...| 838,35 If 
Wertpapiere: 
GM. 5000.— 50, Dres- | 
dener Grundrenten- u. 
Hypotheken - Anstalt | | 
Goldpfandbriefe...... 3308,75 ||: 
[5445,39 | | 5445,39 
Gewinn- u. Verlustrechnung am 31. Dezember 1925. 
Soll Haben 
| M. M. 
Unterstützungen an Mit- | Vortrag aus dem Jahre 
PALO A rn 2165,— 1924 u anne 354,23 
Unterstützungen an ' Ordentliche Mitglieder- 
Nichtmitglieder ...... 971,— beiträge ...s.s.sosss. !1280,— 
Vergütung an den Freiwillige Beiträge....| 258,60 
Kassenführer .... ... 500, — Besondere Spenden ....| 6594,65 
Politics 100,39 Zinsen.....» EPEE E ER 210,30 
Drucksachen........... 145, — | Ersatz für Unkosten von 
Übernommene | der Sterbekasse ..... | 345, — 
Mitgliederbeiträge ...| 31,20 | 
Verschiedene Unkosten; 11,30 | 
Saldo: | 
Vortrag aus dem Jahre | 
1924...... Mk. 354,23 i 
Überschuß im 
Jahre 1925 Mk. 4759,96 | 
| 9042,78 | 9042,78 
Mitgliederbewegung. 
Anı 1. Januar 1925 hatte der Hilfsverein (Unter- | 
Stützungskasse) .oceecocneeaeeene see eennnen nn | 573 Mitglieder 
Im Jahre 1925 traten neu ein... ..occeceeseenenee nn 3 an 


zusammen | 576 Mitglieder 
Durch Tod schieden 13 Mitglieder aus 
Freiwillig kündigten 19 5 insgesamt ..... 32 er 


sodaß 544 Mitglieder 
am 31. Dezember 1925 verblieben. 


Die Entwicklung der Berliner Häfen und deren Bedeutung 
für die Papier- und Pappen-Industrie. 


Die gewaltige Entwicklung der Hauptstadt des 
Deutschen Reiches in den letzten Jahrzehnten zur 
Handelsmetropole des europäischen Kontinents ist 
ihrer rührigen Industrie, ihrem lebhaften Handel 
und dem dadurch entstandenen regen Verkehr mit 
dem In- und Auslande zu verdanken. 

Die Vorbedingungen für die Entwicklung sind 
gegeben durch die zentrale Lage der Stadt in Mittel- 
europa; unfern von mächtigen Handelsstädten an 
der Nord- und Östsee, sowie im Binnenlande, und 
nicht zuletzt durch die vielen geschaffenen Ver- 
kehrswege zu Wasser und zu Lande. Die vielen 
Binnenwasserstraßen führen in alle Richtungen und 
stellen schon heute die denkbar besten Verbindun- 
gen zu deutschen Handelsstädten, zu den größten 
deutschen Scehafenstädten und zu Orten im benach- 
barten Auslande dar. 

Durch die weitverzweigten Wasserstraßen hatte 
auch schon in der Vorkriegszeit der Schiffsverkehr 
groBe Dimensionen angenommen und er spielte m 
der Transportfrage infolge seiner großen \Verbilli- 


gung gegenüber dem Bahnwege einen wichtigen 


Faktor. Der Güterverkehr war derartig gestiegen, 
daß die wenigen in Berlin vorhandenen Entlade- 


stellen bei weitem nicht mehr genügten, den Um- 
schlag zu bewältigen, zumal technische Eimrichtun- 
gen wie Kräne und Speicheranlagen fast gänzlich 
fehlten. Um diesen für die Dauer unhaltbaren Zustand 
abzustellen, traten Berliner Kaufmannschaften mit 
den Stadtgemeinden und Ministerien in Verhand- 
lungen, die den Beschluß zeitigten, im Osten und 
Westen von Berlin je einen großen Hafen mit neu- 
zeitlichen Lösch- und L.adevorrichtungen zum Um- 
schlag von Gütern von den Wasserfahrzeugen in die 
Kıscnbahnwaggons, und umfangreiche L.agerhallen 
zur Lagerung von Gütern aller Art zu errichten. 
Die beiden entstandenen Häfen, Ost- und West- 
hafen, haben nicht nur die früher aufgetretenen 
Uebelstände beseitigt, sind vielmehr in die Lage 
versetzt, einen stark auswachsenden Verkehr auf 
absehbare Zeit zu bewältigen. Beide Häfen wurden 
zur Kisenbahntarifstation ernannt, so daß die Güter 
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nicht nur wasserwärts, sondern auch bahnwärts aus 
allen Richtungen ein- und ausrollen können. 

Die Anlagen bedecken eine Geländefläche von 
110 ha und haben eine nutzbare Kaianlage von 
20000 m und 8500 m Hafenbahngleise. An gedeck- 
ten Lagerräumen verfügen die Häfen über 176 000 t 
und 314000 qm Freilagerplätze. Hinsichtlich der 
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am I. März 1923 die „Behala“ Berliner Hafen- und 
Lagerhaus-Aktiengesellschaft, (Generaldirekton der 
Berliner Häfen, als gemischtwirtschaftliches Unter- 
nehmen ‚gegründet. Dieser Gesellschaft wurde ins- 
besondere die Pflicht auferlegt, die vorhandenen 
Betriebe zum Nutzen der Allgemeinheit nach jeder 
Richtung hin zweckentsprechend auszuwerten. 
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Pappe in Berliner Häfen. 


technischen Einrichtungen sei darauf hingewiesen, 
daß die beiden Betriebe mit 50 Kränen, und zwar 


mit den kleinsten mit 2% t bis zu den größten mit 
30 t Tragfähigkeit ausgerüstet sind. Sämtliche 
Speicher sind massiv gebaut, mit den neuesten tech- 
nischen Kinrichtungen, wie elektrischen Fahrstühlen, 
Förderbändern usw., ausgerüstet. Sie bieten will- 
kommene Gelegenheit, Güter aller Art einzulagern 
und sie garantieren, was bei Lagergütern von größ- 
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Zahlreiche Industrieunternehmen der verschie- 
denen Zweige ziehen bereits ihre auf dem Bahn- und 


Wasserwege eintreffenden Produkte über die Ber- 
liner Häfen. Das Bestreben ging u. a. auch dahin, 
die sächsische Papier- und Pappenindustrie, die 


noch teilweise gegenwärtig die Verfrachtung ihrer 
belangreichen Papier- und Pappentransporte auf 
dem teuren Schienenweg vornimmt, für den Wasser- 
weg zu interessieren, und in Verbindung hiermit 
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Papier in Berliner Häfen. 


ter Wichtigkeit ist, die absolut trockene Lagerung. 
Die Bewirtschaftung der gesamten GroßB- 
jerliner Häfen und Ladestraßen lag bis Anfang des 


auch diesem Industriezweig die Berliner Hafen- 
anlagen zur Verfügung zu stellen. 
Die Ausführung dieses Projektes war so ge- 


der dacht, daß die Transporte der sächsischen Papier- 


Jahres 1923 ausschließlich in Händen Stadt Spo: Er j 
Berlin. Als die wirtschaftliche Lage in dieser Zeit und Pappenfabriken in Zukunft nicht mehr auf dem 


direkten Bahnwege nach Berlin reisen, sondern nach 
Dresden bzw. Riesa, je nach der tarifarischen Lage 
des Abgangsortes, nach dem einen oder anderen 


gebot, die Betriebsführung in die Hände eines Pri- 
atunternehmens zu legen, um die Rentabilität 
der geschaffenen Anlagen zu gewährleisten, wurde 


so) 


400 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 36, 1926 


Hafenplatz per Bahn expediert werden. In Dresden 
und Riesa werden Kähne mit Papier für Berlin 
komplettiert, um dann an die Osthafen- bzw. West- 
hafen-G. m. b. H. (Betriebsgesellschaften der .„Be- 
hala“), nach Berlin-Östhafen bzw. Berlin-West- 
hafen, abzuschwimmen. 

Seit zwei Jahren ist nun dieses Problem erneut 
aufgenommen worden und haben die Anregungen 
nach verschiedenen Richtungen hin regen Anklang 
gefunden. So verfrachtet heute ein großer Teil der 
sächsischen Papierfabriken ihre Transporte über 
Dresden bzw. Riesa nach Berlin-Östhafen. 
Der neue Verkehrsweg hat sich derartig entwickelt, 
daß seit Monaten schon ganze Kahnladungen mit 


Papier in Berliner Häfen. 


Papier und Pappe für Berlin komplettiert werden 
können. 

Somit ist nun der Grundstock für den Verkehr 
vorhanden, und jede Fabrik ist in der Lage, sich 
diesen gegenüber dem PBahntransport bedeutend 
billigeren Transportweg zunutze zu machen. 

Die Kähne werden sofort nach Eintreffen im 
Ost- bzw. Westhafen entlöscht, und die Sendungen 
entweder direkt den Fuhrwerken zur Abfuhr an die 
Verleger bereitgestellt oder in die Lagerhallen ein- 
gelagert. In Anbetracht der technischen Ein- 
richtungen gelingt es, die Abfertigung in der denk- 
bar kürzesten Zeit vorzunehmen. So erfolgt z. B. 
die Beladung von Fuhrwerken derart, daß 20 000 kg 
innerhalb sieben bis acht Minuten zur Auslieferung 
kommen. 

Die hier und da seitens einzelner Unternehmen 
laut gewordenen Befürchtungen, daß bei einer Ver- 
ladung auf dem Wasserwege infolge der Umladung 
eine sorgfältigere Verpackung des Materials als wie 


bei einem Bahntransport vorgenommen werden 
müßte, können auf Grund der nunmehr bereits ge- 
machten Erfahrungen widerlegt werden, da Beschä- 
digungen irgendwelcher Art bisher nicht aufgetaucht 
sind, und fernerhin auch in einzelnen Fachschriften 
wiederholt die schonende und fachmännische Be- 
handlung der Papier- und Pappentransporte in den 
Elbumschlaghäfen angedeutet wurde. 

Ein weiterer Einwurf einzelner Interessenten, daß 
der bei einer Verladung auf dem Wasserwege ent- 
stehende Vorteil wiederum durch den Zinsverlust, 
der durch die längere Transportdauer auftritt, auf- 
gesogen wird, ist ebenfalls nicht stichhaltig. Die 
Reisedauer über Dresden bzw. Riesa beträgt in der 


g~ 


Regel nur fünf bis sechs Tage, wobei zu berück- 
sichtigen ist, daß ein großer Teil der in Berlin ein- 
gehenden Transporte nicht sofort zur Abfuhr ge- 
langt, sondern auf Lager genommen wird, so daß 
also schon für diese Güter der längere Transport- 
weg überhaupt nicht in Erscheinung tritt. 

Da mit dem Wassertransport, wo ein solcher 
überhaupt nur möglich ist, in jeder Richtung die 
größten Transportkostenersparnisse verbunden sind 
und bei der gegenwärtigen wirtschaftlichen Lage 
sowohl Produzenten wie Konsumenten auf äußerste 
Reduzierung sämtlicher Spesen sehen müssen, ist 
auch der Transportweg für Papier und Pappe auf 
dem Wasserwege eine willkommene Gelegenheit. 

Die „Behala“, Berliner Hafen- und l.agerhaus- 
Aktiengesellschaft, Generaldirektion der Berliner 
Häfen, Berlin-Plötzensee, Westhafenstraße, Ver- 
kehrsabteilung, erteilt auf Wunsch Durchraten an 
jeder Versandstation bis Berlin-Osthafen und Aus- 
kunft in allen einschlägigen Fragen. 
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1600 PS Schleifermotor in Sonderausführung mit spritzwasserdichter Kapselung 


11] I) 1111] 11117] 


Ausführung mit angebauter Anlasswalze, daher einfachste Auf- 
stellung und Bedienung, größte Betriebssicherheit. 


Leichte Regelung und Gleichhaltung der Belastung des Schleifers 
oder der Anlage durch elektrischen Schleiferregler. 


Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch: 
1. Ausrüstung des Schleifermotors mitPhasenschieberD. 


i R.P. 
2. Ausführung als Synchronmotor für Vollastanlauf D. R.P 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 


BERLIN-SIEMENSSTADT 


402 


BERICHT 


MARKT 


Berlin. 


Während aus den anderen deutschen Bezirken 
von ciner bemerkbaren Belebung des Geschäfts- 
eanges Meldungen eintreffen, verharrt der Berliner 
Markt noch immer in einer recht gedrückten Lage. 
Die Welle, die andere Kreise berührt hat, hat ihn 
noch nicht erreicht. Dabei wissen wir auch hier, 
daß verschiedene maßgebende Fabriken, besonders 
des Packpapierfaches, schon jetzt recht gut beschäf- 


Am 26. August d. J. verschied im hohen 
Alter von 87 Jahren 


Herr Kommerzicnrai 


Julius Vogel 


in Grics bei Bozen 


der seit 1868 mit unserem Unternehmen 
auf das engste verbunden war. Zuerst für 
die Vorbesitzer unserer Fabrik als Leiter, 
dann als Direktor der neugegründeten Aktien- 
gesellschaft und seit 1893 als Mitglied des 
Aufsichtsrates hat er sich große Verdienste 
um unsere Firma erworben. Seiner Tüch- 
tigkeit hat unsere Gesellschaft viel zu ver- 
danken. Aber auch über seinen engeren 
Wirkungskreis hinaus hat sein Name in der 
gesamten deutschen Papierindustrie stets einen 
guten Klang gehabt. Für seine langjährige 
Wirksamkeit im Interesse unseres Unter- 
nehmens sind wir ihm zu außerordentlichem 
Danke verpflichtet und werden sein Andenken 
stets in hohen Ehren halten. 


Auisichisrat und Direktion der 
Paienipapierlahrik zu Penieg. 
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tigt sind und lange Lieferfristen beanspruchen. Auch 
der Export beginnt sich zu beleben, und zwar auf 
einer breiteren als der bisherigen Basis. Nach alten 
Erfahrungen müßte der hiesige Platz, wenn er nach- 
gelaufen kommt, um so stärker seine Anforderungen 
geltend machen. Es fragt sich nur, wann dieser 
Zeitpunkt erreicht sein wird. Berlin hat leider sehr 
wichtige Teile seiner Produktion verloren, gerade 
solche, die für unser Gewerbe als Abnehmer in Frage 
kamen. Bei diesen zurückgegangenen Industrien 
zeigt sich immer noch keine Besserung. Auch 
haben sie gerade einen Kapitalschwund zu verzeich- 
nen, der es vielfach unmöglich erscheinen läßt. wic- 
der auf ein sicheres Geleise zu geraten. Während 
man den Gesundungsprozeß bereits für abgeschlossen 
halten durfte, zeigen die Zusammenbrüche der letz- 
ten Wochen, daß er noch lange nicht erreicht ist. 
Diese Erfahrung bringt neue Besorgnisse und läßt 
bei der Aufnahme gebotener Aufträge Bedenken 
aller Art auftreten. Auf diese Weise werden viele 
Möglichkeiten ungenutzt gelassen: das Vertrauen 
hat neue Erschütterungen erfahren und ist schwerer 
wieder herzustellen. Besonders auffällig ist noch 
immer der mangelnde Bedarf in besseren und feinen 
Papieren. Hier ist noch jede Schwungkraft zu ver- 
missen. Hier ist noch nicht die Zeit gekommen. 
Aufwendungen für bessere Propaganda und Rekla- 
men zu machen, überhaupt den Standard in den 
Werbungsmitteln zu erhöhen. Die kleinen und 
schüchternen Versuche auf diesem Gebiet vermögen 
keinen Einfluß auf die Marktlage auszuüben. Ganz 
auffällig ist immer noch das Versagen des Bedarfs 
in allen Sorten Pappen. Hier war man auch in den 


Schaumzerstörung 
\ \ Pappenbefeuchtung 


f \\ S Luftbeleuchtung > 
\ Pirma Paul Lechler, Stutigart xN 
N 


y Abteilung Apparatebau 


| N 
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> = DAQUA -Anlagen 


Lufihcizung, Eninchclung, 
Abwärmeverwertung, Lufibeleudıfung 


Pneumatische Absaug- und 
Iransporfanlagen von Hadi- uud Schal- 
spänen, Papierabflällen, Lumpen cic. 


Geringste Betriebskosten  Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDT, BERLIN W35 


DAQUA-Enfnebelungsanlage für eine Papierfabrk Man verlange SpezialkataloegPF.102 
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letzten Jahren mit stark gemindertem Verbrauch 
gewohnt, um diese Jahreszeit eine Belebung der 
Nachfrage zu erwarten. In diesem Jahre versagt 
sie ganz. Wir hatten früher hier wohl den stärk- 
ten Pappenverbrauch in ganz Deutschland und die 
ersten Fabriken hatten hier ihr gesichertes Absatz- 
gebiet. Das hat sich sehr zum Nachteil geändert. 
Die großen Industrien, die hier als Abnehmer in 
Frage kamen, sind stark notleidend geworden. 
Durch die Verarmung im Lande und durch die Ab- 
sperrung durch Zölle vom Auslande fehlen ihnen 
die Absatzgebiete und hier auch machen sich die 
Kapitalverluste am empfindlichsten geltend. Ersatz 
für diese Ausfälle hat sich noch nicht ergeben und 
daher ist die Stimmung allgemein recht gedrückt. 


Treihriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecer 6223 u. 6434 


OGEL Q 
EEE 


CHLEGEL 


ELASTISCH 
ISOLIERENDE 


E MASCHINENFABRIK G.M.B.H. 


Richtpreise für Papierholz. 

Entrindetes Holz je Raummeter ab Wald: Süd- 
deutschland: I. Klasse 11—14 M. 1I. Klasse 9—12 
M., III. Klasse 7—ıı M.; Preußen: I. Klasse (über 
14 cm Durchm.) 10—13 M. Il. Klasse (7—14 cm 
Durchm.) 8&—10 M. I/Il. Klasse gemischt 9—ıı M. 
Inländisches Holz, waggonverladen der Versand- 
station, je Raummeter: Süddeutschland 11—13 M., 
Mittel- und Westdeutschland 12—15 M. Tschecho- 
slovakisches Holz, ausfuhrfrei der genannten Grenz- 
übergangsstationen in handelsüblicher Ware (Fichte) 
ohne deutschen Eingangszoll, je Raummeter: Oder- 
berg 120—24 Kc., Tetschen-Bodenbach 135—140 Ke., 
Reitzenhain-Eger-Weipert 143—150 Ke. Polnisches 
Holz, frei polnisch-deutscher Grenze, je Raum- 
meter 2,90—3,10 Dollar. Tendenz schwach. 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle etc. 


in alterprobter Güte liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halic a. d. Saale 


KUPPLUNGEN 


PREISWERT - SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 


BEN 
DRESDEN- 
PLAUEN 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechia & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


Gera 


liefert 
erstklassige Filztücher 


404 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 36, 1926 


STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Vertreter 


für englische Filzfabrik, zwecks 
Vertrieb einer Spezialıtät in 
Deutschland, Tschecho-Slovakei 
und Oesterreich. 
Bewerber müssen bei den Papier- 
fabriken gut eingeführt sein und 
fachmännische Kenntnisse der 
Papiermaschinen-Bekleidung be- 
sitzen. Antworten unter Angabe 
des bereisten Bezirkes unter 
P.F.7656 an die Geschäftsstelle 
dieses Blattes erbeten. 


ZUKAUFEN GESUCHT: 


2 gebrauchte 


Zentrifugalsortierer 


Bauart Voith oder andere, mit 
einer stündlichen Leistungs- 
fähigheit von 600 kg Strohstoff, 
sowie 


2 Strohschneider 


Bauart Grumbach oder Nyblad 


A.R.deVains,Ingenieur 
Miribel (Ain) Frankreich 
10 Rue Henri-Grobon 


| Schleifholz! 


Leistungsfähige böhmische Holz- 
Exportfirma sucht Verbindung mit 
Holzschleifereien zwecks regel- 
mäßiger Belieferung. Zuschriften 
unter „Dauernd“ P., F. 36 an die 
Geschäftsstelle ds. Blattes erbeten. 


Bine 
Zweispindelpresse 


(kräftig und solid gebaut) für 
Pappen u. Abfälle, 110x 80cm, 
Kraitbetrieb, neu, umständeh. 
enormbillig zu verkaufen. 
Anirag. mit Lichtbild erbeten. 


Albert Gey, Crimmiischan- Sa. 


ACH u 


Technischer Auisichisbeamier 


zum ausschließlichen Dienst für mehrere Sektionen unserer Berufsge- 
u 


EICCA 


nossenschaft gesucht. Anforderungen: Gründliche technische Vorbildung 


und praktische Erfahrungen im allgemeinen Maschinenbau, wenn möglich 
auch in der Zellstoff- und Papierfabrikation. 
Leistungen 
Bewerbungen mit Lebenslauf und Angabe der Gehaltsansprüche bis 

1. Oktober d. J. 


Bei zufriedenstellenden 
lebenslängliche Anstellung mit Ruhegehaltsberechtigung. 


IB UELDILBEITDU 


an die unterzeichnete Verwaltung erbeten. 


Papiermacher - Berufsgenossenschaft, Mainz. 


TER ma E ss. er a e a ee FT Je 


Alte Herren-Verband der Papiermacher Talelrunde Alteuburs-Th. 


Wir suchen Stellung für junge, praktisch und theoretisch gebildete 
Papiermadıier, durchweg mit Verbandsexamen des V.D.P., als 


WERKFÜHRER, ASSISTENTEN 
STÜTZEN d. DIR., CHEMIKER usw. 


sowie Herren mit langer Praxis und bester Schulung als 


DIREKTOREN, BETRIEBSLEITER, 
INGENIEURE, OBERWERKFÜHRER 


USW. 


Gefl. Anträge erbeien an den Stellennachweis des A.-H.-V. zu 
Hd. des Herrn Paul Bein jun., Birkigt-Arnsdorf, Riesengeb. 


i Beteiebs- Ingenieur 


gesucht für größere Papierfabrik Westfalens. Erwünscht 
ist längere Praxis in Papierfabriken. Verlangt werden 
besondere Kenntnisse inWärmewirtschaft, im Kesselhaus- 
betrieb und die Fähigkeit, eine größere Reparaturwerk- 
stätte zu leiten. Unverheiratete erhalten den Vorzug. 
Bewerber wollen unter Aufgabe von Referenzen, Angabe 
von Gehaltsansprüchen und des frühesten Eintrittster- 
mines und unter Einsendung von Zeugnisabschriften sich 
umgehend melden unter P. F. 39 a. d. Geschäftsst. d. BI. 


TIITII 


111 
iH 


I 


LEIHEN 


UN 


UIIA 


Papier-Leim- u Färbmaschine 


ALLLITILLELIITEIEITETTETEITEITIIERTT LEE ERESNSEETEETESETEETEEEETTTEEEEEEEEETITTISITTTETETTETETEEITTTEITTELELELLEHELELLITEIZTITTITTTTEITTIEI IT 


5 Haspeln, 2 Trockenzylinder, ca. ISO cm Arbeitsbreite 
Fabrikat J. W. Erkens, preiswert zu verkaufen. 


Anfragen erbittet: 


Papierfabrik zu Haynau, Haynau í. Schl. 
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Te Damsitinnsälfebeih una Runearate: 
Bauanstalt G. Schumann 


Gegründet 1872 Zeitz 13 (Prov. Sachsen) Fernsprecher Nr. 47 


KLEIN E MITTEILUNGEN 


a a a mn 


Einheitliche Papierformate. 
Grenzen der Normung. 


Unter diesem Titel veröffent- 
licht die Deutsche Arbeitgeber- 
Zeitung (Berlin S 42) in Nummer 
35 vom 29. August 1926 eine Ab- 
handlung des Normenausschusses 
für das graphische Gewerbe über 
die Papier-Dinormen. Die DAZ. 
nmmt dazu in nachstehenden 
Sätzen Stellung, die auch die 
Leser des „Papier-Fabrikant“ in- 
teressieren dürften: 


„Soweit die Ausführungen des 
Normenausschusses, die uns zu 
einigen Bemerkungen Anlaß ge- Nielerner Walzen 
ben. So verdienstvoll auch die 


x 
Arbeiten und Bestrebungen des gchören`“in Jede 


Normenausschusses der Deut- d p Í dine 
schen Industrie sind, welchem die â $ 0 a un ap crmas 
einzelnen Branchen-Nornmenaus- 


schüsse untergeordnet sind, so Brust-, Register-, Sicbiceit-, Filzicif-, Spiral-, 


ist es doch an der Zeit, auf die 


derzeitige Undurchführbarkeit Papicricit- und Papierkühl-Walzen 
allzu radikaler Normungs-Forde- bis zu den 

rungen aufmerksam zu machen. größten Abmessungen 

Wir verkennen keineswegs die mit oder ohne Kugellager und leicht- 

Vorteile der Finheitlichkeit der auswechselbaren Zaplen. Ausführung als 
Papierformate. Aber einmal geht Leicht- oder Schwermeitall-Walzen 

diese Finheitlichkeit oft auf mn 
Kosten der künstlerischen und ER cr i 
werbetechnischen Figenart des 

einzelnen Unternehmens. Eines Neuheit: Spiralwalze, deren Spirali aus einem dicken 
schickt sich nicht für alle. Es Gummi-Ueberzug heraus gedreht sind. (D. R.G. M.) 

liegt beispielsweise auf der Hand, 

rs a e a S Maschfnenbauwerkstälte Niefern, G. m. b. H. 
weichenden Format hergestellt, Niefern (Baden) 


bei der Fülle der Postsachen, die 


Drahtbürsten: 


Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 
Bittrich & Simon, Drahtbärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 
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RACKER 


Chlorbereitungs- 
Anlagen 


Chlorkalkauflöser, Chlorkalk- 
mühlen, Pumpen für 
Chlorwasser u. Säuren 


Chem. Pabrik Kalk 
Orr... 
Ho/mn 


Staubfreie 
Chlorkalkauflösung im Faß 


Aus hygienischen Gründen dürfte 
dieser Apparat in keiner 
Papierfabrik fehlen 


RICHARD KNORR] 


Holzstoff- und Papierfabriken 


FAHRBRÜCKE i.S. 


liefert in bester Qualität: 

Satinierte u. maschinenglatte weiße u. farbige 
Druck, und Bariompapiere, sati- 

nierte mittelfeime Druckpapiere, satinierte 
Konzept- und Schreibaruckpapfere, sowie 
weiß und farbig imitiert gerippt Büttendruck in 
rotationsmäßig gewickelten Rollen u. Formaten 


Ea 


Auflöser f. Kaolin usw. und für Erd- 
farben, Leimküchen, Harzkocher, 
Harzmühlen, Alaunauflöser 


G-D-BRACKER SÖHNE 


MASCHINENBAU-AKTIENGESELLSCHAFT 
HANAU A-M- 


Be a RE a L M Te en m 

Vertreter in: Hamburg, Berlin, Frankfurt a.M., 
Düsseldorf, Hannover, Leipzig, 
Dresden, Chemnitz, Nürnberg. 

Briefadresse: Richard Knorr, Fährbrückei. S. 


NONONONO TEINT ANNANN | 


Sägewerk Biencumähle 
EEE Sachsen EEEEEEEEEEREEN 
liefert billigst 
Pachbreiier 
Padrahmen Padidedici 


rund und viereckig 


Kisten / Kistenlelle 


Holländermesser + Schaberklingen 
Jordanmüblmesser 


aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 


liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 
langer Erfahrung 


Papierschwarz || NüttenwerkStanler&Go.,Komm. Ges. 


Saftbraun Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 


wasserlöslich, langjährige 
Lieferanten erster Firmen 
Hessische Farben Werke 


BASSE & SCHAFER | 111111 NN 


Aspenschleifholz 


weiß und bastrein geschält, I m lang, 10—24 cm Zonf stark, 
garantiert ohne Kernfäule, erstklassigste Beschaffenheit, 
liefert preiswert franko jeder gewünschten Empfangsstation 


Otto Zweigenthal & Co., Holzgroßhandlung 
Prag Il., Václavské nám. 63. Tel. 22717 


TOO e 


lÈ 
r 


Patenft-Anwalf 
Heinrich SEA COTHENYAWeinh:SE28 


Laboratorium fürTedin. Chemie 
Dipl.-Ing. R. Siebert 
Witzenhausena.d.Werra 


100: 
I | 


Untersuchungen, Begutachtungen 
Beratungen 
Ausarbeitung von Veriahren, 


SUMME 
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der vielbeschäftigte Kaufmann 
erhält, von vornherein auffällt 
und infolgedessen die Aufmerk- 
samkeit des Empfängers in höhe- 
rem Maße auf sich zieht als ein 
Einheitsformat. Dasselbe trifft 
auf Zeitungen und Zeitschriften 
zu. Die Formate des einzelnen 
Organs sind doch nicht willkür- 
lich gewählt, sondern dem jewei- 
ligen Zweck genau angepaßt. Auf 
die bestehenden Größen der Fach- 
zeitschriften sind auch die An- 
zeigen- und Textdruckstöcke der 
Industrie eingerichtet, so daß es 
ein typographisch unmögliches 
Bild ergibt, diese Druckstöcke 
für andere Formate zu verwenden. 
Infolgedessen ist es andererseits 
nur durch eine enorme Kapital- 
verschwendung zu erreichen, eine 
Umstellung auf die Finheitsfor- 
mate in der kurzen Zeit durchzu- 
setzen, die von den Normenaus- 
schüssen verlangt wird. Es ist 
ausgeschlossen, daß wir uns in 
Deutschland bei der heutigen 
Wirtschaftslage den Luxus ge- 
statten, die vorhandenen Druck- 
maschinen nicht mehr zu gebrau- 
chen oder sie nur zu einem Teile 
auszunutzen. Wir erinnern hier 
nur an die Rotationsmaschinen 
der Zeitungsdruckereien, die genau 
auf das jetzt übliche Zeitungs- 
format eingestellt sind, die also 
bei einer Aenderung des Formates 
unbrauchbar werden. Genau so 
liegt es bei den Maschinen für 
die Papierherstellung. Man könnte 
wohl den Einwand machen, daß 
das Papier eben in die Einheits- 
formate geschnitten wird. Wer 
trägt aber den Verlust für den 
sich dann ergebenden Abfall? Die 
Papiermaschine muß das Format, 
auf welches sie abgestimmt ist, 
herausarbeiten, und eine Format- 
änderung, also Verkleinerung — 
denn eine Vergrößerung ist ja 
nicht möglich — verursacht einen 
erheblichen Prozentsatz toter Ar- 
beit der Papiermaschine. Es kann 
sich also nur darum handeln, daß 
die Normierungsbestrebungen 
ganz allmählich um sich greifen, 
nachdem man bei der Neuauf- 
stellung von Maschinen für die 
Papiererzeugung und für die Pa- 
pierverarbeitung auf die neuen 
Formate Rücksicht genommen 
hat.“ 


nn 


Reklame als Wissenschaft und 
— Sport. 

Die wirtschaftliche und kul- 
turelle Bedeutung der Reklame 
und ihrer wichtigsten Ausdrucks- 
mittel, wie z. B. der Zeitungs- 
anzeige, wird nicht nur in Wirt- 
schaftskreisen, sondern auch bei 
den Behörden erfreulicherweise 
immer mehr anerkannt. 

Das Ministerium für Handel 
und Gewerbe hat in einem Erlaß 
und in einem Rundschreiben an 
die KRegierungspräsidenten auf 


agenber 


führt auf der 


Grossen 7 
Düsseldorfer Ausstellung f 


„Gesolei” h 
Stand 662 Halle 82 


praktisch im Betrieb vor: 


Spezial- Maschinen 


für die gesamte Papier 
verarbeitende Industrie 


IR 


} 


u.a. ein 


Rotations-Schnellroller 


PN 


A = 


fin Pa 
eon Werke A: A 


rik Düsseldorf. 


Auch in unseren Werken Himmelgetsterstr. 107 führen wir unsere Neuheiten im Betrieb vor 
Leipzig:r Messe vom 29. August bis 4. Sept:mber 1926 Stentzlers Hof, 1. Stock, Stand 131 


Beumegl. Dachwehr 50 m lang, 1,3 m bewegl. Stau 
Höchste Zuverlässigkeit Seit Jahren aufs Beste bewährt 


Albert Bezner, Maschinenfabrik 
Ravensbnrg (Württemberg) 


LAAGHER-SEE VULKANSTOFFE-WERIE G. M. B. H. & C0. 


Kollergangsteine + Raffineursteine 


Grundwerke und Segmente 
aus Ila Basaltlava 
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Gegründet 1866 


Gustav Kir bach, Metallgewebe-Fabrik Tel. 2312 


Papiermaschinen - Langsiebe 


einfach, doppelt und drilliert 


Freiberg/Sa. 


eine Unterrichtswoche zur Aus- 
bildung von Fachlehrern des 
Werbewesens hingewiesen, die 
Anfang Oktober vom Verband 
Deutscher Reklamefachleute E.V., 
Berlin, an der Handelshochschule 
Berlin veranstaltet wird. Neben 
den Angehörigen des Reklame- 
fachs soll insbesondere den 
Handelslehrern Gelegenheit ge- 
boten werden, sich genügend mit 
den Reklamefragen vertraut zu 
machen. 

Eine ebenso neue wie eigen- 
artige Auffassung der Reklame 
tritt übrigens gelegentlich der 
Gieneralversammlung des Ver- 
bandes Deutscher Reklamefach- 
leute E.V. vom 3. bis 6. Septem- 
ber in Frankfurt a M. zutage. 
Die dortige Ortsgruppe des Ver- 
bandes hat unter dem Titel „Re- 
klame-Sport“ die Geschäfts- 
welt zu einem lebhaften Wett- 
bewerb auf allen Gebieten der 
Reklame aufgerufen, von der 
Ueberzeugung ausgehend, daß die 
hohen kulturellen und erziehe- 
rischen Auswirkungen des Sports 
sich sehr wohl auch auf die Re- 
klame anwenden lassen. Man 
darf mit Recht auf den Ausgang 
dieses interessanten Versuchs ge- 
spannt sein. 


——— OOOO 
BÜUCHERSCHAU 


—— 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment, BerlinS 42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Grewin, F.: Verwendung von 
Wärme und Kraft in der Pa- 
pierindustrie. Groß 8°, 70 Seit. 
mit ı7 Abbild. und einigen 
Kurven und Diagrammen ım 
Text. Pr. ı M. Porto ı0 Pfg. 
Gerade in heutiger Zeit, wo man den 

Fragen der Wärmewirtschaft wesentlich 

gesteigertes Interesse entgegenbringen 

muß, um so wirtschaftlich wie nur irgend 
möglich zu produzieren, verdient dieses 

Buch eingehende Beachtung. Den Inhalt 

bilden: Bessere Ausnutzung der Rauch- 

a Wärmeübertragung, Dampfanlagen, 
rafterzeugung, Papiertrocknung, Heizung 

und Lüftung, Ventilationen, Wärmebilanz. 


Herzberg, W., Professor: Papier- 
prüfung. Eine Anleitung zum 
Untersuchen von Papier. Fünfte 
Aufl. Mit 95 Abb. u. 23 Tafeln. 
Geb. ı5 M., Porto 30 Pfe. 

Die Erkenntnis von der Bedeutung der 

Papierprüfung gewinnt sowohl in Erzeu- 

ger- wie in Handels- und Verbraucher- 


SCHOPPER 


TROCKENGEHALTSPRÜFER 


arbeiten schnell, genau und billig. Die 
Probe wird im Ofen gewogen, Umtrans- 


portieren ist daher nicht erforderlich. 
Gas-, Dampf- und elektrische Heizung 


%* 


LOUIS SCHOPPER 


LEIPZIG $3, Postschließfach 68 


g5443EEEBBEBEBEBEBBEE 


Schutzhülsen (Brandringe) 


DRP u Aus) Pat. 

t N) Pa Einziger Schutz gegen Undichr 
Y N werden der Kesselrohre und 

Er Rohrböden. 

Verlängerung der Levens- 

dauer gebrauchter und neuer 

Kessel. 

Unentbenrlich bei’ Abgas. 

Oelfeuerug usw. 


OFN Gustav Schlick Dresdenis N6. 


Va nREnBEEEREREBEEBER 


Wien 9/3, Währinger Straße 33 
Mikr oA b bester Füllstoff fürLöschpapier, Asbestpapier,Isolier- 
$ eg rohr-karton. Spezialerzeugnis für Matrizenpappen. 
T ik in den vorzüglichsten Gattungen für die Papierfabrikation, feinst 
a u vermahlen in blütenweißen, glimmerfreien Sorten, 


J 
Kaoiin (Porzellanerde, China Clay) in hochweiBen Spezialsorten. 
Schwerspat in höchster Deckkraft und stärkster Anfärbefähigkeit. 


BLANC-FIXEIa 


feinste Qualität 
A.-G. für Lif'hoponefabrikaflon, Triebes 
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kreisen von Jahr zu Jahr mehr an Boden. |! 
Zuerst als Eindringling von den Fach- 
kreisen teilweise bekämpft, gilt sie heute 


er Papierindustrie als treue undes- 

enossin in dem Streben, die Güte ihrer 

Breugniace stetig zu verbessern. Si ® k ön n on 
Klemm, P.: Handbuch der Papier- die 


kunde. Verwendung, Herstel- 
lung, Prüfung und Vertrieb von 


Papier. 408 Seiten mit zahl- ’sche 
reichen Textbildern und drei 

farbigen Tafeln. Dritte Aufl. = 

Geb. 20 M., Porto 30 Pfg. 

Das Buch hat das Ziel, der Papierindu- 


strie zu dienen und eine Allgemeinüber- 
sicht über das zu bieten, was von Wich- 


tigkeit ist, besonders für die heranwach- . — 

sende jüngere Generation. Der reichhaltige U om e ISC e 
Stoff und der Zusammenhang zwischen 

dem Gebrauchszweck und den für den Ge- p m t 


brauch wichtigen Eigenschaften der Pa- 
iere wird übersichtlich dargestellt. Im 
apitel ‚Herstellung‘ ist zu erwähnen: 
Rohstoffe, Halbstoffbereitung, Ganzstoff- 
bereitung, FADICTDIASEDINEO und Vollen- 


derea Teile: Vernendung Prig und | jj AUF der Leipziger Messe im Buch- 
ae gewerbehaus Saal I, Koje 1 und 2 an einem 


Possanner v. Ehrenthal, Professor 
Dr.B.: Lehrbuch der chemischen 
Technologie des Papiers. Br. 
9 M., geb. 10 M., Porto 30 Pfg. | 
Inhalt: Rohstoffe: Pflanzenfasern. Diese auf demGebiete der Rollenherstellung epoche- 

Hilfsstoffe: Wasser, Koch- und Bleich- machende Erfindung hat in wenigen Monaten in 


Rollenschneider in Betrieb sehen. 


mittel, Leimmittel, Füllstoffe, Farbstoffe. einer großen Anzahl Papierfabriken und Papier 


— Aufschließen der Rohstoffe: Lumpen- e itend 
halbstoffe, Surrogate, Holzschliff. Zell- MEIST ENGANO: GE UNEN: 


stoffe, Altpapier, Bleichen der Halbstoffe, 
aßenschnlien ru albstolfe: E A 
ereitung, ildung des Papierblattes.. — ; Be 
Feste Abfallstoffe, Ablaugen, Abwässer. — Verlangen Sie Rentabilitätsberechnung! 
Anhang: Fabrikate aus Papier und Papier- 


stoff, Papiere, Papierstoft, Zelluloseester. IE a a a 
Rehn, Arnold: Kraftverbrauch 


on en. ol et uns | Maschinenfabrik Goebel 
anzzeug in der Papierfabrika- Darm sta dt 


tion. Mit 2 Abb., 10 Tabellen 
Und 22 Diagrämmens In; Text (Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) 


und auf 2 Tafeln. 1.50 M. 


Der Kraftverbrauch wird in der ein- 
gehendsten Weise festgelegt, sowohl bei 
der Halbzeu mahluog als auch bei der 
Ganzzeugmahlung. Den Inhalt bilden wei- 
ter: ein Vergleich zwischen kleinen und 
großen Holländern, der Unterschied beim 
Zusammenmahlen, der Kraftverbrauch beim 
Kollern und die Kraftersparnis beim Ein- 
tragen gekollerter Stoffe gegenüber dem 
Eintragen von Hand in den Holländern. 


Weniger, Obering. K. A.: Die 
Herstellung von Asbestpappe 
und Asbestpapier. Mit 48 Abh. 
Brosch. 4 M., geb. 5 M., Porto 
20 Pfg. 

Die vorliegende Arbeit wird durch die 
lückenlose und eingehende Behandlung der 
Asbestverarbeitung für alle Kreise der In- 
dustrie-, insbesondere aber der Zunft der 
Pappen- und Papiermacher, ein sehr will- 
kommener Behelf sein. Neu sind auch in 
dem vorlegen zen Buch die Rechenbei- 
spiele im Anhang, die, mit dem Haupt- 
inhalt des Buches verknüpft, verständlich 
und auf die Praxis leicht anwendbar ist. 


Wasserglas ‚Ye Henkel 


filtriert in allen Stärken es 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELDORF 


Bodenablaßvontile 


sind das weckmäßigste und bestbewährteste 


ABSPERRORGAN 


für alle Flüssigkeiten, auch schlammige, die 
am Boden eines Behälters abge'assen werden 


Frankfurt a. M., Weißtfrauenstr. 14-16 
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RN asais 
a 7 PP hiolländermesser, aus bestbevskrier 
Phosphorbronze 


Maschinen mestrer feder Arf 


Carl Wilk. Gust. Hemecker Hohenlimburgs. 


NIEN 


em ThonwerkK Biebrich A.-G. 


Schamottefabrik — Biebrich am Rhein 


Hochsäurebeständige Fabrikate 


für Kocher, Laugenbehälter, Kalkzellen, Türme, Bodenbelag usw. 
Sondererzeugnisse für Röstöfen 


Säurebeständige AuskKleidungen 


wit Spezialsteinen und Fugendichtungskitt 


Hochfeuerfeste Erzeugnisse 


Spezial-Qualitäten für Hochleistungsdampfkessel 
%4 
Eigenes langjährig geschultes Baupersonal 


Stoff-Fanganlage 
System Schlüter 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoif- und Holzstotfindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoii- und Holzstotilindustrie E. V, 

Papi er-Beruisgenossenschaiten 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Pap anten / Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstofiabrikanten/ Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen AonpappenImunetie? Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der deutschen Papierindustrie 
Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 

AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoii- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


A Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 A 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemie«, begründet von Prof. Dr. Emil Heu ser 


herausgegeben von Prof, Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 
Nachdruck nar mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelbefte M. 0,60. 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wõchent- Abbestellungen mässen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschait m. b. HL, Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
FERNSPRECHER: AMT MORITZPLATZ NUMMER 5040, 5041, 5042, 5043 und 504 <-> TELEGRAMM-ADRESSE : ELSNERDRUCK 
ee a er A en nn ae R Kr a a DER a ee EN Be a ee en ee E ee RR ee] 


XXIV. JAHRG. BERLIN, 12. SEPTEMBER 1926 NUMMER 37 
ee an an, a A ee] 
Ä INHALT: | 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


— Km 


D Preisnotierungen. 


en Anforderungen, die der Chemiker und Techniker, der Wissenschaftler und Praktiker 
der gesamten Papiers und Zellstoff s Industrie an das bekannte Fachblatt „Der Papier- 
Fabrikant“ stellt, wird der technische Teil, der unter der Aegide des Vereins der Zellstoff: 
und PapiersChemiker und »Ingenieure erscheint, gerecht. 


Um aber auch dem Kaufmann, dem Einkäufer, dem Kalkulator das notwendige Rüst- 
zeug für die Tagesarbeit an die Hand zu geben, haben wir uns entschlossen, neben den 
amtlichen Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und neben den ständigen 
Markt» und Börsenberichten, sowie den laufenden Veröffentlichungen über die handels» 
politischen Verträge, jetzt auch noch die jeweils gültigen Preisnotierungen über die Roh- 
stoffe und dgl. der Papiererzeugung in Tabellenform laufend zu bringen. 

An anderer Stelle der vorliegenden Nummer des „Papier-Fabrikant‘‘ finden unsere Leser 
zum ersten Male diese Preisangaben für die wichtigsten Rohstoffe und Gebrauchsgegen- 
stände der einschlägigen Industrie. Diese Preistafel kann naturgemäß heute schon bei 
ihrem ersten Erscheinen Anspruch auf eine erschöpfende Behandlung nicht erheben. Es 
wären uns daher Anregungen aus unserem Leserkreise zum Ausbau dieser Preistafel sehr 
erwünscht, damit wir allen an sie zu stellenden Anforderungen Rechnung tragen können. 


Die Hauptschriftleitung 


Dr. Opfermann 
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Das Kündigungsschutzgeseiz für Angestellte in der Praxis. 


Von Dr. jur. Gerhard Leopold. 


In Nr. 32 dieser Zeitschrift vom 8. August d. J. 
ist auf S. 351 f. über die neuen Vorschriften für die 
Kündigung von Angestellten, die das Gesetz vom 
9. Juli d. J. (RGBl. S. 399) gebracht hat, berichtet 
worden. Dabei wurde darauf hingewiesen, daß der 
Wortlaut des Gesetzes zu einer Reihe von Zweifels- 
fragen Veranlassung gibt. Ganz besonders gilt dies 
von den Vorschriften über die teilweise rückwirkende 
Kraft, die das Gesetz sich beilegt. Die Richtigkeit 
dieser Behauptung beweist die Tatsache, daß es be- 
reits in zahlreichen Fällen der Inanspruchnahme der 
Gerichte bedurfte, um die aufgetretenen Meinungs- 
verschiedenheiten über die Auslegung des Gesetzes 
zu beheben. 

Wir geben nachstehend eine Uebersicht über 
die Rechtsprechung aus den uns bekannt geworde- 
nen Entscheidungen, wobei wir feststellen können, 
daß der von uns in dem oben erwähnten früheren 
Artikel eingenommene Standpunkt allenthalben 
von den Gerichten ebenfalls als zutreffend aner- 
kannt worden ist. 

1. Bei der Berechnung der Beschäftigungsdauer 
eines Angestellten, der aus dem Arbeiterstande her- 
vorgegangen ist, sind die im Betriebe verbrachten 
Arbeiterdienstjahre nicht in Anrechnung 
zu bringen. (Vgl. „Der Papier-Fabrikant“ S. 351 
Ziff. 2 Abs. 2). — Urteil des Kaufmannsgerichts 
Hannover vom 27. August 1926 — K 494/26 —. 

2. Bei der Berechnung der Beschäftigungsdauer 
sind nur die Dienstjahre zu berücksichtigen, die der 
Angestellte in ununterbrochener Tätigkeit 
im Betriebe verbracht hat. (Vgl. „Der Papier-Fabri- 


kant“ S. 351 Ziff. 2 Abs. 1). — Urteil des Gewerbe- 


gerichts Kiel vom 19. August 1926 — G 234/26 —; 


Urteil des Kaufmannsgerichts Breslau vom 
24. August 1926 — X b 918/26 —; Urteil des Kauf- 
mannsgerichts Darmstadt vom 26. August 1926 


— C 68/26 —. l 

3. Kündigungen, die vor dem 15. Mai d. J. aus- 
gesprochen sind, fallen nicht unter das Kündigungs- 
schutzgesetz. (Vgl. „Der Papier-Fabrikant“ S. 352 
Ziff. 5, Abs. 2). — Urteil des Gewerbegerichts 
Nürnberg vom 3. August 1926 — 1197/26 —, Urteil 
des Gewerbegerichts Duisburg vom 27. August 1926. 


4. Kündigungen, die am ı5. Mai 1926 ausge- 
sprochen sind, fallen nicht unter das Kündigungs- 
schutzgesetz. (Vgl. „Der Papier-Fabrikant“ S. 352 
Ziff. 5 Abs. 2). — Urteil des Kaufmannsgerichts 
Darmstadt vom 19. August 1926 — C 67/26 —; Urteil 
des Gewerbegerichts Berlin vom 20. August 1926 
— 860/26 Gg. K. 9 —; Urteil des Gewerbegerichts 
Berlin vom 20. August 1926 — 879/26 Gg. K.9 —. 

5. Bereits ausgeschiedene Angestellte, die infolge 
der rückwirkenden Kraft des Gesetzes nachträglich 
dem Kündigungsschutz unterstellt werden, können 
erst vom Tage des erneuten Angebots ihrer Dienst- 
leistung an Anspruch auf Gehaltszahlung erheben. 
(Vgl. „Der Papier-Fabrikant‘ S. 352 r. Sp. oben). — 
Urteil des Gewerbegerichts Cöln vom 19. August 
1926 — Kg. 1218/26 —; Urteil des Kaufmanns- 
gerichts Darmstadt vom 26. August 1926 — C 68/26 —. 

6. Das Dienstverhältnis eines am 22. Mai 1926 
gekündigten Angestellten, der eine fünfjährige Be- 
schäftigungsdauer hinter sich hat, endigt nach $ 3 
des Gesetzes mit dem 22. August 1926. Hiermit ist 
also anerkannt, daB die rückwirkende Kraft des Ge- 
setzes sich nur auf die Kündigungsfrist, nicht 
aber auch auf den Kündigungstermin erstreckt. 
(Vgl. „Der Papier-Fabrikant“ S. 352 Ziff. 5 Abs. 2). 
— Urteil des Kaufmannsgerichts Breslau vom 
27. Juli 1926 — X b 864/26 —. 

7. Ist das Dienstverhältnis eines an sich unter 
das Kündigungsschutzgesetz fallenden Angestellten 
vor dem ı5. Mai 1926 gekündigt und dann immer 
von Monat zu Monat für je einen Monat, also be- 
fristet, erneuert worden, so findet das Kündigungs- 
schutzgesetz keine Anwendung. — Urteil des 
Kaufmannsgericht Bremen vom 21. August 1926 
— 270/26 —. 

8. Stellt ein Arbeitgeber einen bereits aus dem 
Betriebe ausgeschiedenen, sich aber auf Grund des 
Kündigungsschutzgesetzes zur Dienstleistung er- 
neut anbietenden Angestellten wieder ein in dem 
Glauben, nach dem Kündigungsschutzgesetz hierzu 
verpflichtet zu sein, so ist, wenn diese Annahme 
rechtsirrig war, kein neuer Vertrag zustande- 
gekommen. — Urteil des Kaufmannsgerichts Kiel 
vom 3. August 1926 — K 87/26 —. 


Lagebericht der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie für den Monat August. 


Die Lage hat sich gegen den Vormonat nicht 
geändert. Es besteht nach wie vor ein Mißverhält- 
nis zwischen Produktions- und Absatzmöglichkeit. 
Der Zahlungseingang ist noch immer sehr schlep- 
pend. Die vereinbarten Ziele werden meist über- 
schritten. Bei mittleren und kleinen Betrieben 
heeinträchtigen Kreditschwierigkeiten weiter die 
Geschäftsentwicklung. 

Die Betriebswasserverhältnisse waren für die 
Jahreszeit zufriedenstellend. 


Neue Holzmessungsanweisung (Homa) für die 
braunschweigischen Staatsforsten. 


In den braunschweigischen Staatsforsten ge- 
langt mit Beginn des neuen Forstwirtschaftsjahres 
— 1. Oktober 1926 — eine neue Holzmessungs-An- 
weisung (Homa) zur Einführung, ähnlich wie sie 
Preußen bereits vor Jahresfrist eingeführt hat. Von 
einigen textlichen und sonstigen nicht sehr wesent- 
lichen Abweichungen abgesehen, lehnt sich die neue 
Holzmessungsanweisung für Braunschweig prak- 
tisch an die in Preußen geltenden Bestimmungen an 
mit der Unterscheidung, daß in Braunschweig — wie 
bisher — das Nadelholz ohne Rinde vermessen 
wird, während in Preußen die Vermessung des 


Nadelholzes mit der Rinde erfolgt, ausgenom- 
men im Regierungsbezirk Hildesheim. 

Bezüglich des Sortimentes „Papierholz“ haben 
die neuen Bestimmungen für Braunschweig folgende 
Fassung erhalten: 

Papierholz (Zellstoff- und Schleif- 
holz: Rundholz von zu Zell- und Holzstoff geeig- 
neten Holzarten in Längen von ı bis 4 m, an beiden 
Enden mit der Säge geschnitten, gesund, wenig 
ästig; in Raummetern aufgesetzt. — Papierholz 
I. Kl.: Rollen von über 14 cm Durchmesser, oben 
mit Rinde, ı rm = 0,8 fm; Papierholz II. KI.: 
Knüppel von über 7 bis einschl. 14 cm Durchmesser, 
oben mit Rinde, ırm = 0,7 fm. 

Pappenholz: Scheite oder Rundholz von 
zu Holzstoff geeigneten Holzarten, in den Abmaßen 
des Derbholzes, anbrüchig, soweit das Holz noch 
zur Herstellung von braunen Pappen geeignet ist 
(bisher zum Anbruchholz gerechnet), an den Enden 
mit der Säge geschnitten, ı rm = 0,7 fm. 


Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 
Tschechoslovakei Die Direktion der 
Staatsdruckerei in Prag vergibt zum 25. Oktober die 
Lieferung großer Mengen verschiedenen Papiers. 
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Nähere Unterlagen sind durch die ausschreibende 
Stelle zu beziehen. NR. 


Bulgarien. Das Kreissteueramt Sofia ver- 
gibt zum 20. September für die Staatsdruckerei 
Sofia die Lieferung von Pappen und Postkarten- 
papieren. Der Kostenvoranschlag beträgt 500 000 
Lewa, die Kaution 5%. Nähere Bedingungen sind 
durch die deutsch-bulgarische Handelskammer in 
Berlin NW 7, Dorotheenstr. 54, zu beziehen. NR. 


Deutschlands Papieraußenhandel im Juni 1926. 


I. Mit Ausnahme von groben Pappen sind sämt- 
liche Einfuhrposten im Juni stärker als im voran- 
gegangenen Monat. Das entspricht dem Gesamtbild 
der Außenhandelsbilanz, die im Berichtsmonat nach 
längerer Unterbrechung erstmalig wieder mit rund 
35 Millionen Passiven abschließt. Während im Mai 
Holzschliff überhaupt nicht aus dem Ausland be- 
zogen wurde, importierten wir im Juni 2560 dz im 
Werte von 38000 RM.; im Juni 1925 stellte sich die 
Einfuhr von Holzschliff auf 2965 dz. Im ersten Halb- 
jahr 1926 wurden 9908 dz Holzschliff aus dem Aus- 
land bezogen, im gleichen Semester des Vorjahres 
dagegen 69 798 dz. Die Aktivität der Handelsbilanz 
in den ersten fünf Monaten dieses Jahres kommt in 
diesen Ziffern deutlich zum Ausdruck. In der Holz- 
schliffeinfuhr des Berichtsmonats ist Schweden mit 
1535 dz beteiligt; es lieferte bis Ende Juni 1926 
5770 dz. Der Import von Zellstoff ist von 19 874 dz 
im Mai auf 35 772 dz im Juni gestiegen; die Zellstoff- 
einfuhr der ersten sechs Monate stellte sich auf 
180 768 dz. Wertmäßig beläuft sich der Juniimport 
auf 1061000 RM. (Mai 1926 586000 RM.). Im ein- 
zelnen waren folgende Länder beteiligt: 


Juni 1926 Januar-— Juni 1926 
Finnland Tu 12980 dz 61 025 dz 
Tschechoslovakei 8203 dz 54 286 dz 
Schweden 6629 dz 34 360 dz 
Oesterreich 3408 dz 12982 dz 
Norwegen . . . .. 2455 dz 10636 dz 
Polnisch-Oberschlesien . — 1545 dz 


Zugenommen hat auch die Einfuhr von Papier- 
lumpen und Abfällen zur Papierfabrikation. Sie be- 
trägt im Juni 16743 dz (im Werte von 404 000 RM.), 
während der Maiimport 14641 dz (im Werte von 
361000 RM.) umfaßte; der vorjährige Juni ergab 
22056 dz. Im ersten Semester wurden 71030 dz 
Papierlumpen aus dem Ausland bezogen (i. V. 
166066 dz). Holland und Ostpolen sind am stärk- 
sten beteiligt: 


Juni 1926 Januar—Juni 1926 


Niederlande 2987 dz 12 000 dz 
Ostpolen 2283 dz 6 118 dz 
Belgien 1 717 dz 3 894 dz 
Frankreich ; 1667 dz 8 503 dz 
Tschechoslovakei 1 590 dz 5433 dz 
Dänemark 871 dz 4 794 dz 
Litauen 852 dz 2399 dz 
Schweden ; 741 dz 202% dz 
Elsaß-Lothringen 677 dz 3333 dz 
Großbritannien 550 dz 3208 dz 
Schweiz 506 dz 2913 dz 
Oesterreich . 77 dz 3525 dz 


Die Papierholzeinfuhr hat sich mehr als ver- 
doppelt: ı 176660 dz gegenüber 543 519 dz im Mai; 
3747000 RM. gegenüber ı 883 0o0o RM. im Vormonat. 
Der Papierholzimport im vorjährigen Juni betrug 
mit 2348690 dz immerhin noch das Doppelte des 
diesjährigen. Im ersten Halbjahr wurden 53 352 468 
Doppelzentner Papierholz aus dem Auslande be- 
zogen, im gleichen Zeitraum des Vorjahres 8 295 990 


Doppelzentner. Ostpolen war diesmal Haupt- 
lieferant: | 
Juni 1926 Januar-—-Juni 1926 
OÖstpolen . Br 491 636 dz 2783 014 dz 
Tschechoslovakei 257 561 dz 1 694 88ı dz 
Finnland 230 785 dz 276 964 dz 
RuBland 72888 dz 8o 563 dz 
Litauen 31 098 dz 56 838 dz 
Westpolen 25 686 dz 186 179 dz 
Oesterreich 25 394 dz 61 523 dz 
Schweden >... — 8323 dz 


Die. Einfuhr von Papierspänen, Alt- und Ein- 
stampfpapier hat erheblich zugenommen: 17050 dz 
(138000 RM.) gegenüber 10 314 dz (97000 RM.) im 
Mai. Der Import des vorjährigen Juni stellte sich 
auf 5920 dz. Die Einfuhr des ersten Halbjahres um- 
faßt 73448 dz, während im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres 314 760 dz Papierspäne usw. aus dem Aus- 
land bezogen wurden. Der weitaus größte Teil der 
Ware stammt aus Großbritannien: 


Juni 1926 Januar—Juni 1226 
Großbritannien 11974 dz 49 166 dz 
Schweden ; 2305 dz 7441 dz 
Elsaß-Lothringen 1 140 dz 2153 dz 
Dänemark . j 488 dz 3 092 dz 
Frankreich 380 dz 2608 dz 
Niederlande 356 dz 3 989 dz 

Weiterhin bezog Deutschland aus Finnland und 

Oesterreich 1693 dz Braunholz-, Leder-, Stroh-, 


Schrenz- und andere grobe Pappen im Werte von 
47000 RM.; der Vormonat umfaßte 3940 dz, die Ein- 
fuhr ist hier also um mehr als die Hälfte zurück- 
gegangen. Der Juni 1925 ergab 5290 dz Pappen 
dieser Sorte. Hauptbezugsquelle ist Finnland, das 
von den im ersten Semester 1926 gelieferten 17 976 dz 
groben Pappen allein 13087 dz nach Deutschland 
exportierte. Wir erwähnen ferner noch den Import 
von 3345 dz Büchern im Werte von 960000 RM. Die 
Ziffer übersteigt das vormonatliche Ergebnis um 
869 dz und das Ergebnis des vorjährigen Juni um 


642 dz. Beteiligt waren: 
Juni 1926 Januar-Juni 1926 
Niederlande 1275 dz 3 568 dz 
Schweiz 637 dz 3925 dz 
Oesterreich 548 dz 3 428 dz 


II. Im Juni bezog die Schweiz 39 125 dz Papier- 
holz im Werte von 123567 RM. aus Deutschland. 
Von den im ersten Halbjahr 1926 exportierten 118 557 
Doppelzentner Papierholz gingen 116815 dz nach der 
Schweiz. In der gleichen Zeit des Vorjahrs stellte 
sich der Export auf nur 8283 dz. An Druckfarbe 
gingen 892 dz (i. V. 1139 dz) über die Grenze, haupt- 
sächlich nach Holland und der Schweiz. Bis Ende Juni 
wurden 5092 dz (i. V. 6457 dz) Druckfarbe exportiert. 
Wertmäßig stellt sich der Juniexport auf 189 000 RM. 
(Mai 161000 RM.). Die Holzschliffausfuhr ist nur 
wenig niedriger als im Mai: 15405 dz gegenüber 
15829 dz im Mai, im Juni 1925 umfaßte sie 4398 dz. 
Im ersten Halbjahr 1926 bezog das Ausland 107 343 dz 
Holzschliff aus Deutschland; ım gleichen Zeitraum 
des Vorjahrs 29943 dz. Am wichtigsten ist der Export 
nach Holland und der Tschechoslovakei: 


Juni 1926 Januar - Juni 1926 


Niederlande 7465 dz 30 200 dz 
Tschechoslovakei 2152 dz 38 490 dz 
Elsaß-Lothringen 1646 dz 9479 dz 
Frankreich I 235 dz 14 309 dz 


Die Zellstoffausfuhr erstreckt sich auf 199 677 dz 
gegenüber 172496 dz im Mai; wertmäßig umfaßt sie 
im Juni 5 537 000 RM., im Mai 48&00000 RM. In den 
Monaten Januar bis Juni wurden 1 228 720 dz Zellstoff 
exportiert. Im einzelnen ergibt sich folgendes Bild: 
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Juni 1926 Januar—Juni 1926 
U.S.A. 77 400 dz 390 700 dz 
Frankreich 23 381 dz 130651 dz 
Rußland 21 303 dz 43056 dz 
Großbritannien 16 835 dz 238 658 dz 
Argentinien . 11753 dz 49028 dz 
Niederlande . 11 210 dz 85 563 dz 
Italien . 9515 dz 8o 415 dz 


Packpapier ging im Umfang von 104092 dz im 
Werte von 4495000 RM. ins Ausland. Im Juni 
vorigen Jahres betrug der Export 6a 335 dz, im Mai 
1926 95654 dz. Bis Ende Juni bezog das Ausland 
712003 dz Packpapier aus Deutschland (i. V. 466 255 


Juni 1926 Januar—Jani 1926 


Niederländisch-Indien 895 dz 4 195 dz 
Mexiko 617 dz 3 222 dz 
Schweiz . 621 dz 434I dz 
Dänemark 557 dz 3 269 dz 
Türkei 141 dz 3778 dz 
Rußland . ET R ES 8 dz 23 166 dz 
An Leder-, Stroh-, Schrenz-, Braunholz- und 


andere grobe Pappen nahm das Ausland im Juni 
35 672 dz (i. V. 22983 dz) im Werte von 972000 RM. 
auf; im Mai wurden nur 28623 dz Pappen dieser Art 
(869000 RM.) exportiert. Die Ausfuhr der ersten 
sechs Monate umfaßt 229 740 dz gegenüber 186 510 
Doppelzentner im ersten Halbjahr 1925. Groß- 
britannien steht an erster Stelle: 


, Juni 1926 Januar— Juni 1926 
Großbritannien . 


13873 dz 85475 dz 
Niederlande 8090 dz 48 306 dz 
Dänemark. . . . . ...4519 dz 19135 dz 
Schweden 1458 dz 12776 dz 
Belgien 808 dz 11539 dz 


Doppelzentner). Es wurden beliefert: 
Juni 1926 Januar—Juni 1926 
Großbritannien 47 892 dz 332 450 dz 
Niederlande . 25 559 dz 160 108 dz 
Ost-Indien 3 619 dz 15 775 dz 
China 3408 dz 12 412 dz 
Belgien 2842 dz 26 493 dz 
Dänemark 2053 dz 15 495 dz 
Türkei . 1797 dz 26 292 dz 
Aegypten . ; 1617 dz 18 261 dz 
Vereinigte Staaten 1308 dz 15 ı85 dz 


Die Ausfuhr von Seidenpapier stellt sich im 
Berichtsmonat auf 4998 dz im Werte von 521 000 
Reichsmark; der Mai ergab 4618 dz bzw. 456 000 
Reichsmark. In den ersten sechs Monaten des 
Jahres wurden 32258 dz Seidenpapier exportiert. 
Großbritannien war wieder Hauptabsatzgebiet: 


Juni 1926 Januar—Juni 1926 


Großbritannien . . . » 1947 dz 10897 dz 
Britisch-Indien 518 dz 3154 dz 
Niederlande 308 dz 4 210 dz 
Schweiz . 263 dz 2 107 dz 


An Druckpapier bezog das Ausland im Du 
monat 120 131 dz im Werte von 4 179000 RM. (i. V. 
111 908 dz); der Mai hatte die Ziffern von 115 878 dz 
und 4137000 RM. aufzuweisen. Bis Ende Juni 
gingen 961 289 dz (i. V. 796 531 dz) über die Grenzen. 
Der Export nach Rußland hat im Berichtsmonat 
außerordentlich nachgelassen: 


Juni 1926 Januar— Juni 1926 
Argentinien |. 25 154 dz 176 672 dz 
Niederlande . 13 871 dz 97 149 dz 
Brasilien 13 261 dz 52 480 dz 
Großbritannien 9 162 dz 55 272 dz 
Italien . . 8000 dz 59 300 dz 
Britisch- Indien 6 193 dz 28 698 dz 
Spanien 5083 dz 46 591 dz 
China 3 983 dz 36 008 dz 
Vereinigte Staaten 3 190 dz 76 103 dz 
Frankreich 1653 dz 15725 dz 
Rußland 146 dz 145 108 dz 


Der Export von e Brief- und Noten- 
papier ist mit 21 625 dz (i. V. 13892 dz) festgestellt 
worden, wertmäßig mit 1452000 RM. Im Mai be- 
trug er 19964 dz bzw. 1201000 RM. In den ersten 
sechs Monaten wurden 166744 dz Papier dieser 
Branche aus Deutschland bezogen, im ersten Se- 
mester 1925 117977 dz. Die einzelnen Länder be- 
zogen folgende Posten: 


Juni 1926 Januar—Juni 1926 


Argentinien 4 594 dz 24 424 dz 
Brasilien . 2453 dz 12223 dz 
Großbritannien 2 279 dz 19 728 dz 
Chile 1812 dz 12866 dz 
Niederlande 535 dz 15450 dz 
Britisch-Indien 1022 dz 6083 dz 
Uruguay . 917 dz 3305 dz 


Weiterhin gingen 2738 dz (226000 RM.) Preß- 
span-, Kunstleder- und feine Pappen ins Ausland, 
d. i. 152 dz mehr als im Mai und 124 dz mehr als im 
Juni 1925. Großbritannien nahm 675 dz, Schweden 
234 dz, Japan 174 dz ab. Die Ausfuhr der ersten 
sechs Monate umfaßt 14859 dz gegenüber 15 319 dz 
in der gleichen Periode des Vorjahres. Der Export 
von Dach- und Steinpappe ist auch im Juni wieder 
etwas zurückgegangen: 3133 dz im Juni, 3716 dz im 
Mai, 4644 dz im Juni 1925. Die ersten sechs Monate 
des Jahres sind mit 14585 dz festgestellt, während 
sich der Dachpappenexport im ersten Semester 1925 
auf 17886 dz stellt. Unter der Rubrik „Pappen aller 
Art“ verzeichnet die Junistatistik die Ausfuhr von 
5739 dz (363000 RM.) gegenüber 5300 dz im Mai 
und 2840 dz im Juni 1925. Von dem Juniexport ent- 
fällt nahezu die Hälfte auf Großbritannien. Auch 
China nahm ıcoo dz Pappe ab. 

An Buntpapier gingen bis zum 30. Juni 112088 
Doppelzentner ins Ausland; in der gleichen Zeit des 
Vorjahres wurden ı01 582 dz Buntpapier exportiert. 
Die Juniausfuhr beläuft sich auf 17 304 dz im Werte 
von 1557000 RM. 


Juni 1926 Januar—Juni 1926 


Großbritannien 2526 dz 11194 dz 
Argentinien 2464 dz 22834 dz 
Niederlande 1950 dz 90642 dz 
Japan . 1 217 dz 15 202 dz 
Brasilien e 1096 dz 6345 dz 
Britisch-Indien 004 dz 4318 dz 
China . 902 dz 5430 dz 
U.S. A. 632 dz 3752 dz 
Oesterreich 613 dz 5087 dz 


Zum Schluß seien noch einige weitere Ausfuhr- 
posten in tabellarischer Form wiedergegeben (in 
Doppelzentner): 


Januar bis 

r i Juni 1926 Juni 1920 

Karten- und Kartonpapier . 10787 62482 
Zeichen- und Zeichenkartonpapier . 1417 8010 
Löschpapier . . 2 2 2 22 . . . 865 3 960 
Pergamentpapier 2329 21452 
Hartpapierwaren 2623 14218 
Schreibhefte, Preisverzeichnisse usw. 4190 32063 
Papierspäne, Altpapier . . 40240 214438 
Bücher (Gebetbücher) . : . 5028 29947 
Besuchs- und Wunschkarten 3518 18903 
Tapeten . . 4535 50554 
Gelatine-, Paus- und Blaupapier ‚ 1205 6 870 
Tüten, Beutel, Säcke . 2040 12850 
Briefumschläge d ©... . . I66 111238 
Papierwäsche . . 2. 2 2 2 2020. 117 522 
Musiknoten . . 2 2 2 2 2 2 ae o 833 § 173 

Mi. 
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MARKT-BERICHTE 


Leipzig. 

Seit dem letzten Bericht haben sich einschnei- 
dende Veränderungen nicht ergeben. In einigen 
Sorten sind neue Preisvereinbarungen getroffen wor- 
den und man darf wohl annehmen, daß dadurch eine 
gewisse Sicherheit auf dem Markt eintreten wird, 
welche sich aber erst in ihrem ganzen Umfange dann 
auswirken kann, wenn die noch zu alten Bedingungen 
getätigten Schlüsse erledigt sind. Die Ferienzeit, 
welche stets als besonders ruhig gilt, ist nun bereits 
seit geraumer Zeit vorüber, es hat sich aber ein all- 
gemeiner größerer Umschwung der Konjunktur bis 
jetzt noch nicht gezeigt. Eine kleine Besserung ist 
zwar nicht unverkennbar, aber trotzdem läßt der 
Auftragseingang besonders von größeren Posten zu- 
meist noch zu wünschen übrig. Die Messe machte 
sich immer einige Zeit vorher durch Bedarf an 
Reklamematerial bemerkbar. Der Rückgang der 
Ausstellerzahl war aber auch hierin zu fühlen, denn 
gewisse Sorten Papiere, welche sonst immer viel 
gefragt wurden, wurden nur in bescheidenen Posten 
gekauft und mußten sofort greifbar sein. Nach den 
letzten Messen waren die Erwartungen, welche man 
auf die jetzige Herbstmesse setzte, recht gering. 
Wir wollen aber hoffen, daß die in unserer Branche 
angebahnten Geschäfte eine solche Höhe erreichen, 
daB auch die Papierfabriken davon betroffen wer- 
den. Der Geldeingang ist zwar immer noch teil- 
weise recht mäßig, man kann aber auch behaupten, 
daB Bargeld nicht mehr so selten ist, wie noch vor 
einigen Wochen. Die Regulierung mit Akzepten 
ist erfreulicherweise wieder etwas zurückgegangen, 
nachdem eine große Anzahl Akzeptanten endlich 
dahinter gekommen ist, daß ein Wechsel noch lange 
keine Bezahlung ist und doch unter Umständen 
rechte Kopfschmerzen verursachen kann. lt. 


Süddeutschland. 


Das Geschäft zeigt gewisse kleine Ansätze zu 


einer Belebung, die vom Inlande und besonders vom 
Auslande ausgeht, aber die Stimmung der Fabri- 
kanten ist immer noch gedrückt, weil die Zahlungs- 
verhältnisse noch keine Wendung zum Besseren 
zeigen. Es ist unmöglich, größere Geschäfte zu 
machen, ohne umfangreiche Kredite auf sechs bis 
neun Monate zu gewähren. Hieran krankt eigent- 
lich das gesamte Geschäft auf dem Feinpapier- 
markte, teilweise auch in besseren holzfreien 
Papieren, denn die Buchverlage und großen Drucke- 
reien sind nicht in der Lage, ihren Verpflichtungen 
so nachzukommen, wie sie es gern möchten, weil 
auch sie von ihrer Kundschaft vielfach im Stiche 
gelassen werden. Unter solchen Umständen ist 
natürlich die Fabrikation schwer durchzuhalten und 
noch schwerer zu vergrößern, was jetzt möglich 
wäre, denn Anfragen und Aufträge sind wieder 
zahlreicher da, nur können nicht alle berücksichtigt 
werden, weil hierzu die Kapitaldecke zumeist nicht 
gro genug ist. Auch der Exportgroßhandel hat 
jetzt verhältnismäßig großen Bedarf, der anschei- 
nend noch recht steigerungsfähig ist. Trotzdem ist 
es schwer, ein zuverlässiges Bild über die wahr- 
scheinliche Entwicklung des Herbstgeschäftes zu 
gewinnen. Uebereinstimmend wird die Meinung 
vertreten, daß die Anforderungen an den Markt 
größer werden und daß es Aufgabe der Fabrikanten 
sein muß, für die erforderlichen Betriebskapitalien 
zu sorgen, denn bei dem starken Wettbewerb ent- 
scheidet in den meisten Fällen die Möglichkeit einer 
ausreichenden Kreditgewährung. Man kann sich 
denken, wie gedrückt deshalb in allen Fällen die 
Preise für alle Sorten Papiere sind, so daß selbst- 


verständlich ist, daB nur die ganz rationell wirt- 
schaftenden Betriebe noch einigermaßen verdienen 
können, die übrigen nicht. 


Nordbayern. 

In den letzten Wochen haben sich die Verhält- 
nisse auf dem Papier- und Pappenmarkte in dem 
hiesigen Bezirke nicht sehr geändert. Die Preise 
haben sich sowohl in Druck- als auch in Kunst- 
druckpapier etwas gesenkt, desgleichen haben die 
Pappenpreise auf der ganzen Linie einen Rückgang 
erfahren. Die Produktion ist immer noch größer, 
als daß sie willig aufgenommen werden könnte, 
Weder Verbraucher noch Händler sind dazu über- 
gegangen, ihre aufgebrauchten Vorräte in groß- 
zügiger Weise aufzufüllen. Ob die Leipziger Messe 
eine wirkliche Belebung des Geschäftes mit sich 
bringt, bleibt abzuwarten. ng. 


Vom Papierholzmarkt. 

Die Tendenz blieb matt. Es scheint so, als habe 
der Waldbesitz inzwischen eine Abwartestellung be- 
zogen, wohl in der Erwartung, späterhin bessere 
Verwertungsmöglichkeiten zu haben. Größere Ver- 
käufe fanden in den letzten Wochen kaum noch 
statt. Dem WVernehmen nach sollen verschiedene 
süddeutsche Forstverwaltungen und Wealdbesitzer, 
die noch über größere Posten unverkaufte Schleif- 
hölzer verfügen, in der letzten Zeit mehrfache Ver- 
handlungen wegen freihändiger Abgabe dieser 
Posten geführt haben, ohne aber dabei zu einem be- 
friedigenden Ergebnis zu kommen, da man sich 
über die Preise nicht einigen konnte. Die Papier- 
holzverbraucher zeigten wenig Neigung Einkäufe 
auf der Basis der waldbesitzerseitig geforderten 
Preise zu tätigen; man beschränke sich darauf, gün- 
stigere Einkaufsmöglichkeiten wahrzunehmen, wie 
sie sich da und dort immer wieder boten. Diese 
Einstellung der Verbraucher findet ihre Stütze in 
den relativ preisgünstigen Angeboten, die von Polen 
und Finnland ständig an den deutschen Markt ge- 
legt wurden. Für das süddeutsche Produktions- 
gebiet, das mengenmäßig den Hauptanteil an der 
deutschen Schleifholzproduktion tragen dürfte, ist 
es nicht ohne Einfluß auf die Tendenz geblieben, 
daß die mitteldeutschen Verbraucher, die zu Anfang 
dieses Jahres ihr Einkaufsgebiet bis nach Bayern 
ausgedehnt hatten, in der letzten Zeit dem süd- 
deutschen Markt fernblieben. Unter Berücksichti- 
gung der hohen Eisenbahnfrachten, mit denen die 
süddeutsche Ware bei ihrem Versand nach Mittel- 
deutschland belastet ist, stellt sich für Mitteldeutsch- 
land die Auslandsware günstiger. Aus Schlesien 
wird gemeldet, daß gegen Mitte des verflossenen 
Monats die Nachfrage besser geworden sei. Es 
sind hier in der Grafschaft Glatz Preise von I1,50 
bis 11,60 M. je Raummeter ab Wald bezahlt worden. 
Wie die Forstabteilung der Landwirtschaftskammer 
für die Provinz Schlesien in ihrem letzten Situations- 
bericht ausführt, hat die gestiegene Nachfrage zur 
Folge, daß bei Verkäufen in Niederschlesien Ge- 
boten von 12 M. je Raummeter ein Zuschlag nicht 
ertcilt wurde (!). Die württembergische Staatsforst- 
verwaltung verkaufte in der ersten Augusthälfte 
insgesanıt 609 Raummeter, und zwar: 69 Raum- 
meter I. Klasse mit 16,499 M. 357 Raummeter 
lI. Klasse mit 14 M., 183 Raummeter III. Klasse 
mit 11,20 M., alles je Raummeter ab Wald. In 
Baden wurden in der Zeit vom 13. bis 26. August 
verkauft: Forstamt St. Märgen: 722 Raummeter zu 
106 % der Landesgrundpreise (Anfuhrkosten etwa 
53 M.), Forstamt Furtwangen 698 Raummeter zu 
113 % (Anfuhrkosten etwa 4 M.), Forstamt Frei- 
burg 678 Raummeter zu 123% der Landesgrund- 
preise (Anfuhrkosten 1,50 M. je Raummeter) 
(Landesgrundpreise: 12, 10 und 8 M. für entrindetes 
Holz I. bis III. Klasse je Raummeter ab Wald). 

Im Monat Juli hat Deutschland insgesamt 
228 349 t Schleifholz eingeführt gegenüber einer 
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Einfuhrmenge von 177666 t im Juni. Die Einfuhr 
ist also von Juni auf Juli um nahezu das Doppelte 
gestiegen. Den Hauptanteil an der Julieinfuhr tra- 
gen Polen und Finnland. Die Tschechoslovakei ist 
mit nur 18477 t vertreten. Die Ausfuhr ist von 
3912 t im Juni auf 2477 t im Juli zurückgegangen, 
die restlos nach der Schweiz gingen. 


Vom tschechoslovakischen Papierholzmarkt. 


Die Nachfrage seitens der deutschen Interes- 
senten hat sich weiter gebessert.e. Wenn trotzdem 
relativ wenig Exportabschlüsse mit Deutschland zu 
verzeichnen waren, so ist der Grund hierfür darin 
zu suchen, daß die tschechoslovakischen Schleifholz- 
händler im allgemeinen noch wenig Neigung zeig- 
ten, ihre Preisideen soweit zu ermäßigen, daß sie 
mit den übrigen Lieferländern, insbesondere Polen 
und Finnland, in erfolgreichen Wettbewerb treten 
konnten. Die Hoffnungen auf ein demnächst zu er- 
wartendes Anziehen der Schleifholzpreise scheinen 
in der Tschechoslovakei letzthin wieder mehr Fuß 
gefaßt zu haben. Von einsichtigen Beobachtern der 
derzeitigen Lage und der zukünftigen Entwicklungs- 
möglichkeiten wird aber heute schon vor einer 
Ueberschätzung der Preisentwicklung gewarnt. Die 
demnächst zu erwartende Verknappung im Angebot 
werde zweifellos eine leichte Befestigung der Ten- 
denz zur Folge haben, um aber mit nennenswerten 
Preisaufbesserungen rechnen zu können, dafür fehl- 
ten zunächst jede Voraussetzungen. Es ist damit 
zu rechnen, daß die tschechoslovakischen Export- 
mengen in diesem Jahre sehr viel kleiner als in den 
letzten Jahren sein werden, das wird allein schon 
durch die voraussichtlich starke Verminderung der 
Produktion bedingt, einerseits als Folge der been- 
deten Nonnenfraßeinschläge, dann aber auch, weil 
viele Forstverwaltungen infolge der guten Nachfrage 
und relativ hoher Bewertung für schwächere Rund- 
holzsortimente die Schleifholzausformung vernach- 
lässigen. Ausschlaggebend für die Preisbildung am 
tschechoslovakischen Papierholzmarkt ist und bleibt 
Polen, dessen Holzeinfuhr nach der Tschecho- 
slovakei in den verflossenen Monaten immer weiter 
zugenommen hat. Und Polen wird bis auf weiteres 
ein Unsicherheitsfaktor am internationalen Markt 
bleiben. — Die Erwartungen der tschechischen Ex- 
porteure im Exportverkehr mit Deutschland bessere 
Preise für Schleifholz durchholen zu können, sind 
bisher nicht in Erfüllung gegangen. Diese müssen 
auch so lange unerfüllt bleiben, als Deutschland die 
Möglichkeit hat, seinen Bedarf aus eigener Produk- 
tion und den Bezügen aus anderen Zuschußländern 
decken zu können. Die von deutscher Seite heran- 
kommenden Limite entsprechen in den meisten 
Fällen nicht den Erwartungen der tschechischen 
Exporteure und verfallen nach wie vor sehr häufig 
der Ablehnung. Als erzielbar nannte man unver- 
ändert 130 bis 145 Kc. frei sächsischer Grenzplätze, 
ohne deutschen Eingangszoll.e. — Polnisches Holz 
war mit 2,80 bis 3 Dollar frei deutsch-polnischer 
Grenze angeboten. 


Altpapier. 

Die Lage auf dem Altpapiermarkt hat sich in 
dieser Woche kaum verändert. Die Preise sind un- 
verändert, es besteht Nachfrage fast in allen Sorten, 
dabei ist es aber kein lebhaftes Geschäft. Die Ein- 
kaufspreise für Altpapier sind zu hoch, wenn man 
die großen Unkosten in Betracht zieht, die die 
sachgemäße Behandlung des Altpapiers bis zur Ver- 
ladung an die Fabrik erfordert. Gedrückte Verkaufs- 
preise und alle möglichen Abzüge von seiten der 
Fabrik lassen kaum einen Nutzen übrig. Große 
Hoffnungen auf bessere Preise sind nicht zu machen, 
denn die Preise für Karten und Pappen sind er- 
mäßigt worden. Nach alledem dürfte in den näch- 
sten Wochen mit der gleichen Tendenz zu rechnen 
sein. 


Kasein-Bericht. 


Argentinien. Zufuhren in dieser Berichts- 
periode schwächer. Für Ablassungen im Spätherbst 
sind Notierungen mit 55 Lstr. cif Hamburg im 
Markte. 

Frankreich. Bei völliger Räumung der 
Lager Tendenz sehr fest. Labkasein und Milch- 
säurekasein im Mittel 61 Lstr. waggonfrei deutscher 
Grenze. Zufuhren reichlich. 

Indien. Mittelpreis für diese Spezialquali- 
täten 52 Lstr. cif deutschen Häfen. 

Holland. la Qualitäten Labkasein werden 
mit 71 holl. Fl. gehandelt und besonders weiße Quali- 
täten mit 64 Lstr. 

Schweiz fordert für Milchsäurekasein 
155 schw. Fr. und für Labkasein 160 schw. Fr. 

Autenrieth. 


AUSLANDSSCHAU 


Der Werdegang der finnischen Zellstoffindustrie. 


Wie aus einem Bericht auf dem neulich in Hel- 
singfors abgehaltenen III. Nordischen Chemiker- 
Kongreß hervorgeht, ist die erste Zellstoffabrik in 
Finnland im Jahre 1880 im Anschluß an die bereits 
bestehende Papierfabrik Walkiakoski (südlich 
von Tammerfors) errichtet worden. Sie be- 
diente sich des amerikanischen Natronverfahrens. 
Das Sulfitverfahren kam in Finnland zum erstenmal 
im Jahre 1884 zur Anwendung. Dieses Mal war es 
die westlich von Tammerfors gelegene A. 
Bol. Nokia. Im Jahre 1890 bestanden in Finn- 
land bereits vier Sulfit- und eine Natronzellstoff- 
fabrik mit einer Gesamtproduktion von etwa 4000 
Tonnen. Drei weitere Zellstoffabriken nahmen in 
den goer Jahren ihren Betrieb auf. Im Jahre 1900 
war die Gesamtproduktion bereits auf 18 400 Tonnen 
gestiegen. Im Zeitraum 1900—1910 kamen fünf 
Sulfat- und vier Sulfitzellstoffabriken dazu, so daß 
1910 die Produktion bereits 80000 Tonnen betrug, 
davon wurden etwa 50000 Tonnen exportiert. Kurz 
vor Kriegsausbruch exportierten die 17 damals be- 
stehenden Fabriken etwa 80000 Tonnen Zellstoff. 
In den Jahren 1914—1921 kamen weitere zwei 
Sulfat- und sieben Sulfitzellstoffabriken in Betrieb, 
worunter zwei der größten, Kemi und Enso. Durch 
die nach dem Weltkrieg geschaffenen neuen Ver- 
hältnisse ist Finnland sein Hauptabsatzgebiet, Ruß- 
land, verloren gegangen, so daß seine Ausfuhr im 
Jahre 1917 auf etwa 25000 Tonnen zurückging. 
Neue Absatzmärkte mußten gesucht werden. Der 
im Jahre 1918 ins Leben gerufene Zusammenschluß 
der finnischen Zellstofferzeuger zu einer Verkaufs- 
gesellschaft „Finska Cellulosaföreningen“ hat hier 
rettend eingegriffen. Die finnische Ware fand bald 
Eingang im westlichen Europa und in Amerika. 
Die Produktion von diesem Jahre ab stellte sich 
folgendermaßen: 


1918 22000 Tonnen 1922. 254000 Tonnen 
1919 96000 ,„ 1923 . 29400 ,» 
1920 165 000 7 1924 . 316 000 i 
1921 . „ 174000 Br 1925 . 367 000 3 


Von dieser Produktion werden ungefähr 65 % 
exportiert. Durch diese gewaltige Steigerung der 
Produktion hat Finnland unter den Zellstoff expor- 
tierenden Ländern den dritten Platz eingenommen. 
An erster Stelle steht Schweden mit 983000 Tonnen 
Export im Jahre 1925, an zweiter Kanada. Als 
vierter erst folgt Norwegen mit einem um ein ge- 
ringes höheren Export als Deutschland und Oester- 


reich. Finnland besitzt noch gewaltige Möglich- 
keiten zur Ausdehnung seiner Holzveredelungs- 
industrie. Schd. 
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die hormwertine Ruhrkohle 


ist in einer Reihe von Druckschriften*) behandelt! 


die ungeheure Nadıfrage 


nach diesen Abhandlungen und die vielen Zuschriften zeigen erneut, wie gern 
die hochwertige Ruhrkohle in der Industrie, im gewerblichen Großbetrieb und 
im Hausbrand Verwendung findet und wie sehr sie verbreitet ist. — Sie steht 
von der an flüchtigen Bestandteilen reichen Gas- und Gasflammkohle bis zum 
gasarmen Anthrazit und Ruhr-Zechenkoks in allen Zwischenstufen und Sorten 
zur Verfügung. Briketts verschiedener Form und Größe erhöhen noch apia J 
faltigkeit der Sorten. Daher ist die Auswahl nach den wirtschaftlichen und tech- 
nischen Vorbedingungen für den jeweiligen Verwendungszweck leicht zu treffen. 


Der geringe Asche- und Wassergehalt, der hohe Heizwert, der über dem 
Durchschnittswert aller europäischen Kohlenbezirke liegt, und die einfache Feuer- 
bedienung sind die besonderen Kennzeichen der Hochwertigkeit der Ruhrkohle. 


Unsere wärmetechnische Abteilung steht in allen Fragen der Verwendung von Ruhrkohle und 
bei Umstellungen auf Ruhrkohle jederzeit kostenlos zur Verfügung. 


*) Die Druckschriften: Die Ruhrkohle und ihre Verwendung 
Die Ruhrkohle als Kesselkohle 
Die Ruhrkohle als Hausbrand 
Der Zechenkoks und seine Bedeutung 
Die Ruhrkohle in Generatoren 


werden kostenlos abgegeben! 


Aheinisch- diar Kohlen- Syndikat 
en 


rn 
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Preisnotierungen derlaufenden Woche 


Papierholz. Richtpreise vom 31.8. 1926 für entrindetes Holz 
ab Wald je rm: 

Süddeutschland I. Kl...... TOTER ETICTFRTT .11.- bis 14,— RM 

I. S TR TERTITTEITTTEN „+. 9. bis 13.- RM 

Al: j d POA ea 7.— bis 11.— RM 

Preußen u. Kl (Aber I4 EM) sn ae 10. — bis 13.— RM 

KLEE DE OWN. en 7.— bis 11.— RM 

EEE E ET (Ausfuhrfrei ab Grenzstation obne deutscken 
Eingangszoll): 

OdelbelE erid ana ... 120.— bis 124.— Kc. 

Tetscher Bodenbach ............. 134.— bis 138.— Kc. 

Reitzenhain Eger Weipert....... 140.- bis 145.— Kc. 

Poles TEBERSON. urn sunne Susanne EEE L6 RM 

Stroh. Amtliche Notierungen vom 8. September 1926 (Erzeuger- 

preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 

ballen drahtgepr. Roggenstroh ............ AEE . 1.— bis 1.40 

” .. eana. PEET PAETE . 0.70 bis 1.00 

bs A Gerstenstroh........... sassiucee OS bis 1.00 

Weizenstroh..... RE An ... 0.95 bis 1.20 

Roggenlangstroh. ER NEE VOR TTNE SET N PER P 1.45 bis 1.75 

Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh............. 1.— bis 1.30 

TR saisis ORTES DEN TEE REIN 2.— bis 2.25 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstofi-Fabrikanten bis 
einschl. Ende dieses Jahres: 


Sekunda ungebl.. .25.— | Ry, la bleichfähie.....29.75 RM/ 
lb ungeb!..... ‚26.50 100 kg Sekunda gebl..... 34.— 100 k 
la normal........ 27.50 la gebleicht...... 35.50 K 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Maj bis 30. September........... 17 00 RM/100 kg 


Chemikalien Börsennotieruneen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 
Hamburg 11 vom 4. September, RM/100 kg: 


Aetzkali 88/92 °, . . 56,20/60.10 Kalialaun in Stücken ... . 15.50 
Aetznatron 1258...... 28.— do. Kristallmehl, . . 14.25 
Antichlor krist. ...... 18.— Natronwasserglas 38/40 °, 10.40 
Bleiglätte, rein. ...... 89.— Oxalsäure 98/100. ..... 49.50 
Bleiweiß pulv........ 90.— Pottasche 96,87 Je. .... 53.50 
Chlorbarium krist. 98'100% 17.— Ser ee .. 
Chlorkalk (110/1150). . . . 14.— chweleinatrium a. L. 
0 = do. 30/32 °/0 . 11.— 
Formaldehyd w un. 62. Soda calc. 96/98.. .... 13.50 
do. 40 fo ... . 8.— Tonaron, schwefels., 14/15 10.50 
Glaubersalz calc. ..... 6.50 do. 17/18 r 
Kaliumbichromat .*. .... 84.— Zinkweiß, Rotsiegel . . 79.50 


Paraffin Notierungen der Firma FE. N. Becker, Hamburg 1 vom ` 


2. September 1926 in USA Dollar: 


la weiß. amerik. Tafelparaffin 50/52°......... 100 kg 13.85 bis 14.— 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50/529, ........ 100 kg 12.75 bis 13.00 
weiß. poin: Tafelparaffin.........cccccecccee 100 kg 13.00 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 


Carnaubawachs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 
vom 2. September 1926: 


Locoware fettgrau sh 170/ — p. cwt. 
courantgrau sh 175/ — p. cwt. 
Der Zoll für Carnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 


Hamburg 11 vom 4. September 1926, 100 kg: 
ET Te TL I a EN EEP E EE ae T A RM 77.— 
Loderlolti 1.4.5 0.0 re a er a e ar a a ae aoe RM 93.— 
Marz amon EEE ce R AS Ao ea $ 15.— 
Harz W.Q..... E PE a ee a ee ae N $ 15.80 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E.V. vom 2. September 1926, je 100 kg für 15to Ladungen 
frachfrei Berlin, necare bis Ende September : 


BRDBERDE s snaa ara a a E aa E A ee RM 46.— 
T RA E TT T AEN TET A E AA RM 45.— 
AUSH NNR A RM 42.— 


Kartoffelstärkemehi Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 2. September 1926, je 100 kg ab 
Fabrik In Ladungen, Lieferung bis Ende September: 


hochfeine Spezialmarken.......2222222020.. RM 33.— bis RM 33.50 
BRENNT RM 31.— bis RM 32.— 
DE a ae de ee er RM 29.— bis RM 30.50 


Metallitücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18, Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. qm 
INT a ee Eee a 12.20 
TER u WETTE EEE rare 13.60 
86 95 De ee nunana’ ver aneneenee 15.— 
DEU 1 ESR Eaa daa A AEE REINAR 16.50 

ILEI erer n a n Eaa a A aD aT 18.— 
20.— 


O ENNS E a EnEn 


Alle Nammern: RM. f. d. qm 
doppelt. TEURER EHER a Gaata aAa 14.50 
S e W T a EEIT TEA E AA A TENA T IR.— 
ATR TaN a RR EER EEE S RE T 21.— 

Dreikettig: 

EL PEN ee Nauen 17.— 
a- OD aus aan a ee oe 18.50 
Ol -a (BE isn een 19.50 
o s MOn eA TEN DOPTT ER 20.50 
U a 1 aaaea aA 21.50 


Aber erregen, er enrabatt der Vereinigung Deutscher Filztuch- 
fabrikanten bei Bezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 


100 000—200 000 EEE RER TEN TOT ...00® 2 S/a 
200 000—300 000 RMiic „m. 000% s.. 0008er 217 % 
A A NENE unse ENT 20 
400 000—500 000 RM s.. ..>.».. ...... . nr... s... ... „m... s... .». 4 0, 
500 000 RM und mehr ......22css0 000. ENT A NET T 5% 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 


in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 
Wertzahl ') Wertzahl 
Unter 6 mm 

6mm Dicke und mehr 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.04 1.10 
A reine Grubengerbung . 1.24 1.25 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung........ 0.93 0.98 
r s u gemischte Gerbung 0.96 1.02 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5°/, Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
riemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen usw. 
wenigstens 100/, Aufschlag. 


Deckenmiete der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von; 


I= Een Besen ee 7.— RM 
a N ee a rn Wear and rare 9.— RM 
DI D00. ri EEE TERRA TEURER NT 11.— RM 
501 — 700 wm treten ee ee 13.— RM 
TOTER 2. nee a are RETTET 14.— RM 
ODE NE Meur EN au i naonin ana 15.— RM 
Zeitung gedruskpe pier Richtpreise des Verbandes der Deut- 
schen Druckpapierf anten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb.: 
Tür Rolempsnler ...:04:50s0n000 ar N naar 31.00 RM/100 kg 
far: Forma thabit: u.a nennen 32.00 RM/100 kg 
Börsenbericht, 
Qold- K K 
Bezeichnung der ee en "s 
vom vom 
Aktien - Gesellschaft in 31. A 7. Se 
TR iaiia Ein 
A.-Q. für Aee a oF: 1,8 33 81,25 
Alfeld-Gronau*) .. ZW 2,5 59,50 57,50 
Ammend. Papierfb, *). A 4 ‚174 174 
Aschaffenbg. Buntp. M...... — 129,00 132,00 
Aschaffenbg. Papierfb. * ` Bla a are 14,4 132,25 — 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C . - 23,00 22,50 
Chromo Najork*). ... . s 1,002 79,50 77 
Cröllwitzer Papierfb.*) ... .. 1,35 115 115 
Dresdn. Chromo u. Be) TE 7 119,50 116,50 
Elsenthal Papier M . ... ... — 45,00 53,00 
Feldmühle*) . . en 9,6 132 129 
Papierfabrik Hegge A. A arg -- 78,00 85,00 
Heidenauer Papierfb.*) D.... . 1,4 42,00 40,00 
Kartonp. Groß-Särchen ... .. 1,08 65 65,25 
Kostheimer Cellulose*) . E 0,96 = —_ 
RIEF ee 82,75 — 
Leykam- Josefsthal . AWE PE -= — _ 
Limmr. Steina*) L..... ; — 125,50 118,00 
München-Dachau * RE -- 97,00 95,00 
Natronzellstoff u. P.*) .... 5,5 129,50 124 
Peniger Pat.-Pap.D....... — 89,50 90,00 
Preßsp. Untersachs‘*) Er 3 1,32 73 73,75 
Te ee a En 6,18 179 178 
Sächs. Cartonnagen*), ee 18 46 43 
Schles. Cellulose *) ea re 3,2 112,25 103 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . -— — — 
Stettiner Pap: EP. a a 0.0 %0% 1,2 — 34 
Teisn. Papierfb.M . .. 2 22... — 65,50 68,00 
. Thode Papierfb.D... .... — — -48,00 
Varziner Papierfb.®) . ...... 4,8 91 85 
Verein. Bautzner*) ... 2.2. .». 3,15 70 65 
Verein. Strobstoff D....... — 180,00 I 178,00 
Weißenb. Papierfb.D. ...... -~= 70,25 70,50 
Zellstoff-Verein % - .:. 00... 2 98,50 98,50 
Zellstofi-Waldhof?) . . . 2 2. ». 27,5 181,50 176,75 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Heft 37, 1926 


DER PAPIER-FABRIKANT 


421 


Norwegen. 

Am 15. August ist es in der norwegischen 
Papier-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie zur 
Arbeitseinstellung gekommen, nachdem der Ver- 
mittlungsvorschlag über das zu treffende neue 


Lohnabkommen zwischen Arbeitgebern und Arbeit- 
nehmern abgelehnt wurde. Von dem Konflikt wer- 
den etwa 12700 Arbeiter betroffen. Die Arbeitgeber 
bestanden auf ihrer Forderung der Lohnreduktion 
um 25—30 %, während die Unterhändler der Arbeit- 
nehmer sich auf keine größere Lohnreduktion ein- 
lassen wollten, als auf die für die übrigen Industrien 
nach dem großen Streik im Frühjahr vorigen Jahres 
festgesetzte, nämlich 15—18 %. Die Arbeitgeber 
motivieren ihre Forderungen damit, daß bei Nicht- 
durchsetzen derselben die Konkurrenzfähigkeit der 
norwegischen Papier- und Papierstoffindustrie in 
Frage gestellt sei, währenddem die Arbeitnehmer 
auf den guten, längere Zeit anhaltenden Beschäfti- 
gungsgrad der Werke verweisen. Da die Forde- 
rungen der beiden Partner ziemlich weit ausein- 
andergehen, dürfte mit einer längeren Dauer der 
Arbeitsruhe zu rechnen sein, um so mehr, als der 
Verband schwedischer Papier- und Papierstoff- 
arbeiter bereits eine erstmalige Unterstützung von 
500 000 Kr. an die betroffenen norwegischen Arbeit- 
nehmer bewilligt hat. 

Der durch die Arbeitseinstellung hervorgerufene, 
tägliche Ausfall an Produktion beträgt für: 
Gebleicht Sulfit etwa 375— 400 Tonnen 
Ungebleicht Sulfit . etwa 460— 470 Tonnen 
Sulfatzellstoff etwa 8o Tonnen 
Holzstoff (feucht) . . . etwa 1800 Tonnen 

Die auf den 26. bis 27. August angesetzt ge- 
wesene „Technikenwoche“ in Oslo ist mit Rück- 
sicht auf die inzwischen eingetretene Arbeitsruhe 
bis auf unbestimmte Zeit vertagt worden. Schd. 


Wirtschaftliches aus Skandinavien. 


Die Unlust zu großen Abschlüssen im Zellstoff- 
geschäft nimmt ihren Fortgang. Nicht nur der 
unter normalen Umständen bedeutendste Abnehmer, 
England, zeigt Interesselosigkeit, auch Frankreich 
und Belgien sind zur Zeit recht bescheidene Ab- 
nehmer, was in ersterem Land wohl auf den kata- 
strophalen Fall des Franc-Kurses und die inner- 
politischen Verhältnisse zurückzuführen ist. Die 
einzigen Käufer von Sulfitzellstoff waren in den 
vergangenen Wochen die Vereinigten Staaten. 
Wenn auch die Nachfrage derzeit eine recht mini- 
male ist, so ist doch auf seiten der Erzeuger ein 
Anlaß zu Besorgnis unberechtigt, da ja bereits zu 
Beginn des Jahres ansehnliche Mengen Zellstoff für 


diesjährige und nächstjährige Lieferung abge- 
schlossen worden sind. Unter dem Eindruck der 
gegenwärtigen flauen Geschäftslage haben die 


Preise schwach nachgegeben, eine Erscheinung, die 
im Sommer, in der mehr geschäftstoten Jahreszeit, 
beinahe regelmäßig wiederzukehren pflegt. Doch 
scheinen diese Preisnachlässe hauptsächlich weniger 
gute Zellstoffqualitäten betroffen zu haben und von 
Erzeugern zugestanden worden zu sein, die aus Angst 
über die bewußte Minderwertigkeit ihres Fabrikats, 
dasselbe nicht an den Mann zu bringen, in Zeiten 
niedergehender Konjunktur zu Preiszugeständnissen 
gerne geneigt sind. 

Die verschiedenen Zellstoffarten notieren gegen- 
wärtig: 
Ia gebl. Sulfit. . 
Bleichfähig Sulfit 
Starkfaserig Sulfit 
Bleichfähig Sulfat 
Kraftsulfat 


17,15,— bis 18,15, — Lstr. 
14,7,6 bis 15—,— Lstr. 
13,2,6 bis 13,15,— Lstr. 
14,10,— bis 15,—,— Lestr. 
13,7,6: bis 14,—,— Lstr. 


pro Tonne cif engl. oder nordkontin. Hafen. 


BAMAG TRIEBWERKE 


Nachweislich 
40-60 % 


Verringerung 
der Verluste. 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau 
Aktiengesellschaft Dessau 


1024 


Vom Vorrat sofort lieferbar 


Zweigniederlassungder BAM ACG-MEC UIN Aktiengesellschaft 
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Im Verhältnis zu Sulfitzellstoff war der Umsatz 
in Sulfatzellstoff ein mehr befriedigender. Doch 
scheint auch hier ein Rückgang der Preise ein- 
zusetzen. Fin größerer Kontrakt Kraftsulfat nach 
Amerika geschah auf der Basis 2,95 Dollar. 

Entgegen dem Zellstoffgeschäft ist der schwe- 
dische Holzstoffmarkt etwas lebhafter. 
sind Kontrakte auf zusammen 20000 Tonnen 
„Feuchtschliff“ zustande gekommen für Lieferung 
1926—29. Die Preise halten sich unverändert um 
59 bis 60 Kr. pro Tonne fob. Die Verkäufe in 
„Irockenschliff“ sind normal. 

Der durch den englischen Kohlenarbeiterstreik 
hervorgerufene schlechte Absatz in Grubenholz 
„pitprops“ scheint den Zellstoff- und Holzstoff- 
erzeugern recht willkommen zu sein, indem man 
öfters hört, daß von diesen durch den infolge der 
vorgenommenen Neubauten und betrieblichen Ver- 
änderungen hervorgerufenen gesteigerten Bedarf an 
Papierholz auf die Lager an Grubenholz zurück- 
gegriffen wird. 

Vom schwedischen Umschlagpapiermarkt kann 
man kaum behaupten, daß er durch die Jahres- 
zeit beeinträchtigt sei; es werden immer noch 
kleine Geschäfte getätigt; zugegeben sei jedoch, 
daß sie von Woche zu Woche nachlassen. Der eng- 
lischerseits eingeführte Schutzzoll auf Umschlag- 
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Kürzlich. 
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papier hat bisher auf die Geschäfte nur wenig ein- 
gewirkt. Die Preislage ist eine unveränderte. Der 
Umsatz in Zeitungspapier ist immer noch ein recht 
bescheidener, doch ist gegenüber dem verflossenen 
Vierteljahr eine Besserung eingetreten. Wenn man 
auch geneigt ist zu vermuten, daß die riesige Expan- 
sion der kanadischen Zeitungspapierindustrie eine 
Ueberproduktion entstehen läßt, so hat man bislang 
doch die Erfahrung machen können, daß die Ver- 
einigten Staaten die Mehrproduktion restlos auf- 
nehmen konnten und daB der europäische Markt bis- 
her von der kanadischen Zeitungspapierkonkurrenz 
unbehelligt geblieben ist. Norwegische Zeitungs- 
papiererzeuger melden, daß von seiten ihrer Ver- 
braucher ein erhöhtes Interesse für Zeitungspapier 
festzustellen sei, und zwar mit Rücksicht auf den 
Arbeitskonflikt, von dem auf der vorhergehenden 
Seite (421) die Rede ist. Die finnischen Zeitungs- 
papierfabrikanten klagen über geringes Kaufinter- 
esse von seiten ihrer Abnehmer. 

Feinpapier liegt immer noch recht ruhig. Export- 
aufträge bleiben beinahe vollständig aus und der 
einheimische Bedarf beschäftigt die Fabriken in be- 
scheidenem Ausmaße. Auch aus Norwegen und 
Finnland kommen Meldungen über schlechte Be- 
schäftigung. Dünndruck- und Tissuepapiere liegen 
besonders schlecht. Schd. 


Wasserglas 


Marke RWF 


in allen Qualitäten und in jeder Grädigkeit 


Spezialqualitäten für Papierfabriken u. zu Klebrwecken 


Rheinische Wasserglasfabriken G. m. b. H., Rheingönheim-Ludwigshafen a. Rh. 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH -FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord: u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
| Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 


Süddeutschland: Alfred Fritschi, 


Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalverireter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 


Heft 37, 1926 DER PAPIER-FABRIKANT 423 


Kaolin 
Kasniau 


der 
weiß, Fürst von Metternich-Winneburg’schen 
sandfrei, Kaolinwerke, Kaznejov bei Pilsen 
minimale | 
Feuchtigkeit 
Alleinverkauf: 


Wolf Netter. 


Ludwigshafen am Rhein 
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KENEMENEN ||Dje Fabrikation | 
"era aeo eae: |PNOLOKFAPhISCher Papiere 
u 


KLEINE MITTEILUNGEN 


ther, Armaturen- und Wasser- 
messerfabrik, Mannheim-Wald- 
hof, hat einige sehr beachtens- 
werte Stände aufgebaut, und zwar 


h Ein Papierfachmann von Ruf hat eine eingehende technisch-praktische Interessenten 
ın Halle 57; Wasserversorgung Abhandlung über die Fabrikation photographischer Papiere verfaßt, werden um Zu- 
. die bereits in amerikanischen und englischen Papierkreisen erfolg- schrif 
schriften unte 
Stand Nr. 829, ein naturgetreues reichen Eingang gefunden hat. Die zwei interessierten Firmen haben P erg Z 
Schaubild mit Geländeschnitt zur für sich das alleinige Recht an dieser Arbeit in ihren Ländern verlangt. 4 Fr a Pha 
. . Es besteht die Absicht, diese Abhandlung auch für Deutschland und die UESCHälls- 
Darstellung der Armaturen für alle übrigen Länder, wo der „Papier-Fabrikant‘ eingeführt ist, unter stelle dieses 
die Wasserentnahme aus der besonderer Berücksichtigung der jeweiligen Verhältnisse zu bearbeiten Blattes gebet. 


Hauptleitung, z. B. Brunnen, 
Hydranten, Rohrschellen, Einbau- 
stücke usw. Veranschaulichung 
der Bauarten und besonderen Vor- 
züge durch Schnittmodelle und 
Wandtafeln. Darstellung der 
Wirkungsweise und betriebs- 
mäßige Vorführungen aller Arten 
von Wassermessern, wie Flügel- 
radmesser „Optima“, D.R.P., 
Volumenmesser „Superior“, Wolt- 
mannmesser, Kombinationen neue- 
ster Bauart, D.R.P.a., Venturi- 
messer und Apparate, D.R.P., 
elektrische Fernübertragung der 
Wassermessung: weiter in 
Halle 56, Feuerlöschwesen, Stand 
Nr. 830, eine übersichtliche Dar- 
stellung und praktische Vorfüh- 
rung der Betriebswerte von Hy- 


I | aus hartem Quarzit-Sandstein, 
| bestem sächsischen(Granitund 


bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Grundwerke 


u u u DE nn Dun u an r 
aus zweckentsprechender Basaltlava 


— j> 


"Pirnaer Sdileifsieinwerke G. m. b. H. + Pirna i. $a. 


Schutzhülsen (Brandringe) 


dranten für Feuerlöschzwecke. DRP u Aus) Pat. 

Zur fachmännischen Beratung a: RENT Einziger Schutz gegen Undichr 
sind ständig Vertreter anwesend, A \ 3 | werden der Kesselrohre und 
und wir empfehlen den Lesern 2 Rohrböden. 


unserer Zeitschrift bei einem Be- 
such der Gesolei die sehr inter- 
essanten Vorführungen von 
Bopp & Reuther zu be- 
achten. 


Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbehriich bei’ Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


OFN Gustav Schlick Dresdenis N6. 


On aNEEBESEEEBEEEREEE 


die besonders Beziehungen zu Papier- 
fabriken haben, eines bekannten Unter- 
nehmens der technisch. üummibranche 


Schleifholz! |f Papierbrandıe ` sesu 


für den speziellen Verkauf d. Fabrikate: 


Leistungsfähige böhmische Holz- usw. 


Es sind nur Herren um Bewerbungen 


Exportfirma sucht Verbindung mit gebeten, die im Verkauf solcher Fa- 
Holzschleifereien zwecks regel- brikate Tüchtiges zu leisten im Stande 
mäßiger Belieferung. Zuschriften sind. Gefl. Angebote mit ausführlich. 


“ Angaben, Referenzen usw. unt. G&. 634 
unter „Dauernd P. F. 36 an die an Ala- Haasenstein 2 Vogler, 
Geschäftsstelle ds. Blattes erbeten. Dresden - A. 1. 


Drahtbürste 


.Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


Bittrich £ Simon, Brahtbärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 


Heft 37, 1926 DER PAPIER-FABRIKANT 425 


ee 
BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschri‘ten 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H.., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Andés, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und 
Papierstoff-Waren. Mit 132 Abb. 
26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 
Porto 20 Pfg. 

Das verhältnismäßig geringe Gewicht e um e en 

des Papieres, seine Erweichbarkeit im 

Wasser, und die Möglichkeit, aus dieser 

erweichten, breiartigen Masse mit oder 


s 
ohne Zusatz anderer Materialien die ver- d ch d 
schiedenartigsten Gebrauchsgegenstände zu un S nel en 


fertigen, hat schon vor langen Jahren den 


G . .. . . . x Br è 2 
ra e E en Eine ideale Pressung. Kein zeitraubendes Drehen des Hand- 
geleg f 

nr Sch Jamale: daraul, nur kl inere Ob. rades bei gleicherStoßhöhe und aufeinanderfolgenden Schnitten. 

fie len Dagegen hat man mit 

iaden aBa drobe, anilaadicic he. Genen Pressen und Schneiden beansprucht nur wenige Sekunden 
gen, große, g g ; i f 

sände aus den Rohmaterialien anzufer- und geht fast so schnell wie an Schneidemaschinen mit auto- 

tigen, ee ie man auch Sakan T mats cher Pressung 

igen FPapieres, appe zur erstellung ° 

außerordentlich widerstandsfähiger, dabei p š ite . 

aber ne A at a Auen Keine Fehlschnitte. Der Preßbalken ist gleichzeitig Schnitt- 

wasserdicht i t ` . : 

Hienen and sich Immer mehr Baha brechen. andeuter. Schwingschnitt des Messers; schont Maschine und 

Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu Messer bei hartem und durchschossenem Werkstoff. Zwei- 
loseprodukte und Kautschuk- fache Ausnutzbarkeit des Messers. Rationelles Arbeiten. 
ee Br, a, KRAUSE-Patent-Schnellschneiderfür Hand-oder Be 
P.E. Altmann. Mit 31 Abb. Ä Modell A-Dh und A-D, Schnittlängen 7 SO UNI TOE em 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto ermöglichen hohe Arbeitsleistungen. 
20 Pfg. 


Technische Einzelheiten auf Drudsdarift V4 


Die Zellulose gehört zu jenen Verbin- 
dungen, die dazu berufen sind, einen Um- 
schwung in unserem gewerblichen Leben 
herbeizuführen. Wir sind imstande, aus 
diesem Körper Gespinstfäden herzustellen, 
welche die Seide an Schönheit übertreffen. 


Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M. 
Porto 20 Pfg. 

Inbalt: Die Herstellung der Pappe. 
— Das Formen des Pappenbogens. — 
Wissenswertes über die Prūfung und Ver- 
arbeitung der Pappe. — Die Beurteilung 
und Verwendbarkeit der Pappen. — Zu- 
sammenstellung der Verwendbarkeit der 


appen. — Das Präparieren der Grau- 
pappe. — Die Verwendung der Stroh- 
p pe. — Die Pappen in der Kartonnagen- 
ndustrie, — Die Prüfung der Pappe. — 
Die Prūfung der Pappe unter Benutzung 
ınstrumentaler Hilfsmittel. — Die Her- 
stellung der Wellpappe. — Die Verede- 
lung der Pappe. — Das Prägen und 
Stanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 


des Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern. — 
Die Verarbeitung der Pappe zu Handels- 
artikeln. — Sonderheiten der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 
der Papphülsen. — Das Ziehen der Pappen. 


Da RS as 
Mit 


Krauseleim 


keine Leimschwierigkeiten, aber größte Ersparnisse 


Harzleimfabrik Dr. Ernst Krause + Leipzig C1 


Generaivertreter: Jacob Gerner, Leipzig 
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N | 


Kasein na 
serjfioted 
ARROW BLACK 


la windgesichteter amerik. G AS R u S S 


Lehmann Voss 
E S 


Chem, Fabrik Kalk 
G rmn. &. PT. 


FAAarzleim 


leitura” 
[úr Dampi Cas 


WaS Ser, Luf7 
BR nel Fhap, ARa yi 


eħðdlerbauy 
ormsiucke 
Armaluren 


T CE BReullinden 


Maschinen-Siebe 


bewährteste Ausführung, unsichtbare Spezialnaht. 


Metalltuchfabrik Neustadt-Haardt, Rh.-Pfalz 


gegr. 1842 Muench & Pichon gegr. 1842 


EFaschkeato, 


Freiberg (Sachsen) 


Sämtliche 
Maschinen tür die 


Papierindustrie 


RN Lág er% Apparate und 


Engl. China Clay x Talkum x Caolin 
Annalin x Brillantweiß x Lenzin 
Asbestine «Amerikanische Zellulose 
Harz x Schwefelsaure Tonerde 


O. roiman, Disseldor 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zelistoii- und Holzstoilindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstollindustrie E., V, 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pa 
Holzstoftiabrikanten/ 


brikanten / Verein Deutscher Zellstotiabrikanten / Verein Deutscher 
irtschaitliche Vereinigung der deutschen Roh PePPen nee a, Sesam 
ausschuß der Fachjjruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der 


eutschen Papierindustrie 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
AHV der Papiermacher - Talelrunde Altenburg / Papiermacher - Talelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoii- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


* Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / TeL Westend 485 A 
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Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


—m— 
Das Problem der Arbeitslosigkeit im Lichte der Konjunkturbeobachtung. 


In seiner neuesten Veröffentlichung behandelt 


das Institut für Konjunkturforschung 
die brennende Frage der Arbeitslosigkeit in 
Deutschland. 

Obwohl eine gewisse Belebung in unserer Wirt- 
schaft sich anzukündigen scheine, ist die Arbeits- 
losigkeit selbst nicht zurückgegangen. Es ist nun 
für die Oeffentlichkeit von ungemein großem Wert, 
daß der Diskussion über das so ernste Problem der 
Arbeitslosigkeit in Deutschland zunächst einmal 
eine feste Zahlengrundlage über den Gesamt- 
komplex der Unbeschäftigten in Industrie und Ge- 
werbe, Handel und Verkehr gegeben wird. 

Nach sorgfältigen Berechnungen wird die Zahl 
der Erwerbslosen in der Industrie auf ı% Millionen 
veranschlagt. Hierzu kommt das Ausmaß der 
Arbeitslosigkeit bei der Arbeiter- und Angestellten- 
schaft in Handel, Verkehr und Gewerbe, zum Teil 
auch in der Landwirtschaft. Das Ergebnis stellt 
eine Gesamtarbeitslosigkeit von mehr 
als 2 Millionen Menschen fest. 

Wenn man bedenkt, daB die Mindestzahl 
der Arbeitslosen vor dem Kriege etwa 100 000 
war, eine Zahl, die sich bekanntlich aus der nor- 
malen Fluktuation der Arbeitskräfte zwangsläufig 
ergibt, und daß das Maximum auf etwa 600000 zu 
beziffern war, so wird man bereits aus der ein- 


fachen Gegenüberstellung ermessen können, von 
welcher Bedeutung die gegenwärtige Ziffer von 
2 Millionen voll Erwerbsloser für unsere ge- 
schwächte Wirtschaft sein muß. Hierzu kommt die 
Kurzarbeiterzahl, die allein in der Indu- 
strie mit 1,7 Millionen zu veranschlagen ist. Auch 
diese Zahl auf die voll Erwerbslosen gebracht, be- 
deutet ein Mehr an % bis % Millionen. Wir können 
die ungeheuren Rückwirkungen einer Arbeitslosig- 
keit von 21% bis 3 Millionen auf die Wirtschafts- 
führung leicht ermessen. 

Das Institut für Konjunkturforschung be- 
trachtet kurz die Ursachen der Arbeits- 
losigkeit. Es unterscheidet zwei entscheidende 
Gründe: einmal die konjunkturelle Bewegung und 
zweitens die Auswirkung der strukturellen Ver- 
schiebungen in der Wirtschaft. 

Nach einer kurzen Wertung des beschränkten 
Finflusses einer Wandlung in der Konjunktur auf 
die Minderung der Arbeitslosigkeit wendet sich die 
Publikation den entscheidenden Faktoren zu, die 
gleichsam eine organische Veränderung in unserer 
Wirtschaft herbeiführten. Dabei wird ein ungemein 
interessanter wirtschaftshistorischer Vergleich aus 
der Zeit von 1874 bis 1895 gezogen. Die damals zu 
beobachtende Arbeitslosigkeit fand ihre letzte Ur- 
sache in der grundlegenden struktuellen Aenderung 
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des wirtschaftspolitischen Weltbildes. Zu jener Zeit 
wurden die Vereinigten Staaten und andere über- 
seeische Gebiete erschlossen. Die Folgen dieser 
Vorwärtsentwicklung waren es alsdann, welche die 


europäische Agrikultur zur Umstellung, zur indu- 


striellen Wirtschaftsführung zwangen. Hierzu kam 
der gewaltige Zuwachs an Bevölkerung. In Deutsch- 
land allein stieg die Bevölkerung während dieser 
Zeitspanne von 42 auf 52 Millionen. In anderen 
Ländern war es ähnlich, und nur dadurch, daß das 
amerikanische Neuland 3 Millionen von Auswan- 
derern aufnahm, wurde in Europa eine verheerende 
Arbeitslosigkeit vermieden. 

Auch heute, so führt die Untersuchung ein- 
gehend aus, sind große Veränderungen in 
der Wirtschaftsstruktur in nahezu allen 
Ländern der Welt zu bemerken. Es seien hier nur 
kurz erwähnt die Balkanisierung Europas, die Neu- 
verteilung des Kolonialbesitzes, die Verödung des 
osteuropäischen Absatzmarktes, ganz besonders die 
Industrialisierung der überseeischen Gebiete sowie 
schließlich auch die außerordentlich weit getriebene 
Rationalisierung der heimischen Produkte. Das 
Grundproblem derneuen Wirtschafts- 
politik wird darin erblickt, diesen Veränderungen 
rasch und in richtiger Weise Rechnung zu tragen. 
Hierzu seien Europa und namentlich Deutschland 
um so mehr gezwungen, als die brachliegenden 
Arbeitskräfte nur sehr beschränkte Möglichkeit 
haben, auszuwandern. Es bleibt daher als einziger 
Ausweg der Zwang, sich den erwähnten Verhält- 
nissen anzupassen, wenn nicht eine gewisse sta- 
tionäre Arbeitslosigkeit großen Stils mit all ihren 
großen Belastungen und verheerenden sozialen Wir- 
kungen entstehen soll. 

Allerdings ist für die Zukunft das letzte Wort 
noch nicht gesprochen. Die moderne Technik, die 
weit größere berufliche Freizügigkeit können die 
Umstellung des gesamten Wirtschaftsapparates 
schneller vollziehen lassen, als es heute sichtlich 
sei. Auch brauchen die Strukturveränderungen in 
der Welt nicht unabänderlich zu bleiben. 

Aber es ist der Publikation zuzustimmen, daß 
für die Gegenwart wir uns in erster Linie auf die 
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eigene Kraft stellen müßten. Sie zeigt an, wie eine 
befriedigende Lösung des Arbeitslosenproblems vor- 
nehmlich von der Arbeitsbedarfsseite her möglich 
sei. Ganz besonders hänge die Inanspruchnahme 
vom Absatz auf dem Weltmarkt ab. Während die 
Einfuhr von Fertigfabrikaten die gleiche blieb, sank 
die Ausfuhr von Fertigfabrikaten von 6,7 auf 
4,7 Milliarden. Es ist klar, daß in dieser Verminde- 
rung der Fertigfabrikatenausfuhr ein erheblicher 
Teil der Arbeitslosigkeit steckt. Das Institut be- 
rechnet interessanterweise, daß bei einer Steigerung 
der Ausfuhr unter gleichbleibenden Preisen von nur 
2 Milliarden Mark unter Berücksichtigung eines be- 
stimmten Lohnsatzes etwa 4 Millionen (unter Ab- 
zug der Arbeitskräfte für Sachleistungen der Repa- 
ration) Erwerbslose in Tätigkeit ge- 
setzt werden könnten. Wir können die Be- 
deutung des Exportes ermessen, zumal die reinen 
Exportindustrien nicht allein beschäftigt werden, son- 
dern auch zahlreiche andere Industriezweige in Gang 
setzen. Das Institut wertet alsdann die Bedeutung des 
inländischen Marktes. Die Bevölkerungszahl — auf 
das neue Reichsgebiet berechnet — war 1913 60,4 
und ist 1925 auf 63,1 Millionen gestiegen. Durch 
die festzustellende Verschiebung im Aufbau der Be- 
völkerung ist eine Veränderung in der Verbrauchs- 
richtung insoweit eingetreten, als der Konsum von 
Genußmitteln eine Steigerung erfahren hat. Im all- 
gemeinen jedoch, so führt das Institut aus, sei es 
schwer, eine klare Vorstellung vom heutigen Aus- 
maß des Konsums zu gewinnen. Es erscheint die 
Annahme berechtigt zu sein, daß der Konsum an 
inländischen Verbrauchsgütern abgenommen hat. 
Hingegen ist bemerkenswerterweise ein weit stär- 
kerer Konsum in persönlichen Dienstleistungen ein- 
getreten. Er hat weit mehr Arbeitskräfte absor- 
biert als vor dem Kriege. Das Institut schätzt 
nach der Einkommenseite hin ein Mehr von ı bis 
2 Milliarden als Entgelt für rein persönliche Dienst- 
leistungen. Die Erzeugung von produktiven Gütern 
hingegen dürfte kaum mehr die Arbeitskräfte in 
Anspruch genommen haben, weil die Vorratsbildung 
in Deutschland keine so große Rolle mehr spielt und 
auch die Rationalisierung selbst an Menschen spart. ' 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. 36. Eine neue Cellulosefabrik in 
Polen. 

Augenblickiich wird die Frage des Baues einer 
großen Cellulosefabrik in Polen unter Beteiligung 
von Auslandskapital erwogen. Die leitenden Kreise 
gehen hierbei von dem Standpunkt aus, daß die bis- 
herige Celluloseproduktion den Bedarf der inlän- 
dischen Papierfabriken nicht deckt, und daß es daher, 
statt große Mengen Papierholz in das Ausland, spe- 
ziell nach Deutschland, auszuführen, ratsam wäre, 
eine Steigerung der Celluloseproduktion sowohl zur 
Deckung des Bedarfs inländischer Papierfabriken 
wie zur Ausfuhr herbeizuführen. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Unsere Geschäftsstelle befindet sich 

14. September 1926 ab 
in Berlin-Charlottenburg, 
Neue Grolmanstraße 5/6, 
im Hause des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
und des Vereins Deutscher Zellstoffabriken, Ecke 
Bismarck- und Neue Grolmanstraße, unweit des 
Untergrundbahnhofes Knie (5 Minuten), des Stadt- 
bahnhofs Savignyplatz (10 bis 15 Minuten), des 
Fernbahnhofs Zoologischer Garten (15 Minuten). 
Straßenbahnverbindungen: Linien 44, 52, 53, 54, 55, 
56, 64, 78. 154. Fernsprecher: Amt Wilhelm 8ogı. 
Sektionen 7, 8 und 10 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


vom 


Handelspolitik. 
ı. Frankreich. 


Das deutsch-französische vorläufige Handels- 
abkommen vom 5. August d. J., über das in Nr. 33 
dieser Zeitschrift eingehend berichtet wurde, ist am 
21. August in Kraft getreten und läuft bis zum 
20. Februar 1927. Mit einer Verlängerung des Ab- 
kommens nach Ablauf seiner Geltungsdauer ist nicht 
zu rechnen. Ob es gelingen wird, vor dieser Frist 
den endgültigen deutsch-französischen Handelsver- 
trag zum Abschluß zu bringen, erscheint besonders 
angesichts der bevorstehenden großen französischen 
Zolltarifrevision, mit der zu erwartenden Erhöhung 
der Zölle und weitgehenden Aufteilung des Zolltarif- 
schemas, sehr fraglich. 

Ein abschließendes Urteil über den praktischen 
Wert des Provisoriums für die deutsche Wirtschaft 
ist zur Zeit noch nicht möglich. Auch muß die Aus- 
wirkung der französischen erneuten 30 %igen Er- 
höhung des Multiplikations-Koeffizienten abgewartet 
werden. Jedenfalls liegt aber keinerlei Veranlassung 
vor, das Abkommen als für Deutschland besonders 
vorteilhaft zu bezeichnen, wie dies in allzu opti- 
mistischen Presseäußerungen geschehen ist. 

Wegen des sehr komplizierten Berechnungs- 
systems der französischen Zölle werden demnächst 
die sich auf Grund des deutsch-französischen Pro- 
visoriums vom 5. August und der zweimaligen 
30o%igen Zollerhöhung ergebenden effektiven 
Zollsätze in französischen Papierfrancs, soweit sie 
die Papierpositionen betreffen, mitgeteilt werden. 
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a. Tschechoslovakei. 


Die am ı5. Juli d. J. in Berlin begonnenen 
Handelsvertragsverhandlungen zwischen Deutsch- 
land und der Tschechoslovakei werden nach einer 
Unterbrechung Ende September wieder aufgenom- 
men werden. Die Verhandlungen werden sich vor- 
aussichtlich schwierig gestalten, weil einerseits die 
Tschecholovakei sehr erhebliche Wünsche geäußert 
hat und anderseits die Zahl der deutschen Wünsche 
etwa viermal so groß ist. Mit dem Abschluß der 
Verhandlungen wird daher in diesem Jahr kaum 
noch gerechnet werden können. 


3. Polen. 


Die deutsch-polnischen Handelsvertragsverhand- 
lungen, die am ı9. Juli in Berlin wieder aufgenom- 
men waren, sind nach einer teilweisen Durchführung 
der zweiten Lesung auf Ende September vertagt 
worden. Die deutschen Wünsche sind auch in der 
zweiten Lesung größtenteils von den Polen ab- 
gelehnt worden. 

Solange die polnische Regierung jedes Ent- 
gegenkommen vermissen läßt, sind die Aussichten 
für das Zustandekommen eines Handelsvertrages 
sehr gering. 

4. Türkei. 

Die deutsch-türkischen Handelsvertragsverhand- 
lungen in Angora sind soweit gefördert, daß die end- 
gültige Unterzeichnung noch in diesem Jahr — viel- 
leicht schon im Herbst — zu erwarten ist. Tarif- 
abmachungen werden nur auf einer sehr schmalen 
Basis abgeschlossen werden. Gewisse Schwierig- 
keiten bestehen noch bezüglich der türkischen For- 
derungen auf Zollherabsetzung der deutschen Zölle 
für Teppiche, Tabak und Rosinen. 

Bis zur Ratifikation des neuen Handelsvertrags 
soll durch Verlängerung des geltenden Provisoriums 
der bestehende Zustand der Meistbegünstigung auf- 
recht erhalten bleiben. - 


5. Japan. 

Mit einem baldigen Abschluß eines Handelsver- 
trags mit Japan kann trotz der mehrjährigen Ver- 
handlungen nicht gerechnet werden, nachdem Japan 
über einen reinen Meistbegünstigungsvertrag hinaus 
einzelne Tarifwünsche geäußert hat, die mit deut- 


schen Forderungen erwidert werden müssen. 
Zwischen beiden Ländern besteht bisher keine 
Meistbegünstigung. 

6. Mexiko. 


Der auf gegenseitiger Meistbegünstigung be- 
ruhende deutsch-mexikanische Handelsvertrag vom 
5. Dezember 1882 läuft, nachdem er im Oktober v. J. 
von Mexiko gekündigt worden ist, am 21. Ok- 
tober d. J. ab. Falls bis zu diesem Zeitpunkt ein 
neuer Vertrag nicht zum Abschluß gelangt, wird 
voraussichtlich eine befristete Verlängerung des 
alten Vertrages oder eine vorläufige de facto-Meist- 
begünstigung vereinbart werden. v. W 


Deutsch-schweizerischer Güterverkehr. 

Mit Gültigkeit vom 9. September d. J. und jeder- 
zeit widerruflich sind folgende Ausnahmesätze 
nach und von Basel, Bad. Bhf., eingeführt 
worden: 


; Frachtsätze 
O. Versand- bzw. Bezeichnung für 100 kg in RPF. 
Empfangsstation|) des Gutes rn 
5t rot] Hauptkl. 
99 Lambrecht Papier der |195|181 174 
(Pfalz) Klasse B 


Die Ausnahmesätze werden im Abfertigungsweg 
gewährt. Der Zuschlag für bedeckt gebaute Wagen 
wird nicht berechnet. i v. W 
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Hinausschiebung des Verbots von Jutedecken. 


Das Gebrauchsverbot von Wagendecken aus 
Jute, das am ı. Oktober d. J. in Geltung treten 
sollte, ist auf Einspruch der Interessenten durch 
eine neuerliche Bekanntmachung der Reichsbahn- 
direktion Berlin vom 13. August 1926 bis zum 
I. Januar 1927 hinausgeschoben worden. v. W. 


Frachtänderungen, mitgeteilt von der Interot 
Speditions G. m. b. H., Hamburg, Gänsemarkt 44. 


Haiti. Laut Regierungsbeschluß werden die 
Tonnagedues für Haiti in Zukunft von den Emp- 
fängern eingezogen und der Verlader hat nur noch 
die allerdings erhöhten Hafengebühren zu zahlen, 
die betragen (per Frachttonne): 


Aux Cayes-Jacmel . ı/— sh 
Cap Haitien-Gonoives . . . - 14/— sh 
Jeremio EEE ee 14/— sh 
Port de Paix. . . . 2 2.2..0.2..9/— sh 
St. Marc-Miragoane . 7|-— sh 
Petit Goave . ; 11/6 sh 
Port au Prince . 15/6 sh 


Minimal 4/— sh. 

Brasilien. Die brasilianische Regierung er- 
hebt auf alle in brasilianische Häfen eingeführten 
Waren eine neue Regierungsabgabe von ?/se per 
1000 kg, die ab 6. September an sämtliche Ablader 
weiterberechnet wird. Diese ?/s per 1000 kg ver- 
stehen sich netto, d. h. sie unterliegen nicht der 


Primage, auch wird hierauf keinerlei Rabatt 
gewährt. 
England. Infolge des Ausscheidens der Out- 


sider Linie nach London sind sämtliche Raten er- 
höht worden. 

Ebenso sind, durch den Kohlenarbeiterstreik 
veranlaßt, die Raten im Plymouth- und Bristol- 
Kanaldienst erhöht worden, und zwar mit Wirkung 
vom ı5. September ab. Alle bisherigen Raten sind 
ungültig und müssen neu angefertigt werden. 


Deutschlands Papieraußenhandel im Juli 1936. 
I. Einfuhr. 


Im Monat Juni schloß die deutsche Außen- 
handelsbilanz mit annähernd 35 Millionen RM. 
Passiven ab. Im Juli hat der Außenhandel des deut- 
schen Reiches eine weitere bedeutende Verschlechte- 
rung erfahren: die Passiven belaufen sich auf 
121 Millionen RM. In der Papierindustrie hat sich 
das Bild trotzdem dem Vormonat gegenüber nicht 
sonderlich verschoben. Die Einfuhr von Holzschliff 
ist mit 820o dz allerdings um über ein Drittel nie- 
driger als im Juni, doch ist dabei zu berücksichtigen, 
daß im Mai 1926 überhaupt kein Holzschliffimport 
zu verzeichnen war. Schweden deckte den ge- 
samten Bedarf. Der Import von Zellstoff ist an- 
derseits dem Vormonat gegenüber um mehr als 
100 % gestiegen: 76 317 dz gegenüber 35 772 dz im 
Juni. Die Gesamtzellstoffeinfuhr bis Ende Juli stellt 
sich auf 257085 dz. An dem diesmonatigen Zell- 
stoffimport waren folgende Länder beteiligt: 


Juli 1926 Juni 1926 
Finnland I ar 27 345 dz 12980 dz 
Polnisch-Oberschlesien 25 821 dz — 
Tschechoslovakei 9710 dz 8 203 dz 
Schweden 7 189 dz 6 629 dz 
Norwegen . 2767 dz 2455 dz 
Oesterreich 1948 dz 3 408 dz 


Die Einfuhr von Papierlumpen und Abfällen zur 
Papierfabrikation hat ebenfalls wieder zugenommen. 
Sie beträgt im Berichtsmonat 18340 dz im Werte 
von 511000 RM., während der Juniimport 16743 dz 
und wertmäßix 404000 RM. umfaßte. Die Einfuhr 
bis Ende Juli beziffert sich auf 89370 dz. Im Juli 
sind Holland und Frankreich bedeutendste Licfe- 
ranten gewesen: 
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j nr Juli 1926 Juni 1926 Markt derart große Anforderungen, daß es wohl 
Niederlande 2784 dz 2087 dz gelingen dürfte, die Kreise unbeliefert zu lassen, die 
Frankreich 2383 dz 1667 dz unerfüllbare Forderungen an die Papierfabriken 
Belgien 1 590 dz 1717 dz stellen. Es läßt sich nicht leugnen, daß in das 
` Dänemark 1 406 dz 871 dz Exportgeschäft eine viel größere Lebhaftigkeit ge- 
Litauen 1137 dz 852 dz kommen ist, als man erwarten durfte. Dabei sind 
Ostpolen EE 998 dz 2283 dz die Preise durchaus auskömmlich, und in den 
Oesterreich . . . „2... 81ı dz 77 dz meisten Fällen wird flott abgerufen und Zug um 
Elsaß-Lothringen . 815 dz 677 dz Zug reguliert, so daß Ausfälle nicht vorkommen. 
Schweiz 767 dz 506 dz Leider stehen der weiteren Entwicklung des Ge- 
Tschechoslovakei 742 dz 1 590 dz schäfts noch allerhand Hindernisse im Wege, und 
Italien . . 2 2 2020202000441 dz — zu diesen zählt die neuerdings wieder sehr lebhafte 
Großbritannien . 434 dz 550 dz Konkurrenz der französisch-belgischen Werke, die 
Schweden . 342 dz 741 dz ganz besonders auf dem Markte der Fein- 
Memelland 132 dz — papiere sehr rücksichtslos ist und zu Preisen an- 


Eine weitere wesentliche Verstärkung hat die 
Papierholzeinfuhr erfahren. Sie beträgt 2283 494 dz 
im Werte von 7 146000 RM. Diese Ziffer entspricht 
annähernd dem Import des vorjährigen Juli. Zur 
Veranschaulichung seien nachstehend verschiedene 
Monatsergebnisse zusammengestellt: 


Juni 1925 . 2 348 690 dz 
Juli 1925 . 2514 765 dz 
Mai 1926 . 543 519 dz 
Juni 1926 . 1 176 660 dz 
Juli 1926 . 2283 494 dz 


Die Einfuhr von Papierholz stellt sich bis zum 
31. Juli auf 7635962 dz, während in der gleichen 


Vorjahrsperiode 10810755 dz importiert wurden. 
Ostpolen ist Hauptlieferant: 
Juli 1926 Juni 1926 

Ostpolen 1021 586 dz 4091 636 dz 
Finnland a ce 810 940 dz 230 785 dz 
Tschechoslovakei 188 424 dz 257 561 dz 
Litauen . ı 69 859 dz 31098 dz 
Westpolen 24 660 dz 25 686 dz 
Rußland 1588ı dz 72888 dz 
Lettland 6838 dz = 
Oesterreich 2751 dz 25 394 dz 


Der Import von Papierspänen, Alt- und Ein- 
stampfpapier ist nur unwesentlich geringer als im 
Vormonat: 16 596 dz (155000 RM.) gegenüber 17 050 
Doppelzentner (138000 RM.) im Juni. Im Vergleich 
zum Vorjahr ist der Import dieser Gruppen noch 
stark rückgängig. Während bis Ende Juli 1925 
347 980 dz Späne und Altpapier importiert wurden, 
beläuft sich die Einfuhr im gleichen Zeitraum 1926 
nur auf 90044 dz. 
wieder den weitaus größten Teil der Waren: 


Juli 1926 Juni 1926 
Großbritannien 14 242 dz 11974 dz 
Niederlande 515 dz 356 dz 
Elsaß-Lothringen 461 dz I 140 dz 
Dänemark 437 dz 488 dz 
Frankreich . .... — 380 dz 
Schweden 322 dz 2305 dz 


Fernerhin bezog "Deutschland im Berichtsmonat 
3277 dz Braunholz-, Leder-, Stroh-, Schrenz- und 
andere grobe Pappen im Werte von 89000 RM. aus 
dem Ausland, davon über zwei Drittel aus Finnland, 
kleinere Posten aus Oesterreich. Die Ziffer ist um 
nahezu 100 % höher als die des Vormonats. Schließ- 
lich sei noch erwähnt die Einfuhr von 3176 dz 
Bücher im Werte von 1083000 RM. Dem Juni 
gegenüber bedeutet das Ergebnis eine Verminde- 
rung um 239 dz. Die eingeführte Ware stammt in 
der Hauptsache aus Holland, Oesterreich und der 
Schweiz. 


`~ 


MARKT- BERICHTE 


Rheinland- Westfalen. 


Um die Preise wird lebhaft gefeilscht und man 
hofft. die Preise erheblich drücken zu können, wenn 
alsbaldige Regulierung in Aussicht gestellt wird. 
Nun stellt der ExportgroBhandel an den 


Ueberseegeschäft einen festen Markt, 


Großbritannien lieferte im Juli ` 


bietet, die unbedingt Verluste in sich schließen 
müssen, selbst wenn man die Schwankungen der 
Währung zugunsten der belgischen und französi- 
schen Fabriken in Betracht zieht. Besonders 
kräftige Anregungen konnte die Packpapier- 
fabrikation aus der Belebung des Export- 
marktes ziehen. England und Holland sind dauernd 
im Markte, und besonders starkzellstoffhaltige, fett- 
dichte, nicht zu schwere Papiere stehen im Vorder- 
grunde des Interesses, denn diese Papiere haben im 
der in der 
Hauptsache durch englische und holländische 
Grossisten versorgt wird. Auch das Geschäft in 
Braunholzpapieren hat gewonnen, haupt- 
sächlich wieder nach Uebersee. Durch die Be- 
lebung des Braunholzgeschäfts hat auch der Markt 
in Schrenzpapieren und selbst in Strohpapieren eine 
Belebung erfahren, die von längerer Dauer sein 
dürfte, denn einige Fabriken sind auf Monate hinaus 
mit Aufträgen versehen und verlangen längere 
Lieferfristen. Nächst Packpapieren ist der Markt in 
holzhaltigen Zeitungsdruckpapieren 
noch am regsamsten, und hat auch hier das Export- 
geschäft vielfache Anregungen gebracht; allerdings 
wird darüber geklagt, daß in neuerer Zeit die 
Preise äußerst scharf umstritten sind 
und die Fabriken aufs sorgfältigste kalkulieren 
müssen, um überhaupt noch mitkommen zu können. 
Holzfrei in den verschiedensten Ausführungen 
zeigt gewisse Anläufe zu einer Belebung, aber die 
Preise sind auf der ganzen Linie unbefriedigende, 
besonders für Schreib und Post; selbst für den 
Export sind Preise an der Tagesordnung, die ganz 
mäßige Gewinne gestatten, und zwar nur für die 
Betriebe, die rationell zu arbeiten wissen. Für 
Pappen bestand in letzter Zeit fast gar keine An- 
regung. die Preise geben allgemein zu Klagen 
Anlaß. DI. 
Leipzig. 

Die Leipziger Messe ist nun seit einiger Zeit 
vorüber. Leider hat sie zu einer Belebung des Ge- 
schäftes nicht beigetragen. Großen Hoffnungen 
hatte man sich überhaupt nicht hingegeben, aber 
auch diese sind nicht erfüllt worden. Nach wie vor 
ist das Geschäft lustlos. Anfragen gibt es in Hülle 
und Fülle nach allen Papieren und nach den größten 
und kleinsten Mengen. Zum Auftrag werden aber 
meist nur die kleinen Anfragen, während die großen 
zunächst zurückgestellt werden. Auch die kürzlich 
neu getroffenen Preisvereinbarungen scheinen zum 
Teil nur auf dem Papier zu stehen und werden 
leider nicht immer in die Praxis umgesetzt. Es ist 
dies ganz außerordentlich bedauerlich, denn wenn 
diese Vereinbarungen streng durchgeführt werden, 
dann bestände auch die Möglichkeit, in absehbarer 
Zeit auf auskömmliche Preise hinarbeiten zu können. 
Auf dem Geldinarkt ist eine Veränderung ebenfalls 
nicht eingetreten. Mit viel Geduld und nach noch 
mehr Mahnungen werden die Rechnungen beglichen. 
Frfreulicherweise ist aber eine, wenn auch noch 
kleine Anzahl Firmen schon wieder so weit durch 
vorsichtige Dispositionen gekommen, prompt regu- 
lieren zu können. Lt. 
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VOLLSTÄNDIGE 
KRAFTANLAGEN 


FÜR DIE ZELLSTOFF- UND PAPIERINDUSTRIE 
x 


Elektrische Kraftwerke für sparsame Wärmewirtschaft. 


Dampfmaschinen- und Turbo-Aggregate mit Entnahme- und Gegen- 
druck -Betrieb für Krafterzeugung und gleichzeitige Koch- und Heiz- 
dampflieferung - 


X 


Ruths Wärmespeicher zum Ausgleich stark shsrankender Bean-. | 
ie der ampfkesselanlagen | 


| k 
Elektrische Antriebe für Papiermaschinen, weitgehende Geschwindig- 


keitsregelung bis 1:25 und darüber i in den feinsten Abstufungen, genau- 
este Einhaltung der Papierstärke bei allen Papiergeschwindigkeiten o 


” 


| Schleifermotoren i in Sonderausführung, mit elektrischer Schleiferrege- | 
lung, die volle Ausnutzung der Kraft- beziehungsweise Schleiferanlage 
gewährt. PESEE des a durch Phasenschieber 


* 
Elektr. Sonderantriebe für Kalander, Holländer, Roller, Umroller usw. 


Sachverständige Beratung jid Spezialingenieure kostenlos 


SIEMENS- SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 
_ BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Preisnotlerungen der iaufenden Woche 


Papierholz. Richtpreise vo vom 11.9. 1926 für entrindetes Holz 
d je rm: 

Süddeutschland I. Kl.......22222.02.... ER e ..10.- bis 14.— RM 

I. KL... TEN PEE A 8— bis 12.- RM 

I: Kiss NEN 7.— bis 11.— RM 

Preußen . Kl. (über 14 cm)............. 10.— bis 13.— RM 

Ti Kl. (7 bis 14 cm): ............ 7.— bis 10.— RM 

Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation obne deutschen 
Eingangszoll): 

Oderberz 2. 53000 nn 122. — bis 126.— Kc. 

Tetschen Bodenbach ............. 133.— bis 136.— Kc. 

Reitzenhain Eger Weipert....... 140.- bis 145.— Kc. 

Polen, frei polnisch-deutscher (renze.......... ..... 2,80 —3,10 

Stroh. Amtliche Notierungen vom 8. September 1926 (Erzeuger- 

preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 

(ballen drahtgepr. Roggenstroh ............ P, ł.— bis 1.40 

6: a Haferstroh........essessssssss. oo 0.70 bis 1.00 

T i Gerstenstroh......sessessses soes 0.65 bis 1.00 

er ʻi Weizenstroh.......asesesssseso ... 0.95 bis 1.20 

Roggenlangstroh. ......22.. sesesepesesescosseccseoeo 1.45 bis 1.75 

Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh ............ 1.— bis 1.30 

Hückseln. 2.2: au rear .. 2.— bis 2.25 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstofi-Fabrikanten bis 
einschl. Ende dieses Jahres: 


Sekunda ungebl.. ..25.— RM! la bleichfähig.....29.75 RM/ 

Ib ungebl. .......26.50 100 k Sekunda gebl..... 34.— 100 k 

la normal........ 27.50 g la gebleicht ..... 35.50 g 

Holzsohlif? Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) Iufttrocken gedacht ab Schleifer- 

station von Mitte Maj bis 30. September..... RHEIN, 17 00 RM/100 kg 


Chemikalien Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 
AL mbUrg il vom 11. September, RM'100 kg 


Aetzkali 88,92 ° . . 56,20/60.10 Kalialaun in Stücken . . . 15.50 
Aetznatron 1258 Ba en 28.— do. Kristallmehl, . . 14.25 
Antichlor krist. ...... 18.— Natronwasserglas 38,40 °%, 10.40 
Bleiglätte, rein. ...... 86. — Oxalsäure 98/100... ... 49.50 
Bleiweiß pulv........ 90.— Pottasche 96 87 "Jos .... 53.50 
Chlorbarium krist. 98 160%, 17.— Salzsäure ........ 3.25 
Chlorkalk (110/1150). . 14.— Schwefelnatrium 60/62 eo. 17.50 
Formaldehyd 30 ®/ 62.— do. 30,32 9/0. 11.— 
2 ee Soda calc. 96/98 ...... 13.50 
do. 40 °% . . 84.— Tonerde, schwefels., 14/15 10.50 
Glaubersalz calc. ..... 6.50 do. do. 17/18 12.— 
Kaliumbichromat....... 84.— Zinkweiß, Rotsiegel . .— 


Paraffin Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 vom 
9. September 1926 in USA Dollar: 


la weiß. amerik. Tafelparaffin 50:52?......... 100 kg 13.85 bis 14.— 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50/529. ......... 100 kg 12.75 bis 13.00 
weiß. poln. Tafelparaffin..........cccceccen. 100 kg 13.00 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 


Carnaubawachs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg I 
vom 9. September 1926: 
Locoware fettgrau sh 170/ — p. cwt. 
courantgrau sh 174/ — p. cwt. 
Der Zoll für Carnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 


Hamburg 11 vom 11. September 1926, 100 kg: 
Kırochenlein: u... ea EN, RM 77.— 
LEderleim us. eier RM 93.— 
Harz amerik. F:H.G....0 ns are, $ 15.— 
Harz W.G..... a a A E ae $ 15.80 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E.V. vom 2. September 1926, je 100 kg für 15to Ladungen 
frachfrei Berlin, Lieferung bis Ende September: 


SUDEFIOF. oo. eceeenaeecenn a a a ee RM 46.— 
BEIMA SS een RM 45.— 
Lösliche Stärke... een RM 42.— 


Kartoffeistärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 2. September 1926, je 100 kg ab 
Fabrik In Ladungen, Lieferung bis Ende September: 
hochfeine Spezialmarken......essssoeseson-. RM 33.— bis RM 33.50 
SUPENIOr sauren EEE NEE RM 31.— bis RM 32.— 
prima RM 29.— bis RM 30.50 


—.. 0... 1 7120220, 000 Terre 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 


ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. qm 
MD heane aa a a a a r a a a e aN 12.20 
TOU NS o ee ee ee 13.60 
SONS ern E E E a EA ee EAE 15.— 
90 100 2er... FREIEN EL A EE A EETA . 16.50 
VIA en era E S AES eo... 18.— 
LAO n aa e a a a Aaa aaa alaa aea aA 20.— 
Alle Nummern: 
doppelt sauna a ee 14.50 
einfach Arilliertv aaa en a EA 18.-- 
ganz Urllliert raue ee FOR RRRE SERSENEN 21l.— 
Dreikettig: 
BIS Sy Ma. ae wre 17.— 
D a I Re een er 18.50 
ol UI Id a ne et 19.50 
66 ERA E a EE ee 20.50 
El, 3. Ee I nee une E E 21.50 


iolz | Fitztuohmonge surabait der Vereinigung Deutscher Filztuch- 
fabrikanten bei Bezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 


100 000—200 000 RM .....sessssssosose Brake nee .20% 
200 000—300 000 RM ..... DO De AE N RE 21, % 
300 000—400 000 RM ....... PE E E E E e 3 0o 
400 000—500 000 RM ......ssssssssssssssseees iae OES .4 0, 
500 000 RM und mehr..........zcersenansnonnnnnennen nn ed Ye 


Ledertreibriemon nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 


Wertzahl ?) Wertzahl 
Unter 6 mm 
Ban Dicke und mehr 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .. 1.04 .10 
reine Grubengerbung . .. 1.24 1.25 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung........ 0.93 0.98 
X S PR gemischte Gerbung 0.96 1.02 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5°, Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
riemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen usw. 
wenigstens 10°, Aufschlag. 


Deckenmiote der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von; 


1— 200 km ........ re NENNEN EN 7.— RM 
01 — 300 y esceto eoo ooa oooooooto poreco oototo ooreo ooo to 9.— RM 
301 — 500 ” ees 000.000 00% EEE ENETUENEETERETENEE EEE 11.— RM 
SU 700 yes ee ... 13.— RM 
T0t=1000 nr essen 2... 14.— RM 
1001 und mehr KM ER ee ae ... 15.— RM 
Zeitungsdruokpapler Richtpreise des Verbandes der Deut- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb. : 
für Rollenpapier ....... lea E T .....31.0 RM/100 kg 
2 Formatpapier............. N TEE TEEN 32.00 RM/j100 kg 


Altpapier, Oroßhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
1 ilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
T September bis auf weiteres in RM 


weiße holzfreie Späne..........sossssosesooososssos 20.— bis 22.— 
weiße holzhaltige Späne..........c2osocoonnonennene 8.— bis 10.— 
Akten, rein weiß .....ocooeeesoennenene Beten 8.— bis 9.— 
Akten und Skripturen, original .......essssss osuess 6.— bis 7.— 
gebündelte Tageszeitungen ........ EE 4.50 bis 5.— 
Bücher und Zeitschriften ........s.ssossessssoesones 3.50 bis 4.— 
Lederpappen-Abfälle.........ssssssesoeo essesssesse 5.— bis 6.— 
Holzpappen-Abfälle..........s..es. ER e... 5.— bis 6.— 
Kartonnagen-Abfälle............ ELLE ERS, eu. 2.50 bis 3.— 
gemischte Abfälle .......... SERIE a ee 2.— bis 2.25 
Hellhanf. orten 01020. ..........: 0000200000. 4 en: bis 5.— 
Dunkelhanf......ececcr0..- EHER NONE EEE: .. 3. - bis 4.— 
Börsenbericht. 
Gold- 
2 u 
Bezeichnung der Ki a a 
Aktien - Gesellschaft in 3S S 
Mill. Mk. . Sept. | 14. Sept. 
A.-G. für E apa ASTEN E 1,8 31,25 30 
Alteld-Gronau *) weh 2,6 57,50 60,25 
Ammend. Papierfb. hi oa e rA a 4 174 172 
Aschaffenbg. Buntp. M....... — 132,00 127.00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) .... f 144 — 128 
Chemn. Papierfb. zinsledele Se =- 22,50 21 
Chromo Najork®). .. 2... ..- 1,002 17 78,50 
Cröllwitzer Papiertb. 6 ER 1,36 115 118 
Dresdn. Chromo u. K.*?) . . . 7 116,50 116 
Eisenthal Papier M . . .. ... — 53,00 63,00 
Feldmüble*) . Eee 9,6 129 131.75 
Papierfabrik Hegge A. plu — 85,00 90,00 
Heidenauer Papierfb.*) Doia A 1,4 40,00 33,50 
Kartonp. Groß-Sārchen. .. .. 1,08 65,25 65 
Kostheimer Celiulose®). ..... 0,96 — 65 
Kurz Pap. D . . . 2: 2 20. rn ce ER, 
Leykam-Joseisthal . . . - . .. — = = 
Limmr. Steina®) L... .. ` — 118,00 126.00 
München-Dachau ®)M..... — 95,00 110,00 
Natronzellstoff u. ur er 6,5 124 128,20 
Peniger Pat.-Pap. a o — 90,00 91,00 
Preßsp. Untersachs’ R) ee e 1,32 73,76 69 
Reisholz *) . Br eie 6,18 178 180 
Sächs. Cartonnagen*). SEE DIE 18 43 4651, 
Schles. Cellulose*). ... :.. 3 9,2 103 103,75 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ — — 
Stettiner Pap. u. P. . . 2 2 2... 1,2 34 33 
Teisn. Papierfb.M ........ — 68,00 69 
Thode Papierfb. D . E RD _ 46,00 46,00 
Varziner Papierfb. 3. ee ne ren 4,8 85 88 
Verein. Bautzner*®) . ee 9,16 66 t8 
Verein. Strohstoff D. a E, — 178,00 183,00 
Weißenb. Papierfb. D> ae — 70,50 71,00 
Zellstoff-Verein *) . ae 2 98,60 104,50 
Zellstoff-Waldhof®) . ....14 75 176,75 180,50 


in Goldmark durchgeführt. 
M - Münchner Börse 
H-Hamburger Börse 


*) Umstellung des Kapitals 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse 
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Eine norwegische Kunstseide- 
fabrik bei Tinfos papirfabrik. 

Aus einem Artikel im „Man- 
chester Guardian‘ geht hervor, 
daß der Plan zur Errichtung der 


ersten Kunstseidefabrik in Nor- 
wegen bei Tinfos papirfabrik 
seiner Verwirklichung entgegen- 


geht. An Ort und Stelle vor- 
genommene genaue Berechnun- 
gen haben zwar ergeben, daß 


trotz der sehr billigen Wasser- 
kraft und genügend Rohstoffen 
die hohen 


Arbeitslöhne einen 
Grund zum Rückzug bilden 
können. Es sind zwar noch ver- 


schiedene andere Dinge, die auf 
den Gestehungspreis einwirken, 
die Löhne sind aber das wich- 
tigste. Nach genauer Ueber- 
legung kam man daher zu dem 
Ergebnis, die Kunstseidefabri- 
kation bei der Tinfos papirfabrik 


auf das Spinnen der billigeren, 
gewöhnlichen Nähseide zu be- 
schränken. Die Fabrikation 


langen feinen Seidengarns dürfte 
sich im Hinblick auf die hohen 
Arbeitslöhne wohl kaum ren- 
tieren. Auszug aus „Afton- 
posten“, Nr. 427, vom 25. August 
1926. H. L. 


Internationaler Forstkongreß. 


Die Akten des ersten Inter- 
nationalen Forstkongresses, der 
vom 29. April bis 5. Mai d. J. in 
Rom tagte, werden im Druck er- 
scheinen. Es sind 5 Bände in 
Oktavformat vorgesehen, mit 
einem Gesamtumfang von etwa 
3500 Seiten. Die Ausgabe soll 
im Laufe dieses Jahres erfolgen. 
Der Preis des Gesamtwerkes 
beträgt 300 Lire, Subskriptions- 
preis bis 31. Oktober 250 Lire, 
Mitgliederpreis 175 Lire. Be- 
stellungen sind an das Ver- 
kaufsbüro der Veröffentlichungen 
des Internationalen Landwirt- 
schaftsinstitutes, Rom, Villa 
Umberto I, zu richten. 


Unfälle. 


In der Papierfabrik Robert 
Weber A.-G. in Leer hat 
sich ein Unglück ereignet. Beim 
Transport eines Kollergangsteins 
wurde der Arbeiter Focke Boek- 
hoff aus Logaerfeld von einem 
weggleitenden Balken, der ihm in 
den Kopf drang. so schwer ver- 
letzt, daB er nach kaum fünf 
Minuten verschied. 

In der Stettiner Pa- 
pier und Pappenfabrik 
wurde der 22jährige Schlosser 
Max Falkenberg von der Trans- 
mission erfaßt und in Stücke ge- 
rissen. 
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Sonder-Modell für 
Ötreichpapiere. 
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zu Düsseldorf Ziweigmerk:Siegmar YSachsen 


Vertreten von 
Mai bis Oktober 1926 auf der großen Düsseldorfer Ausstellung „Gesolei”, Halle 82, Stand 662. 
Auch in unseren Werken Himmelgeisterstr. 107 führen wir unsere Neuheiten im Betriebvor . 


Kesselrohr-Reiniger F 
„TURBO“ 


~ SN Ñ ` 
NR 


GUSTAV SCHLICK, DRESDENIENG 


fürfrazisions Rollen in allen 
Breiten von 1,5 aufwärts aus 
Paplersorlan aller Aut wie Drud, 


lose- Seiden usw. Papieren Karton. 


Wicklung je nach Wunsch 
Klanghart oder ganz weich: 


s 
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 Absauge Vorrichtung 
für Abfollstreifen. 


Akt. 
Ges. 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 


A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 
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7; | = „ 
Papir-Journalen 
A Fortnightly Norweglan Review of Paper-Making’ and Trade Í 
Sole Official Journal for 
Norwegian Paper and pulp engineers 
! Published by 

Norwegian Papermakers Association 
Subscription: Kr. 25.- per annum, posi free. 


“Papir- Journaldn” is the best Advertising Medium 
in Norway, withiäts large Hom and ForeignCirculation 


Write for Specimen Copies and Advertising Rates. 
“Papir-Jonrnalen”, Huitfeldts öt.1, Oslo, Norway 


Die Fabrikafion 
| raphis eher Papiere 


Diplom-Ingenieur (Darmstadt). 32 Jahre alt, unver- 
heiratet, sucht für sofort oder später Stellung als & 


cn. Lie, Betietingenieur 
oder Direktionsassisten 


ciner Papier- oder Zellstoffabrik des In- oder Aus- 
landes. Beste Kenntnisse in Fabrikation, Wärme- 
wirtschaft, Maschinenbau- und Elektrotechnik, reiche 

Erfahrungen in Kesselbetrieb, Neubauten und Mo- ` 
dernisierungen, la Zeugnisse und Referenzen. An- . 
gebote erbet. unt. P.F.43 an die Geschäftsst. ds. Bl. 


Fichten - Feinschlifi 


gibt laufend ab 


PapierlabrikNeidhardisihal 


Post und Bahn Wolisgrün 


Ein Papierfachmann von Ruf hat eine eingehende technisch-praktische 
Abhandlung über die Fabrikation photographbischer Papiere verfaßt, 
die bereits in amerikanischen und englischen Papierkreisen erfolg- schriften unter E 
reichen Eingang gefunden hat. Die zwei interessierten Firmen haben P. F. 42° an 
fürsich das alleinige Recht an dieser Arbeit in ihren Ländern verlangt. Ji q : 

Es besteht die Absicht, diese Abhandlung duch für Deutschland und ie Geschäfts- 
alle übrigen Länder, wo der „Papier-Fabrikant‘ eingeführt ist, unter stelle dieses 
besonderer Berücksichtigung der jeweiligen Verhältnisse zu bearbeiten Blattes gebet. 


Interessenten 
werden um Zu- 


Das D. R. P. 3962117 


Betr.: „Waripapierbandrolle“ soll 


verkauftbzw. in Lizenz vergeben werden. 


Auskunft Patentanwalt Dipl.-Ing. 
B. Kugeimann, Berlin SW 11, 
Königgrätzer Str. 92 


s62 Filz- 1862 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
licher Qualität 


Günther @ Haugner A.-G. 


Seifen- und Parfümeriefabrik 


' Chemnitz - Kappel 


Otto Ebert 


Papier- und Pappen -Fabrik -Vertretungen 
Berlin SW 68, Alexandrinenstr. 2-3 


Fernsprecher: Dönhoff 6448. Telegramm-Adresse: Pergamentebert 


sucht weitere Vertretungen 
aaan a Fabriken 


A NN 


A schleifholz 
weiß und bastrein geschält, I m lang, 10—24 cm Zopf stark, 


garantiert ohne Kernfäule, erstklassigste Beschaffenheit, 
liefert preiswert franko jeder gewünschten Empfangsstation 


Oito Zweigenthal & Co., Holzgroßhandlung 
Prag Il., Václavské nám. 63. Tel, 22717 


T 


9 Stück hydraulische 
Dreipressen - Schleifer 


von 1/, m Arbeits-Breite 
zu verkaufen 
und im Betrieb zu besichtigen. 


Kübler 4 Niethammer 
Kriebstein b. Waldheimi. Sa. 


A 
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aN 
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Ausländischer Zellstoff. 


Dem Landesfinanzamt Dres- 
den gegenüber erhob die Han- 


delskammer Dresden Einspruch Die Herstellung von 


Papicrrollen 


gegen die Zulassung eines zoll- 
freien Veredelungsverkehrs mit 
ausländischen Zellstoff zur Pa- 
pierherstellung, da die deutsche 
Zettstoffindustrie nachgewiesener- 
maßen in der Lage ist, den Zell- 
stoffbedarf der deutschen Papier- 
industrie völlig und zu ange- 


messenen Preisen zu befriedigen 
B V. H. 
Estländische Papierlieferungen ; 
nach Rußland. 
Wie die estländischen Zeitun- 
gen melden, sind die seit längerer l 
Zeit zwischen den estnischen Pa- 


pierfabriken und der SSSR-Han- 


delsvertretung geführten Ver- 
von Papier nunmehr zum Ab- auf einem. 
schlusse gelangt. Der Vertrag 

Bote“, in nächster Zeit unter- Goebelschen 
zeichnet werden, wobei der Um- 

letzten aus den vorjährigen Be- 

stellungen zu tätigenden Licfe- 


handlungen über den Verkauf . ` erfolgt am vorteilhaftesten 
soll, so meldet u. a. der „Revaler 
fang der Lieferung eine Be- 
schäftigung der Fabriken in 
früherem Mastabe auf etwa sechs 
Monate gewährleistet. Da die 
rungen am ı. Juli fällig gewesen 


sind, haben die Revaler Papier- aulomallscher A 
fabrike tw 78 te au | 

a EN Die érte wie in Leipzig ausgestellt 

Lieferung auf Grund der neuen | 

Bestellungen ist bereits en Fr SE 
Es handelt sich 'j tie 

von Be “Tonnen Papier, die ne Maschinenfabrik Goebel / Darmstadi 


der estnischen Papierfabrik Koil (Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) 
bezogen worden sind. I. u. H. ' FG 


Der Jahrgang 1927 von 


Schauenburgs Pultkalender ist | 
erschienen und zeichnet sich anc 
auch in diesem Jahre durch pi 

seinen praktischen Inhalt und fixe 
seine gute Ausstattung aus. 

Jedem Kaufmann und Hand- g s efäht 
werker sowie jedem, der sich ag 

Fristen vormerken muß, ist der 
Kalender zu empfehlen. Außer 


rückten Kalendarium, das far| A LAAGHER-SEE-VULRANSTOFFE-WERKE G. M. B. H. & (0. 
vedruckten Kalendarium, das für: 


jeden Tag Raum zum Eintragen NIEDERMENDIG RHLD. 


von Notizen enthält, ist dem Ka- 
lender ein Anhang beigefügt mit 

einem Verzeichnis von Terminen Kollergangsteine © Raffineursteine 
und Fristen von rechtlicher Be- Grundwerke und Segmente 
deutung, Auszügen aus verschie- 

denen Gesetzen, Aufsätzen über aus la Basaltlava 
den Kaufvertrag, den Werkver- 


aus eigener Fabrikation 
laufend vorteilhaft abzugeben 


Gadcmann é Co., Sdweinturi a. M 


Weis- und Buntfarbenwerke 


C, G: Güttier, Schmiedeberg im Riesengebirge 


Filztuchfabrik Aktiengesellschaft 


liefert 


sämtliche Filzöattunden für Papier-, Holzsteii-, Strehsteft-, Pappen- u. Zellnloselabrikation 


in anerkannt guten Qualitäten 
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Machweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Hallea.d.S. 


Svensk Papperstidning 


Gegründet 898 


Schwedisches Fachblatt der Papiere und Cellulose - Industrien, 

offizielles Organ des Schwedischen Papiervereins und des Vereins 

Schwedischer Papier- und Zellstoffingenieure. Vorteilhaftestes 

Anzeigenorgan für zu diesen Industrien gehörende Branchen. 
Erscheint am 15. und ult. jeden Monats. 


Bezugspreis: 
schwed. Kronen 20.— einschl. Porto jährlich 


Anzeigenpreis: 


25 Oere pro mm einspaltiger Breite (46 mm) 


Redaktion u. Expedition: Hovslagarepatan 3, Stockholm 


Chem. I TIR Kalk 
C.n. &. PF. 
Soln 


Alarzleim 


E Nandeisonscnlüsse 
JOS. HÖLZGENS, LANGERDERE 


' 


Gaceta de lasårtes Gráficas 


del Libro y de la Industria del Papel 


Wird gelesen von sämtlichen 
Druckereien, Papierfabriken, Kartonnagenfabriken, Buchbindereien, 
Klischee - Anstalten, Zeitungen und Händler - Firmen in ganz 


Jährlicher P Bezugspreis _ für das Ausland 12 R.- M. 


Das erprobte und allgemein benützte Ankündigungsmittel 
der führenden Exportfirmen der graphishen Branche 


Geschäftsstelle und Druckerel: 


BARCELONA = Ferrer de Blanes,7 
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Selbsttätióe Entnebelunden 
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projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. S. 
Lüftungstechnisches Büro 


DAADE 


FAIADO IDDAA DDD DDD DDD D9 


RACKER 


in über 10 jährigem Betrieb bewährte 


Maschinen zum 


Schneiden 
und Reinigen 
von Altpapier 


Altpapierschneider 


Altpapierstäuber mit Ausscheide- 
vorrichtung für Schwerkörper 


Pneumatische Sortier- 
und Förderanlage 


A 
Yy 
mi 


KOLLERGÄNGE 
STOFFPUMPEN 


G-D-BRACKER SÖHNE 


MASCHINENBAU-AKTIENGESELLSCHAFT 
HANAU A-M- 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 
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trag und das Mahnverfahren, 
cinem Verzeichnis der Reichs- 
bank-Haupt- und Nebenstellen, 
den Bestimmungen über den Ver- 
kehr mit der Reichsbank, einem 
Verzeichnis der deutschen Aus- 
landsvertretungen, einer Preis- 
berechnungstafel, einer Münz-, 
MaB- und Gewichtstabelle, einem 
Posttarif, einer Zinsberechnungs- 
tabelle, einem Reichsbahn-Güter- 
tarıf und Fluttabellen. Der Ka- 
lender ist im Verlag von Moritz 
Schauenburg in Lahr (Baden) in 
zwei verschiedenen Ausgaben cr- 
schienen: mit einer halben Seite 
Schreibraum und mit einer 
wanzen Seite Schreibraum für 
jeden Tag. 


Die Bulgaria Holzindustrie A.-G. 


hat von der bulgarischen Regie- 
rung ein Waldgebiet von 60 000 
Hektar Urwald auf die Dauer 
von 40 Jahren zur Abstockung 
erworben und sich verpflichtet. 
nebst Sägewerken und GCattern 
eine Papierfabrik zu errichten. 
Hs ist eine Nutzung von 400 000 
Kubikmetern Rundholz fest- 
gesetzt. Die Finanzierung dieses 
Geschäftes erfordert 2 Millionen 
schweizer Franken. Die Ge- 
schäftsleitung ist bei der Bul- 
garischen Forstindustrie A.-G. in 
Wien, die mit österreichischem 
und deutschem Kapital arbeitet. 
„I. u. H.“, 9. IX. 


BCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. Ä 


Dieckmann, Richard, Fabrikdirek- 
tor: Die Fabrikation des Zell- 
stoffes aus Holz (Sulfitzell- 
stoff). ı. Kapitel: Geschicht- 
liches. 2. Kapitel: Das Fabri- 
kationswasser. 3. Kapitel: Die 
Behandlung des Holzes. 4. 
Kapitel: Die Herstellung der 
Sulfitlauge. 5. Kapitel: Die 
Kocher und der Kochprozeß. 6. 
Kapitel: Die Aufarbeitung und 
das PBleichen des Zellstoffes. 
7. Kapitel: I. Die Faserrück- 
wewinnung; Il. Die Verarbeitung 
und Verwertung der Ablaugen. 
8. Kapitel: Die chemischen Un- 
tersuchungsmethoden. Nachtrag 
zum dritten Kapitel. Nachträge 


zum vierten Kapitel. Sach- 
register. Namenregister. 45 


Bogen 4°. Mit 365 Abb. In 
Halbl. geb. 23 M., Porto 30 Pfg. 
Mit diesem Buche ist eine außerordent- 
lich klare und übersichtliche Bearbeitung 
der in den letzten Jahrzehnten technisch 
so hoch entwickelten Zellstoffabrikation 
nach dem Sulfitverfahren gegeben, wie sic 


, in der Fachliteratur noch nicht vorhanden 


ist. Besonders muß hervorgehoben wer- 
den,- daß die fabrikatorische Praxis cin- 


Planschneider Modell AHaoxpr 


140 cm Schnittlänge, 15 cm Einsatzhöhe 


Die Maschine für die Papierfabrikafion zum genau rehtwinkligen Be 
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einmaligem Einpressen. Vorrichtung zum Teilen beschnittener Stöße. 


ERLIN € 19, SEYDELSTR.11/12 


KARL KRAUSE G.M.B.H.B 
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gehend behandelt wird, die zweifellos 
vielen Fachleuten reiche Anregung bringt 
und jungen Anfängern und Studierenden 
als ein sehr ne Hilfsmittel zur Er- 
langung der Fabrikationskenntnisse dienen 
wird. Das Werk füllt eine große 
Lücke aus. 


Hägglund, Prof. Erik: Die Natron- 
zellstoff-Fabrikation. 350 Seiten 
4° mit 250 Abb. und 3 Tafeln. 
In Halbleinen gebunden 30 Me., 
Porto 30 Pfg. 

Während in den bisherigen Werken über 
die Zellstoffabrikation der alkalische Auf- 
schluß der pflanzlichen Rohstoffe, also die 
Natron- und Sulfatzellstoffabrikation stets 
nur in großen Zügen und weniger ausführ- 
lich behandelt worden ist, finden wir ın 
der Hägglundschen Arbeit eine bis in alle 
Einzelheiten gehende Darstellung dieses 
sehr interessanten, wichtigen und entwick- 
lungsfähigen Fabrikationszweiges, sowohl 
was die Chemie der einzelnen Prozesse 
anbelangt, als auch hinsichtlich der 
mechanischen und insbesondere der 
wärmewirtschaftlichen Seite. Der Ver- 
fasser, dessen Name die beste Gewähr 
für die Güte des Werkes bietet, hat hier- 
bei aus eigener Anschauung, gewonnen 
in einem Lande, in welchem die Natron- 
zellstoffabrikation ungleich größere Be- 
deutung besitzt als in Deutschland, aus 
eigener Forschertätigkeit und mit der 
Gabe des Pädagogen geschöpft, und führt, 
ausgehend von den theoretischen Grund- 
lagen, den Leser in die praktische Seite 
der Fabrikation ein. — Bei der Darstel- 
lung dieser Kapitel standen ihm andere 
hervorragende Fachleute zur Seite, von 
denen nur die auch bei uns hochgeschätz- 
ten C. G. Bergmann, Helsingfors, G, Sund- 
blad, S. Sandberg und G. Magnusson ge- 
nannt seien. So ergibt sich ein chemi- 
sches, ne: apparatives und 
wärmewirtschaftliches Gesamtbild der heu- 
tigen Natron- und Sulfatzellstoffabrikation, 


wie wir es uns nicht besser wünschen - 


können, und nicht nur dem Fachmann, sei 
er Theoretiker oder Praktiker, sondern 
auch dem Studierenden, der sich auf der 
Hochschule dem Sondergebiet der Zell- 
stoff- und Papierfabrikation widmet, wird 
das Werk willkommen sein. 


Heß, Walter: Pappen - Verarbei- 
tung und Papiermaché, II. Teil: 
Praxis der Pappen-Verarbeitung. 
Mit ı9 Fig. im Text u. ı Beilage. 
Br. 16 M., geb. ı8 M., Porto 


30 Pfg. 
Inhalt: Allgemeines über die Pap- 
penfabrikation. — Pappenrobstoffe.. — 


Wissenswertes über verschiedene Pappen- - 


sorten. — Das Verderben von Pappen. — 
Das Wasserdichtmachen von Pappen. — 
Pappe und Pappwaren für elektrotech- 
nische Zwecke. — Die Veredelung dır 


Pappen. — Pappen-Neuheiten. — Särge 
aus Pappe. — Die Postkiste aus Pappe. — 
Die Herstellung von Papierringen. — Die 


Herstellung einfacher Schreibmappen. — 
Der Pappband als Stoff-Ersatzband und 
seine handwerkliche Veredelung. — Hohl- 
gugenständefabrikation. — Die Herstellung 


hohler Papptiere. — Ueber Papiermache. 
— Das Grundier- und Lackierverfahren 
bei Papiermach&ewaren. — Papiermaché. — 
Haupterzeugnisse der Papierstoffwaren- 
industrie. — Verfahren zur Herstellung 
von Papierstoffwaren. — Pappenguß. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5 M., 
geb. 6,50 M., Porto 20 Pfe. 
Inhalt: Prägestempel, Matrize, Präde- 

material, Prägemaschinen. — Aus der 

Pragepraxis. — Prägetechniken. — Her- 

stellung von Pressungen auf heißem Wege. 

— Farbdruckpiessen. — Pressen mit Folen 

und Pragepapieren. — Praxis der Preß- 

verdolderen, 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


a He — 


Die Konkurrenz der Staatsbetriebe. 
Von Generaldirektor Schmidt, Hirschberg, Mitglied des Reichstags. 


Vormärsch des Staatskapitalismus, 


Die Frage Staatskapitalismus oder Privatwirt- 
schaft ist heute ein Weltproblem von größter Trag- 
weite. Der Staat, im Weltkriege der größte Auf- 
traggeber der Privatwirtschaft, in der Zeit der De- 
flation ihr größter Kreditgeber, ist immer weiter in 
das Gebiet der Privatwirtschaft vorgedrungen; vor 
allem auch deshalb, weil die politisch-sozialistischen 
Tendenzen der Revolution in gleicher Richtung 
wirkten. Der in der Union der sozialistischen 
Sowjetrepubliken gemachte Versuch, die Privat- 
wirtschaft überhaupt zu beseitigen und durch den 
Staatskapitalismus als Träger des Staatssozialismus 
endgültig zu ersetzen, ist jedoch gänzlich mißglückt 
und hat nur die Unentbehrlichkeit der Privatwirt- 
schaft erwiesen. Nicht entschieden ist dadurch der 
in fast allen Ländern der Erde entbrannte Kampf 
zwischen Staatskapitalismus und Privatkapitalismus 
überhaupt. Die Gründe, die den Staat zur Beteili- 
gung an der Privatwirtschaft drängen und manch- 
mal gezwungen haben, sind außerordentlich ver- 
schiedenartig. In einem Falle ist es die Absicht des 
Staates bei der Preisbildung insbesondere für Gegen- 
stände des Verbrauchs für die breiten Massen mit- 
wirken zu körnen, in anderen Fällen ganz allgemein 
das Bestreben, den Einfluß der Privatwirtschaft 


zurückzudrängen oder für sich selbst neue Ein- 
nahmequellen zu schaffen, endlich haben die wirt- 
schaftliche Entwicklung nach dem Kriege und 
Fehler privatwirtschaftlicher Unternehmer es zu- 
wege gebracht, daß der Staat als Kreditgeber sogar 
gegen eine ursprüngliche Absicht Teilhaber privat- 
wirtschaftlicher Betriebe geworden ist. Oft haben 
auch mehrere dieser Gründe zusammengewirkt. Am 
bemerkenswertesten ist jedenfalls das Bestreben des 
Staates, sich durch Ausnutzung seiner überragenden 
(reldmacht und sonstiger Faktoren gewissermaßen 
auf privatwirtschaftlichem Wege neue Monopole, 
z. B. im Elektrizitäts- und Verkehrswesen zu 
schaffen, Monopole also, die nicht Staatsmonopol im 
hergebrachten Sinne des Wortes sind (Spiritus- 
monopol) und auch nicht auf dem gesetzgebe- 
rischen Wege zustande kommen, die aber doch neue 
Machtpositionen des Staatskapitalismus innerhalb 
der Privatwirtschaft bilden. 

Rentabilitätsgrenzen des Staats- 

kapitalismus. 

Zweifellos wird man dem Staate das Recht wirt- 
schaftlicher Betätigung nicht absprechen können. 
Aber diese Betätigung hat Grenzen, die einmal ın 
der beschränkten Rentabiltät des Staatskapitalismus 
überhaupt liegen, zum anderen durch Natur und 
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Eigenart der fraglichen wirtschaftlichen Unter- 
nehmungen selbst gezogen sind. Man kann sich den 
Staat ohne weiteres als Unternehmer oder Teil- 
nehmer an Ueberlandzentralen, Wasser- und Elek- 
trizitätswerken, der Bahn, der Post und ähnlicher 
Betriebe denken, aber der Staatskapitalismus wird 
überall dort versagen, wo die Rentabilität des Unter- 
nehmens ganz allein oder doch in erster Linie auf 
die Beweglichkeit und Anpassungsfähigkeit, den 
wagenden und spürenden Geist des Unternehmers 
gestellt ist. Ohne irgendwie an die bekannte Ge- 
wissenhaftigkeit, Treue und Hingebung des Berufs- 
beamtentums zu rühren, wird man doch feststellen 
müssen, daß es wesensverschiedene Energien und 
Fähigkeiten sind, die die Größe des Kaufmanns auf 
der einen Seite und die Tüchtigkeit des Beamten auf 
der anderen ausmachen, und daß der beamtete Unter- 
nehmer oder der Kaufmann als Beamter nahezu 


Widersprüche in sich selbst sind. Alles im Wesen 


des privaten Unternehmers ist auf eigenes Erfassen 
der Lage, auf eigene Verantwortung und selbstän- 
diges Handeln eingestellt und nichts in diesem 
Wesen ist beamtenmäßige Einordnung und Unter- 
ordnung. Der private Unternehmer, der nach dem 
berühmten Fuggerschen Satz wagen will, um zu ge- 
winnen und der bereit ist, die ganze Existenz seinem 
Werke zu opfern, erweist immer wieder von neuem, 
daß der Kapitalismus nicht allein vom Gelde cder 
der Gewissenhaftigkeit der Angestellten oder der 
Vorzüglichkeit einer einmal geschaffenen Organi- 
sation lebt, sondern ebenso sehr von der sich täg- 
lich neu erweisenden und täglich Neues zeugenden 
schöpferischen Tatkraft des Unternehmers. Wo 
dieser schöpferische Geist mit seiner selbständigen 
Beweglichkeit und Anpassungsfähigkeit fehlt, und 
das ist allzu oft bei staatlichen Betrieben der Fall, 
ist kaum mit einem kaufmännischen Erfolg des 
Unternehmens zu rechnen. Schon im alten Deutsch- 
land wurde im Zusammenhang mit den kaiserlichen 
Werften der Nachweis geführt, daß die Privatwerften 
sowohl billiger als auch rascher arbeiteten als die 
Staatswerften. Größer und häufiger würden die 
Mißerfolge des Staatskapitalismus sein, wenn er 
stets zu den gleichen Bedingungen wie die Privat- 
wirtschaft arbeiten müßte, keine Steuerfreiheit ge- 
nösse und sich selbst die Abnehmer zu suchen hätte. 
Wo das letztere auch nur teilweise der Fall ist, wie 
z. B. bei den Deutschen Werken, zeigen sich auf- 
fällig seine Mängel. In der ständigen Aufspürung 
neuer Arbeitsgelegenheiten und neuer Absatzgebiete 
liegt der Kernpunkt der privatkapitalistischen Tätig- 
keit, die dadurch gerade in der gegenwärtigen Zeit 
an Bedeutung gewinnt. 


Rentabilitätsvergleiche. 


Eine vergleichende Prüfung der Rentabilität 
privatwirtschaftlicher und staatskapitalistischer 
Unternehmungen darf sich nicht mit einem sche- 
matischen Vergleich der Bilanzen bescheiden, son- 
dern muß eine ganze Reihe von Faktoren berück- 
sichtigen, die der Laie oft nur schwer erkennt und 
richtig zu bewerten vermag. Ein staatlicher Betrieb 
kann bilanzmäßig einen Gewinn abwerfen und bei 
genauer Prüfung sich doch als unrentabel nicht nur 
vom kaufmännischen, sondern auch vom allgemein 
volkswirtschaftlichen Standpunkt aus erweisen. Bei 
den großen und ausgedehnten Beziehungen des 
Staates zu Eisenbahn- und Weasserstraßenverwal- 
tungen, zu Heer, Marine, Polizei und Luftfahrt usw. 
usw. ist es ihm beispielsweise möglich, die Renta- 
bilität eines Unternehmens dadurch vorzutäuschen, 
daß es ihm gelingt, dessen Fabrikate und Erzeug- 
nisse unter Ausschluß der Privatwirtschaft zu 
Preisen abzusetzen, die ım anderen Falle von der 
Privatwirtschaft unterboten werden könnten, ohne 
daß die privaten Unternehmer zu einem unzulässigen 
l.ohndruck zu schreiten brauchten. Die Konkurrenz 
des Staatskapitalismus ist in diesen Fällen eine be- 
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sonders unzulässige; sie kann zu einer großen Ge- 
fahr für die Entwicklung der gesamten Wirtschaft 
werden, wenn der Staatskapitalismus jetzt bei Aus- 
dehnung der von ihm erstrebten Privatmonopole bei- 
spielsweise im Elektrizitäts- und Verkehrswesen 
dazu übergeht, große Massen seiner Abnehmer auch 
seinerseits mit allen erforderlichen Fabrikaten zu 
versorgen. Unter diesen Umständen ist eine ein- 
gehende Kontrolle durch den Reichstag und die Par- 
lamente der Länder, Provinzen und Gemeinden not- 
wendig. 

Die jetzigen staatlichen Unternehmungen sind 
in Preußen die „Preußag‘, die dreißig Betriebe um- 
faßt, in Sachsen die „Aktiengesellschaft Sächsische 
Werke“, der achtzehn Aktiengesellschaften angeglie- 
dert sind und im Reiche die „Viag“, die aus den 
Deutschen Werken hervorgegangen ist. Die Schwie- 
rigkeiten, mit denen die Deutschen Werke lange 
Jahre zu kämpfen hatten und die großen Zuschüsse, 
die das Reich hier Jahre hindurch geleistet hat, sind 
bekannt genug. Neuerdings ist der Staat auch noch 
in die Rheinschiffahrt, in Stromeyers Lagerhaus- 
Gesellschaft in Konstanz, dann durch den Zu- 
sammenbruch des Stinneskonzerns auch in den 
Kohlenhandel, endlich in den Flugzeugbau durch 
Beteiligung an den Junkerswerken und schließlich 
selbst in das Bankgewerbe durch Gründung der 
„Reichskreditgesellschaft A.-G.“ eingedrungen. Es 
kann nicht verkannt werden, daß der Staatskapitalis- 
mus bei solcher Ausdehnung eine ernsthafte Kon- 
kurrenz für viele Zweige der Privatwirtschaft ist, 
und daB diese Konkurrenz dadurch noch verstärkt 
wird, daß z. B. Betriebe, deren Erträgnisse lediglich 
dem Reich zufließen, Steuerfreiheit genießen und 
von der Vermögens-, der Gesellschafts-, der Kapital- 
erhöhungssteuer und teilweise auch von der Um- 
satzsteuer befreit sind. Die gemischt-wirtschaft- 
lichen Betriebe des Staates sind schon deshalb 
weniger rentabel, weil ihnen die Steuerfreiheit in 
diesem Ausmaße nicht zustatten kommt. Man wird 
aber zu dem neuen Reichswirtschaftsminister Dr. 
Curtius das Vertrauen haben können, daß er sich zu 
keinen unzulässigen Experimenten auf dem Gebiete 
des Staatskapitalismus hergibt; hat er doch mit 
Recht zum Ausdruck gebracht, daß der Staatskapi- 
talismus in den Grenzen bleiben muß, die seiner 
Rentabilität gezogen sind, und die er im Interesse 
der allgemeinen wirtschaftlichen Entwicklung und 
mit Rücksicht auf den schweren Existenzkanıpf der 
Privatwirtschaft nicht überschreiten darf. Gleich- 
zeitig aber wird die Privatwirtschaft in viel 
höherem Maße zur Selbsthilfe greifen müssen. 


Selbsthilfe des Privatkapitalismus. 


Es ist falsch, immer nach Staatshilfe zu rufen, 
weil die Staatshilfe letzten Endes immer wieder zu 
neuen Eingriffen in das private Wirtschaftsleben 
führt und wir an solchen Eingriffen wahrlich genug 
haben. Eine Staatshilfe, auf die allerdings nicht ver- 
zichtet werden kann, die im Gegenteil noch in er- 
höhtem Grade wirksam werden muß, liegt im Abbau 
der Verkehrsschranken mit anderen Ländern, in der 
Schaffung vorteilhafter Handelsverträge, dem Auf- 
bau einer gesunden Exportversicherung, der Frage 
der Ermäßigung der Frachtsätze bis zu den See- 
hafenstationen bzw. bis zur Landesgrenze und auf 
allen Gebieten, auf denen der Staat zur Förderung 
des Exports wie auch zur Erleichterung der son- 
stigen Wirtschaftslasten beitragen kann, z. B. durch 
Abbau der Steuern. Es muß in Sonderheit ganz®und 
gar ausgeschlossen sein, daß der Staat sich durch 
Einziehung übermäßiger Steuern die Mittel ver- 
schafft, seinerseits Wirtschaftsbetriebe einzurichten 
und aufzubauen. Insoweit sich Staat, Gemeinde und 
Länder an Wirtschaftsunternehmen beteiligen, und 
das wird bei sehr großen Betrieben nicht zu um- 
gehen sein, müssen diese nach gesunden kauf- 
männischen Grundsätzen aufgebaut sein. 
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Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- u. Holzstofi-Industrie E. V., Charlottenburg. 

Donnerstag, den 30. September 1926, vorm. Io 
Uhr ordentliche Hauptversammlung in Berlin, Indu- 
strie- und Handelskammer. 


Verband Deutscher Druckpapier-Fabriken 
G. m. b. H., Berlin W 9. 


Dienstag, den 28. September 1926, vorm. 11 Uhr, 
53. ordentliche Gesellschafterversammlung in Berlin, 
Hotel Excelsior. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


Betrifft: L Einkommensteuer 
perschaftsteuer. 


Sind Kosten des Umbaueseiner Fabrik 
Werbungskosten? 


In einer Fabrik war ein Umbau notwendig ge- 
worden, weil an das Fabrikgebäude ein Flügel für 
Lager- und Versandzwecke angebaut und dadurch 
der Zugang der Arbeiter zu den Fabrikräumen we- 
sentlich erschwert wurde. Das Finanzamt erblickte 
in dem Umbau eine Neuanlage und somit eine Ver- 
besserung des Vermögens. Der Reichsfinanzhof hat 
sich auf die Rüge, daß der Begriff der Werbungs- 
kosten verkannt sei, dahin ausgesprochen: Wenn 
ein Gebäude durch Umbauten verändert wird, so 
kann als Anschaffungs- oder Herstellungspreis nicht 
der ursprüngliche Anschaffungspreis angesehen 
werden, sondern die Kosten des Umbaues sind dem 
zuzurechnen. Erwirbt jemand ein Grundstück mit 
Gebäuden, die für seine Zwecke nicht geeignet sind, 
läßt diese niederreißen und für seine Zwecke ge- 
eignete Gebäude darauf herstellen, so hat das 
Grundstück nebst den neuen Gebäuden für ihn 
einen Herstellungspreis, der sich zusammensetzt 
aus den Kosten für die Anschaffung des Grund- 
stücks, für die Niederreißung der alten Gebäude 
und für die Errichtung der neuen. Es ist dabei 
gleichgültig, ob, objektiv betrachtet, die neuen Ge- 
bäude wertvoller sind als die abgerissenen. Ent- 
sprechendes gilt für den Umbau von Gebäuden. 
Lediglich die Instandhaltungskosten beeinflussen 
den Anschaffungspreis eines Gegenstandes nicht. 
Der Reichsfinanzhof hat daher ohne weiteres die 
Kosten des Umbaues den Anschaffungskosten für 
das Gebäude zugerechnet und damit dem Bilanz- 
gewinn zugesetzt. (RFH. v. 3. März 1926 VI A 
142/26). 


und Kör- 


Il. Kraftfahrzeugsteuer. 
Sogenannte Raupenschlepper, welche allein dazu 
dienen, im Walde lagerndes Holz zu den auf öffent- 
lichen Wegen stehenden Beförderungsmitteln zwecks 


Abtransportes heranzuschaffen, unterliegen nicht 
der Kraftfahrzeugsteuer. (RFH. v. 30. 6. 1926 IT A 
129/26.) 

III. Umsatzsteuer. 


Begriff des umsatzsteuerfreien 
Umtausches. 


Nach $ 34 des Umisatzsteuergesetzes kann der 
Steuerpflichtige, falls er vereinnahmte Entgelte 
zurückgewährt, diese später von der Gesamtheit der 
steuerpflichtigen Entgelte wieder absetzen. Eine 
solche Zurückgewährung von Entgelten liegt in 
allen Fällen vor, in denen die Rückzahlung deshalb 
erfolgt, weil die Beteiligten im wirtschaftlichen 
Sinne das Lieferungsgeschäft und seine Entgeltlich- 
keit nachträglich ganz oder teilweise wieder auf- 
heben wollten. Die Steuerpflicht im Sinne des $ 34 
des Umsatzsteuergesetzes kann ferner auch nach- 
träglich entfallen bei dem sogenannten Um- 
tausch. Um einen solchen und nicht um einen 
Tausch handelt es sich wirtschaftlich, wenn später 
unter Beibehaltung des ursprünglichen Vertragsver- 
hältnisses an Stelle des bereits gelieferten Gegen- 
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standes, gleichgültig ob bereits gezahlt oder nicht ge- 
zahlt, ein anderer Gegenstand geliefert und das Ent- 
gelt hierfür entsprechend mit dem für den zurück- 
genommenen Gegenstand vereinbarten Entgelt ver- 
rechnet wird. Ob es sich um einen Umtausch in 
diesem Sinne handelt, hängt von den Umständen 
des Einzelfalls ab. 

Der Reichsfinanzhof hat einen steuerfreien Um- 
tausch verneint, wenn der Fabrikant sich bei dem 
ersten Geschäft verpflichtet. jederzeit die gelieferte 
Ware zurückzunehmen gegen Entnahme einer an- 
deren Ware und Zahlung eines entsprechenden 
Aufgeldes. Der Reichsfinanzhof gibt folgende Be- 
gründung: 

„Im gewerblichen Leben bildet die Rück- 
gängigmachung eines Geschäfts oder der soge- 
nannte Umtausch die Ausnahme. Im Wesen des 
Gewerbes liegt der Neuabschluß von Geschäften 
und nicht die Aufhebung oder der Umtausch von 
gelieferten Gegenständen, da der Gewerbe- 
treibende im allgemeinen hieran kein Interesse 
hat. In den Fällen, wo nach längerer Zeit ein ge- 
brauchter Gegenstand gegen Lieferung eines an- 
deren Gegenstandes zurückgenommen wird, wird 
es sich regelmäßig wirtschaftlich um ein neues 
Geschäft handeln, zu dem das frühere Geschäft 
wirtschaftlich höchstens in einem mittelbaren Zu- 
sammenhange steht. Unerheblich ist grundsätz- 
lich auch, ob sich der Gewerbetreibende beim 
ersten Geschäft verpflichtet hat, den Gegenstand 
jederzeit gegen Lieferung eines anderen Gegen- 
standes und Zahlung eines entsprechenden Auf- 
geldes zurückzunehmen. Bei solchen Verein- 
barungen handelt es sich wirtschaftlich gewöhn- 
lich auch nicht um die Erfüllung des ersten Ge- 
schäftes, falls es später zur Zurücknahme und 
Neulieferung kommt, sondern lediglich um die 
Verpflichtung, ein neues Geschäft in dem verein- 
barten Sinne abzuschließen. An der Aufhebung 
oder Abänderung des ersten Geschäfts haben beide 
Parteien kein wirtschaftliches Interesse.“ 

Einen Umtausch würde man allenfalls in dem 
Falle vornehmen können, wenn der Fabrikant sich 
vorbehaltlos, also auch ünter Umständen gegen 
Herauszahlung eines Barbetrages, seinerseits zur 
Zurücknahme der Ware verpflichtet hätte. (RFH. 
v. 22. 6. 1926 V F. 5/26.) l 


Betr. Nichtabführung der Lohnsteuer 
durch den Arbeitgeber. 


Der Geschäftsführer einer G. m. b. H. hatte 
seinen Arbeitnehmern die Lohnbeträge ausgezahlt, 
auf die sie nach dem Steuerabzug Anspruch hatten. 
Die Steuerabzüge hatte er aber lediglich rechnerisch 
gebucht, in Wirklichkeit nicht einbehalten und nicht 
abgeführt. Er hat sie deswegen nicht effektiv ein- 
behalten und nicht abgeführt, weil die Mittel der 
Gesellschaft nicht ausreichten. In Wirklichkeit hat 
er also überhaupt nichts einbehalten, sondern den 
Arbeitnehmern den vollen Betrag ausgezahlt, den er 
zahlen konnte. Von diesem ausgezahlten Betrag 
aber und nicht von dem Betrage, den die Gesell- 
schaft den Arbeitern schuldete, hätte er einen Teil 
als Steuer einbehalten und abführen müssen. Die 
schlechte Finanzlage der Gesellschaft, die die 
Zahlung des vollen verdienten Lohnes einschließlich 
des Steuerabzugsbetrages nicht zuließ, schließt eine 
strafbare Steuerhinterziehung bezüglich des aus- 
gezahlten Lohnanteils nicht aus. Durch die Nicht- 
abführung der Lohnsteuer sind die Steuereinnahmen 
des Reichs verkürzt worden. Fine Verkürzung der 
Steuereinnahmen lag objektiv schon in der nicht 
pünktlichen Abführung der Steuerabzüge. Es kommt 
im vorliegenden Falle noch die schlechte Ver- 
mögenslage der Gesellschaft hinzu. durch welche 
die alsbaldige Beitreibung der Steuer zum mindesten 
erschwert, wenn nicht ganz vereitelt ist. Durch die 
Unterlassung des Steuerabzuges haben, wenn auch 
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nicht der Geschäftsführer und die von ihm ver- 
tretene Gesellschaft. so doch zum mindesten die Ar- 


beitnehmer einen Vorteil erlangt, der ihnen nicht 
zustand, also nicht gerechtfertigt war. 
Eine strafbare Steuerhinterziehung liegt hier 


schon vor, wenn die Verkürzung von Steuercin- 
nahmen vorsätzlich bewirkt wurde, wenn also der 
Geschäftsführer der G. m. b. H. das Bewußtsein 
einer solchen Steuereinnahmeverkürzung, die durch 
sein Vorgehen bewirkt wurde, gehabt hat. Wenn 
eine vorsätzliche Tat nicht in Frage kommt, so ist 
immer noch zu prüfen, ob fahrlässig gehandelt 
wurde, weil dann eine strafbare Steuergefährdung 
vorliegt. Sowohl bei der Steuerhinterziehung, als 
bei der Steuergefährdung würde ein etwaiger 
Rechtsirrttum des Geschäftsführers der G. m. b. H. 
zu berücksichtigen sein. Erst wenn sowohl die 
Steuerhinterziehung als auch die Steuergefährdung 
zu verneinen sind, kommt eine Verurteilung zu 
einer Ordnungsstrafe in Betracht, wofern die Vor- 


aussetzungen unbedenklich vorliegen. (Urteil des 
Strafsenats des Oberlandesgerichts Hamm vom 
7. Juli 1926.) | ee, 

Handelspolitik. 

ı. Finnland. 


Wider Erwarten ist der finnische Reichstag 
vorzeitig zusammengetreten und hat das deutsch- 
finnische vorläufige Wirtschaftsabkommen von 
26. Juni d. J., über das in Nr. 28 und 30/26 dieser 
Zeitschrift eingehend berichtet wurde, angenommen. 
Daraufhin hat der handelspolitische Ausschuß des 
deutschen Reichstags die vorläufige Inkraftsetzung 
des Abkommens auf Grund des „Ermächtigungs- 
gesetzes über die vorläufige Inkraftsetzung von 
Handelsabkommen“ vom 2. Juli d. J. beschlossen. 
Nach Zustimmung des Reichsrates wird nunmehr 
das deutsch-finnische vorläufige Wirtschaftsabkom- 
men am ı. Oktober d. J. vorläufig für drei Mo- 
nate in Kraft treten. Nach der zu erwartenden An- 
nahme durch den deutschen Reichstag in seiner 
Herbstsession wird das Wirtschaftsabkommen vor- 
aussichtlich endgültige Geltung erhalten. Am 
1. Oktober d. J. treten demnach die neuen Finn- 
land zugesagten deutschen Vertragssätze für alle 
von Deutschland meistbegünstigten Länder in Kraft, 
und zwar darunter für: 


aus 651A Pappe aus mechanisch oder 


chemisch bereitetem Holzstoff 2,5o RM. 
Sttohpappe Be Wen re a a SO 
654  Packpapier in der Masse ge- 

färbt, auf einer Seite glatt . 3— » 
aus 655 B Packpapier, ganz oder zum ` 

größten Teil aus mechanisch 

bereitetem Holzstoff (Holz- 

masse, Holzschliff) bestehend, 

in der Masse gefärbt. auf bei- 

den Seiten glatt . 4,50 n 

Druckpapier usw. 6—- w» 


2. Holland. 

Nach dem am 10. September in Berlin erfolgten 
Austausch der Ratifikationsurkunden zum deutsch- 
holländischen Handels- und Schiffahrtsvertrag und 
zum deutsch-holländischen Zoll- und Kreditabkom- 
men, beide vom 26. November 1925, sind diese beiden 
Verträge am 10. bzw. 17. September endgültig in Kraft 
getreten. Da das deutsch-holländische Zoll- und 
Kreditabkommen schon seit dem 2. Dezember 1925 
vorläufig in Geltung ist. ergeben sich durch sein 
endgültiges Inkrafttreten keine zolltarifarischen Aen- 
derungen im Wüarenaustausch mit Holland. 

3. Afghanistan. 

Am 14. September d. J. erfolgte in Berlin die 
Ratifizierung des deutsch-afghanischen Freund- 
schaftsvertrages vom 3. März d. J. Der Abschluß 
eines baldigen Wirtschaftsabkommens zwischen 
beiden Ländern ist in diesem Vertrage vorgesehen. 
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4. Brasilien. 


In Ausführung des Art. 54 des Haushaltungs- 
vesetzes vom 31. Dezember 1925 (siehe Nr. 25/26 
d. Bl.) hat das Finanzministerium unter dem 21. Mai 
1926 die früher erlassenen Vorschriften über die 
Kınfuhr von Zeitungsdruckpapier wie folgt 
zusammengefaßt und abgeändert: 

1. Die Eigenschaften des Papiers für den Druck 
von Zeitungen, Zeitschriften oder illustrierten Zei- 
tungen im Sinne des Artikel 54 des Gesetzes Nr. 4984 
vom 31. Dezember 1925 sind folgende: 

a) Papier, einfach oder gewöhnlich für Zeitungen, 
weiß oder farbig, auf beiden Seiten rauh, im 
Höchstgewicht von 65 g auf ı qm — Zollsatz: 
ı0 Reis für ı kg; Prozent vom Werte: 10%; 
Vergütung für die Tara: 10 % bei der Einfuhr 
in Kisten und 2% bei der Einfuhr in Rollen, 
Ballen und Spulen; 

b) Papier „couché“ im Höchstgewicht von 100 gœ 
auf ı qm — zollfrei; es unterliegt aber einer 
Abfertigungsgebühr von 10% und einem Zu- 
schlag” von 10% des amtlichen Wertes von 600 
Reis für ı kg; Vergütung für die Tara: 10 % 
bei der Einfuhr in Kisten und 2% bei der Ein- 
fuhr in Rollen, Ballen und Spulen. 

2. Außer in den beiden in den vorstehenden Ab- 
sätzen vorgesehenen Fällen ist für Papier zum 
Drucken und zu typographischen Zwecken für das 
Papier „couché“ und für Papier, glatt, satiniert und 
von beliebiger Beschaffenheit ein Zoll von 300 Reis 
für ı kg zu entrichten; Prozent vom Werte: 50 %; 
Vergütung für die Tara: 10% bei der Einfuhr in 
Kisten und 2% bei der Einfuhr in Rollen, Ballen 
und Spulen (Artikel 54 $ 4 des Gesetzes 4984 vom 
31. Dezember 1925). 

3. In gleicher Weise unterliegt einem Zolle von 
300 Reis für ı kg das gewöhnliche, dunkle Pack- 
papier, auf beiden Seiten rauh, naturfarbig, von be- 
liebiger Beschaffenheit im Mindestgewicht von 75 g 
auf ı qm. 

4. Der Zollsatz von 200 Reis für ı kg bleibt be- 
stehen für Schreibpapier, weiß, glatt, satiniert, so- 
weit es nicht in einem solchen Format und unter 
solchen Bedingungen eingeführt wird. daß es mit 
dem satinierten Druckpapier verwechselt werden 
kann. 

5. Vom ı. Juli 1926 ab muß einfaches oder ge- 
wöhnliches Papier, das nicht nur zum Druck von 
Zeitungen. sondern auch von Zeitschriften und illu- 
strierten Zeitungen eingeführt wird. besonders her- 
gestellt sein und Filigrane oder einfach durchsich- 
tige Stellen oder Wasserzeichen (verg&) in seiner 
ganzen Breite oder Länge in Zwischenräumen von 
5 zu 5 cm enthalten. 

6. Unbeschadet der aus dem vorhergehenden 
Absatz sich ergebenden Erfordernisse bleibt es 
überlassen, das Papier mit dem Namen der betreffen- 
den Zeitungen, Zeitschriften oder illustrierten Zei- 
tungen sowie mit der Bezeichnung „Imprensa 
Brasileira“ zu bezeichnen. 

7. Als Papier „couché“, auch unter den Bezeich- 
nungen „Kunstdruckpapier und Kreidepapier‘ be- 
kannt, ist das glänzende Papier für künstlerische 
Drucke anzusehen, das auf beiden Seiten mit Kreide 
oder anderen ähnlichen Materialien belegt ist. 

8. bis 32. enthält Kontrollvorschriften für dic 
Zeitungen. v. W. 


Ausnahmetarif 52 B. 


Mit Gültigkeit vom 15. Oktober 1926 werden 
die Belgien seit dem 15. Dezember 1924 zugestan- 
denen Ausnahmetarife zur überseeischen Ausfuhr 
über belgische Nordseehäfen nach außerdeutschen 
und außerbelgischen Ländern aufgehoben, darunter 
auch der Ausnahmetarif 52 B für Papier und Pappe 
sowie Tapeten und Tapetenborten aus Papier. 

v. W 
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Preisnotierungen derlilaufenden Woche 


Papierholz. Richtpreise vom 18.9. 1926 für entrindetes Holz 
ab Wald je rm: 

Suddeutschland I Renan en a 12. - bis 14.— RM 

II. K O RREA S NE 10.— bis 12.- RM 

AAE o ARE E E E T A TA 8.— bis 11.— RM 

Preußen I. KI, (über 14 CM) aisa resres 11.— bis 14.— RM 

Ii K1: (7 DEU N ac 8.— bis 11.— RM 

Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab (Orenzstation obne deutschen 
PRRSSEHNDLD 

Oderberg . . ee . 120. - bis 125.— Kc. 

Tetschen Bodenbach.... „....... 130.— bis 135.— Kc. 

Reitzenhain Eger Weipert....... 140.- bis 150.— Kc. 

Polen, frei polnisch-deutscher Grenze ...... ae, ae .. $ 2,80-3,— 

Stroh. Amtliche Notierungen vom 8. September 1926 (Erzeuger- 

preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 

Dballen drahtgepr. Roggenstroh ...........222r02000. 1.— bis 1.40 

p: er Haierstroh....... a TORT 0.70 bis 1.00 

s si get in.) VE aa 0.65 bis 1.00 

Welzenströb. scan Haare 0.95 bis 1.20 

Roggenlangstroh a an. a EEE .. 1.45 bis 1.75 

Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh..........»- 1.— bis 1.30 

RER sauer eat weten 2.— bis 2.25 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstofi-Fabrikanten bis 
einschl. Ende dieses Jahres: 


Sekunda ungebl...25.— RM! la bleichfähig ....29.75 | RM/ 

Ib ungebl....... 250} 100 k Sekunda gebl..... 34.— 100 k 

le normal...:..:+» 27.5U g Ia gebleicht ..... 35.50 f g 

Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 

station von Mitte Maj bis 30. September........... 17 00 RM/100 kg 


Chemikalien Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 
Hamburg 11 vom 18. September, RM 100 kg: 


Aetzkali 88 92 “o . . 56,20/60.10 Kalialaun in Stücken .... 15.50 
Aetznatron 1258...... 28.— do. Kristallmehl, . . 14.25 
Antichlor krist. s. s.e» 18.— Natronwasserglas 38,40 °;, 10.50 
Bleiglätte, rein. ..... . 84. — Oxalsäure 98/100... ... 49.50 
BleiweißB pulv........ 90.— Pottasche 96 87 Jẹ. » . : . 53.50 
Chlorbarium krist.98 100%, 17.— Salzsäure... vo... .. 3.25 
Chlorkalk (110 115°)... . 14. _ Schwefelnatrium 60/62 °/ọ . 17.50 
Formaldehyd 30 % 62.— do. 30,32 PP. 11.— 
Bi Pe ae Soda Cale: WIE: . iaa 13. 

do. 43 °/o 84.— Tonerde, schwefels., 14/15 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 6.50 do. 17/18 16.— 
Kaliumbichromat. ..... 84.— Zinkweiß, Rotsiegel . . 82.— 


Paraffin Notierungen der Firma E.N. Becker, nb 1 vom 
16. September 1926 in USA Dollar: 


la weiß. amerik. lafelparatfin 50 52'......... 100 kg 13.85 bis 14.— 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50152”... ....... 100 kg 12.75 bis 13.00 
weiß. poln. Tafelparaffin.........-oer-e0r0.. 100 kg 13.00 


Der Zoli für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 


Carnaubawachs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg I 
vom 16. September 1926: 
Locoware fettgrau sh 170/ — p. cwt. 
courantgrau sh 174/ — p. cwt. 
Der Zoll für Carnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 


Hamburg 11 vom 18. September 1926, 100 kg: 
E CPEE EE ANA E ET RM 77.— 
ER: 2 Aa N ee EO a RM 93.— 
Mars BE E- UG. erona aar aaa $ 15.— 
EEE RE ta Sr T A EA E E S E A KURORT E SRY: $ 15.80 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E. V. vom 17. September 1926, je 100 kg für 15 to Ladungen 
frachfrei Berlin: 


A T RENEA EE ATE AET T TT E TETT RM 46.— 
at EREET TE EEA T EAF Er ne RETTET RM 45.— 
N ONE RER RM 42.— 


Kartoffelstärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 17. September 1926, je 100 kg ab 
Fabrik in Ladungen: 


hochieine Spezialmarken.....-.....-....... RM 33.— bis RM 33.50 
a A NE RM 31.— bis RM 32.— 
a ERTL TREUEN RM 29.— bis RM 30.50 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach : RM f. d. qm 
RT a Areas 12.20 
RB 2 ae een ae erde 13.60 
U TER NAET TST 15.— 
n a NE ER EEE EEE LESER TEAT 16.50 
FOLIEN Sana a ELO E EAE OR AE 18.— 
OET. een ERAAI ae 20.— 

Alle Nummern 
PE E EEN RE N ee ee 14.50 
cintach dren aranan E E N 18.— 
DREH ee en E T OT 21.— 

Dreikettig: 

DEE BIER na res 17.— 
ERT i. 0 een ee ee Re 18.50 
61 N PEE EE AE EEE EOE EAEE 19.50 
BR. TEEN ee E TEET 20.50 
HM: Deren NENNE 21.50 


Fiiztuchm enrabait der Vereinigung Deutscher Filztuch- 
fabrikanten bei Bezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 


RETRO .2% 
Se BREI RER AEREE 2, ©, 
ET RE ec 30, 
400 000—500 000 RM a. ER ESEL R a 
500.000 RM and Mal... nennen E ne O i 


Ledertreibriemen nach den Noitendulistersunhediuinngeb 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 


Wertzahl !) vom 17. September 1926 Wertzahl 
Unter 6 mm 
6mm Dicke und mehr 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.11 1.18 
reine urubengerbung .. 1.32 1.35 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung........ 0.99 1.05 


x n = gemischte Gerbung 1.— 
1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5 '/, Aufschlag. 
Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannro'lenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 10°/, Aufschlag. 


Deckenmiete der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von; 


Dee DE e aaa un aaa 7.— RM 
201— 300 p ee ee ee ee ee ee I ee ee Be re G 9.— RM 
301— 500 m sosoo ooo Bere 11.— RM 
I JUU RER a a a NAAS a 13.— RM 
BR TT EE E R ENA E 14.— RM 
1001 und mehr Bi ee ee AT O T TA 15.— RM 


Zeitungsdruckpapier Richtpreise des Verbandes der Deut- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb. : 

tar ROUSRDEDIGE sauna anne onea 31.00 RM 100 kg 
N ELISE 32.00 RM: 100 kg 


Altpapier, Qroßhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
7. September bis auf weiteres in RM 


weiße holzfreie Späne.... 2222220 e222. EREA ETE A 20.— bis 22.— 
weie holzhaltige e T ERE ER E Een 8. — bis 10.— 
Akten. Teln WO u: erraeenerenne 8.— bis 9.— 
Akten und Skripturen, Te EL ER 6.— bis 7.— 
gebündelte Tageszeitungen .....-...-----..--censcr00 4.50 bis 5.— 
Bücher und Zei tehri .u:...:004 ran 3.50 bis 4.— 
Lédörpanpo h ADIA Garner nein a were 5.— bis 6.— 
HOlsbRobens Aba; una 5.— bis 6.— 
KartnnnnesB- ABTEI. nase aan 2.50 bis 3.— 
COMDE ADIO 5 402. ee 2.— bis 2.25 
Hellhanf ........ ENTE IE RE EEE s... > 4— bis 5.— 
Ba ANA AT ST AEE T AE E A T T E 3. - bis 4.— 
Börsenbericht. 
une 
mark- 
Bezeichnung der Kapital 
Aktien - Gesellschaft in 
Mill. Mk. 

A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 30 30 
Alfeld-Gronau*) ..... è 2,5 60,25 59 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 172 175 
Aschafienbg. Buntp. M . Br Jahr = 127,00 129,10 
Aschaffenbg. Papierfb.*) . 14,4 128 128,50 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC . — 21 18,50 
Chromo Nalo kN) amaa a a a 1,002 78,50 78 
Cröllwitzer Papierfb.*) ie ar Md 1,35 113 113 
Dresdn. Chromo u. ar, ; T 116 116 
Elsenthal Papier M . ~ -- 53,00 64,00 
Feldmühle *) 9,6 131,75 138 
Papierfabrik Hegge D 7 R — 90,00 87,00 
Heidenauer Papierfb. *) Br 1,4 33,50 37,00 
Kartonp. Groß-Särchen ... . 1,08 65 65,50 
Kostheimer Cellulose*). .... . 0,96 65 — 
Kare PAD EP — -—— 66,00 
Leykam-Josefsthal ........ — —- — 
Limmr. Steına*) L...:.. — 125,00 130,00 
München-Dachau*)M. ... . -— 110,00 108,00 
Natronzellstoff u. P.*) ar 5,5 126, 0 126 
Peniger Pat.-Papr. D....... -- 91,00 85,00 
PreBsp. Untersachs’®) . ...... 1,32 69 77 
Reisholz *) j ne 6,18 180 185 
Sächs. Cartonnagen®). as a Ar 16 46° 5 45 
Schles. Cellulose*) . 3.2 103,75 106 
Simonius’sche Cellulosefabrik . — — 
Stettiner Pip m: Pr sense 1,2 33 =- 
Telsn: Paplorib: M s-s i arno 5%: —- 69 68,00 
Thode Papierfb.D... .... -= 46,00 44,00 
Varziner Papierfb.*) < e < .... ‚8 88 89,5 
Verein. Bautzuer®) . . .. 2.0... 3,15 t8 65,50 
Verein. Strohstof D ....... — 183,00 187,00 
WeiBenb. Papierfb.D. ...... — 71,90 73,00 
Zellstoff-Verein *) TER 104,50 101,50 
Zellstoff-Waldhof?) . . . a 2»... 27,5 180,50 180,75 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Deutschlands Papieraußenhandel im Juli 1926. 
II. Ausfuhr. 


Die Schweiz bezog im Juli aus Deutschland 
24 774 dz Papierholz im Werte von 76000 RM. An 
Druckfarbe gingen 773 dz (i. V. 1106 dz) über die 
Grenze, hauptsächlich nach Holland und der 
Schweiz. Im Juni betrug die Ausfuhr 892 dz. Einen 
ganz enormen Rückgang erfuhr der Export von 
Holzschliff: er stellt sich im Berichtsmonat auf 
lediglich 6377 dz (41000 RM.), während er im Juni 
15405 dz und im Mai 15829 dz umfaßte. Hier ist 
einzuschalten, daß die Holzschliffausfuhr in diesem 
Jahre durchweg wesentlich höher war als in den 
Vorjahrsmonaten, und daß die Ausfuhr der ersten 
sieben Monate 1926 113 720 dz gegenüber 33 592 dz 
im gleichen Zeitraum 1925 umfaßt. Holland war im 
Berichtsmonat stärkster Abnehmer: 
Juni 1926 


Juli 1926 
Niederlande ; 3 807 dz 7 465 dz 
Elsaß-Lothringen . 1008 dz 1646 dz 
Tschechoslovakei . 804 dz 2152 dz 
Frankreich 604 dz 1235 dz 


Der Zellstoffexport hat sich wiederum verstärkt. 
Er beläuft sich auf 224975 dz gegenüber 199677 dz 
im Juni; wertmäßig umfaßt er 6 401 000 RM, im Juni 


5537000 RM. Im einzelnen ergibt sich folgendes 
Bild: 
Juli 1926 Juni 1926 

Vereinigte Staaten 94 219 dz 77 400 dz 
Großbritannien 28 246 dz 16835 dz 
Rußland 27845 dz 21 303 dz 

. Frankreich 16 481 dz 23 381 dz 
Italien 9450 dz 9515 dz 
Niederlande 8851 dz 11 210 dz 
Argentinien 7921 dz 11 753 dz 
Belgien . 6 242 dz — 


Packpapier ging i im Umfang von 103 925 dz und 
im Werte von 4625000 RM. ins Ausland. Dem Vor- 
monat gegenüber ist eine Abnahme von (nur) 167 dz 
festzustellen. Bis Ende Juli bezog das Ausland 
815 928 dz Packpapier aus Deutschland (i. V. 546 144 


Doppelzentner). Es wurden beliefert: 
Juli 1926 Juni 1926 
Großbritannien 45 129 dz 47 892 dz 
Niederlande 23 054 dz 25 559 dz 
Belgien . 3 269 dz 2842 dz 
Kuba . 2797 dz 
China 2368 dz 3 408 dz 


Der Export von Seidenpapier beläuft sich im 
Juli auf 5589 dz und wertmäßig auf 571 ooo RM. Der 
Juni ergab eine Seidenpapierausfuhr von 4998 dz. 
Von dem diesmonatigen Export entfallen 2031 dz auf 
Großbritannien. 

An Druckpapier lieferte Deutschland 144 883 dz 
ins Ausland, d. h. 24 752 dz mehr als im Vormonat. 
Insgesamt wurden bis zum 31. Juli 1106173 dz 
Druckpapier exportiert (i. V. 956957 dz). Wert- 
mäßig stellt sich die Juliausfuhr auf 5016000 RM. 
Die Warenmengen verteilten sich wie folgt: 


Juli 1926 Juni 1926 
Argentinien 28862 dz 25 154 dz 
Niederlande 21 471 dz 13 871 dz 
Großbritannien 13 110 dz 9162 dz 
Chile . 8993 dz zo 
Brasilien 8752 dz 13 261 dz 
Italien ; 81098 dz 8000 dz 
Britisch- Indien 6 390 dz 6 193 dz 
Vereinigte Staaten . 5317 dz — 
Spanien 4 499 dz 5083 dz 
Dänemark . 4 439 dz — 
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Die Ausfuhr von Schreib-, Brief- und Noten- 
papier ist mit 31 092 dz (i. V. 16 678 dz) festgestellt. 
Der Juniexport stellte sich mit 21 625 dz bedeutend 


niedriger. Die einzelnen Länder bezogen folgende 
Posten: 
Juli 1926 Juni 1920 
Argentinien 4265 dz 4594 dz 
Chile ; 3 486 dz 1 812 dz 
Großbritannien . 3446 dz 2279 dz 
Niederlande 3178 dz 535 dz 


Das Ausland nahm im Juli an Leder-, Stroh-, 
Schrenz-, Braunholz- und anderen groben Pappen 
40 156 dz im Werte von 1273000 RM. auf. Dem Vor- 
monat gegenüber bedeutet dies Ergebnis ein Mehr 


um 4484 dz. Großbritannien steht wiederum an 
erster Stelle: 
Ju!i 1926 Juni 1926 
Großbritannien 15 564 dz 13873 dz 
Niederlande 8133 dz 8090 dz 
Dänemark . 3385 dz 4519 dz 
Argentinien 2758 dz — 


Ferner wurden 2160 dz (211 oo0 RM.) Preßspan-, 
Kunstleder- und feine Pappen ins Ausland geschickt, 
d. i. 578 dz weniger als im Vormonat, dagegen 
249 dz mehr als im Juli vorigen Jahres. Von dem 
diesmonatigen Export gingen 645 dz nach Groß- 
britannien und 181 dz nach Japan. Der Export der 
ersten sieben Monate kommt mit 17019 dz dem vor- 
jährigen nahezu gleich. Die Ausfuhr von Dach- und 
Steinpappe hat sich gehoben: sie umfaßt 4218 dz 
gegenüber 3133 dz im Vormonat. Von dem Juli- 
export, der wertmäßig 131 000 RM. beträgt, gingen 
2080 dz nach Holland. Unter der Rubrik „Pappen 
aller Aft“ verzeichnet die Statistik die Ausfuhr von 
5595 dz (i. V. 4458 dz); der Juniexport stellte sich 
auf 5739 dz. Hauptabnehmer waren Großbritannien 
mit 1108 dz, China mit 996 dz und Australien mit 
695 dz. 

Buntpapier wurde wieder in stärkerem Maße 
abgesetzt. Die Julistatistik meldet die Ausfuhr von 
21 290 dz, d. i. rund 1000 dz weniger als im vor- 
jährigen Juli, aber annähernd 4000 dz mehr als im 
Juli d. J. Hauptabnehmer waren Argentinien (5387 
Doppelzentner), Niederlande (2289 dz) und Groß- 
britannien (1875 dz). Der Export von Kartonpapier 
ist mit 9528 dz gegenüber dem vormonatigen Export 
um etwa 1200 dz zurückgeblieben. Großbritannien 
nahm 2435 dz und Holland 1562 dz ab. 

Zum Schluß seien noch einige weitere Ausfuhr- 
posten in tabellarischer Form wiedergegeben (in 


Doppelzentnern): 
Juli 1926 Juni 1926 


Zeichen- und AS IEn OnDa DI 1433 1417 
Löschpapier . . ... ee a 757 865 
Pergamentpapier 5% 3397 2329 
Hartpapierwaren ; 2224 2623 
Schreibhefte, Preisverzeichnisse usw. 4080 4190 
Papierspäne, Altpapier . . . 29324 40 240 
Bücher, einschließlich Gebetbücher . 4736 5028 
Besuchs- und Wunschkarten 3835 3518 
Tapeten E a de a ie ee 4854 4535 
Gelatine-, Paus- und Blaupapier . 1250 1205 
Tüten, Beutel, Säcke 1 892 2040 
Briefumschläge Denen. 2077 1669 
Papierwäsche . . . 2. 2 2 2 200. QI 117 
Musiknoten . . 2 2 2 2 2 nn. 6q 833 
MI. 
Berlin. 


Die letzten Wochen brachten endlich ein wenn 
auch bescheidenes Anziehen des Geschäfts. Ver- 
schiedene Branchen haben eine Besserung der Ge- 
schätfslage zu verzeichnen und müssen nun notge- 
drungen auf unser Fach zurückgreifen. Handel und 
Verarbeitung gehen daher wieder mit ihren Be- 
stellungen vor. Diese sind wohlüberlegt und scharf 
berechnet und dienen überwiegend nur zur Heraus- 
arbeitung der vorliegenden Aufträge. Natürlich soll 
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die Fertigstellung nun mit aller Beschleunigung er- 
folgen. Dort, wo die Fabriken zu größeren Lager- 
beständen gelangt sind, ist dies wohl möglich. Aber 
die Fabriken der Standardsorten, die, wie 
schon mitgeteilt, seit längerer Zeit gut beschäftigt 
sind, können dem Ruf nach schneller Lieferung 
nicht mehr entsprechen. In diesen Sorten ist daher 
die Nachfrage recht rege geworden, die Marktlage 
darin hat sich versteift und die Preise sind befestigt. 
Weniger erfreulich liegen die Verhältnisse für die 
Sorten, die nicht überall und in größeren Mengen 
verlangt werden. Hier haben die Unterbietungen 
noch kein Ende genommen. Diese unsichere und 
schwankende Haltung überträgt sich auch auf die 
Wiederverkäufer und hat den Handel und die Ver- 
arbeitung in die Lage gebracht, fast jeden Nutzen 
außer Berechnung lassen zu müssen. Es herrscht 
in diesen Zweigen eine Schleuderei, wie sie lange 
nicht zu verzeichnen war. Die Folge hiervon ist, 
daß das Geschäft in weitem Umfang ohne Lust 
und Anreiz verläuft und niemandem Befriedigung 


und die Aussicht auf sein Fortkommen bereitet. 
Diese Uebertreibungen des ungehemmten Wett- 
bewerbs haben daher die einsichtsvolleren Kreise 


zum Nachdenken angeregt und zu Anregungen ver- 
anlaßt, um diesem Uebel abzuhelfen, oder es doch 
nach Möglichkeit einzuschränken. Es ist nicht aus- 
geschlossen, daß diese Bestrebungen in absehbarer 
Zeit zu Vereinbarungen führen, die dem angestreb- 
ten Zweck entsprechen. Für die Gesundung der ge- 
samten Absatzverhältnisse wäre dies sehr zu be- 
grüßen, denn auch der Erzeugung kann nur damit 
gedient sein, wenn ihre Abnehmerschaft sich kräf- 
tigt und wieder der begehrenswerte Faktor wird, 
auf den sie sich mit Sicherheit stützen kann. Dann 
dürfte sich auch die Zahlungsweise wieder bessern, 
die immer noch Anlaß zu begründeten Klagen gibt. 
Ist die Lage also ein wenig gebessert, so läßt die 
doch immer noch viel zu wünschen übrig. Es fehlt 
der richtige Antrieb. Was vorgenommen wird, ist 
die Bestreitung der dringendsten Ansprüche, zu 
freudigerer ausgedehnterer Arbeit fehlen noch die 
Grundlagen. Die Tagespresse meldet von verschie- 
denen Seiten die Wiedereinstellung entlassener Ar- 
beiter, die Aufnahme weiterer größerer Arbeiten und 
auch von hoffnungsvollen Ausblicken auf bisher 
ruhendem Gebiete. Vorläufig zeigen aber die wenig- 
sten dieser erfreulichen Maßnahmen ihre Auswir- 
kung, wenigstens nicht auf unser Gewerbe. Ueber 
Betrachtungen kommt man nicht hinaus und diese 
genügen noch nicht zur Ankurbelung eines gesunden, 
dauernden Geschäfts. 
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Vom Papierholzmarkt. 


Am Nadelpapierholzmarkt war der Verkehr ein 
sehr ruhiger. Das Angebot des Waldbesitzes ist in 
den letzten Wochen sehr klein gewesen; nur m 
Süddeutschland haben einige größere Verkäufe statt- 
gefunden. Die Zurückhaltung der Papier- und Holz- 
stoffabriken im Einkauf dauerte an; es schien sogar, 
als habe sich diese letzthin noch verstärkt, zu- 
mindest ist das Streben nach Preisabbau verschärft 
in Erscheinung getreten. Der Waldbesitz begegnet 
dem dadurch, indem er das Angebot nach Möglich- 
keit klein hält. Relativ die größten Angebotsmengen 
hatte noch die badische Staatsforstverwaltung auf- 
zuweisen. Es sind hier in der Zeit vom 27. August 
bis 13. September etwa 4350 Raummeter verkauft 
worden bei Erlösen zwischen 110 bis 120 % der süd- 
deutschen Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 M. 
für entrindetes Holz I. bis III. Klasse je Raum- 
meter ab Wald. Die bayerische Staatsforstverwal- 
tung verkaufte im Monat August nur noch 1035 
Raummeter gegenüber einer Verkaufsmenge von 
6102 Raummeter im Vormonat. Die durchschnittliche 
Erlöshöhe beträgt hier etwa 117% der Landesgrund- 
preise und liegt gegenüber dem Vormonat etwas 
höher, was darauf zurückzuführen sein dürfte, daß 
in Oberfranken relativ hohe Preise bezahlt wurden. 
In Württemberg haben nennenswerte Verkäufe 
nicht stattgefunden. Bei August-Verkäufen im Frei- 
staat Sachsen wurden für Fichtenpapierholz Preise 
zwischen 12,80 bis 14,70 M. je Raummeter ab Wald 
bezahlt. Im laufenden Monat haben hauptsächlich 
in Bayern vereinzelt Verkäufe von einiger Bedeu- 
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tung stattgefunden. Das oberbayerische Forstamt 
Krünn erlöste im Freihandverkauf: für 179 Raum- 
meter I. Klasse, 463 Raummeter Il. Klasse und 286 
Raummeter III. Klasse, zusammen 928 Raummeter, 
103 % der Landesgrundpreise, wozu noch 3,50 M. 
Anfuhrkosten je Raummeter treten. Bei einem Frei- 
handverkauf im oberfränkischen Forstamt Rothen- 
kirchen brachten 109 Raummeter Il. Klasse 110 % 
der Landesgrundpreise, und ein geringes Quantum 
LII. Klasse in günstigerer Abfuhrlage 115%. Im 
schwäbischen Forstamt Kempten wurden 137 Raum- 
meter mit 107 % der Grundpreise bewertet bei An- 
fuhrkosten von durchschnittlich 5 M. je Raum- 
meter. — Tschechoslovakisches Papierholz wurde 
ausfuhrfrei Erzgebirgestation zwischen 135 bis 145 
Ke, im Einzelfalle auch bis 150 Kc. gehandelt; ein 
sehr lebhaftes Geschäft konnte sich jedoch nicht 
entwickeln, da die Schwierigkeiten einer Preisver- 
ständigung dem nach wie vor im Wege standen. Im 
allgemeinen bezeichnen die deutschen Interessenten 
tschechoslovakisches Papierholz als wesentlich zu 
hoch liegend und warten die weitere Entwicklung 
ab. Relativ am preisgünstigsten war nach wie vor 
polnische Ware zu beschaffen; auch mit Finnland 
konnten auf einer annehmbaren Preisbasis Ab- 
schlüsse zustande kommen. 


GESCHAFTS - NACHRICHTEN 


Ammendorfer Papierfabrik, Ammendorf. In der 
Aufsichtsratssitzung vom ı. September wurde be- 
schlossen, der auf Freitag, den 22. Oktober 1926, 
mittags 12 Uhr, in Halle a. S., Hotel Stadt Hamburg, 
einzuberufenden Generalversammlung die Aus- 
schüttung einer Dividende von 12% auf die Stamm- 
aktien vorzuschlagen. 

F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau-Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung & Co., Düren, Rhld. 
Ende Juli 1926 wurde in Eindhoven (Holland) die der 
Firma Philips’ Glühlampenfabriken A.-G. angeglie- 
derte neue Papierfabrikanlage in Betrieb ge- 
nommen. Die Anlage ist dazu bestimmt, den sehr 
großen Papierbedarf der Kartonnagen- und Ver- 
packungsabteilung obiger Firma zum Teil zu decken. 
In ihr sollen zunächst schwere und einseitig glatte 
Cellulosepapiere hergestellt werden. Die gesamte 
maschinelle Einrichtung wurde ausgeführt von der 
Firma F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau- 
G. m. b. H. & Co., Düren, die auch die Entwürfe 
für die Anlage lieferte. Als Rohmaterial dienen 
Altpapier, Schnippel aus der eigenen Kartonnagen- 
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abteilung und Holzschliff-Zellstoff fremder Erzeu- 
Zur Aufschließung des Rohmaterials dienen 


gung. 

vier Kollergänge — von einer vorherigen Kochung 
wurde, um den Arbeitsprozeß möglichst zu verein- 
fachen, abgesehen. Ueber einen mechanischen 


Transporteur gelangt der Stoff in einen Sortier- 
apparat, der eine Vorsortierung o. dgl. entbehrlich 
macht. Der sortierte Stoff wird mechanisch durch 
Wagen, die gleichzeitig als Meßgefäße dienen, in die 
Holländer gebracht und kommt dann durch die 
Bütten zur Papiermaschine. Die Maschine hat ein 
16 m langes Sieb, HeeßB-Sauger, Gautsche, drei 
Pressen, neun Zylinder von 1500 mm Durchmesser 
und eine deutsche Presse mit 3-m-Zylinder, Roll- 
apparat und Umroller. Die Maschine hat 2,25 m 
beschnittene Breite. Der Antrieb aller Einzel- 
maschinen geschieht durch Elektromotoren — teil- 
weise, wie bei den Kollergängen, mit direkter 
Kupplung. Der variable und der konstante Teil 
der Papiermaschine haben Dampfmaschinenantrieb 
durch zwei Gegendruckdampfmaschinen, deren Ab- 
dampf zur Papiertrocknung verwendet wird. 

Die Anlage ist außerordentlich übersichtlich 
und es wurde auf einfachste Bedienung Wert gelegt. 
So war es möglich, daß die Anlage am ersten Tage 
vom Augenblick der Inbetriebsetzung an trotz un- 
geschulten Personals anstandslos arbeitete und ein 
durchaus befriedigendes Papier lieferte. Dies Re- 
sultat exakter deutscher Arbeit wurde durch den 
Besteller durch folgendes Telegramm an die Firma 
in Düren anerkannt: „Papierfabrik seit Freitag mit 
gutem Erfolg in Betrieb“. 


Felix Heinr. Schoeller, Feinpapierfabrik, Düren. 
Durch den Tod des langjährigen Direktors Herrn 
Felix Esser, dessen verdienstvolle Tätigkeit für 
die Entwicklung des Werkes von großer Bedeutung 
war, ist seine Prokura erloschen. Es wurde nunmehr 
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dem bewährten Mitarbeiter, Herrn Gustav May, 
der bisher in Vollmacht zeichnete, Einzelprokura 
erteilt. 


Neusiedler Aktiengesellschaft für Papierfabri- 
kation. Wie wir erfahren, hat der bisherige Besitz 
des Bankhauses Petschek & Co. in Prag an Neu- 
siedler Aktien durch die in letzter Zeit erfolgten 
Erwerbungen eine wesentliche Verstärkung erfahren. 

Diese Besitzverstärkung wird darin ihren Aus- 
druck finden, daß für diese Gruppe, welche bereits 
bisher durch Herrn Dr. Otto Petschek in der Ver- 
waltung vertreten war, eine ihrem Aktienbesitz 
entsprechende Vertretung in der Verwaltung ge- 
schaffen wird, während die Geschäftsführung und 
Leitung des Unternehmens unverändert bleibt. 


so jähriges Geschäftsjubiläum. Die Firma 
Henkel & Cie. A.-G. in Düsseldorf konnte am 
26. September d. J. ihr 50 jähriges Geschäftsjubiläum 
begehen. Die Firma, die speziell als Fabrikantin 
von Persil Weltruf hat, ist auch sonst in der Wasch- 
mittelindustrie als Lieferantin ihres Wasser- 
glases Marke „Henkel“ weit über die Gren- 
zen Deutschlands allgemein bekannt. Der Gründer 
und Senorchef der Firma, Herr Kommerzienrat 
Fritz Henkel genießt die seltene Freude, im Alter 
von nahezu 8o Jahren in bewunderswerter körper- 
licher und geistiger Frische immer noch seinem 


. Lebenswerk vorstehen zu können. 
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Herr Direktor Petzold der Handelsgesell- 
schaft Deutscher Zeitungsverleger in Berlin kann am 
1. Oktober d. J. sein 25 jähriges Jubiläum als Ge- 
schäftsführer feiern. 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Cari Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache ünd doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord: u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalverireter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Wir geben ab: || 


1 neuwertige stehende Heißdampf-Verbundmaschinermit Lentzventilstenerung und Bp 
Kondensation, Fabrikat Hanomag, 800—960 PS mit Zwischendampfentnahmevorrichtung, 
gek. mit Drehsirom-Generator SSW, 750 KVA, 525 Volt oder umgeschaltet für 380 Volt. . 

1 neuwertige liegende Heißdampf-Ventilmaschine mit Lentzsteuerung und Oberflächen- 
kondensation, für Zwischendampfentnahme von 4000 kg stündlich bei 3 Atm. Druck, Leistung 
6:0-810 PS, gek. mit Schwungrad-Drehstrom-Generator, 625 KVA, 5250 Volt. Gesucht 

Die Maschinen sind sehr billig, sofort lieferbar und werden 
auch auf Wunsch ‚von uns betriebsfertig wieder aufgestellt. 


Rudolf Beck, G. m. b. H., Wiesbaden Vertreter 
kd = > 

Die Fabrikation für englische Filzfabrik, zwecks 

Vertrieb einer Spezialıtät in 

— > Deutschland, Tschecho-Slovakei 
phoiographischer Papiere Bons 

fabriken gut eingeführt sein und 

fachmännische Kenntnisse der 

Papiermaschinen-Bekleidung be- 


Bewerber müssen bei den Papier- 
sitzen. Antworten unter Angabe 


des bereisten Bezirkes unter 


Ein Papierfachmann von Ruf hat eine eingehende technisch-praktische Interessenten 


Abhandlung über die Fabrikation photographischer Papiere verfaßt, werden um Zu- P.F.765 an die Oeschäftsstelle 
die bereits in amerikanischen und englischen Papierkreisen erfolg- schriften unter dieses Blattes erbeten. 
reichen Eingang gefunden hat. Die zwei interessierten Firmen haben P. P. 42“ : 

für sich das alleinige Recht an dieser Arbeit in ihren Ländern verlangt. PaE E an 

Es besteht die Absicht, diese Abhandlung auch für Deutschland und die Geschäfts- 

alle übrigen Länder, wo der „‚Papier-Fabrikant* eingeführt ist, unter stelle dieses 

besonderer Berücksichtigung der jeweiligen Verhältnisse zu bearbeiten Blattes gebet. 


9 Stück hydraulische 


von !/, m Arbeits-Breite 
zu verkaufen 
und im Betrieb zu besichtigen. 


Kübler 4 Niethammer 
Kriebstein b. Waldheimi. Sa. 


EEREN 
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Aspenschleifholz 


weiß und bastrein geschält, 1 m lang, 10—24 cm Zopf stark, 
garantiert ohne Kernfäule, erstklassigste Beschaffenheit, 
liefert preiswert franko jeder gewünschten Empfangsstation 


Oito Zweigenthal & Co., Holzgroßhandlung 
Prag Il, Václavské nám. 63. Tel. 22717 


SSH | Tr apalenpressen 


= System Gey 
Knochenleimgallert \ une | endeüttice 


eingedickt von großer Bindekraft Fzzzarf, A Verdrängung 
liefert Poa M IES | der hydraulischen 


W. Lesselberg + Berlin W15 ||} -4m | Frese 


Bayerische Straße 23 a e Albert Gey, 
Crimmiischau, 
Sa. 


Handballenpressen 
ab Lager 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 


etwa 25’27° Bé enthaltend ca 17:19 ʻo NaOH, an Selbst- licher Qualität 
verbraucher abzugeben. Gefällige Nachfragen unter 
P. F. 50 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. Günther@Haußner A.-G. 


Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz - Kappel 
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Drantbürsten: 


e Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


= Bittrich & Simon, Drahfkärstenfahrik, Chemnitz - Schönau 


BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Andés, Louis Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 
leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M, 
geb. 6 M., Porto 20 Pfg. 

Die zahllosen Verwendungen eines un- 
serer unentbehrlichsten Materialien — des 
Papieres — in ein geordnetes und über- 
sichtliches Ganzes zusammenzubringen und 
so den Papier verarbeitenden Gewerben 
ein brauchbares Werk vom praktischen 
Standpunkte aus in die Hand zu geben, 
ist der leitende Gedanke des Autors bei 
der Verfassung dieser Arbeit gewesen und 
er ist demselben auch in vollem Maße 
gerecht geworden. Die Fabrikation des 
ergamentpapieres, welches zu den man- 
nigfachsten Zwecken dient, ist in erster 
Linie ausführlich behandelt. An diesen 
Fabrikationszweig schließen sich Ver- 
fahrungsweisen zur Herstellung von Ab- 
zieh apieren, konservierenden Papieren, 
Fladerpapieren zur Imitation von Hölzern, 
feuersicheren und Sicherheitspapieren, so- 
wie die Gegenstände aus Papier an, welch 
letztere ja heute bedeutende Industrien 


bilden. 


Klemm, P.: Handbuch der Papier- 
kunde. Verwendung, Herstel- 
lung, Prüfung und Vertrieb von 
Papier. 408 Seiten mit zahl- 
reichen Textbildern und drei 
farbigen Tafeln. Dritte Aufl. 
Geb. 20 M., Porto 30 Pfg. 

Das Buch hat das Ziel, der Papierindu- 
strie zu dienen und eine Allgemeinüber- 
sicht über das zu bieten, was von Wich- 
tigkeit ist, besonders für die heranwach- 
sende jü angert Generation. Der reichhaltige 
Stoff der Zusammenhang zwischen 
dem Gebrauchszweck und den für den Ge- 
brauch wichtigen Eigenschaften der Pa- 
piete wird übersichtlich dargestellt. Im 

apitel „Herstellung ist zu erwähnen: 

Rohstoffe, Halbstoffbereitung, Ganzstoff- 

bereitung, Papiermaschinen und Vollen- 

dungsarbeiten. Ebenso ausführlich sind die 
anderen Teile: Verwendung, Prüfung und 

Handel bearbeitet. 

W. Simerka: Dampfkessel, Dampf- 
maschinen, Dampfturbinen und 
ihre Wartung, mit 106 Abbil- 
dungen, 7. Ausgabe, 284 Seiten, 
vermehrt und verbessert von 
Dr. techn. Leopold Pro- 
chazka, bearbeitet von Ing. 
Heinz Epstein. Unent- 
behrlich für jeden Wärter und 
Besitzer von Dampfkesseln und 
Dampfmaschinen, für Werk- 
führer, Beamte und Arbeiter in 
Fabriken und Dampfbetricb. 
srosch. 3.75 M., geb. 5 M. 

Das Buch soll zur PBelchrung über 
Dampfkessel und Dampfmaschinen, den 


Überhitzer 
mit Wasserzerstäubung, Stahlrohr- Economiser 
mit Rußschabern, Gußeisen- und Stahlguß - Ventile 


mit geringstem Durchflußwiderstand (ç — 1), 70 bis 30 mm 1.25, normale Baulängen, für 
Heiß- und Naßdampf, Qas, Wasser, Oel etc. 


E. Heinrich Kopplin » Dresden-A.16 » Maschinen- u. Armaturenfabrik 


II 


à Schlick’sche Z 


` Nebel-.. "1 Streudüsen 


für Luft u.Wäaren- ar. Staubbekämpfung, 
Befeuchtung Kühlung u.s.w. 
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Gustav Schlick Dresden ıs NG. 


den Papier- Fabrikant“ auch den Mitarbeitern und Angestellten 
zugängig zu machen; nicht nur wird dadurch das Zugehörigkeits- 
gefühl zum Fach und das Geschäftsinteresse gestärkt, es kann auch 
praktisch dem Unternehmer nur Vorteile bringen, wenn der Mit- 
arbeiter in Büro oder Fabrik seine Fachkenntnisse erweitert und 
seinen Weitblick schärft. Am besten, Sie legen eine Zirkulations- 
mappe an, auf der die Mitleser, sowieTag und Stunde des Empfanges 
und der Weitergabe verzeichnet werden; damit haben Sie gleich- 
zeitig die Kontrolle über den Verbleib der Hefte. 
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Grabi cochi 


Mafhinenfabrif & Eifengieferei 
Deesden-A. 24 


GSpezial-Zabrif feit 1867 


Sommpiette Anlagen 


für Bapieritreichercien 


Doppelfeitige Streichanlagen für Kunfldrud: 
papiere in höchfter Vollendung. 


Einfeitige Streichanlagen für die Bunt, Glacé:, Baryt: uf. 
Bapier:Sabrifation. 


Mafchinen für gummierte Papiere, für Eafchierten Karton alg 
Briffolfarton, Spielkarten, Boflfarten ufw. 


SRalander 


in moderner ffarfer Ausführung. 


Marmorieranlagen, Bogenfärbmafhinen, Umrollmafcinen, 
Bogentrodenapparate, Anfeuchtmafdinen, Hartgußwalzenfalander, 
Sriftionsfalander, Satiniermafhinen, Gaufriermafhinen, Bürftmafchinen, 
E chneidmafdhinen, Kleifterauftragmafchinen für Bogen, Pappenbeflebmafdinen, 
Walzendrudmafchinen, Wads- und Paraffinpapiermafchinen, Stein- 
glätten, Sarbenmifhmafchinen, Sarbenfiebmafdinen uf. 


Reutonftruttion von Mafchinen für ähnliche Fabrikationgzweige nach eigenen und gegebenen Ideen 


Referenzen erfler Firmen des In: und Auslandes. 
Ausfünfte und SKoftenanfchläge bereitwilligft. 


Dana 
SINN 
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Spezialität seit 1877 


Lufterhitzer 


Ventilatoren 


Absaugungs-Anlagen Luftheizungs - Anlagen 
Pneumat. 
Transport- Anlagen Entnebelungs-Anlagen 
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Zweck und die Wirkung ihrer einzelnen 


besitzer, Werkführer und andere Fabriks- 
beamten sollten sich gründlichere Kennt- 
nisse über den Betrieb der Dampfkessel 
sollten dies intelligentere Arbeiter in Fa- DT Te E Die Falzprüfung ist das beste 
briken mit Dampfbetrieb nicht versäumen, nn a Verfahren zur Untersuchung des 
um mit mehr Kenntnissen als andere aus- 


Bestandteile, über die ihnen schädlichen 
und Dampfmaschinen anzucignen trachten, 
gestattet, sich in der Zukunft einen cr- | afi S mn. =’ if Papiers auf Gleichmäßigkeii. 


Einflüsse und endlich die bei ihrer War- IF N 
tung nötigen Vorkehrungen dienen. Es ist / Í 
daher bestimmt in erster Linie für Kessel- f, | 
und Maschinenwärter; aber auch Kessel- JA F l LZE R 
um die nötige Kontrolle über die Wärter 

auszuüben im Stande zu sein. Ebenso 

weiterten Wirkungskreis zu sichern. Die mitunsermFalzer ermittelten 
Smith, Sigurd: Die rationelle 


Theorie des Ganzzeughollän- nC aA] pue Seine In. "der aneen 
ders. 192 Seiten mit zahlreichen =Z C C = #0 E Welt anerkannter Standard 


Abb. 2 M., Porto 10 Pfg. 
Inhalt: Ueber den Einfluß der Mah- 
lung im Holländer auf die Eigenschaften E Z 
des Papierstoffes. Die Mechanik des Mahl- LOUIS ; SCHOPP R, LEIP IG S 3 
geschirrs. Die Theorie der Stoffmahlung. EG 68 
Der Mahldruck. Die Abhängigkeit der (5) 
Mahlwirkung vom Druck und von der 


Stoffdichte. Vergleichende Mahlversuche. CIE NEST TEE EHEN TESTER UNTERE NEST TITEL KAISER RE AEE EE EERE 
Messung des Kraftverbrauchs. Kraftver- a E so..... : 


brauch des Mahlgeschirrs. Reibungs- und Der neue 


Zerreißungsversuche. Kraftverbrauch für 
Pan-Oel- Separator 


die Rotation der Walze im Stoff. Pa- 
mit Stufenplatten, D. R.-Patent 


rallele Messer. Schnittwinkel. Uecber die 

Bedingungen für die Bildung eines Faser- 
scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 


wisches,. 
Wasser und Schmutz restlos ab und macht jedes 


Schubert, Prof. Max, und Müller, 
Dr.-Ing. E. h. Ernst, Geh. Hof- 

Öl für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort 

wieder vollwertig brauchbar. 


rat, ord. Prof. a. d. Techn. Hoch- 
Ermöglicht bis 90 °/ Ölersparnis! 


schule zu Dresden: Die Praxis 
der Papierfabrikation mit be- 

Jedem bisherigen Ölreinigungsverfahren 
weit überiegen! 


sonderer Berücksichtigung der 
Bequeme Handhabung / Kein Materialverbrauch 


Stoffmischungen und deren 

Kalkulationen. Praktisch. Hand- 
Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl) sofort 
Größe II, Stundenleistung bis 500 kg Öl | lieferbar 


buch für Papierfabrikanten, tech- 
Preisliste auf Anfrage / Vertreter gesucht 


nische und kaufmännische Di- 
rektoren, Werkführer, sowie 

L SA Pan-Separator-Gesellschaft, Tilsit 

Con Iriugon Fanni 


zum Unterricht in Fachschulen. 
Mit 189o Textfiguren und ı Tafel. 
Brosch. 16 M., geb. 18 M., Porto 


30 Pig ; f 
Inhalt: Einleitung. Die Hadern, ihre : 
Zerkleinerung und trockene Reinigung. $ 
Nasse Reinigung der Hadern (Kochen und 


Waschen). Verwandeln der Hadern D PPFTTTTTITTTTITITITIITRZIITT VIELE EHEEVEBOTVEFTE UEFA UEOEEO HUB R HH HH HERE 


in LARA LITER EUTIN ZT TE TIEITETII TER TIT ET ITIK SIT TOT so... 
Halbstoff. Bleichen des Halbstoffes, Ganz- 
stoffbereitung: Mühlen für einmaliden 
Stoffdurchgang. Mühlen mit sich wicder- für die gesamte Papier 
holendem Stoffdurchsang durch die Mahl- und Pappenfabrikatlon 


flächen, Leimung. Füllstoffe. Erden. Das 
Färben. Stoffmischung. Die Selbstkosten- 
berechnung der Mischungen (Mischunss- 
kalkulation). Die Papiermaschine. Zusam- 
menfassende Bemerkung über die Papier- 


Spezialiiäien 


wasserlöslich, lichtecht, 


nicht stäubend; 
maschine. Beschreibung der auf der Tafel 1 
dargestellten Papiermaschine. Rundsicb- auf Wunsch in Teigform 
maschine. Vollendungsarbeiten. Verpacken CarlHisgenAkt.-Ges. 
des Papiers. Papierprüfung. Bestim- fabri {Yw Rh. 
mung der Festigkeitseigenschaften. Be- Russfabriken, Worms a 


stimmung des Quadratmetergewichtes, der gegründet 1868 


äußeren Beschaffenheit usw. 


Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstolferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoii- und Holzstoflindustrie / Arbeitgeberverband 


der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoli- und Holzstolfindustrie E.V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschalten 


Verein Deutscher Papiertabrikanten 


Verein Deutscher Pa 
Holzstotiabrikanten / 


ausschuß der Fachjruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


brikanten / Verein Deutscher Zellstotfabrikanten / Verein Deutscher 
irtschaftliche Vereinigung der deutschen ne] Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
AHV der Papiermacher - Tatelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


d 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


% Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel Westend 435 K 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemie«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 
herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W 62, Landgrafenstr. 5. 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- 
tich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 
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Versicherungen und Steuerfragen. 
Von Dr. F. Schulze. | 


Die heutige wirtschaftliche Lage zwingt, da die 
Inflation Vermögensbildungen in der Regel vernich- 
tet hat, mehr noch als früher zu Versicherungen 
aller Art seine Zuflucht zu nehmen. Der Staat er- 
kannte wohl die Bedeutung, die in der größeren 
Sicherung der Lebensstellung seiner Staatsbürger 
liegt, wenn in immer weiterem Umfange die nun 
einmal stets vorhandenen Risiken der Krankheit, 
des Todes, von Unfällen usw. auf die Versicherungs- 
unternehmungen abgewälzt wurden. Arbeitsfähig- 
keit und Arbeitsfreudigkeit werden durch solche 
Versicherungen erhöht. Der staatlichen Fürsorge 
fällt bei wachsender Versicherungsziffer ein wesent- 
lich geringerer Teil der Staatsbürger anheim. So ist 
es denn eine einfache logische Folge, daß der Staat 
den Abschluß solcher Versicherungen steuerlich be- 
günstigt. Daß dennoch die steuerlichen Vergünsti- 
gungen im Verhältnis zu der wirtschaftlichen und 
sozialen Notwendigkeit der hier genannten Ver- 
sicherungen unzureichend sind, muß auf die un- 
günstige finanzielle Lage des Reiches zurückgeführt 
werden. Wir wollen heute davon absehen, in welcher 
Form die einzelnen Unternehmungen am zweck- 
mäßigsten und steuerlich am besten einen Versiche- 
rungsschutz für ihre Angestellten schaffen können, 
sondern wollen uns die steuerrechtlichen Möglich- 


keiten vor Augen führen, die namentlich auf dem 
Gebiete der Einkommensteuer bei dem Abschluß von 
Versicherungen liegen. k 
Der Angestellte hat seinen Arbeitslohn als Ein 
kommen aus nicht selbständiger Arbeit zu versteu- 
ern. Zu den Einkünften aus nicht selbständiger Ar- 
beit gehören ohne Rücksicht darauf, ob es sich um 
eine nachhaltige Tätigkeit handelt oder nicht, ins- 
besondere Gehälter, Besoldungen, Löhne, Tantiemen, 
Gratifikationen oder unter sonstiger Benennung ge- 
währte Bezüge, geldwerte Vorteile und Entschädi- 
gungen der in öffentlichem oder privatem Dienst an- 
gestellten oder beschäftigten Personen, dazu Warte- 
gelder, Ruhegehälter, Witwen- und Waisenpensio- 
nen oder andere Bezüge und geldwerte Vorteile 
für frühere Dienstleistung. Die Verwendung dieses 
Einkommens steht im Belieben des Steuerpflichtigen, 
und er kann die Ausgaben aus einer solchen Ver- 
wendung nicht vom Einkommen absetzen, soweit 
nicht das Gesetz ausdrückliche Ausnahmen gestattet. 
Wenn daher der Steuerpflichtige in eine Lebens- 
versicherung geht oder einer Krankenkasse oder 
Pensionskasse angehört, so sind die Beiträge für 
diese Versicherungen eine Verwendung des Ein- 
kommens und daher grundsätzlich nicht abzugsfähig. 
In geringem Umfange bestimmt nun der 8 ı7 des 
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Einkommensteuergesetzes hier eine Ausnahme, in- 
dem als abzugsfähige Sonderleistungen auch Bei- 
träge für die wichtigsten Versicherungsarten gelten. 


Mit anderen Sonderleistungen zusammen — z. B. 
Kirchensteuern, Verbandsbeiträgen, Berufs- oder 
Fortbildungsausgaben — dürfen die Versicherungs- 


beiträge nur in einem Jahresbetrag von 480 Mk. ab- 
gezogen werden. Der Betrag erhöht sich für die 
zum Haushalt des Steuerpflichtigen zählende Ehe- 
frau sowie für jedes zu seiner Haushaltung zählende 
und nicht selbständig zu veranlagende minderjährige 
Kind um je 100 RM. 

Die Arbeitgeber sind nun vielfach diesem Be- 
streben der Arbeitnehmer, sich gegen die verschie- 
denen Risiken durch Versicherungen zu decken, teils 
durch eigene besondere Einrichtungen, teils durch 
Beiträge für die Versicherungen der Arbeitnehmer 
entgegengekommen. Sie hatten an der Erhaltung 
der Arbeitskraft und der Arbeitsfreudigkeit ihrer 
Angestellten ein hohes eigenes Interesse und haben 
deswegen eine soziale Fürsorge ausgeübt, die ihrer- 
seits vom Staat vielfach steuerlich begünstigt wor- 
den ist, auf die wir hier aber als außerhalb des 
Themas liegend nicht besonders eingehen wollen, 
deren steuerliche Einwirkung auf den Angestellten 
wir aber in den Kreis unserer Betrachtungen ziehen 
müssen. 

Die einfachste und klarste Form der Verbin- 
dung zwischen Arbeitseinkommen und Versiche- 
rungsbeiträgen seitens des Arbeitgebers besteht 
dann, wenn in dem Anstellungsvertrage das Unter- 
nehmen sich dem Angestellten gegenüber zur Zah- 
lung eines bestimmten Arbeitslohnes, daneben 
aber zur Leistung ganz bestimmter Beträge 
an Versicherungsträger verpflichtet. 
Der Angestellte ist dadurch im Rahmen seines An- 
stellungsvertrages auch dem Betrieb gegenüber ge- 
sichert. Er kann verlangen, daß außer seinem 
Gehalt die bestimmten Prämien an die Versiche- 
rungsgesellschaften gezahlt werden. Die hier ge- 
wählte Form unterscheidet sich rechtlich von der 
Bezahlung der Prämien durch den Angestellten 
selbst überhaupt nicht. Wirtschaftlich ist der Unter- 
schied natürlich sehr groß, insofern, als die Prämien- 


beträge überhaupt nicht in die Hand des Angestell- 


ten gelangen, daher auch für andere Zwecke von 
ihm nicht verausgabt werden können. Somit steht 
auch außer Zweifel, daB diese Prämienbeträge, so- 
weit der oben genannte Rahmen nicht überschritten 


wird, abzugsfähige Sonderleistungen bei der Ein-. 


kommensteuer sind. Hört die Tätigkeit des Ange- 
gestellten bei der fraglichen Firma auf, so erlischt 
natürlich die Pflicht, die Prämienzahlung weiter zu 
leisten, sofern nicht ausdrücklich das Gegenteil ver- 
einbart ist oder sofern nicht aus den Begleitumstän- 
den das Gegenteil entnommen werden muß. Der 
größten Sicherung des Angestellten gegenüber dem 
Unternehmen steht in den bisher beleuchteten Fällen 
die schärfste steuerliche Erfassung gegenüber. Die 
Beiträge, die vom Arbeitgeber auf Grund des be- 
sonders abgeschlossenen Dienstvertrages vertraglich 
geleistet werden, stellen eine Verwendung des Ein- 
kommens des Arbeitnehmers dar. Man kann sie 
folglich grundsätzlich nicht von der Einkommen- 
steuer befreien. 

Durchaus nicht nur das Bestreben, die Ein- 
kommensteuer für die Angestellten zu vermeiden, 
sondern auch die sich herausbildende wirtschaft- 
liche Notwendigkeit, weniger feste Abmachungen 
für die Sicherung der Lebensstellung der Angestell- 
ten zu finden, hat nun eine ganze Reihe von Rechts- 
formen entstehen lassen, deren steuerliche Behand- 
lung teils noch stark umstritten, teils überhaupt 
noch ungeklärt ist. 

Die Firmen haben teilweise selbst Versicherun- 
gen für ihre Angestellten abgeschlossen, wobei die 
Firma als Versicherungsnehmerin zu betrachten 
wär und die Angestellten als Versicherte. Wirt- 


schaftlich betrachtet ist dieses Vorgehen der Firmen 
keineswegs eine Gehaltszahlung an die Angestellten 
für deren Dienstleistung, sondern genau so wie 
etwa die Errichtung eines billigen Mittagstisches 
während der Mittagspause zugunsten der Arbeit- 
nehmer nur eine Fürsorgemaßnahme, die gewiß sich 
für das Wohl der Arbeitnehmer auswirkt, die aber 
nicht als eine reine Wohltätigkeitsmaßnahme aufzu- 
fassen ist, sondern im gleichen Maße den Interessen 
des Arbeitgebers entspricht, der dadurch die Arbeit- 
nehmer an seinen Betrieb fesselt. Gleich bleibt es 
sich hier, welche Versicherungsart gewählt wird. 
Die Lebensversicherung, die Unfallversicherung, die 
Pensionsversicherung für die Gesamtheit der Ange- 
stellten ist gleichermaßen eine reine Aufwendung 
von Betriebsmitteln und keine Leistung aus dem 
Einkommen der Arbeitnehmer. Dagegen hat der Ar- 
beitnehmer allerdings auch keinerlei klagbaren An- 
spruch darauf, daß sein Unternehmen die eingeleite- 
ten Versicherungen beibehalte, die Beiträge weiter 
bezahle. Das Unternehmen ist ungebunden. Es kann 
je nach Lage seiner eigenen Betriebsmittel die Bei- 
träge vermehren oder vermindern. Es kann die Ver- 
sicherungen ganz eingehen lassen, ohne daß der 
Arbeitnehmer darauf augenblicklich einen Einfluß 
hätte. Nur wenn die Versicherungen noch laufen, 
wenn die Unternehmung die Beiträge in dem von 
ihr selbst bestimmten Maße leistet, hat auch der 
Arbeitnehmer einen Anspruch. Der Anspruch be- 
steht aber nur aus dem Versicherungsver- 
trage, der zu seinen Gunsten abgeschlossen ist, 
und besteht überhaupt nicht gegen den Arbeitgeber, 
sondern gegen die Versicherungsgesellschaft. Diese 
Ansprüche treten nun erst dann in Erscheinung, 
wenn das versicherungspflichtige Ereignis ein- 
getreten ist. Es handelt sich also um bedingte oder 
betagte Ansprüche, die jedenfalls während Schwe- 
bens des Vertrages noch nicht fällig sind. Ein- 
nahmen gelten nun nach § ıı des Einkommensteuer- 
gesetzes innerhalb des Steuerabschnitts als bezogen, 
in dem sie fällig geworden sind oder ohne fällig zu 
sein, dem Steuerpflichtigen tatsächlich zugeflossen 
sind. Aehnlich spricht sich der $ 14 des Ein- 
kommensteuergesetzes dahin aus, daß zu den Ein- 
nahmen alle dem Steuerpflichtigen zufließBenden 
Güter, die in Geld oder Geldeswert bestehen, ge- 
hören. Der Angestellte hat also dann, wenn das 
Unternehmen Versicherungsverträge zu seinen Gun- 
sten abschließt, Ansprüche aus dem Versicherungs- 
vertrage zwar schon erworben, aber diese Ansprüche 


sind nicht durch eine Verwendung seines Einkom- 


mens, sondern durch ein selbständiges Dazwischen- 
treten des Unternehmers ihm zugefallen. Der recht- 
liche Erwerbsgrund liegt in dem Versicherungsver- 
trage, nicht in seinem Arbeitsvertrage. Man wird 
daher zu dem Schluß kommen müssen, daß erst dann, 
wenn bei bestehendem Versicherungsvertrage das 
versicherungspflichtige Ereignis — Invalidität, Tod, 
Unfall usw.— eingetreten ist, eine Steuerpflicht vom 
Standpunkt des Einkommensteuergesetzes überhaupt 
besteht. Auch das Vermögenssteuerrecht mag hier 
kurz gestreift sein. Nach dem Reichsbewertungs- 
gesetz (§ 39 Ziffer 3) gehören nicht zu dem so- 
genannten „sonstigen Vermögen“ Ansprüche auf 
Renten und ähnliche Bezüge, die mit Rücksicht auf 
ein früheres Arbeits- oder Dienstverhältnis gewährt 
werden. Es muß sich hier um rechtlich begründete 
Ansprüche handeln, die vom Arbeitgeber dem 
Arbeitnehmer in Vertragsform als Teil der Ver- 
gütung für die Arbeitsleistung gewährt werden. 
Davon handeln wir hier nicht. 

Dagegen sind vermögenssteuerpflichtig alle noch 
nicht fälligen Ansprüche aus Lebens- und Kapital- 
versicherungen oder Rentenversicherungen, aus 
denen der Berechtigte noch nicht in den Renten- 
bezug eingetreten ist. Die Ansprüche des An- 
gestellten also, die im besprochenen Falle aus dem 
Versicherungsvertrage- gegen die Versicherungs- 
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gesellschaft gerichtet werden, kann er bei seinem 
Einkommen unberücksichtigt lassen. Bei seinem 
Vermögen muß er sie mit versteuern. Die Bewer- 
tung ist in der Reichsabgabenordnung vorgeschrie- 
ben. Es heißt dort, daß diese noch nicht fälligen 
Ansprüche aus Lebens-, Kapital- oder Rentenver- 
sicherungen mit zwei Dritteln der eingezahlten 
Prämien oder Kapitalbeträge angerechnet werden. 
Der Steuerpflichtige kann jedoch nachweisen, wofür 
die Versicherungsanstalt den Versicherungsschein 
nach ihrer Satzung oder den Versicherungsbedin- 
gungen zurückkaufen würde, und dann ist dieser 
Rückkaufswert maßgebend. Stellt sich nun heraus, 
daß dieser Wert insgesamt 5ooo RM. nicht über- 
steigt, so liegt eine Vermögenssteuerpflicht über- 
haupt nicht vor. Besonders wichtig für den An- 
gestellten ist, daß Rentenversicherungen, die mit 
Rücksicht auf ein Arbeits- oder Dienstverhältnis 
abgeschlossen worden sind, überhaupt nicht ver- 
mögenssteuerpflichtig sind. Es wäre ja auch sinnlos, 
wenn das Gesetz die vertraglichen Ansprüche auf der- 
artige Renten von der Vermögenssteuer frei ließe, 
ihre Eindeckung bei einer Versicherungsgesellschaft 
aber vermögenssteuerpflichtig macht. 


Schließlich haben sich wirtschaftliche Siche- 
rungsformen für Leben, Gesundheit und Arbeits- 
kraft der Arbeitnehmer herausgebildet, die teils sich 
noch eng an die Organisation des Unternehmens 
angliedern, teils bereits eine gewisse juristische Selb- 
ständigkeit, ja eine Rechtspersönlichkeit gewonnen 
haben. Wir denken hier an die verschiedenartigen 
Betriebsfonds zur Sicherung der Arbeitnehmer und 
an die Kassen, welche durch Unternehmungen zu- 
gunsten der Arbeitnehmer gegründet werden. 


Wenn sich Unternehmungen bestimmte Fonds 
angliedern, um daraus für ihre Angestellten und 
Arbeiter die schon wiederholt besprochenen wirt- 
schaftlichen Sicherungen zu schaffen, so kann die 
Errichtung derartiger Fonds nur als die 
unselbständige Ausscheidung von 
Vermögensbestandteilen betrachtet wer- 
den, die bestimmten Zwecken, nämlich hier den Für- 
sorgezwecken für die Angestellten und Arbeiter, zu- 
geführt werden. Diese Zweckbestimmung kann, da 
es sich ja immer noch um Vermögen der Unter- 
nehmung handelt, jederzeit geändert werden. Es 
hindert nichts den Betrieb, falls die wirtschaftliche 
Lage zu seinen Ungunsten ausschlägt, nunmehr 
diese häufig auch nur buchmäßig ausgeschiedenen 
Beträge zu Betriebszwecken wieder zu verwerten. 
Die Arbeitnehmer, welche aus einem derartigen 
Fonds z. B. eine Pension erhalten sollen oder bei 
ihrem Ausscheiden einen bestimmten Betrag, der 
ihnen ermöglichen soll, sich wirtschaftlich weiter zu 
helfen, haben bei dieser Rechtsgestaltung keinen 
Anspruch darauf, daß der Fonds, in dem die Firma 
bestimmte Beträge für den gedachten Zweck zurück- 
stellt, am Tage des Ausscheidens oder am Tage der 
vorgesehenen Pensionierung tatsächlich noch be- 
steht. Somit kann man auch nicht davon sprechen, 
daß dem Angestellten einkommensteuerpflichtige 
geldwerte Vorteile zugefallen sind. Ebensowenig 
häben sie vermögenssteuerpflichtige Ansprüche in 
der Hand. Anders steht es natürlich, wenn der 
Fonds, aus dem die Abfindungssumme oder die 
Pension genommen werden soll, zu diesem Zweck 
tatsächlich ausgeschüttet wird. Nunmehr kommt 
die zwar nicht vertraglich zugesagte, aber im voraus 
von dem Unternehmen so zweckbestimmte Lei- 
stung an den Arbeitnehmer zur Auszahlung und 
kann wohl nicht anders aufgefaßt werden, als eine 
nachträgliche Vergütung für geleistete Dienste. Die 
anfallenden Beträge sind einkommensteuerpflichtig. 
Doch kommt die Ermäßigungsvorschrift des § 58 des 
Einkommensteuergesetzes hierfür in Anwendung, 
weil es sich um eine Entlohnung für eine sich über 
mehrere Jahre erstreckende Tätigkeit handelt. 
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Der Reichsfinanzhof hat nun eine scheinbar 
dieser Auffassung entgegenstehende Entscheidung 
getroffen, die vielfach zu Mißverständnissen Anlaß 
gegeben hat. Eine Aktiengesellschaft hatte in Aus- 
führung des mit ihrem Vorstandsmitglied ge- 
schlossenen Vertrages an die am Vertragsschluß 
gleichfalls beteiligte Bank auf ein für das Vorstands- 
mitglied errichtetes Pensionfondskonto im Laufe 
des Jahres Einzahlungen geleistet. Es war streitig, 
ob diese Einzahlungen als ein steuerpflichtiges 
Arbeitseinkommen des Vorstandsmitgliedes für die 
Veranlagung zur Einkommensteuer zu behandeln 
seien. Der Reichsfinanzhof sah in diesen Einzah- 
lungen einen geldwerten Vorteil. Er erblickte in 
der Tatsache, daß die wirtschaftliche Lage des Vor- 
standsmitgliedes durch die Einrichtung des Pen- 
sionsfondskontos verbessert wurde, die Erfüllung 
des rein wirtschaftlichen Begriffs des geldwerten 
Vorteils. Der Reichsfinanzhof läßt dahingestellt, ob 
der Anspruch auf die bei der Bank angesammelten 
Beträge sofort oder erst mit dem Ausscheiden aus 
dem Dienst oder mit dem Tode des Vorstandsmit- 
gliedes zur Entstehung gelange, denn er spricht dem 
Vorstandsmitgliede wenigstens eine rechtlich 
geschützte Anwartschaft zu, die für die 
Annahme eines geldwerten Vorteils genüge. Hier 
liegt der springende Punkt der Ent- 
scheidung. Der Reichsfinanzhof hätte ruhig 
sagen können, daB nach den Vertragsbestimmungen 
die Unternehmung zwar den Pensionsfonds speiste, 
daß aber im Gegensatz zu unserer oben gegebenen 
Darstellung die Rechtslage hier eine andere war. 
Das Unternehmen hatte keine Befugnis, über den 
Pensionsfonds frei nach seinem Belieben zu verfügen. 
Das Vorstandsmitglied hatte vielmehr einen wenn 
auch nur bedingten oder befristeten Anspruch auf 
die Zahlungen aus dem Pensionsfonds. Der An- 
spruch beruhte auf dem Vertrage und konnte über- 
haupt nicht von dem Unternehmen einseitig ab- 
geändert werden. Damit tritt die Frage der Be- 
wertung dieses Anspruchs in den Vorder- 
grund. Wer hier die Entscheidung des Reichs- 
finanzhofs unvoreingenommen hinnimmt, wird nicht 
behaupten können, daß der Reichsfinanzhof für die 
Bewertungsfrage eine grundsätzliche Entscheidung 
hat geben wollen. Er hat vielmehr „unter Würdi- 
gung des von der Vorinstanz ohne Widerspruch mit 
dem Akteninhalt festgestellten Sachverhältnisses“ 
folgendes festgestellt: 


Die Gesellschaft hatte sich ihrerseits ver- 
pflichtet, die sich als Gehaltszahlungen an 
das Vorstandsmitglied darstellenden Einzahlungen 
auf das Pensionskonto zu leisten, und da die Art 
und Weise der Leistungen mit der Zustimmung des 
Vorstandsmitglieds als Vertragspartei erfolgte, so 
ist im wirtschaftlichen Ergebnis nichts anderes ge- 
schehen, als wenn das Vorstandsmitglied die Zah- 
lungen an die Bank zunächst seinerseits empfangen 
und unter denselben Bedingungen und Beschrän- 
kungen bei dieser wiederum angelegt und festgelegt 
hätte. Bei dieser Betrachtungsweise hat der Reichs- 
finanzhof die volle Anrechnung der im fraglichen 
Jahr an die Bank gezahlten Beträge bei dem Arbeits+ 
einkommen des Vorstandsmitgliedes nicht bean- 
standet. Wie gesagt, im Einzelfall kann sich hier 
eine vollkommene Veränderung auch dieser Bewer- 
tungsweise dadurch ergeben, daB zwar der An- 
gestellte an das Pensionskonto bei der Bank be- 
stimmte vertragliche Ansprüche hat, daB aber das 
Unternehmen seinerseits Zahlungen nach Belieben 
leisten kann. Auch andere Gestaltungen des Sachver- 
hältnisses sind sehr wohl denkbar, so daß dann der 
Angestellte doch nur einen durch seinen Tod oder sein 
Ausscheiden aus der Firma bedingten Anspruch hat, 
der natürlich, da er noch nicht fällig geworden ist 
und dem Angestellten überhaupt noch nicht zu- 
gefallen ist, nicht ohne weiteres mit den Einzah- 
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Jungen des Unternehmens identifiziert werden darf 
und auch nicht ohne weiteres der Einkommensteuer 
unterfällt. a 

Ueber die Errichtung unselbständiger Fonds 
gehen nun viele Unternehmungen dadurch hinaus, 


daß sie selbständige Pensions-, Wit- 
wen-, Waisen-, Sterbe-, Kranken-, 
Unterstützungs- und sonstige Hilfs- 


kassen für Fälle der Not ‘und der Arbeitslosig- 
keit gründen. Im Gegensatz zum bloßen Pensions- 
fonds liegt in der Pensions- usw. Kasse eine selb- 
ständige Organisation vor, welche die dauernde Ver- 
wendung der Einkünfte für die Zwecke der Kasse 
sichern soll und in gleicher Weise Sorge für den 
Fall der Auflösung der Kasse trägt. Wie im ein- 
zelnen diese Kassen gestaltet werden, ist nach dem 
heutigen Recht ohne Bedeutung. Es ist gleich- 
gültig, ob es sich um rechtsfähige Pensions- usw. 
Kassen handelt oder ob ein nicht rechtsfähiger Ver- 
ein oder eine andere Gesellschaftsform gewählt 
wird. An eine derartige Pensions- usw. Kasse 
leisten in der Regel die Arbeitnehmer als Mitglieder 
bestimmte Beträge ihres Monatseinkommens; im 
übrigen werden die Mittel von dem Unternehmen 
aufgebracht. Der Reichsfinanzhof betrachtet in 
solchem Fall die Bezüge, welche die Pensions- usw. 
Kasse auszahlt, nicht ausschließlich als ein Entgelt 
für frühere Arbeitsleistung, sondern zum Teil wenig- 
stens als Entgelt für die von den Mitgliedern ge- 
zahlten Beiträge. Der Reichsfinanzhof nimmt ein 
Versicherungsverhältnis an oder doch ein versiche- 
rungsähnliches Verhältnis, so daß den ausgezahlten 
Bezügen die Eigenschaft als Arbeitslohn im eigent- 
lichen Sinne fehlt. Eine Zerlegung des ausgezahlten 
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Betrages je nach dem Verhältnis der Leistungen 
des Arbeitgebers oder des. Arbeitnehmers wird vom 
Reichsfinanzhof mit Recht abgelehnt, weil die ein- 
zelnen Bezüge wirtschaftlih eine Einheit dar- 
stellen. Mit Recht hat also der Reichsfinanzhof die 
Forderung, die Rentenbezüge der Mitglieder der 
Lohnsteuer zu unterwerfen, abgelehnt. Die Bezüge 
aus den Pensions- usw. Kassen sind einkommen- 
steuerpflichtig als wiederkehrende Bezüge. Da- 
gegen sind Ansprüche an Witwen-, Waisen- und 
Pensionskassen nicht vermögenssteuerpflichtig, wo- 
bei es sich gleich bleibt, ob diese Kassen öffentlich- 
rechtlicher oder privater Natur sind. . 

Man sieht aus unserer Darstellung, daß der Ab- 
schluB von Versicherungen, so wirtschaftlich not- 
wendig er erscheint, auf dem Gebiete des Steuer- 
rechts die verwickeltsten Fragen entstehen läßt. 
Eine Fülle von Vorschriften muß berücksichtigt 
werden, und die Auslegung der einzelnen Bestim- 
mungen ist außerdem noch im Einzelfall zweifel- 
haft und unklar. Die Privatversicherungsverträge 
sollten vom Steuerrecht mehr als bisher Berück- 
sichtigung finden, denn nicht die sozialen Fürsorge- 
gesetze des Reiches allein sollten in der Privatwirt- 
schaft die Risiken des Arbeitsverhältnisses er- 
leichtern helfen, sondern jeder einzelne Arbeitgeber 
und Arbeitnehmer sollte in dem Bestreben, diese 
Risiken zu beheben, Hand in Hand arbeiten. Der 
Staat hat versucht, den Sparsinn in Deutschland 
durch die verschiedensten Mittel wieder zu heben. 
Auch die Versicherung bildet eine Art Sparkasse. 
Wir wünschen deshalb, daß gerade die Steuerfragen 
möglichst wenig an den herantreten, der sich ent- 
schließt, eine Versicherung zu nehmen. 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie. 


Wir bitten von Sitzungsterminen 
Kenntnis zu nehmen: 
3’. Verein Deutscher Zellstoff-Fabri- 
kanten: 
Mittwoch, den 13. Oktober 
nachm. 3% Uhr: Vorstandsitzung. 
Donnerstag, den 14. Oktober 1920, 
vorm. ıı Uhr: Hauptversammlung. 
Gesamtausschuß der Fachgruppen 
der Papierindustrie: 
Donnerstag, den 1ı4. Oktober 1926: 
Arbeitsausschuß. 
Freitag, den ı5. Okober 1926: Haupt- 
versammlung. 
Verein Deutscher 
kanten: | 
Sonnabend, den 16. Oktober 1926, 
vorm. 9% Uhr: Vorstandsitzung. 
Alle Sitzungen finden im Kurhaus zu 
Baden-Baden statt. 


folgenden 


1926, 


N 


Papierfabri- 


© 


Handelspolitik. 


1. Litauen. 


Die deutsch-litauischen Wirtschaftsverhandlungen 
über die Regelung von Zolltariffragen sollen Anfang 
Oktober wieder aufgenommen werden. Seit dem 
5. Mai d. J. gewähren sich beide Länder auf Grund 
des Vertrages vom 1. Juni 1923 die allgemeine Meist- 
begünstigung. 
T 2. Griechenland. 

Zwischen Deutschland und Griechenland finden 
seit einigen Monaten Verhandlungen über den Ab- 
schluß eines endgültigen Handelsvertrages statt, der 
über die allgemeine gegenseitige Meistbegünstigung 
hinaus noch einzelne Tarifabreden enthalten soll. 


Wegen der Schwierigkeit einiger Verhandlungs- 
punkte ist der Abschluß des Vertrages noch nicht 
vorauszusehen. 


3. Niederländisch-Indien. 


Der Zolltarif für Niederländisch - Indien vom 
18. August 1924 mit Geltung vom 25. Oktober 1924 
sieht für : 

Papiere aller Art, Tapeten-, Noten-, Bunt-, 
Kartenpapier und Pappe, Schreibhefte und Re- 
gister, liniiert oder unliniiert, Alben und andere 
nicht besonders genannte Papierwaren 

(Pos. 69) einen Wertzoll von 12% vor. Mit dem 
15. Juli d. J. ist der Zoll für Zigarettenpapier erhöht 
worden, und zwar für Zigarettenpapier in Blättchen 
von höchstens 25 qcm (sei es lose oder in Heften) 
und Zigarettenhülsen daraus 0,50 Fl. die 1000 Stück; 
Zigarettenpapier von mehr als 25 qcm Fläche, ge- 
rollt oder nicht gerollt, 0,25 Fi. pro Quadratmeter. 
Für Blumenpapier und Kopierseidenpapier, die nicht 
als Zigarettenpapier verwandt werden sollen, bleibt 
der Zoll 12% des Wertes. v.W. 


PERSONALIEN 


Der im In- und Ausliande bestens bekannte Alt- 
meister der Zellstoffabrikation, L. J. Dorenfeld, 
Oslo, Mitglied der Königl. norwegischen Akademie 
der Wissenschaften, wäre am 24. September beinahe 
das Opfer eines Unfalles geworden. Gerade im Be- 
griff, in Stockholm das Flugzeug nach Helsingfors 
zu besteigen, fing der Benzintank Feuer. Flugzeug- 
passagiere und Führer konnten sich eben noch in 
Sicherheit bringen, das Gepäck der Fahrgäste wurde 
mit dem Flugzeug ein Raub der Flammen. Wir 
freuen uns herzlichst. daß Herr Dorenfeld, der be- 
kanntlich auch eines der ältesten Mitglieder des Ver- 
eins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -In- 
genieure sowie Vorstandsmitglied dieses Vereins ist, 
vor Schaden bewahrt blieb. 
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Richtpreise vom 25.9. 1926 für entrindetes leindeies. Holz 


Papierheiz. 
ab Wald je rm: 

Süddeutschland 1. K1.. ee E 12. - bis 14.— RM 
IL Kl....... EE REL ASAE 10.— bis 12.- RM 
Kissen einen 8.— bis 11.— RM 

Preußen . Kl. (über 14 cm)............. 11.— bis 14.— RM 
E KI. (7 bis 14 cm). ..2...22220.. 8.— bis 11.— RM 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation obne deutschen 
Eingangszoll): 


Oderberg .... sesssssesso.sso 2... 100. — bis 105.— Kc. 
Tetschen Bodenbach ............. 132.— bis 138.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 143.— bis 145.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Ürenze.......... oe sso $ 2,80 -3,— 


Streh. Amtliche Notierungen vom 22. September 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
Oballen drahtgepr. Roggenstroh .........unrssenn0r 00 0.95 bis 1.35 
Ea 7 Haferstroh .. ....2........ PEN 0.70 bis 1.00 
en s Gerstenstroh......sessessoe. oso . 0.65 bis 1.00 
si s Weizenstroh......ssssesesse.es ... 0.90 bis 1.20 
Roggenlangstrob.......sese seinen 1.45 bis 1.75 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh............ 1.— bis 1.30 
Häcksel. 0.00% eos IR EUREN TORE ERSTER, s... 1.95 bis 2.25 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstofi-Fabrikanten bis 
einschl. Ende dieses Jahres: 


Sekunda T .25.— RM! la bleichfähig ....29.75 } RM! 
Ib ungeb!.. ..26.50 100 k Sekunda gebl.....34.— 100 kg 
la normal........ 27.50 la gebleicht...... 35.50 f 


Holzschliff Richtpreis des Vere ns Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) Iufttrocken gedacht ab Schleifer- 

station von Mitte Maj bis 30. September...........- 17 00 RM:100 kg 


Chemikalien Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 
naeh 11 vom 25. September, RM’ 100 kg: 


Aectzkali 8892 °, . . 56,20/60.10 Kalialaun in Stücken . .. 15.50 
Aetznatron 125. 8 ER 28.— do. Kristallmehl. . . 13.60 
Antichlor krist. ...... 18.— Natronwasserglas 38,40 9%, 10.50 
Bleiglätte, rein. ...... 84. — Oxalsäure 8'100). ..... 49.50 
Bleiweiß pulv........ 90.— Pottasche 96 87 ‘Io... » » 53.50 
Chlorbarium krist.98' 100%, 17. Salzsäure ........ i . 3.25 
Chlorkalk (110/1150). . . . 20.— SEM Maium > ne un 
= $ i 

Formaldehyd 30 Na ... . 62.— Soda calc. 96/98... : 13.50 

do. 40 9... . 84.— Tonerde, schwefels., 14/15 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 6.50 do. do. 17/18 16.— 
Kaliumbichromat...... 84.— Zinkweiß, Rotsiegel . . 82.— 


Paraffin Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 vom 
23. September 1926 in USA Dollar: 


Ia weiß. amerik. Tafeiparaffin 50 52'........ . 100 kg 13.85 bis 14.— 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 501529... ....... 100 kg 12.75 bis 13.00 
weiß. poln. Tafelparaffin.........occccceun0n 100 kg 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 


Carsanbawaehs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg I 
vom 23. September 1926: 
Locoware fettgrau sh 168/ — p. cwt. 
Courantgrau sh 173/ — p. cwt. 
Der Zoll für Carnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 


Hamburg 11 vom 25. September 1926, 100 kg: 
Knöchenleim 2a. len el RM 77.— 
Lederieim urn. er ee a ren es RM 93.— 
Harz amerik. F.Q. H. 1..... ee A E $ 14.45 
Harz W.Q..... en ie E E EEE A E $ 15.80 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E. V. vom 17. September 1926, je 100 kg für 15 to Ladungen 
frachfrei Berlin: 


süper An re er ae RM 46.— 
DEIMSES A EIER TEUT SHEETS IER SOLO RM 45.— 
Lösliche Stärke . ee ee rer RM 42.— 


Kartoffeistärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 17. September 1926, je 100 kg ab 
Fabrik in Ladungen: 


hochfeine Spezialmarken......oocruscoone.- RM 33.— bis RM 33.50 
SUDETIOT a. nen BEER RORE STERNE RM 31.— bis RM 32.— 
prima ..... a nee E DENE RM 29.— bis RM 30.50 


Metaiitücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfac: RM Í. d. qm 
HT re FTSE 12.20 
TA aie o ee rer 13.60 
BO OT an ee ee ee ne ee 15.— 
96 100 ........ E a a a a a a ea . 16.50 
1011 Eat 18.— 
111/120 ........ ERDE ers a ehe 20.— 
Alle Nummern 
donpelt..ue nr er sn 14.50 
einfach Anilliert asien nee . 18.— 
ganz drilliert .......... NE ER RER GE E 21.— 
Dreikettig: 
Dis SS 10 en Rh 17.— 
307.700 Bl ee ee E aS 18.50 
Ol u, IIND ee een 19.50 
GB: a SIND ee ee ee Se ae 20.50 
Ile SEO SD er ee 21.50 


Fiztsohmengse enrabatt der Vereinigung Deitscher Filztach- 
fabrikanten bei Bezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 


100 000—200 000 RM ......... ne ae ee Ener 209% 
200 000—300 010 RM se nee ee ern sece 21/, 9% 
300 000—4ND 000 RM ......2 00 een enen onen nenne sonen nennen ne 39, 
400 000--500 000 RM... .. cc. esuuernnneene nennen en ser an nun 4 0], 
500 000 RM und mehr ........00s040 000 Ken nenn 50%, 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 


Wertzahl ') vom 17. September 1926 Wertzahl 
Unter O mm 
6 mm Dicke und mehr 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.11 1.18 . 
n: reine Grubengerbung . 1.32 1.35 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung........ 0.99 1.05 
R A 5 gemischte Gerbung 1.— 1.07 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5°/, Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 10°, Aufschlag. 


Deckenmiete der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von; 


1— 200 km... ese oo senne0n ELSE ROLE EUR 7.— RM 
DEIN ee a re Der wa e ar aaa 9.— RM 
III En er ne ae 11.— RM 
501— 70) rt PETER EN PERF IGEON BEI ERROR 13.— RM 
TOL=I000 ren een an 14.— RM 
1001 und mehr km are Wasser 15.— RM 


Zeitungsdruckpapier Richtpreise des Verbandes der Deut- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb. : 
für Rollenpapier „ass. anne 31.00 RM100 kg 
tür Formatpapier.......s.ssssesesssssesoesososeceso 32.00 RM;100 kg 


Altpapier, Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 


je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
7. September bis auf weiteres in RM 
weiße holzireie Späne........ssesssososssseosenssso 20.— bis 22.-- 
weiße holzhaltige Späne......zccccuoeenuseenrunn une 8.— bis 10.— 
Akten, rein Weib s..:.u. 0 a re 8.— bis 9.— 
Akten und Skripturen, original .......esesses ossee 6.— bis 7.— 
gebündelte Tageszeitungen .......sssesssssessessos 4.50 bis 5.— 
Bücher und Zeitschriften .....2eccuceeeeneenorennn ne 3.50 bis 4.— 
Lederpappen-Abfälle....... ee ee 5.— bis 6.— 
Holzpappen-Abfälle.............. ee een . 5.— bis 6.— 
Kartonnagen-Abfälle........... E ra ee 2.50 bis 3.— 
gemischte Abfälle s...,.u.u se 2.— bis 2.25 
Helhanl.sesssn al 4.— bis 5.— 
Dunkelhanf .............. een ae 3..- bis 4.— 
Börsenbericht. 
Oold- K Ku 
mark- urs rs 
Bezeichnung der Kapital om vom 
Aktien - Gesellschaft in 21. Sept. | 28. Sept 
Mill. Mk. . ep . . ep » 
A.-Q. für A A 1,8 30 30,75 
Alfeld-Gronau®) ...esss. 2,5 59 58 
Ammend. Papierfb. *). ee ee 4 175 177,00 
Aschaffenbg. Buntp.M. ..... _ 129,10 130,50 
Aschaffenbg. Papierfb. o ER 14,4 128,50 130,00 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC . u — 18,50 18,90 
Chromo Najork®). .... eses 1,002 78 79,00 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 1,35 113 110,50 
Dresdn. Chromo u. K.*) ..... 7 116 1157/s 
Elsenthal Papier M . . . ..... — 54,00 — 
Feldmühle*) ... arses. 9,6 138 138.00 
Papierfabrik Hegge A. a a — 87,00 83,00 
Heidenauer Papierfb.*) D..... 1,4 37,00 36,50 
Kartonp. GroßB-Särchen ...... 1,08 65,50 64,25 
Kosu me Cellulose”). ..... 0,96 — 65,00 
Kurz Pap. D EEEE NS — 66,00 75,00 
Leykam- Josefsthal S SEDENS ar RN: — — — 
Limmr. Steina*) L.. ...2... _ 130,00 129,50 
München-Dachau * M we u _ 108,00 113,50 
Natronzellstoff u. P.?) ..... 6,5 126 127,25 
Peniger Pat.-Pap. D......' ; — 85,00 84.00 
Preßsp. Untersachs'®?). . ..... 1,32 71 64,75 
Reisholz®?) e... 2 22°. Ea 6,18 185 185,50 
Sächs. Cartonnagen*). ...... 16 45 44,50 
Schles. Cellulose *) . Lus 3,2 106 111,50 
Simonius’sche Cellulosefabrik. u — — — 
Stettiner Pap. u. P. . . 2.2... 1,2 - 34,00 
Teisn. Papierfb.M . .. 2 2 2.2. — 68,00 67,90 
Thode Papierfb.D. ....... _ 44,00 41.25 
Varziner Papierfb.?) ....... 4,8 89,25 86,00 
Verein. Bautzner*) ...... HES 3,15 65,50 65,00 
Verein. Strohstof D ........ — 187,00 188 
WeiBenb. Papierfb.D. . ..... — 73,00 7) 
Zellstoff-Verein *) . . 2. 2 2 2... 2 101,50 103,00 
Zeilstoff-Waldhof?) ...... 142755 180,75 1817y 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Erklärung. 


Der Kaufmann Paul Graetz, Inhaber der 
Papierhandlung gleichen Namens in Berlin NW 7, 
Unter den Linden 39, versendet nach den mir ge- 
wordenen Mitteilungen an Papierfabriken Abdruck 
einer Privatklage, die er vor kurzem gegen mich in 
meiner Eigenschaft als Geschäftsführer des Ver- 
bandes Deutscher Druckpapier-Fabriken wegen an- 
weblichen unlauteren Wettbewerbs beim Amts- 
gericht Berlin-Mitte erhoben hat. 

In Uebereinstimmung mit meinem Aufsichtsrat, 
der über die Angelegenheit genau unterrichtet ist 
und die von Graetz beanstandeten Reparationsver- 
träge mit Frankreich einstimmig gebilligt hat, sche 
ich davon ab, die von Gractz in seiner Privatklage 
aufgestellten und durch Mitteilung an Papier- 
fabriken weiterverbreiteten unwahren Angaben be- 
reits jetzt, wo sich das gerichtliche Verfahren 
noch im Anfangsstadium befindet, vor der Oeffent- 
lichkeit zu widerlegen. Ich beschränke mich viel- 
mehr vorläufig auf die Feststellung, daß von meinem 
Verbande und mir gegen Graetz alle durch sein Ver- 
halten gebotenen gerichtlichen Schritte durchgeführt 
werden. 

Nach Abschluß des gerichtlichen Verfahrens 
wird das gesamte Material von meinem Verband 
zur Kenntnis der beteiligten Kreise gebracht werden, 


Berlin-Chemnitz, den 21. 1926. 
Hübner, Geschäftsführer des Verbandes 
Deutscher Druckpapier-Fabriken. 

Den vorstehenden Erklärungen des Herrn 
Hübner schließe ich mich in vollem Umfange an. 
Justizrat Dr. Gaitzsch, 


Vorsitzender des Aufsichtsrats des Verbandes 
Deutscher Druckpapier-Fabriken. 


September 


Fracht-Ratenänderung, 


mitgeteilt von der Interot Spedition G. m. b. H., 
Hamburg 30. 


Der von der brasilianischen Regierung neu er- 
hobene Zuschlag von 2/6 sh. per 1000 kg kommt vor- 
läufig in Fortfall und tritt erst mit dem 21. Dezem- 
ber 1926 in Kraft. 

Wie wir hören, soll der Zuschlag auch dann auf 
1/9 sh. per 1000 kg begrenzt werden. 


AUSLANDSSCHAU 


Italienische Papier- und Zellstoffpreise. 


Die Lage ist nach wie vor gedrückt. Mitte 
August waren in Mailand nachfolgende Preise mab- 
gebend. Sie verstehen sich je Quintale = ı Zentner 
Zeitungsdruckpapier in Rollen. 200— 210 Lire 
Zeitungsdruckpapier in Bogen . 220 — 230 „ 
(sewöhnl. Druckpapier, satinıert 300— 320 „ 
(rewöhnl. Schreibpapier . 330 — 300. 
Schreibpapier, bessere Sorten 440 — 480 „ 
NKontobücherpapier, gewöhnlich 480— 500 „ 
Kontobücherpapier, beste Sorten 025— 72 
Briefpapier, gewöhnlich 525— 025 „ 
Briefpapier, bessere Sorten 625— 750 œ 
Briefpapier, beste Sorten . 000—1050 n 
Maschinenpappe, gangbare Sorten . 155— 20 „ 
Zweifarbige Pappe (Bicolore) . . 185 „ 
Farbige Triplex-Pappe 200— 210. 
IIngebleichter chemischer Pellstöft . 130 — 180 
(iebleichter chemischer Zellstoff . 200— 200 u 
Gebl. chem. Zellstoff, gewöhnl. 235-= 270 5 
Mechanische Masse 95— 110 u 

MI, 


MARKT.-BERICHTE 


Norddeutschland. 


Die Papierindustrie kann in ihrer Gesamtheit 
von einer Belebung des Geschäfts berichten: in den 
sogen. Standardorten ist die Beschäftigung so lebhaft. 
daB Lieferfristen von vier bis sechs Wochen allge- 
mein geworden sind. Das Ausland ist dauernd 
mit umfangreichem Bedarf an holzhaltigen 
Zeitungsdruckpapieren im Markte, so dab 
es möglich war, für den Export etwas bessere 
Preise zu erzielen. Ueber die Lage des Fein- 
papiermarktes wird aber noch allgemein ge- 
klagt; das Inland ist wenig aufnahmefähig und im 
Auslande sind die Preise durch die Konkurrenz der 
französisch-belgischen Fabriken aufs äußerste um- 
stritten. Unbefriedigend bleibt auch das Geschäft in 
gewöhnlichen und besseren Buchpapieren; 
zwar zeigten sich kleine Ansätze zu einer Belebung, 
es stellte sich aber heraus, daß es sich nur um eine 
Abtastung des Marktes gehandelt hatte, da die 
großen Verlagsgeschäfte mit Rücksicht auf die ge- 
minderte Kaufkraft der breiten Masse Neuunterneh- 
mungen auch nur mit bescheidenem Gewinn noch 
nicht durchführen können. Sehr lebhaft ist das Ge- 
schäft auf dem Packpapiermarkt geblieben, 
der kräftige Anregungen aus der fortschreitenden 
Belebung des KExporthandels ziehen konnte, ins- 
besondere blieb die Nachfrage nach starkzellstoff- 
haltigen Pergamentpapieren umfassend und dring- 
lich, die in der Hauptsache von England und Hol- 
land ausgeht, aber auch aus dem Inland zunehmend 
vrößer wird. Daneben bleibt auch die Nachfrage 
nach Braunholzpapieren groß; das Ausland 
und das Inland sind mit gleich großen Bestellungen 
dauernd im Markte, so daß einzelne Fabriken der- 
art reichliche Aufträge hereinnehmen konnten, daß 
sie für dieses Jahr ausverkauft sind. Unter diesen 
Umständen war es auch möglich. das Geschäft für 
Schrenz- und Strohpapiere zu. beleben. 
Tapetenpapiere hatten für englische Ein- 
kaufshäuser lebhaftes Interesse und wurden in ver- 
hältnismäßig großen Posten aus dem Markte ge- 
nommen, während das Geschäft im Inlande sehr be- 
grenzt geblieben ist, neuerdings doch etwas leb- 
hafter wird, da man auf die nächstjährige Bau- 
saison nicht mit Unrecht größere Hoffnungen setzt. 
Auf dm Pappenmarkte zeigt sich zwar etwas 
regeres Leben, doch bleiben die Hoffnungen auf 
flotteren Absatz noch unerfüllt und über die zu er- 
zielenden Preise wird ganz allgemein geklagt, nicht 
minder auch über den schlechten Geldeingang. der 
schon viel besser war, in Jüngster Zeit jedoch wie- 


der zu lebhaften Klagen Veranlassung gibt. Im 

Vordergrunde des Interesses standen gute Maschinen- 

lederpappen. Di. 
Nordbayern. 


Trotzdem das W eihnachtsgeschäft vor der Tür 
steht. hat in Packpapieren und Pappen eine größere 
Nachfrage nicht cingesetzt. Die zu erzielenden 
Preise lassen sehr zu wünschen übrig. Die Aufträge 
werden kurzfristig geliefert, vielfach auch von 
Fabriklagern; ein Zeichen, daß für die anfallende Pro- 
duktion noch immer keine willige Aufnahme vorhan- 
den ist. Etwas gebessert hat sich das Geschäft in 
billigen und billigsten Bücherdruckpapieren und 
Zeitungsdruck. Dagegen ist mehr gefragt nach 
imitiert Pergament, in den letzten Tagen auch 
Schrenzpapier, insbesondere die dünneren Sorten. 
und werden dafür neuerdings etwas längere Liefer- 
zeiten verlangt, woraus wohl geschlossen werden 
darf, daß die betreffenden Maschinen gut beschäftigt 
sind. ng. 
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Siemens-Harland 
N für Papiermaschinen 
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WE Keine kraftübertragenden Konus-Riementriebe 
EM Energieersparnis in Höhe von 15-20 v.H. 

EM Platzersparnis 

EM Genaueste Einhaltung der Papierzüge 

EM Hebung der Qualität des Papieres 

EM Steigerung der Produktion 

EM Höchste Wirtschaftlichkeit 
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GESCHAFTS.„ NACHRICHTEN 


— 


Der Maschinenmesserfabrik W. Ferd. Klingeln- 
berg Söhne in Remscheid, die sich auf eine groBe 
in- und ausländische Verkaufsorganisation stützt 
und dabei die Lieferungen an die gesamte Papier- 
industrie besonders pflegt, ist der Alleinverkauf für 
Dänemark, Norwegen, Schweden und Finnland der 
rostsicheren Stahlplatten für Holländer- und Grund- 
werkmesser der Marke V 2a von der Firma Fried. 
Krupp, A.-G.. Essen a. d. Ruhr, anvertraut 
worden. 

München-Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft, München. Die Verwaltung teilt uns bezüg- 
lich der Veränderung im Aktienbesitze mit, daß es 
sich hierbei um eine Berliner Interessentengruppe 
handelt, mit der die Verwaltung eine freundschaft- 
liche Verständigung erzielt hat. Gerüchte, wonach 
der Interessent ein Berliner Verlag sein soll, ent- 
sprechen nicht den Tatsachen. In einer im Laufe 
des nächsten Monats stattfindenden außerordent- 
lichen Generalversammlung wird darüber genauerer 
Aufschluß gegeben werden. 

In Ergänzung zu der vorstehenden Mitteilung 
der Verwaltung über die Veränderung im Aktien- 
besitz der Gesellschaft hören wir, daB für die Auf- 
käufe an der Münchener Börse die Berliner Bank- 
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firma Wormser beauftragt war. Unter Mitwirkung 
der Disconto-Gesellschaft ist nunmehr ein großes 
Aktienpaket an eine Interssengruppe übergegangen, 
an deren Spitze Herr Kommerzienrat A. Jandorf, 
Berlin, steht. Dieser ist Führer in dem gleich- 
namigen Warenhauskonzern (Kaufhaus des Westens, 
Berlin, usw.). Bei der demnächst einzuberufenden 
außerordentlichen Generalversammlung werden also 
Vertreter der neuen Aktionärgruppe in den Auf- 
sichtsrat gewählt werden, nachdem, wie die Verwal- 
tung mitteilte, eine freundschaftliche Verständigung 
erfolgt ist. 

Papierfabrik Reisholz Aktiengesellschaft, 
Düsseldorf. In der am 18. d. M. stattgefundenen 
Aufsichtsratssitzung wurde beschlossen, der auf 
Dienstag, dem 12. Oktober d. J., nachmittags 4'% 
Uhr, nach Düsseldorf, Industrie-Club, Elberfelder 
Straße einzuberufenden Hauptversammlung die Aus- 
schüttung einer Dividende von 12% (wie im letzten 
Jahre) auf die Stammaktien vorzuschlagen. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant‘ 
ist eine ausführliche Werbedrucksache der Bühring 
Aktiengesellschaft, Landsberg, Bez. Halle, beigefügt 
über Wärmeersparnisse durch Spezialapparate dieser 
Firma. Wir bitten unsere Leser um besondere Be- 
achtung. 


eihriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 


aus Gummi, Balata, Leder, Hamelhaar, Baumwolle etc. 


in alterprobter Güte liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechla & Mehihorn 


Aktien-Gesellschaft 


liefert 


erstklassige Filztücher 
jeder Art 


Ye, 


s 
S 
ww 
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Stoff-Fänger 
Harzieimkocher 


Zeitzer Dampfkesseliabrik und Apparate- Bauanstalt G. Schumann 


Drabtanschrift: Schumann Kesselfabrik Zeitz Fernsprecher Nr. 47 


Dampifkessel, hydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, 
Abhitzekessel 
Dampfüberhitzer 


Kugel- und Sturzkocher, 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Schumanns Holzkocher 


mit oder ohne inneren Kupfer- 
schutzmantel 


Feuerungen, Tresen. u. Muldenrost-Feuerungen 
Flugaschenfänger 
Turbinen - Rohrleitungen 
Behälter u. Apparate 


Gegründet 1872 


t 
1 


BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Andés, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und 
Papierstoff-Waren. Mit 132 Abb. 
26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 
Porto 20 Pig. 


Das verhältnismäßig geringe Gewicht 
des Papieres, seine Erweichbarkeit im 
Wasser, und die Möglichkeit, aus dieser 
erweichten, breiartigen Masse mit oder 
ohne Zusatz anderer Materialien die ver- 
schiedenartigsten Gebrauchsgegenstände zu 
fertigen, hat schon vor langen Jahren den 
Grundstein für eine a Papier- 
mache-Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
sie sich damals darauf, nur kleinere Ob- 
ge herzustellen. Dagegen hat man mit 
ilfe vervollkommneter aschinen ange- 
fangen, selbst große, umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzufer- 
tigen, ebenso wie man auch Bahnen fer- 
tigen Papieres, Pappe zur Herstellung 
außerordentlich widerstandsfähiger, dabei 
aber leichter Produkte benützt, die auch 
wasserdicht den verschiedensten Zwecken 
dienen und sich immer mehr Bahn brechen. 


Andés, Louis Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 
leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M, 
web. 6 M., Porto 20 Pfg. 


Die zahllosen Verwendungen eines un- 
serer unentbehrlichsten Materialien — des 
Papieres — in ein geordnetes und über- 
sichtliches Ganzes zusammenzubringen und 
so den Papier verarbeitenden Gewerben 
ein brauchbares Werk vom praktischen 
Standpunkte aus in die Hand zu geben, 
ist der leitende Gedanke des Autors bei 
der Verfassung dieser Arbeit gewesen und 
er ist demselben auch in vollem Maße 
gerecht geworden. Die Fabrikation des 
Pergamentpapieres, welches zu den man- 
niglachsten Zwecken dient, ist in erster 
Linie ausführlich behandelt. An diesen 


Überhitzer 
mit Wasserzerstäubung, Stahlrohr- Economiser | 
mit Rußschabern, Gußeisen- und Stahlguß - Ventile 


mit geringstem Durchflußwiderstand (ç — 1), 70 bis 30 mm 1.0, normale Baulängen, für 
Heiß- und Naßdampf, Gas, Wasser, Oel etc. 


E. Heinrich Kopplin » Dresden-A.16 » Maschinen- u. Armaturenfabrik 


Nielerner Walzen 


gehören in jede 


Halbstoifi- und Papiermaschine 


Brust-, Register-, Sichleit-, Filzlelf-, Spiral., 
Papierieit- uud Papierkühl-Walzen 


bis zu den 


grökten Abmessungen 


mit oder ohne Kugellager und lelcht- 
auswechselbaren Zapien. Ausführung als 


Leidhf- oder Schwermelall-Walzen 


auch mit Kupier-, Gummi-, Messing- 
Aluminium- oder Stahlüberzug 


Nenbeit: $ iralwalze, deren Spiralen aus einem dicken 
G 


ummi-Ueberzug heraus gedreht sind. (D. R. G. M.) 


i Maschinenbauwerkstälte Niefern, G. m. b. H. 
Niefern (Baden) 
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A2 holl Sn derm ISCH aus beslbewährler 
orbronZe undau Special Stahl 


Maschinen mestrer jeder Art 


Car} Wilk.Gust Hemecker, Hohenlinburg s. 


Fabrikationszweig schließen sich Ver- 
fahrungsweisen zur Herstellung von Ab- 
ziehpapieren, konservierenden Papieren, 


os e 
Fladerpapieren zur Imitation von Hölzern, ) > ) 
feuersicheren und Sicherheitspapieren, so- ; ! 


wie die Gegenstände aus Papier an, welch 


letztere ja heute bedeutende Industrien 
plaea oruanmunimesser 


Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 
loseprodukte und Kautschuk- liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 
surrogate, Zweite, umgearbeitete . langer Erfahrung 
und verbesserte Auflage von 
| Müftenwerk Stadler abo.,Komm.-Ges 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto eg © e 


20 Pfg. . Verwaltungssitz Nürnberg 
Die Zellulose gehört zu jenen Verbin- À Nie ; 
dungen, die dazu berufen sind, einen Um- Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 


schwung in unserem gewerblichen Leben 
herbeizuführen. Wir sind imstande, aus 
diesem per Gespinstfäden herzustellen, 
welche die eide an Schönheit übertreffen. : PLTTITITIITIITITITTIIITIITIITILIZITIIIIIIKILIZZLIKZITIITLIKITIZZLLTILILLIIEITIILIILITIKIITLLTLIITTIIIITITLITIILIITT) LI TYKITIIITIKIITID) saon 


Pan-Oel-Separator 
mit Stufenplatten, D. R.-Patent : 
scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und macht jedes 
Öl für den ursprünglichen Verwendungssweck sofort 
wieder vollwertig brauchbar. 


Ermöglicht bis 90 °/ Ölersparnis! 
Jedem bisherigen Ölreinigungsverfahren 


weit überlegen! 
Bequeme Handhabung / Kein Materialverbrauch 


Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl] sofort 
Größe II, Stundenleistung bis 500 kg Ol | lieferbar 


Blasweiler, Th. E.: Verwendung 
von Woasserglas zum Leimen 
von Papierstoff. 1,25 M., Porto 
20 a 

Die verdienstvolle Arbeit, die vom 

Verein der Zellstoff- und Papierchemiker 

und -ingenieure durch Erteilung eines 

Preises ausgezeichnet wurde, hat folgen- 

den Inhalt: Reine mineralische Leimung. 

Wasserglas und Herz. Wasserglas und 

Fettsäuren. Tierleim. Stärke und Kasein. 


Dieckmann, Richard, Fabrikdirek- 
tor: Die Fabrikation des Zell- 
stoffes aus Holz (Sulfitzell- 
stoff). ı. Kapitel: Geschicht- 
liches. 2. Kapitel: Das Fabri- 
kationswasser. 3. Kapitel: Die 
Behandlung des Holzes. 4. 


Kapitel: Die Herstellung der : ‚2 Preisliste auf Anfrage 7 Vertreter gesucht £ 
Sulfitlauge. 5. Kapitel: Die |: A : 
Kocher und der Kochprozeß. 6. |: =J- Pan-Separator-Geseilschaft, Tiisit : 
Kapitel: Die Aufarbeitung und ZH HE Zentrifugen-Fabrik : 


das, Bleichen des Zellstoffes. tee ee ne 


7. Kapitel: I. Die Faserrück- | | — | 
O 


Aspenschleifholz 


| Ja 
| ro 


= 


und Verwertung der Ablaugen. 
8. Kapitel: Die chemischen Un- 
tersuchungsmethoden. Nachtrag 
zum dritten Kapitel. Nachträge 
zum vierten Kapitel. Sach- 
register, Namenregister. 45 
Bogen 4°. Mit 365 Abb. In 


weiß und bastrein geschält, 1 m lang, 10—24 cm Zopf stark, 
Halbl. geb. 25 M., Porto 30 Pfg. garantiert ohne Kernfäule, 'erstklassigste Beschaffenheit, 
Mit diesem Buche ist eine außerordent- liefert preiswert franko jeder gewünschten Empfangsstation 


lich klare und übersichtliche Bearbeitung 
der in den letzten Jahrzehnten technisch 
so hoch entwickelten Zellstoffabrikation 
nach dem Sulfitverfahren gegeben, wie sie 
in der Fachliteratur noch nicht vorhanden 
ist. Besonders muß hervorgehoben wer- 
den. daß die fabrikatorische Praxis ein- 
gehend behandelt wird, die zweifellos 
vielen Fachleuten reiche Anregung bringt 


Drahtbürste 


Oito Zweigenthal @ Co., Holzgroßhandlung 
Prag II., Václavské nám. 63. Tel. 22717 


ME 


ANAA 


1111111111111] 


| 
j 
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t 
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e Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


Bittrich & Simon, ürabthärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 
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Schachteln für die verschiedenartigsten Zwecke, wie für Verpackung von Elscrem, 
Tabak eic., doppelseitig in einem Arbeitsgange zu paraffinieren 
ist durch meine Neukonstruktion, meine 


für Karton in Formaten 
gelöst. Sie erzielen damit eine einwandfreie Paraffinierung in erforderlicher Stärke 
und ferner durch eine sinnreiche Vorrichtung einen Hochglanz, der von Ihr:n Abnehmern 
zur Bedingung gemacht wird und bisher nie erreicht werden konnte. 
Die Saison beginnt. Deshalb ver angen Sie sofort Angebot undaalle 
Unterlagen, damit Sie rechtzeitig in den Besitz der Maschine gelangen, von 


er ers 
1 7 9 


Í Friedr. Müller, Maschinenfabrik, Freital-P. bei Dresden 


- MEWN 


und jungen Anfängern und Studierenden 
ia 

wird. Das Werk füllt eine große 

Lücke aus. 
Hägglund, Prof. Erik: Die Natron- 

für alle Flüssigkeiten, auch schlammige, die Porto 30 Pig, 

am Boden eines Behälters abge'assen werden Während in den bisherigen Werken über 
Natron- und Sulfatzellstoffabrikation stets 
nur in großen Zügen und weniger ausführ- 
Einzelheiten gehende Darstellung dieses 
sehr interessanten, wichtigen und entwick- 
anbelangt,” als auch hinsichtlich der 
mechanischen und insbesondere der 
für die Güte des Werkes bietet, hat hier- 
bei aus eigener Anschauung, gewonnen 
aus Grundwasser, Flüssen u. Seen, zu Trink-, Betriebs- u. Kühlwasserzwecken denen nur die auch bei uns hochgeschätz- 
ten C. G. Bergmann, Helsingfors, G. Sund- 
sches, maschinelles, apparatives und 
wärmewirtschaftliches Gesamtbild der heu- 
können, und nicht nur dem Fachmann, sci 
er Theoretiker oder Praktiker, sondern 
ma iN. y? j ge el | stoff- und Papierfabrikation widmet, wird 


als ein sehr peeigneles Hilfsmittel zur Er- 
zellstoff-Fabrikation. 360 Seiten 
sind das zweckmäßigste und bestbewährteste 3 
die Zellstoffabrikation der alkalische Auf- 
Schwärzel & Frank 
ich behandelt worden ist, finden wir in 
lungsfähigen Fabrikationszweiges, sowohl 
wärmewirtschaftlichen Seite. Der Ver- 
in einem Lande, in welchem die Natron- 
zellstoffabrikation ungleich größere Be- 
deutung besitzt als in Deutschland, aus 
eigener Forschertätigkeit und mit der 
= ? Gabe des Pädagogen geschöpft, und führt, 
ausgehend von den thcorctischen Grund- 
lagen, den Leser in die praktische Seite 
der Fabrikation ein. — Bei der Darstel- 
lung dieser Kapitel standen ihm andere 
blad, S. Sandberg und G. Magnusson ge- 
tigen Natron- und Sulfatzellstoffabrikation, 
auch dem Studierenden, der sich auf der 
FAA y Ay ad das Werk willkommen se'n. 


langung der Fabrikationskenntnisse dienen 
4° mit 250 Abb. und 3 Tafeln. 
ABSPERRORGAN In Halbleinen gebunden 30 M., 
schluß der pflanzlichen Rohstoffe, also die 
Frankfurt a. M., Weißfrauenstr. 14-16 | der Hägglundschen Arbeit eine bis in alle 
was die Chemie der einzelnen Prozesse 
fasser, dessen Name die beste Gewähr 
hervorragende Fachleute zur Seite, von 
f — r ax — rg nannt seien. So ergibt sich ein chemi- 
wie wir es uns nicht besser wünschen 
Hochschule dem Sondergebiet der Zell- 
lE 


danl 
Br = Heß, Walter: Pappen - Verarbei- 
tung und Papiermaché. 11. Teil: 
Praxis der Pappen-Verarbeitung. 
Mit ı9 Fig. im Text u. ı Beilage. 
Br. 16 M.. geb. ı8 M., Porto 


x 
Vu 
Q | 
S 
& |. 


30 Pfe. 
Inhalt: Allgemeines über die Pap- 
enfabrikation. — Pappenrohstoffe.. — 


issenswertes über verschiedene Pappen- 
sorten. — Das Verderben von Pappen. — 

Das Wasserdichtmachen von Pappen. — 

u 9 Pappe und Pappwaren für elektrotech- 

Alfredstraß > Tel. 674. 5040, 2362 nische Zwecke. — Die Veredelung der 

` redstraße 102 Eh 22 Par Pappen. — Pappen-Neuheiten. 5: Särge 

= aus Pappe. — Die Postkiste aus Pappe. — 

Unternehmung für Industrie- u. Wasserbau De Perulle in Papier inica: Di 
. Herstellung cıinfacher Schreibmappen. — 


Der Pappband als Stoff-Ersatzband und 
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jede Verbesserung der Preduktionsmeikode 


bedeutet eine Steigerung des Ertrags 


Lambredis 
Wärme - Feuchüißkeiismesser 


Hochdruck- 
Rohrleitungen 


für Kessel-, Maschinen- und Turbinenanlagen 


in Kupfer und Eisen, schwarz und verzinkt 


Kupferne PORN 
Walzenbezüge Wärme 
und 
Dampfkochkessel Fenchfigkeli 
Großes Lager * 


in Dampf- und Wasser-Armaturen, Kupfer- 
Stahl-- und autogengeschweißten Röhren, 
Flanschen usw. la Referenzen 


Findelsen & Thost 


Fabrik für Rohrleitungsbau 


Zwickau i. Sa. 
Gegründet 1857 Fernsprecher 5515 


Prospekt 54 
kostenlos 


Wilh. Lambrecht A.-G. 


Gegr. 1559 Göflingen Gesr. 1859 


CCCUK 


FTADDIDIDADIDDIDIDD IDDI IDDI DDD) DDD) 9999999999999999) 


FADD 


Zellstoffsichter, Patent Biffar ”;" 


m: F Gai 
n Tomme 
G " 2 I ra 
N " 


TED 


für größteLeistung (b. 70 000 ko), éröbte Reinheit, geringsten Kraftverbranch, geringe Einbauhöhe, mehri, bewährt, 


RIPPERGER 4 CIE., Eisengieherei und Maschinenfabrik, KLEINHEUBACH a. M. 
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seine handwerkliche Veredelung. — Hohl- 


gegenständefabrikation. — Die Herstellung 
hohler Papptiere. — Ueber Papiermaché. 
— Das Grundier- und Lackierverfahren 
bei Papiermachewaren. — Papiermaché., — 
Haupterzeugnisse der Papierstoffwaren- 
industrie. — Verfahren zur Herstellung 
von Papierstoffwaren. — Pappenguß. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br.5 M., 


geb. 6,50 M., Porto 20 Pfg. 
Inhalt: Prägestempel, Matrize, Präge- 
material, Prägemaschinen. — Aus der 
Prägepraxis. — Prägetechniken. — Her- 
stellung von Pressungen auf heißem Wege. 
— Farbdruckpressen. — Pressen mit Folien 
und Prägepapieren. — Praxis der Preß- 
vergolderei. 


Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M., 
Porto 20 Pfeg. 

Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 
— Das Formen des Pappenbogens. — 
Wissenswertes über die Frurung une Ver- 
arbeitung der Pappe. — Die Beurteilung 
und Verwendbarkeit der Pappen, — Zu- 
sammenstellung der Verwendbarkeit der 
Pappen. — Das Präparieren der Grau- 
pappe. — Die Verwendung der Stroh- 
pappe. — Die Pappen in der Kartonnagen- 
ndustrie. — Die Prüfung der Pappe. — 
Die Prüfung der Pappe unter Benutzung 
instrumentaler Hilfsmittel. — Die Her- 
„lung der Wellpappe. — Die Verede- 
lung der Pappe. — Das Prägen und 
Stanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 
des Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern. — 
Die Verarbeitung der Pappe zu Handels- 
artikeln. — Sonderheiten der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 
der Papphülsen. — Das Ziehen der Pappen. 


Grewin, F.: Verwendung von 
Wärme und Kraft in der Pa- 
pierindustrie. Groß 8°, 70 Seit. 
mit 17 Abbild. und einigen 
Kurven und Diagrammen im 
Text. Pr. i M., Porto 10 Pfg. 
Gerade in heutiger Zeit, wo man den 

Fragen der Wärmewirtschaft wesentlich 

gesteigertes Interesse entgegenbringen 

muß, um so wirtschaftlich wie nur irgend 
möglich zu produzieren, verdient dieses 

Bach eingehende Beachtung. Den Inhalt 

bilden: Bessere Ausnutzung der Rauch- 

pase, Wärmeübertragung, Dampfanlagen, 
rafterzeugung, Papiertrocknung, Heizung 
und Lüftung, Ventilationen, Wärmebilanz. 


Klemm, P.: Handbuch der Papier- 
kunde. Verwendung, Herstel- 
lung, Prüfung und Vertrieb von 
Papier. 408 Seiten mit zahl- 
reichen Textbildern und drei 
farbigen Tafeln. Dritte Aufl. 


Geb. 20 M., Porto 30 Pfg. 

Das Buch hat das Ziel, der Papierindu- 
strie zu dienen und eine Allgemeinüber- 
sicht über das zu bieten, was von Wich- 
tigkeit ist, besonders für die heranwach- 
sende jüngere Generation. Der reichhaltige 
Stoff und der Zusammenhang zwischen 
dem Gebrauchszweck und den für den Ge- 
brauch wichtigen Eigenschaften der Pa- 
piere wird übersichtlich dargestellt. Im 
Kapitel ‚Herstellung‘ ist zu erwähnen: 
Rohstoffe, Halbstoffbereitung, Ganzstoff- 
bereitung, Papiermaschinen und Vollen- 
dungsarbeiten. Ebenso ausführlich sind die 
anderen Teile: Verwendung, Prüfung und 
Handel bearbeitet. 


Possanner v. Ehrenthal, Professor 
Dr.B.: Lehrbuch der chemischen 
Technologie des Papiers. Br. 
9 M., geb. 10 M., Porto 30 Pfg. 


Inhalt: Rohstoffe: Pflanzenfasern. 
Hilfsstoffe: Wasser, Koch- und Bleich- 
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y Bobinen 


Stanz-Automaten 


schneidet und wickelt 
Jagenberg 


Rollenschneide - Maschine 
Modell VII S. 


Haarscharfer, nicht staubender 
Scheerenschnitt. Leicht verstellbare 
Messer. Exakte, harte Wicklung, 

bis 80 mm Durchmesser. 
Große Leistung, Serienmaschine. 


Schnell lieferbar. 


JAGENBERG-WERKE2SE 


Maschinenfabrik Düsseldorf. Zweigwerk Siegmar I. Sa. 
TREUEN 
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= 


el 


Vertreten von 


Mai b. Oktober 1926 auf der großen Düsseldorfer Ausstellung ,„‚Gesolei‘' Halle 82, Stand 662, 
Auch in unseren Werken Himmelgeisterstr. 107 führen wir unsere Neuheiten im Betrieb vor. 
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feinste Qualität 
A.-G. für Lithoponefabrikalion, Triebes 
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SAUCES 


selbstiätise Entnebelausen 


Neue Ausgabe 1926. Soeben erschienen! 


The Paper -Makers Directory of all Nations 


(Internationales Adreßbuch sämtlicher Papierfabrikanten der Weit) 
Preis 21 sh., gebührenfrei 23 sh. Leinen. 
Aus dem Inhalt: Papier-, Pappen-, Zellstoffabriken: Namen 
und Adressen von mehr als 5%0 Fabriken in 40 verschiedenen 
Ländern. Mit Angabe der Fabrikationsmethoden der einzelnen 
Firmen. Zal und Größe der Maschinen- und Krıftanlagen, Pro- 
duktion ın Tonnen, Telegramm-Adressen, Agenten etc. In einer 
besonderen Liste sind unter MO Stichwörtern die Fabriken nach 
Waren und Ländern alphabetisch eingereiht. Ferner Spezial- 
führer für Einkäufer; Agenturen und Vertretungen mıt Angabe 
der Stammiabriken / Papier-Färber und -Glänzer. Altpapier- 
Händler, Lumpenhändler. Papiergroßhändler, Uebersee-Ex- T 
porteure von Papier, Karten und Karton-Fabrikanten, Papier- 
sack-Händler / Größen, Faltungen und entsprechende Gewichte 
englischer Zeitungen, Papiernandels-Gebräuche u. anderes mehr. 


DEAN & SON’LTD., LONDON W.C. 2 
29, King Street, Covent Garden 


projektiert 


Georg Schrelder + Saalfeld a. $. 


Lüftungstechnisches Büro 
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RACKER 


Stehende und liegende 


Rührwerke 


Rührwerke mit Pianetenräder- 
antrieb 


für Stoffbütten am besten geeignet, da sie 
ein inniges und gleichmäßiges Mischen des 


Vollständig geschweißte Stoffes verbürgen. 


Rührwerke für Behälter aller Art 
um das Absetzen gelöster oder gemischter 

ad u Stoffe, wie Chlorkalk, Erden, Farben usw 

zu verhüten. 
für Sulfat-Zellstoff in jeder Forın und Größe 


sind wesentlich dauerhafter 


als ge.;ielete. 


Diffuseure, Ausblase-Zylinde T 
Wasser - Zirkulations Rohre G-D-BRACKE R SOH N E 
fürSoda-Schmelzöfen MASCHINENBAU-AKTIENGESELLSCHAFT 
HANAU A'M- 


U 


3 
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Mehrfach-Rührwerke mit Einzel- 
und gemeinsamen Antrieb. 


Säure- und Stoffpumpen. 


Julius Pinisch a.6. Berliu 027 


unrunder Dampfzylinder usw. 


von abgearbeiteten Schieberllächen 
jeder Art und Große, ohne Abbau der Maschinen 


Kolben u. Kolbenringe, Pumpen, Vorwärmer, 


Schaumzerstörung 
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x‘ uitbeleuchtung a , 

N Er Daul Lechter. Stuttar! SD | | A Tschenischel.MaschinenlahrikBreslan m»; 
\ À s A teilung Aunstüichii NN Drahtanschr.: Maschinenfabr. Tschentschel Feroruf: Ring 921 
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mittel, Leimmittel, Füllstoffe, Farbstoffe. 
— Aufschließen der Rohstoffe: Lumpen- 
halbstoffe, Surrogate, Holzschliff, Zell- 
stoffe, Altpapier, Bleichen der Halbstoffe, 
Eigenschaften der Halbstoffe. — Ganzzeug- 
bereitung, Bildung des Papierblattes.. — 
Feste Abfallstoffe, Ablaugen, Abwässer. — 
Anhang: Fabrikate aus Papier und Papier- 
stoff, Papiere, Papierstoff, Zelluloseester. 


Schwalbe-Sieber: Die chem. Be- 
triebskontrolle in der Zellstoff- 
und Papierindustrie. Zweite Aufl. 
Mit 34 Abb. 20 M., Porto 30 Pfg. 
Eine Sammlung chemischer Unter- 

suchungsmethoden der mächtig aufgeblüh- 

ten Zellstoff herstellenden oder verarbei- 
tenden Industrien als erstes Werk in deut- 
scher Sprache herausgegeben zu haben, 
ist das Verdienst der beiden bekannten 

Autoren. Die Zusammenfassung enthäl! 

nicht nur die als brauchbar erprobicn 

Methoden sondern schenkt auch den 

ncueren Bestrebungen zur Verbesserung 

altbekannter Methoden Beachtung. 


Rehn, Arnold: Kraftverbrauch 
zum Mahlen von Halb- und 
Ganzzeug in der Papierfabrika- 
tion. Mit 2 Abb., r0 Tabellen 
und 22 Diagrammen im Text 
und auf 2 Tafeln. 1,50 M. 

Der Kraftverbrauch wird in der ein- 
$ehendsten Weise festgelegt, sowohl bei 
der Halbzeugmahlung als auch bei der 
Ganzzeugmahlung. Den Inhalt bilden wei- 
ter: ein Vergleich zwischen kleinen und 
großen -Holländern, der Unterschied beim 
Zusammenmahlen, der Kraftverbrauch beim 
Kollern und die Kraftersparnis beim Ein- 
tragen gekollerter Stoffe gegenüber dem 
Eintragen von Hand in den Holländern. 


Weniger, Obering. K. A.: Die 
Herstellung von Asbestpappe 
und Asbestpapier. Mit 48 Abb. 
Brosch. 4 M., geb. 5 M., Porto 
20 Pfg. 

Die vorliegende Arbeit wird durch die 
lückenlose und eingehende Behandlung der 
Asbestverarbeitung für alle Kreise der In- 
dustrie-, insbesondere aber der Zunft der 
Pappen- und Papiermacher, ein sehr will- 
kommener Behelf sein. Neu sind auch in 
dem vorliegenden Buch die Rechenbei- 
spiele im Anhang, die, mit dem Haupt- 
ınhalt des Buches verknüpft, verständlich 
und auf die Praxis leicht anwendbar ist. 


W. Simerka: Dampfkessel, Dampf- 
maschinen, Dampfturbinen und 
ihre Wartung, mit ı06 Abbil- 
dungen, 7. Ausgabe, 284 Seiten, 
vermehrt und verbessert von 
Dr. techn. Leopold Pro- 
chazka. bearbeitet von Ing. 
Heinz Epstein. Unent- 
behrlich für jeden Wärter und 
Besitzer von Dampfkesseln und 
Dampfmaschinen, für Werk- 
führer, Beamte und Arbeiter in 


Fabriken und Dampfbetrieb. 
Brosch. 3,75 M., geb. 5 M. 

Das Buch soll zur Belehrung über 
Dampfkessel und Dampfmaschinen, den 


Zweck und die Wirkung ihrer einzelnen 
Bestandteile, über die ihnen schädlichen 
Einflüsse und endlich die bei ihrer War- 
tung nötigen Vorkehrungen dienen. Es ist 
daher bestimmt in erster Linie für Kessecl- 
und Maschinenwärter; aber auch Kessel- 
besitzer, Werkführer und andere Fabriks- 
beamten sollten sich gründlichere Kennt- 
nisse über den Betrieb der Dampfkessel 
und Dampfmaschinen anzueignen trachten, 
um die nötige Kontrolle über die Wärter 
auszuüben im Stande zu sein. Ebenso 
sollten dies intelligentere Arbeiter in Fa- 
bFriken mit Dampfbetrieb nicht versäumen, 
um mit mehr Kenntnissen als andere aus- 
gestattet, sich in der Zukunft einen cr- 
weiterten Wirkungskreis zu sichern, 
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Die Herstellung von 


Papicrrollen 


erfolgt am vorteilhaftesten 
auf einem 


Goebelschen 


Rollensainelder 


automatischer Papiersteuerung 
wie in Leipzig ausgestellt 


Maschinenfabrik Goebel / Darmsiadf 


(Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) 


Druckstöcke aus dem ‚Papieriabrikant" 


(techn. Teil) stehen Interessenten leihweise oder verkäuflich gern zur Verfügung. 


Pendelfchäler RP 


D. R. P. angem. 


— 


Höchste Leistung pro 
Mann 7 Sparsam bei 
jeder Holzstärke 
Bequemer Anschluß an 

Holztransporte 


Kräftig und dauerhaft 


Albert Bezner 


Maschinenfabrik 


Ravensburg 
Württemberg 
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Franz Schlüter A.-G., Dortmund 


Stoff-Fanganlage 
System Schlüter 


2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 r 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 


GUSTAV REINHARD & Co. 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 


HEMER (Westfalen) 


liefern 


Holländer In moderner Bauart 


Holländer- und Grundwerkmesser in la zähem Stahl und la hartgewalzter säure- 
und laugenbeständiger reiner Phosphorbronze 


Bemessung alter Holländer - Walzen 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


—— 


Russisches Papierholz nach 
Amerika. 


Dieser Tage traf in Moskau 
der Vertreter eines amerika- 
nischen Papiertrusts ein, der Ver- 
handlungen mit dem Landwirt- 
schaftskommissariat aufnahm. 
Der Verlauf der Verhandlungen 
wird streng geheimgehalten, doch 
verlautet, daß der amerikanische 
Trust sich um den Bezug von 
Papierholz und um die konzes- 
sionsweise Errichtung von holz- 
verarbeitenden Fabriken im Nord- 
westgebiet der Sowjetunion be- 
müht. Von _ gutunterrichteter 
Seite erfahren wir, daß dem 
amerikanischen Papiertrust vor 
allem an der regelmäßigen Zu- 
stellung von Papierholz liegt, daß 
aber die Russen es bei der Aus- 
fuhr von Rohstoff nicht belassen 
wollen. Es handelt sich hierbei 
um die Ausnutzung der Wald- 
massive um das Baltische Meer, 
das Weiße Meer und des Fernen 
Ostens. Von russischer Seite 
wird die Behauptung aufgestellt, 
daB die Sowjetunion in der Lage 
wäre, unter den gegenwärtigen 
Umständen bis zu ı Million Ton- 
nen Papierholz nach Amerika 
jährlich zu liefern. Diese Menge 
könnte erheblich gesteigert wer- 
den, wenn das ausländische Kapi- 
tal (in diesem Falle das amerika- 
nische) für die Intensivierung der 
\Wälderausnutzung gewonnen wer- 
den könnte. Diese letztere ist 
auch der Hauptzweck, den die 
Sowjetregierung in den Verhand- 
lungen mit dem amerikanischen 
Papiertrust verfolgt. Unter der 
Voraussetzung der Beteiligung 
des amerikanischen Kapitals an 
einem groß angelegten Holz- 
konzessionsunternehmen sowohl 
im Nordwestgebiet als auch im 
Hohen Norden und im Fernen 
Osten, wäre Rußland bereits im 
Jahre 1927/28 in der Lage, den ge- 
samten Einfuhrbedarf Amerikas, 
der sich auf etwa 1,5 Millionen 
Tonnen beläuft, zu decken. In 
diesem Falle könnten noch Ueber- 
schüsse nach anderen Ländern 
ausgeführt werden. Wie es heißt, 
werden die aufgenommenen Ver- 
handlungen angesichts der enor- 
men Ausdehnung dieser Frage 
sich vorläufig darauf beschränken, 
daß die Ausfuhr von Papierholz 
in bestimmten Mengen festgesetzt 
wird, und daß der Vertreter des 
Trusts Gelegenheit nimmt, mit 
den Verhältnissen bekannt zu 
werden. („Tägl. Rundsch.“) 
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im „„Papier-Pabrikant‘ und Sie treten mit der 
Papierindustrie aller Länder in Verbindung. 


A 
Planschneider mosen AHaoxpr 


140 cm Schnittlänge, 15 cm Einsatzhöhe 


Die Maschine für die Papierfabrikation zum genau rechtwinkligen Be. 
schneiden ungefalzter Papier- oder Kartonbogen an vier Seiten bei 
einmaligem Einpressen. Vorrichtung zum Teilen beschnittener Stöße. 


KARL KRAUSE C.M.B.H. BERLIN € 19, SEYDELSTR.11/12 


Kollergangsteine, Raffinieursteine, 
Steinwalzen und Grundwerke 


aus Basalt-Lava und Granit 


CarlAckermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 
Gegründet 1825 Filzengraben 17 Gegründet 1825 
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Neueste Egoutteur-Konstruktion 


(Propeller-System) mit seibsttätiger Schaumabfuhr durch verwundene Stützkreuze 


höchste Stabilität, absolutes Rundlaufen, kein Schlagen bei höchster Geschwindigkeit bis 200 m/Minute 


JUL. POHLE, G.m.b.H., RAGUHN. 


Walzen-Bürsten-Feucht- 
Apparate 


in neuester, vollendetster Ausführung 
— während des Betriebes nach 
Stärke und Richtung verstellbar — 


Selbsitälige 
Siebreinigungs- 
Apparate 
Manchon-Bürsten 
Feucht-Bürsten 
Siebreinigungs- 
Bürsten 


Reparaturen und Neubezüge 


ARNO UNGER, CRIMMITSCHAU/ $a. 


MASCHINEN- UND MASCHINENBÜRSTENFABRIK / ces. ısı 


Ventilatoren ","" 

| =m 

Absaugungs-Anlagen Luftheizungs - Anlagen 
Pneumat. so Wa E bel 

Transport- Aniagen D Fi. ntnebelungs-Anlagen 


Maschinenfabrik Gg. Kiefer, Feuerbach-Stuttgart O 80-86 | 
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Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoflindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zelistoif- und Holzstoilindustrie E.V. 
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Verein Deutscher Papierlabrikanten 


Verein Deutscher Pa 
Holzstoitabrikanten / 


susschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 
Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
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utschen Papierindustrie 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


— mm. 


Tagung der deutschen gewerblichen Berufsgenossenschaften. 


Unter der Leitung des Vorsitzenden Dr. 
Spiecker, Berlin, hielt der Verband der Deut- 
schen Berufsgenossenschaften, dem sämtliche ge- 
werbliche Berufsgenossenschaften angehören, am 
21. und 22. September d. J. seinen 37. ordent- 
lichen Berufsgenossenschaftstag. Der 
Magistrat Wiesbaden hatte dazu das Kurhaus 
zur Verfügung gestellt. Die Vertreter wohl sämt- 
licher Berufsgenossenschaften waren zahlreich er- 
schienen, außerdem Vertreter des Reichswirtschafts- 
amts, des Preußischen Wohlfahrtsministeriums, der 
Spitzenverbände der Wirtschaft, wie des Reichsver- 
bandes der Deutschen Industrie, der Vereinigung 
der Deutschen Arbeitgeberverbände und des Deut- 
schen Industrie- und Handelstages sowie zahlreiche 
lokale Behörden und Wirtschaftsverbände. 

a In der einleitenden Begrüßungsansprache an die 
Gäste und namentlich in den Erwiderungen kam 
die Befürchtung zum Ausdruck, daß der Gesetzgeber 
die Leistungen der Sozialversicherung, deren Not- 
wendigkeit von allen Seiten ausdrücklich anerkannt 
wurde, zum Teil bereits überspannt habe, in einer 
Weise, die die Leistungsfähigkeit der Wirtschaft 
und damit die Sozialversicherung selbst gefährde. 

Im Mittelpunkt der Tagung stand die Behand- 
lung der beiden vornehmsten Aufgaben der Berufs- 
genossenschaften, die Frage der berufgenossen- 


schaftlichen Heilfürsorge und die Unfallverhütung. 
— Herr Direktor Dr. h. c. Meesmann, Mainz, 
berichtete über die Heilfürsorge der Be- 
rufsgenossenschaftennach dem neuen 
Recht. Die Absicht des Gesetzes, die Sachleistun- 
gen gegenüber den Geldleistungen durch Ausbau der 
Unfallverhütung und der Heilbehandlung mehr in 
den Vordergrund zu stellen, finde den vollen Beifall 
der Berufsgenossenschaften, es sei aber hervor- 
zuheben, daß der Gedanke nicht neu sei und daß die 
seitherigen Mängel im Heilverfahren weniger in 
Mängeln des Gesetzes als in den Mängeln der vor- 
handenen Einrichtungen und der zu geringen Zahl 
gut eingerichteter Krankenhäuser und genügend vor- 
gebildeter Aerzte ihre Ursache hätten. Auch die 
durch das neue Gesetz bewirkte Verschiebung der 
Leistungspflicht zwischen Krankenkassen und Be- 
rufsgenossenschaften bedeute an sich keinen Fort- 
schritt in den Leistungen, es komme vielmehr darauf 
an, daß ein engeres Zusammenwirken zwischen 
Kassen, Berufsgenossenschaften, Aerzten und Unter- 
nehmern stattfinde. Diesem Zweck sollten die in- 
zwischen abgeschlossenen Abkommen mit den 
Krankenkassen und Aerzten dienen, die der Redner 
näher erläuterte. Es sei ferner notwendig, daß in 
den einzelnen örtlichen Bezirken die Berufsgenossen- 
schaften bezüglich ihrer örtlichen Vereinigung sich 
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verständigen, um möglichst einen einheitlichen und 
gemeinsamen Auftrag an die Kassen des Bezirks zu 
erteilen. Dieser sei am besten in der Form des all- 
gemeinen Auftrags an die Kassen, bestimmte Ver- 
letzungsarten den von den Berufsgenossenschaften 
bezeichneten Heilanstalten und Fachärzten zu über- 
weisen, zu erfüllen. Redner bemerkte zum Schluß, 
er wolle sich eines kritischen Urteils über die neuen 
Bestimmungen heute enthalten, da die Zeit seit ihrer 
Einführung noch zu kurz sei, eine Vereinfachung 
der Verwaltung hätten sie jedenfalls nicht gebracht, 
die Arbeit vielmehr erheblich vermehrt und kom- 
pliziert. Es sei nur zu hoffen, daß diese Nachteile 
durch eine günstige Wirkung in der Richtung 
besserer Fürsorge für die Verletzten ausgeglichen 
würden. 

Die Unfallverhütung wurde in mehreren Vor- 
trägen behandelt. Der Leiter der Zentralstelle für 
Unfallverhütung des Verbandes, Gewerbeassessor 
a. D. Michels, der im Vorjahre im Auftrage des 
Verbandes eine Studienreise nach Amerika aus- 
führte, schilderte. welche der in Amerika zur 
Unfallverhütung beschrittenen Wege 
auch bei uns in Deutschland begangen werden 
sollten. Er empfahl wie in Amerika auch bei uns 
die Unfallverhütung zum Gegenstand des Unter- 
richts in den Schulen, auch in der Volksschule, zu 
machen, um die Erkenntnis über Zweck und Ziel 
der Unfallverhütung in die breite Masse des Volkes 
zu tragen. Er schildert unter Hinweis darauf, daß 
über 75 % der Unfälle auf Ursachen zurückzuführen 
sind, die im Arbeiter selbst liegen, wie in Amerika 
der Arbeiter in den Bestrebungen über Unfallver- 
hütung aufgeklärt und zu einer Selbstüberwachung 
erzogen werde und empfahl ein ähnliches Vorgehen 
auch bei uns. Die gute Durchführung der ameri- 
kanischen Maßnahmen zur Unfallverhütung führte 
er darauf zurück, daB drüben für derartige Maß- 
nahmen ein Nachlaß an Beiträgen gewährt werde 
und erörterte, in welcher Weise man in Deutsch- 
land in dieser Richtung vorgehen könnte. SchlieB- 
lich sprach er den Wunsch aus, unsere Behörden 
möchten, wie die amerikanischen, die freiwilligen 
Arbeiten der Selbstverwaltung sich selbständig aus- 


wirken lassen und sie unterstützen, statt hemmend 
in sie einzugreifen. 

Ein Referat des Reg.-Rats a. D. Dr. West- 
phal, Berlin, behandelte eingehend die Fort- 
bildung der technischen Aufsicht- 
beamten der Berufsgenossenschaften. 
Er zeigte hier, wie es dank der fachlichen Gliede- 
rung der Berufsgenossenschaften möglich ist, den 
Aufichtsbeamten unter Vermeidung der Einseitig- 
keit ein besonderes Maß von Spezialkenntnissen zu 
vermitteln. 

Ein Vortrag von Dr. med. Herbst, Berlin, 
wies auf die Zusammenhänge zwischen dem heut 
ja so allgemein interessierten Gebiet der Körper- 
kultur und der Unfallverhütung hin. 

Gewerbeassessor a D. Michels berichtet 
weiter über den Stand der Revision der Normal- 
Unfallverhütungsvorschriften des Verbandes. Die 
Nachprüfung habe bestätigt, daß die Aenderungen, 
die wegen des Fortschrittes der Technik notwendig 
würden, recht umfangreich seien; die Fragen wür- 
den zur Zeit in fachlichen Unterausschüssen be- 
arbeitet. — Ein Film der Deutschen Buchdrucker- 
Berufsgenossenschaft „Der Kampf mit dem 
Unfallteufel“ und ein solcher über Holz- 
bearbeitung, der vom bayerischen Sozialen 
Landesmuseum in Verbindung mit der bayerischen 
Baugewerks- und bayerischen Holzindustrie-Berufs- 
genossenschaft bearbeitet ist, zeigten, wie die Berufs- 
genossenschaften sich auf diesem Weg zur Aufklärung 
und Erziehung im Sinne der Unfallverhütung nutzbar 
machen, die eine durch einen Film mit Spielhandlung, 
die anderen durch einen reinen Sachfilm. 

Von den inneren Angelegenheiten des Verban- 
des ist die Ernennung des bisherigen stellvertreten- 
den Vorsitzenden, Justizrat Wandel, Essen, der 
aus Gesundheitsrücksichten sein Amt niedergelegt 
hat, zum Ehrenmitglied und die Ernennung des 
Generaldirektors Dr. Wussow, Berlin, zum stell- 
vertretenden Vorsitzenden zu erwähnen. Durch eine 
Satzungsänderung wurde u.a. sichergestellt, daB jede 
Berufsgenossenschaft innerhalb eines Zeitraums von 
acht Jahren an zwei aufeinanderfolgenden Jahren im 
Hauptausschuß des Verbandes vertreten ist. 


Die Lage 
der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- 
Industrie im September. 


Trotz der im September zum Teil festzustellen- 
den Anzeichen einer leichten Belebung im Auftrags- 
eingang, ist die Lage im allgemeinen unverändert 
und wird gekennzeichnet durch stark gedrückte 
Preise und verspäteten Zahlungseingang. Durch 
die ungünstigen Betriebswasserverhältnisse ging 
besonders die Holzstofferzeugung zurück, olıne daß 
bei ungenügendem Absatz die Holzstoffvorräte sich 
merkbar verringerten. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Betr.: Technikum Altenburg. 

Am 23. September fand das Verbandsexamen für 
das Sommersemester 1926 am Technikum Altenburg 
unter Vorsitz des Regierungsvertreters Herrn Bau- 
rat Klautzsch statt. Als Vertreter des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten nahm der Unterzeich- 
nete an der Prüfung teil. Die Prüfungsvorschriften 
wurden im letzten Halbjahr durch die Aufsichts- 
behörde wesentlich verschärft, ganz besonders ist 
die Anzahl der vorgeschriebenen Klausurarbeiten 
erhöht worden. Auf Grund des Ergebnisses der 
schriftlichen Arbeiten mußten zwei Herren von der 
mündlichen Prüfung zurückgewiesen werden. Die 
übrigen 13 Kandidaten haben die Prüfung mit Er- 
folg abgelegt, und zwar vier Herren mit Auszeich- 
nung, zwei mit schr guten, sechs mit gutem und 
ein Herr mit genügendem Erfolg. Acht von den 


Hörern waren deutsche Staatsbürger, zwei Schwe- 
den, ein Norweger und ein Rumäne (Siebenbürger 
Sachse). Die der Prüfungskommission vorgelegten 
Arbeiten: Zeichnungen, schriftliche Ausarbeitungen, 
Kalkulationen und Ergebnisse mikroskopischer Pa- 
pierprüfungen erwiesen, daß die Hörer im verflosse- 
nen Jahre sehr fleißig gearbeitet hatten und sich 
gründliche Kenntnisse erworben haben. 
Robert Diamand. 


Neue Holzausfuhrbestimmungen in Oesterreich. 


In Oesterreich ist am ı. Oktober die neue Holz- 
ausfuhrverordnung in Kraft getreten. Die hiernach 
für die Ausfuhr von Holz aus dem österreichischen 
Zollgebiet zu entrichtenden Ausfuhr-Abgaben be- 
tragen für je angefangene 100 kg in Goldkronen: 
1. Nadelbloch- und -langholz 0.34; 2. Schleifholz, 
Grubenholz, Wald- und Telegraphenstangen 0,27 
(Ausfuhr in die Schweiz: Ziff. ı = 0,43, Ziff. 2 = 
0,34 Goldkronen). Erfolgt die Ausfuhr im Eisen- 
bahnverkehr in ganzen Waggonladungen, so ist die 
Ausfuhrabgabe für jede Waggonladung ohne Rück- 
sicht auf das Ladegewicht mit folgenden Beträgen 
zu entrichten: ı. für Nadelblochholz 51 (Schweiz 
65), 2. für Nadellangholz (Doppelwaggon) 102 
(Schweiz 130), 3. für Schleifholz, Grubenholz und 
Waldstangen 41 Goldkronen (Schweiz 51). Abgabe- 
frei sind: Brennholz, in der Längsrichtung gesär- 
tes, behauenes bzw. weiterverarbeitetes Bauholz, 
Eisenbahnschwellen und imprägnierte Telegraphen- 
stangen. Außerdem ist cin Jahreskontingent bis zur 
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Höchstmenge von 400000 Festmeter (Kontingent- 
jahr beginnend am ı. Oktober) in Schleifholz, 
urubenholz, Wald- und Telegraphenstangen von der 
Abgabepflicht befreit. Weiter können solche Hölzer 
von der Abgabepflicht befreit werden, die infolge 
ungünstiger Frachtverhältnisse des Waldstandortes 
(Grenzgegenden) von der inländischen Industrie 
nicht entsprechend verwertet werden können, des- 
gleichen Hölzer aus Waldkatastrophen (Sturm 
usw.), ferner aus dem Ausland eingeführtes Holz 
bei der Wiederausfuhr. 


Frachtratenänderungen. 


La Plata. Druckpapier, Packpapier und un- 
bedrucktes Tapetenpapier, (kein fettdichtes Papier) 
in anderer Verpackung als in Rollen und Ballen 
wird in Zukunft wie folgt abgerechnet: Montevideos- 
Buenos Aires 25/- Maß/Gewicht, Rosario 35/- Maß- 
Gewicht. 

Brasilien. Die brasilianische Regierung hat 
neu beschlossen, daß die Abgabe 2/6 betragen soll. 
Ab ı. Januar 1927 wird diese Abgabe mit der Fracht 
im Abgangshafen erhoben. 

Süd-Afrika. Die Raten für Packpapier in 
Rollen und Ballen sind um ı10/- sh. ermäßigt worden. 


MARKT-BERICHTE 


Berlin. 


Wenn die Marktlage auch noch kein einheit- 
liches Bild zeigt, setzt sich die Festigung doch fort. 
Man muß dabei von den örtlichen Verhältnissen ab- 
sehen und die Gesamtlage im Auge behalten. Da- 
bei muß festgestellt werden, daß sich die Pack- 
papiere in den niedrigen Preislagen recht erholt 
haben und die Preise etwas erhöht werden konnten. 
Auch in besseren Papieren für Packzwecke ist die 
Nachfrage lebhafter geworden, wenn sich dies auch 
noch nicht in Preisänderungen ausdrückte. Die 
Lieferfristen werden jedoch verlängert und das ist 
immer ein Zeichen für die regere Nachfrage. Zei- 
tungs- und andere Druckpapiere sind auch besser 
gefragt, aber die Lebhaftigkeit könnte hier noch eine 
Steigerung erfahren. Die holzfreien weißen Papiere 
sind noch stark umstritten. Hier ıst die Nachfrage 
nur für die billigsten Sorten angemessen, die höhe- 
ren Qualitäten lassen viel zu wünschen übrig. In 
Spezialpapieren ist der Verkehr immer noch sehr 
ruhig. Das ist zu beklagen, denn hier handelt es 
sich um Stoffe, die nicht dem allgemeinen Wett- 
bewerb unterliegen, also auch nicht dem Druck in 
den Preisen. Der Pappenmarkt ist anhaltend 
schwach und damit ist den Unterbietungen noch 
kein Halt geboten. Auf einem Spezialgebiet hat sich 
eine bemerkenswerte Aenderung vollzogen. Für 
Blumen- und verwandte Seidenpapiere, die im unge- 
hemmten Wettbewerb auch des Auslandes zu rui- 
nösen Preisen gesunken waren, hat sich eine Ver- 
einigung gebildet, um die Preise auf ein tragbares 
Maß zu bringen. Dieser Vereinigung gehören nicht 
nur sämtliche deutschen Fabriken an, sondern auch 
die einschlägigen des europäischen Auslandes. Da- 
mit ist auch für den Weltmarkt einem Verschleu- 
dern dieser hochwertigen Stoffe ein Riegel vor- 
geschoben. Es dürfte das erste Mal sein, daß sich 
in unserem Fach ein derartiger internationaler Ver- 
band geschlossen hat, um einen notleidenden Ge- 
werbezweig vor schweren Schäden zu bewahren. Die 
Erkenntnis von der Notwendigkeit dieser Maßnahnıe 
hat also in diesem, auf ein engeres Gebiet be- 
schränkten Falle die Landesgrenzen überschritten. 
Andere, umfassendere Industrien haben ja schon 
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früher diesen Schritt unternommen. Es wird höchst 
interessant sein, zu beobachten, wie sich dieser 
Schritt auswirkt. Hat er den erwarteten Erfolg, 
so dürften weitere Zusammenschlüsse in ähnlicher 
Form, wenigstens auf Einzelgebieten, nicht aus- 
bleiben. Man hat ja schon früher von Unterhand- 
lungen in dieser Richtung für einen größeren Aus- 
schnitt unseres Gewerbes gesprochen, ohne daß es 
zu Entschlüssen gekommen ist. Der hier be- 
sprochene Fall ist also der erste. Sein Verlauf kann 
also richtunggebend für Parallelbewegungen wer- 
den und verdient deshalb die Aufmerksamkeit weiter 
Kreise. 


Mitteldeutszchland. 


Die Verhältnisse in der Papierindustrie sind 
noch nicht einheitlich. Mit Ausnahme der holz- 
haltige Zeitungsdruckpapiere herstellenden Fabriken 
wird allgemein geklagt, daß die Erwartungen auf 
eine Besserung noch immer nicht in Erfüllung ge- 
gangen sind. Sowohl der Papiergroßhandel wie auch 
die Verbraucherkreise halten noch sehr zurück, 
auch das Exportgeschäft ist in der letzten Zeit 
ruhiger geworden, so daß den Aufträgen scharf nach- 
gegangen werden muß, wobei die Preise derart ge- 
drückt werden, daß selbst Betriebe, die rationell zu 
arbeiten verstehen, nicht einmal die Gestehungs- 
kosten erreichen. Es ist daher gar nicht verwunder-. 
lich, wenn viele Betriebe ihre Erzeugung einschrän- 
ken, so daß in der Tat Gefahr im Verzuge ist, daß 
plötzlich einsetzender Bedarf nicht wunschgemäß 
befriedigt werden kann. Bisher sind Anstalten für 
einen größeren Weihnachtsbedarf nirgendwo ge- 
troffen. Auch von den Buch- und Kunstverlagen 
hört man das gleiche Urteil; man befürchtet, daß 
das Weihnachtsgeschäft für den Buch- und Kunst- 
druck wahrscheinlich noch um vieles schlechter als 
im vorigen Jahre ausfallen werde. Es ist daher in 
der Tat der Papierindustrie nicht zu verargen, 
wenn sie sich auf Lagerarbeiten nicht verstehen 
will und nun weiterhin wartet, wie sich die Ver- 
hältnisse noch gestalten werden. Es ist aber nicht 
damit zu rechnen, daß die Preise noch einen weite- 
ren Rückgang erfahren könnten, denn sie sind be- 
reits auf einem Stande angelangt, der es den Fabri- 
ken im Interesse ihrer Selbsterhaltung zur Pflicht 
macht, lieber auf die Hereinnahme von Aufträgen 
zu verzichten, als durch ihre Ausführung dauernd 
an Substanz zu verlieren. DI. 


Vom Papierholzmarkt. 


Das forstseitige Angebot in Nadelpapierholz 
hielt sich, in den letztverflossenen Wochen mengen- 
mäßig in engen Grenzen. Kleinere Verkäufe haben 
allerdings ständig stattgefunden; insbesondere liegt 
aus Bayern eine Anzahl Verkaufsmeldungen vor, 
darunter bereits einige über Vorverkäufe aus dem 
neuen, am 1. Oktober begonnenen Wirtschaftsjahre. 
Die Verwertung erfolgte hier in der Hauptsache 
freihändig. Was die Erlöshöhe betrifft, so läßt sich 
ein weiterer Rückgang der mittleren Bewertungs- 
linie nicht mehr feststellen. Es ist dies um so mehr 
auffallend, als man waldbesitzerseitig die Kauflust 
allgemein als schwach bezeichnet und über Preis- 
druckbestrebungen der Käufer klagt, so daß es den 
Anschein erwecken muß, als sei man nicht so recht 
zufrieden mit den erzielbaren Preisen. Betrachtet 
man nun aber die Erlöse der Papierholzverkäufe in 
den bayerischen Staatsforsten aus der zweiten 
Septemberhälfte, so muß man zu der Feststellung 
gelangen, daß hier die Preise auf einem an und für 
sich relativ hohen Niveau stehen. Bei den bekannt 
gewordenen Verkäufen aus den bayerischen Staats- 
forsten mit einer Gesamtverkaufsmenge von rund 
ı 200 Raummeter sind Sätze zwischen 103 bis 147 C 
der Landesgrundpreise bezahlt worden. Das Mittel 
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der Bewertung liegt etwa bei 125%, das wären in 
Reichsmark umgerechnet je Raummeter ab Wald: 
für I. Klasse 15 M., II. Klasse 12,50 M., III. Klasse 
10o M., eine Bewertung also, die unter Hinzurech- 
nung der entstehenden Nebenkosten insbesondere 
der zwischen 2 bis 5 M. je Raummeter schwanken- 
den Aufwendungen für die Beifuhr des Holzes als 
recht zu bezeichnen ist. Im einzelnen haben in 
Bayern verkauft: Forstamt Ramsen 600 Raummeter 
zu 131%, Forstamt Tettau 275 Raummeter zu 
136,7 %, Forstamt Kürnach ı65 Raummeter zu 
102,8 %, Forstamt Steben 51 Raummeter zu 144 % 
und 45 Raummeter zu 147,6% der Landesgrund- 
preise von 12, 10 und 8 M. für entrindetes Holz 
I. bis III. Klasse je Raummeter ab Wald. Auf 
etwas niedrigerem Niveau bewegten sich die Erlöse 
in Baden. Die badische Staatsforstverwaltung ver- 
kaufte in der Zeit vom 14. bis 24. September 962 
Raummeter zu Sätzen zwischen ıı2 bis 117% der- 
selben Grundpreise (im Mittel etwa I. Klasse 13,56 
Mark, II. Klasse 11,30 M., III. Klasse 9,05 M., alles 
je Raummeter ab Wald), und zwar aus Forstamt 
Uehlingen 89 Raummeter zu 112%, Forstamt Otten- 
höfen 61 Raummeter zu 117 %, Forstamt St. Märgen 
812 Raummeter zu 112% der Landesgrundpreise. In 
Preußen verkaufte die im Regierungsbezirk Erfurt 
gelegene Oberförsterei Hinternah 779 Raummeter 
I./II. Klasse mit 17,12 M. für I. Klasse und 13,70 
‘Mark für II. Klasse. ferner 665 Raummeter An- 
bruchholz mit 11,99 M. für I. Klasse und 9,59 M. 
für II. Klasse. Die Oberförsterei Sieber im Harz 
erlöste für gesundes Fichtenschleifholz I. Klasse 
11,78 M., II. Klasse 11,75 M. und für Anbruch 9,13 
bzw. 9,23 M., alles je Raummeter ab Wald. Für 
einen kleineren Posten Kiefernschleifholz I. Klasse 
sind im Regierungsbezirk Potsdam 5,20 M. je 
Raummeter ab Wald bezahlt worden. 


Von ausländischen Papierholzmärkten. 


Tschechoslovakei. Das Exportgeschäft 
mit Deutschland hat sich weiterhin etwas beleben 
können; umfangreiche Aufträge sind aber nach wie 
vor ausgeblieben. Die in der letzten Zeit zu beob- 
achtende Steigerung des Angebots dürfte in der 
Hauptsache damit zu begründen sein, daß die Pa- 
pierholzhändler jetzt allmählich aus der bisher ge- 
übten Zurückhaltung heraustreten und ihre Vorräte 
an den Markt bringen. Die Entwicklung hat den- 
jenigen Recht gegeben, die vor einer Ueberspannung 
der Preise warnten. Heute sitzt der tschechoslova- 
kische Papierholzhandel auf seinen teuer eingekauf- 
ten Vorräten fest, und nachdem man allmählich ein- 
zusehen beginnt, daß sich auch die letzte Hoffnung 
auf eine Konjunkturbesserung im Herbst als trüge- 
risch erweist, hat man damit begonnen, die Vor- 
räte bestmöglich abzustoßen, wobei Verluste un- 
vermeidbar sind. Jedoch gibt es auch heute noch 
Optimisten, die sich vom Zuwarten im Verkauf ein 
besseres Ergebnis versprechen und an den bisherigen 
Forderungen festhalten, und dadurch scheiterten 
nach wie vor die Geschäfte zum größten Teil an 
der Gegensätzlichkeit der beiderseitigen Preisideen. 
Immerhin ließ sich eine Erweiterung der Nachgiebig- 
keit und damit auch eine Zunahme der Abschlüsse 
mit Deutschland beobachten. Gehandelt wurde auf der 
Preisbasis von 134 bis 138 Kc. ausfuhrfrei Tetschen- 
Bodenbach, 144 bis 146 Kc. ausfuhrfrei Reitzenhain, 
Eger, Weipert. Höher gehaltene Forderungen 
hatten keine Aussicht auf Berücksichtigung. Aus- 
Suhrfrei Frachtbasis Oderberg wurden etwa 116 bis 
123 Ke. gefordert; jedoch liegen die tschechoslova- 
kischen Notierungen im Vergleich mit den For- 
derungen für die in gleicher Relation angebotene 
polnische Ware immer noch zu hoch, so daß die 
tschechoslovakischen Exporteure mit ihren Ange- 
boten hier kaum einen Erfolg zu verbuchen hatten. 


Polen. Die Billigkeit des polnischen Papier- 
holzes im Vergleich zu den übrigen Herkünften 
sicherte ihm einen regen Export. In neuerer Zeit 
hat aber Finnland einen teilweise erfolgreichen 
Wettbewerb aufgenommen. Das Angebot in pol- 
nischem Schleifholz ist immer noch bedeutend. 
Erstklassige geschälte bastfreie Ware ist um 
3 Dollar je Raummeter frei ostpreußischer Grenze 
angeboten. Man konnte aber bereits gewöhnliche 
Handelsware zu 2,70 bis 2,80 Dollar frei polnisch- 
deutscher Grenze kaufen. Auf der Holzbörse zu 
Bydgoszcz war fichtenes Schleifholz, ı m lang, 8 
bis 24 cm stark, mit 2,65 Dollar je Raummeter aus- 
fuhrfrei polnisch-tschechischer Grenze angeboten. 

Oesterreich. Der österreichische Papier- 
holzmarkt zeigte in der letzten Zeit matte Tendenz; 
jedoch machen sich neuerdings verschiedentlich An- 
zeichen einer Herbstbelebung bemerkbar. Die Preise 
schwanken je nach Verkaufsgegend zwischen 25 bis 
35 sh. je Festmeter ab Versandstation. Das Export- 
geschäft mit Deutschland verspricht eine Belebung; 
dagegen hat der Export nach Italien in letzter Zeit 
unter dem Rückgang der italienischen Valuta ge- 
litten. 

Jugoslawien. Ob und inwieweit das ver- 
mehrte deutsche Interesse für den jugoslawischen 
Holzmarkt auch den Papierholzexport nach Deutsch- 
land beleben wird, muß zunächst abgewartet wer- 
den. In der letzten Zeit sind größere Papierholz- 
ankäufe seitens englischer Firmen in Jugoslawien 
getätigt worden, was den Markt befestigend beein- 
flußt hat. — Auch der rumänische Markt ver- 
zeichnet feste Tendenz. Von deutschen Firmen sind 
hier größere Mengen  Celluloseholz aufgekauft 
worden. Man nannte Preise zwischen 2,90 bis 4,00 
Dollar je Raummeter ab Donauhäfen. Die Verfrach- 
tungsverhältnisse auf der Donau sind relativ gün- 
stige. Ab jugoslawischen Häfen bis Regensburg be- 
tragen die Frachtraten 26 bis 28 Dinar je 100 kg 
ohne Grenzzollspesen und Umschlaggebühren. 


Kasein-Marktbericht. 


Argentinien. Ankünfte übertreffen diejeni- 
gen der letzten Berichtsperiode. Für prompte Lie- 
ferung sind bei guter Nachfrage Preise unverändert, 
wogegen für spätere Termine Anzeichen für ein 
leichtes Nachgeben vorliegen. Prompte Ware etwa 
62.0 Lstr.; spätere Lieferung 2 bis 3 Lstr. niedriger. 
Die künftige Entwicklung ist übrigens völlig un- 
klar und wohl in der ersten Linie von der Auf- 
nahmefähigkeit der U. S. A. abhängig. 

Frankreich. Zufuhren normal bei lebhafter 
Nachfrage; Erzeuger suchen bessere Preise zu er- 
zielen. Säurekasein 1100 bis 1200 Fr. und mittlere 
Qualitäten Labkasein in derselben Höhe bei festerer 
Tendenz. 

Holland. Erzeugung zurückgegangen. 

Finnland. Vorräte in Labkasein ziemlich 
geräumt; Erzeuger hoffen auf bessere Preise. 
Notierungen von 57 bis 59.0 Lstr. im Markte. 

Schweden. Erzeuger von Labkasein glauben, 
daß sich der Markt belebt und Produktion lohnen- 
der wird. Alfred Autenrieth. 


Preisnotierungen. 


Nachdem wir mit der Veröffentlichung der Preis- 
notierungen der laufenden Woche in Heft 37 vom 
12, September 1926 begonnen haben, sind uns in- 
zwischen Zuschriften zugegangen, aus den:n hervor- 
gcht, daß unser Leserkreis diese Angaben sehr inter- 
essant findet und diese Einrichtung sehr begrüßt. Zu 
den zuerst genannten Preisen sind schon von H. 38 
an diejenigen über Altpapier gekommen und vom 
heutigen Hefte an vermehren wir diese Preistafel noch 
um die Lumpennotierungen. Die Schriftleitung. 
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Anpapien; Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
ilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
T September bis auf weiteres in RM 

weiße holzfreie Späne..........esesesnoesescenssoes 20.— bis 22.— 


weiße holzhaltige SPENDE u ee een 8.— bis 10.— 
Akten, rein weiß ........essoeesssecsoossssosossoese 8.— bis 9.— 
Akten und Skripturen, original .......essssse- sosse. 6.— bis 7.— 
gebundene Tageszeitungen ..........essessssssses.. 4.50 bis 5.— 

ücher und Zeitschriften ........ssssssoesesesser.s. 3.50 bis 4.— 
Lederpappen-Abfälle.........-cococcoone osccesesecos 5.— bis 6.— 
Holzpappen-Abfălle..........esesesssosssccssacsesee §.— bis 6.— 
Kartonnagen-Abfälle.........cooceuoononnuonnonnnnnne 2.50 bis 3.— 
gemischte Abfälle .........ssssesessoescosecsosceoseo 2.— bis 2.25 
HOllbanl au. 0a nenne 4.— bis 5.— 
Dunkelhanf ..........ssasesssosccscsssessesososeoesn 3.— bis 4.— 


Lumpem. GQroßhandels - Einkaufspreise vom 29. September 1926 
je 100 kg in RM. 


Neuweiß I...... 83.— bis 86..— RotundblauKattun 11.— bis 12.— 
Altweiß I....... 36.50 bis 39.— Jutelumpen ....... 6.75 bis 7.50 
Altweiß II...... 26.— bis 27.— Dunkel Kattun und 

Altweiß III ..... 18.— bis — Schrenz ....... 6.75 bis 7.25 
Hellbunt Kattun. 16.— bis 17.50 Putzlappen bunt .. 25.— bis 27.— 
Mittelbunt Kattun 11.50 bis 12.50 Putzlappen weiß.. 42.— bis 46.— 


Papierholz. Richtpreis vom 25.9. 1926 für entrindetes Holz 


Wald je t rm: 

Süddeutschland I. Kl........ssoseoneessesess oo 12. - bis 14.— RM 
|E E E E E E 10.— bis 12.— RM 
uf: Kissen 8.— bis 11.— RM 

Preußen . Kl. (über 14 m. P 11.— bis 14.— RM 
E KI. (7 bis 14 cm)... .2....0.... 8.— bis 11.— RM 

Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei a "Orenzstation ohne dentschen 

Eingangszoll): 
Oderberg .......essssssesssosseso 100. — bis 105.— Kc. 
Tetschen Bodenbach.............» 132.— bis 138.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... mS a 145.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Orenze.......... R 2,80—3,— 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 6. Oktober 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


Dipallen drahtgepr. Roggenstroh ............encencc ne. 1.05 bis 1.35 
>» ss Halersirob: ..2....4:2.30048040 0.80 bis 1.10 
” j. QGerstenstroh......essessees. 0... 0.75 bis 1.10 
Pr ös Weizenstrohb........ssssessssseceo 0.95 bis 1.25 
Roggenlangstroh.......0... sessessesesossosssosoeeso 1.65 bis 1.95 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh ............ 1.10 bis 1.40 
Häckseli 22 Saas E ES 2.10 bis 2.35 


Zoltatoff Preise des Vereins Deutscher Zellstofi-Fabrikanten bis 
einschl. Ende dieses Jahres: 
Sekunda ungebi...25.— la bleichfähig ....29.75 RM/ 
1b ungebl. .......26.50 100 k Sekunda gebl..... 34.— 100 k 
la normal........27.50 € [a gebleicht...... 35.50 g 
Holzsohliff Richtpreis 1 Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
anten .. 
Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai ab ...2..0:...- ee leute 17.00 RM/100 kg 


Chemikallem Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., 
Mamburg 11 vom 2. Oktober, RM/100 kg: 


Aetzkali 88/92 °%, . . 56,20/60.10 Kalialaun in Stücken . .. 15.50 
Aetznatron 125/8 ee 28.— do. Kristallmehl. . . 13.60 
Antichlor krist. ...... 18.— Natronwasserglas 38/40 °/, 10.50 
Bleiglätte, rein. ..... . 84.— Oxalsäure 98/100. ..... 49.50 
Bleiweiß pulv........ %.—  Pottasche 9687 J. - - - - 53.50 
Chlorbarium krist. ll 17.— Salzsäure... ....... 3.25 
Chlorkalk (110/1150). . . . 20...  Schwelelnatrium 60/62 Js. 17.50 
2 0. j .1.— 

Pormaldehyd 30 Slo nn. 62. Soda calc. 9%/98...... 13.50 
do. 40 o ... . 84.— Tonerde, schwefels., 14/15 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 6.50 do. do. 17/18 16.— 
Kaliumbichromat...... 84.— Zinkweiß, Rotsiegel . . 82.— 


Pareffin Notierungen der Firma E. N. Becker, bez 1 vom 
30. September 1926 in USA Dollar: 


la weiß. amerik. Tafelparalfin 50/52°......... 100 kg 13.85 bis 14.— 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50152°......... 100 kg 12.75 bis 13.00 
weiß. poln. Tafelparaffin.......<-.-.:-.onsr0r. 100 kg 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 


Carnaubawaohs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 
vom 3. September 1926: 
Locoware fettgrau sh 167/— p. en 
Ccourantgrau sh 172/— p 
Der Zoll für Caruaubawachs iriti RM 10.— für 100 kg. 


Leim uud Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 


Hamburg 11 vom 2. Oktober 1926, 100 kg: 
Knochenleim ......... RM 77.— Harz amerik. F.O.H.I. $ 14.45 
Lederleim .......2...- RM 93.— Harz W.O. ....2.200.. $ 15.80 


Dextrim Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E.V. vom 1. Oktober 1926, je 100kg für 15to Ladungen 
trachfrei Berlin: 


SUPErFlOf ooeacnaennennene nee nnnennnnenennnne nenn nenne RM 48.— 
DFIMa .oceaeesan nun. SERIE TEN ie ehe RM 4.— 
Lösliche Stärke ....osooooconoononsesnene nun n nn nn nn en. RM 44.— 


Kartoffeletärkomenhl Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffestärkeindustrien E.V. vom 1. Oktober 1926, je 100 kg ab 
Fabrik in Ladungen: 


MetalltüBeher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 


ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: f. d. qm 
SOTS ae ER TEE EE 2.20 
10/85 ce sun e itna a 13.60 
8695 EEE E E FEOT RENEE EES 15.— 
96/100 ........ P EEN E A EE FERIEN . 16.50 

101/110 (EFTEREN ss... .... ....0.02709e 0 o 9a 120 01 0 011m 0 0 0 0006 18.— 
111/120 m. ............2,...... .......... eso esoo (EERE) 20.— 
Alle Nummern: 
doppelt 2: a is 14.50 
einfach drilliert...........ssssssseesssosososssossoo . 18.— 
ganz drilliert.............. FERTRSUR SEO ee 21.— 
Dreikettig: 
bis 55/165 ..........e...nm.—e.. e———n........— 80980080 17. — 
56: = 00/180 ini u 18.50 
61: „ BSJIII:.u Hu EEE SUR 19.50 
66.5 TOD: aut 20.50 
21:5 - A A E E E e EE AN A 21.50 


Fiiztuchmongonrabatt der Vereinigung Deutscher Filztuch- 
fabrikanten bei Bezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem gr von 


100 000—200 000 RM ...... 2 0% 300 000-400 000 RM ..... 3% 
200 000—300 000 RM ..... 2!/2 %, 400 000—500 000 RM..... 4 °l 
500000 RM und mehr. ......oesesssnsonenonnnnennenennn onen. 5 o 


Ledertreibrlomem nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 


Wertzabhl !) vom 17. September 1926 Wertzahl 
Unter 6mm 
6mm Dicke und mehr 
Naß gestreckte Riemen gemischte Oerbung .. 1.11 1.18 
reine Grubengerbung . 1.32 1.35 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung........ 0.9 1.05 
= z pi gemischte Gerbung 1.— 1.07 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5°/, Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 10°, Aufschlag. 


Dookenmiete der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
ITnUnE von; 


1— 200 km ....... 7.— 501— TOD „eessssee 13.— RM 
201— 300 nm oosoeosee 9.— RM 701—1000 DIESER EN 14. Kg: RM 
301— 500 m„.sscsoso 11.— RM 1001 und mebr km... 15.— RM 

Zoitungsdruokpapior Richtpreise des Verbandes der Deut- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb. : 
für Rollenpapier .........sssosesesossesssosesesoses 31.00 RM/100 kg 
für Formatpapier.........ssesoo. eier ER .32.00 RM/100 kg 
Gold- 
mark- Kurs Kurs 
Bezeichnung der Kapital Su som 


Aktien - Gesellschaft 28. Sept. | 5. Okt. 


in 
Mill. Mk. 


A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 30,75 29 
Alteld-Oronau*®) e > o> o o è ò o o 2,5 68 525/8 
Ammend. Papierfb.®). . ..... 4 177,00 188,50 
Aschaffenbg. Buntp. M...... —_ 130,50 130,00 
Aschaflenbg. Papierfb.*) . .... 14,4 130,00 136,50 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. . . — 18,00 20,00 
Chromo Najork®). .... SENE 1,002 719,00 82 
Cröllwitzer Papierlb. ) ei g 1,36 110,50 122 
Dresdn. Chromo u. E I;> EE 1 1157/4 122,50 
Eisenthal Papier M . EIER — _ 60,00 
Feldmühle* e >o è >» . © © è o o 89,8 138.00 145,E0 
Papierfabrik Hegge A. ae ana — 83,00 82,00 
Heidenauer Papierfb.*) D.... . 1,4 36,50 38,25 
Kartonp. OroßB-Särchen . . . . . .» 1,08 64,25 
Kostheimer Cellulose?). . . .. . 0,98 65,00 71 
Kurz Pap. D . © © o o òo è o o TER 75.00 77,00 
Leykam-Josetsthai are a ae a — — — 
Limmr. Steina*) L EE _ 129,50 132,00 
München-Dachau* M......\ — 113,50 108,00 
Natronzelistoff u. P.°) ...... 6,5 127,25 135 
Peniger Pat.-Pap. Dan — 84,00 88,75 
PreBsp. Untersachs’ e) . © è > o ọ o 1,32 64.75 72,50 
Reisholz °) .... ee ar 6,18 186,60 190 
Sächs. Cartonnagen*). a 16 44,50 62 
Schles. Cellulose®). . .. : 2... 3,2 111,50 112 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ _ — 
Stettiner Pap. u. P. e o è è o è o 1,2 34,00 a 
Teisn. Papierfb. M- a ae — 67,00 71,50 
Thode Papierfb.D........ —_ 41,25 45,00 
Varziner Papierfb. °) TEREE 4,8 86,00 78 
Verein. Bautzner®) ..... re 3,16 65,00 70 
Verein. Strobstof D....... — 188 189,00 
Weißenb. Papiertb. D. ...... — 79 71,50 
Zellstofi-Verein °) e. è > .ų. © © o o 2 104,00 1097/a 
Zellstoff-Waldhof®?) . . . . 2... 27,5 1817/g 184 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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a5 jähriges Bestehen . 
des Verbandes Deutscher Dachpappen-Fabrikanten. 


Im November d. J. kann der Verband Deutscher 
Dachpappen-Fabrikanten E. V. sein 25 jähriges Jubi- 
läum feiern. Nach langen und über die Maßen 
schwierigen Verhandlungen und einigen mißglückten 
Versuchen gelang es einer kleinen Schar entschlos- 
sener Männer unter Führung von Generaldirektor 
Stephan Mattar am 2. November 1901 im Hotel 
„Der Kaiserhof“, Berlin, den heutigen Verband 
Deutscher Dachpappen-Fabrikanten E. V. zu grün- 
den. Die früheren Versuche waren zum Teil an 
dem Umstand gescheitert. daß man in einer Organi- 
sation sowohl einen Berufs- und Fachverein als auch 
zugleich eine Kartellorganisation umfassen wollte. 
Die Beschränkung der Gründer auf einen Fachver- 
ein, welcher die allgemeinen wirtschaftlichen und 
technischen Interessen der deutschen Dachpappen- 
Industrie vertritt, hat sich später als äußerst glück- 
lich erwiesen. Unter der verdienstvollen Leitung 
von Generaldirektor Stephan Mattar, welcher zum 
ersten Vorsitzenden gewählt wurde, und von Kom- 
merzienrat Dr. A. Malchow, welcher ihm im 
Jahre 1921 nach seinem Rücktritt folgte, hat sich 
der Verein zu einem Verbande entwickelt, dem heute 
fast die gesamte deutsche Dachpappen-Industrie an- 
gehört. Der Verband hat sich während seines 
25 jährigen Bestehens erfolgreich betätigt und ins- 
besondere während des Weltkrieges und der Nach- 
kriegszeit seine Feuerprobe bestanden; so wurde er 
als der erste industrielle Fachverband vom Reichs- 
kommissar für Wiederaufbau als Lieferungsverband 
anerkannt. Die Tätigkeit des Verbandes erstreckte 
sich während seines 25 jährigen Daseins insbeson- 
dere auf die Vertretung der Interessen der deut- 
schen Dachpappen-Industrie auf den Gebieten der 
Zoll- und Handelsvertragsverhandlungen, güter- 
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tariftechnischer Fragen, des Patentrechtes, des Ver- 
dingungs- und Normenwesens, der Rohstoffrege- 
lung, der Ausfuhrförderung und der Bekämpfung 
des unlauteren Wettbewerbs. Besonders große 
Dienste konnte der Verband vor dem Kriege seinen 
Mitgliedern erweisen, als die Uebertreibungen der 
Heimatschutzbewegungen und der Gesetze gegen 
die Verunstaltung von Stadt und Land die Existenz 
der deutschen Dachpappen-Industrie geradezu ge- 
fährdeten. — Die Jubiläumsfestschrift des Verbandes 
wird über die Entwicklung des Verbandes und seine 
Leistungen einen Ueberblick geben sowie bemerkens- 
werte Aufsätze aus der Geschichte der deutschen 
Dachpappen-Industrie bringen. — Die Jubiläums- 
feier findet am 3. November 1926 in Berlin, Hotel 
„Der Kaiserhof“, statt, und zwar in den gleichen 
Räumen, in welchen der Verband vor 25 Jahren ge- 
gründet wurde. Behörden und Oeffentlichkeit wer- 
den auf der Tagung vertreten sein. „Pap.-Ztg.“ 


Amerikas Außenhandel mit Papier. 

Trotz dauernd sinkender Preise konnten alle 
amerikanischen Länder im letzten Halbjahr eine 
wesentliche Mehreinnahme durch Verkauf von 
Papierprodukten hereinnehmen. Vor allen Dingen 
wurde starke Ausfuhrsteigerung in Luxuspapier, 
Zeitungsdruck und Papierwaren festgestellt. Die 
Ausfuhrsteigerung beträgt im Durchschnitt nach 
a des Erlöses 11,8 %, mengenmäßig dagegen 
17,3%. Zu beachten ist die Tatsache, daß unter 
Außenhandel in diesem Zusammenhange auch der 
Verkauf der einzelnen amerikanischen Staaten unter- 
einander verstanden werden muß. Peru, Mexico, 
Chile und andere südamerikanischen Staaten haben 
trotz ungeheuren Konsums keine eigene Papier- 
produktion. Mit den gelieferten Mengen — vor 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Cari Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Ani. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Kaolin 
Kasniau 


der 
weiß, - Fürst von Metternich-Winneburg’schen 
sandfrei, Kaolinwerke, Kaznejov bei Pilsen 
minimale 
Feuchtigkeit 
Alleinverkauf: 


Wolf Netter 


Ludwigshafen am Rhein 
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allen Dingen in Zeitungsdruckpapier — ist ihr Be- 
darf noch längst nicht gedeckt. Dieses und das in 
den amerikanischen Fabriken nur wenig hergestellte 
Buchdruckpapier normaler Sorten wird weiter zum 
großen Teil aus Europa bezogen. 

Die Entwicklung der amerikanischen Industrie 
brachte die Gründung 38 neuer Kartonagenfabriken, 
die, soweit sie schon arbeiten, durchweg gut be- 
schäftigt sind. Fabrikation und Absatz amerikani- 
scher Kartonagen konnte sich daher im letzten 
Halbjahr um 39 bzw. 34 % heben. o, 

Starker Mangel herrscht an Spezialpackpapieren, 
wie sie für seefeste Verpackungen und für Fabrik- 
packungen verderblicher Lebensmittel verwendet 
werden. Hier ist ein gutes Absatzgebiet für die 
deutsche Industrie, da die gefragten Mengen durch 
die Importeure nicht immer beschafft werden 
können. 


Erweiterungen und Neubauten in Skandinavien 
und Finnland. 


Raahe O.Y. (Finnland) beabsichtigt im An- 


schluß an das Sägewerk in Marttiniemi eine : 


Holzschleiferei mit einer Jahresproduktion von 
10000 Tonnen zu errichten. Die Schleiferei soll 
sich als Rohmaterial der im Sägewerk entstehenden 
Abfälle bedienen. 

In der von der Keski-Suomen Metsä 
O.Y. (Finnland) neulich abgehaltenen Generalver- 
sammlung wurde zur besseren Ausnutzung der im 
Sägewerk entstehenden Abfälle der Bau einer 
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Kraftanlage und einer Holzschleiferei mit einer .jähr- 
lichen Produktion von 5—6000 Tonnen beschlossen. 

Die zur Verdoppelung der bisheriglen Produk- 
tion an -Holzschliff in Hallstanäs (Schweden) 
vorgenommenen Erweiterungsarbeiten waren bis 
I. Oktober beendet, von welcher: Zeit ab die 
Schleiferei mit einer Kapazität von etwa 50000 
Tonnen jährlich arbeiten wird. 


In Lilla Edet (Schweden) ist der Neubau 
einer Papierfabrik mit zwei Papiermaschinen, 3600 
und 4800 Tonnen jährlicher Leistung, im Gang. Bis 
I. März nächsten Jahres soll der Betrieb auf- 
genommen werden. Die Papiermaschinen sind zur 
Lieferung der A. Bol. Karlstads Mek. Verkstad 
übertragen. 


Die Papierfabrik Fiskeby (Schweden) wird 
im Oktober mit der Montage ihrer zwei neuen 
Papiermaschinen für die Herstellung von Kraft- 
sulfat-Umschlagpapier fertig sein. Die Lieferung 
der Papiermaschinen und Nebenmaschinen erfolgte 
durch die A. Bol. Karlstads Mek. Verkstad. Auf die 
Fabrik, die bisher ausschließlich Greaseproof und 
Sulfitumschlagpapiere erzeugte, hat seinerzeit die 
schlechte Marktlage bestimmend gewirkt, die An- 
lage auf die Fabrikation von Kraftumschlagpapier 
umzustellen, dem ein besserer und stabilerer Markt 
gesichert scheint. 

In Fortsetzung der Erweiterungsarbeiten bei 
der Kymmene A. Bol. (Finnland) soll das Werk 
Woikka mit zehn Stetigschleifern zu 750 PS der 
Firma J. M. Voith in Heidenheim versehen werden. 


aus 


Hart- 


Zum Ankauf gesucht 


GELEGENHEITSKAUF! 


(Rotationshülsen) 


für eine Zellstoffabrik mit 10000 kg Tagesleistung: 
Sämtliche Maschinen u. Kraftzentrale den neuzeit- 
lichen Anforderungen entsprechend, sowie sehr 
gut erhaltene Papiermaschine für Druck- und Kon- 
zeptpapier mit 2 m beschnittener Arbeitsbreite 


klanghart und gleichmäßig Angebote sind erbeten unter P.F.54 an die Geschäftsstelle dieses Blattes 


in Wandung, in allen er» 
forderlichenAbmessungen, 
in Längen bis 2050 mm 


Jagenberg-Werke A-L 


Hartpapierhülsenfabrik 


Düsseldorf 


ollenspunde 


liefert als Spezialität 
waggonweise billigst 


OTTO CHOTZEN 


Spundfabrik / Ziegenhals (Schlesien) 


Drahtbürste 


TU — 18 
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Q 
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e Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


Bittrich & Simon, Drahtärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 
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Die Ingangsetzung des Werkes ist auf Ende 1927 
geplant. 

Die Papierfabrik Kangas in Yyväskylä 
(Finnland) erweitert ihre Produktion durch Auf- 
stellung einer neuen Feinpapiermaschine mit einer 
Jahresproduktion von 3000 Tonnen. Die dazu ge- 
hörige Schleiferei soll von 5500 auf 6500 Tonnen 
Leistung ausgebaut werden. 

Die Skönviks A. Bol. in Matfors hat ihre 


Produktion durch Aufstellung einer weiteren Zei- 
tungspapiermaschine und zweier Stetigschleifer 
wesentlich erhöht. : 
Die A. Bol. Kemi O.-Y., die neulich die 
Neuemission von Aktien im Werte von ı5 Mil- 
lionen finn. Mark beschloß, verwendet das neue 


Kapital zum Bau einer neuzeitlichen Sulfatzellstoff- 
fabrık neben ihrer bereits bestehenden Sulfitzell- 
stoffabrik, die eine jährliche Produktion von etwa 
30000 Tonnen aufweist. Schd. 


Gesteigerte Erzeugung von Lättbentyl in Schweden. 


Der im Lande erzeugte Motorenbrennstoff er- 
fährt eine immer größere Anwendung. Für alle die- 
jenigen, die den Motorenspiritus als Brennstoff 
schätzen lernten, sowohl Bentyl wie Lättbentyl, 
dürfte es mit Freude begrüßt werden, daß der neue 
srennstoff bald nahezu überall zugänglich sein wird. 
Die schwedischen Sulfitspiritusfabriken beginnen 
nämlich in immer größerem Ausmaße dazu über- 
zugehen, Motorenspiritus statt gewöhnlichen Sulfit- 
spiritus herzustellen. Bereits am Ende des vergan- 
genen Jahres begann Stora Kopparbergs A.B. Sulfit- 
zellstoffabrik in Kvarnsveden mit der Erzeugung von 
Motorenspiritus «(Lättbentyl) und erst kürzlich 
wurde die Herstellung von solchem in der der 
Wivstavarf A.B. gehörigen Sulfitzellstoffabrik in 
Fagervik in großem Maßstab aufgenommen. Fager- 


vik kann jährlich 2000 t von dem neuen Brennstoff 
liefern. 

Der Motorenspiritus scheint jedenfalls endlich 
an Feld zu gewinnen. Dies ist um so erfreulicher, 
als verschiedene Angriffe, die sich gegen seine Ver- 
wendung richteten, sich als unberechtigt heraus- 
stellten. So wurde ihm zur Last gelegt, daß er die 
Zylinderwände und übrigen Teile des Motors an- 
griffe oder Rostbildung verursache. Durch eine 
eroße Anzahl Experimente und durch die praktische 
Anwendung hat man dies zu widerlegen vermocht. 
Gewisse Nachteile während seiner Anwendung zur 
Winterszeit dürften nach weiter vorgenommenen 
Experimenten behoben werden können. 

Was den Preis des Lättbentyls betrifft, so hält 
er sich ungefähr auf demselben Niveau wie das 
Benzin, was an und für sich wenig geeignet ist, für 
die Ausbreitung des erstgenannten Brennstoffes zu 
wirken. Das Bentyl dagegen liegt bedeutend unter 
dem Benzinpreis. Schd. 


un u u na zu un 
GESCHÄFTS„- NACHRICHTEN 

Eitel-Julius Staudt, Rohstoffe für die Papier- 
und Pappenfabrikation, Berlin NW 7, Unter den 
Linden 47. Der langjährige Prokurist und alleinige 
Geschäftsführer der Altpapier-Großhandlung Pröchel 
& Hermans, Berlin, ist am 1. September d. J. aus 
der Firma ausgeschieden und betätigt sich selb- 
ständig unter seiner eigenen Firma. 

A.-G. Papierfabrik Hegge in Hegge. In der 
Aufsichtsratssitzung am 28 September wurde be- 
schlossen, der am 25. Oktober 1926, vormittags 
ıı Uhr, in Hegge stattfindenden Generalversamm- 
lung vorzuschlagen, daß von dem für das Geschäfts- 
jahr 1925/26 ausgewiesenen Gewinn in Höhe von 


BAMAG TRIEBWERKE 


Nach weislich 
40-60 % 


Verringerung 
der Verluste. 


A 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau 
Aktıiengesellschaft Dessau 


1024 


Zweigniederlassungder BAM AC- MEGUIN Aktiengesellschaft 


Vom Vorrat sofort lieferbar 
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EUPEN UND 
AACHEN 


E B Tocenfize 


D.R. PATENT 


108 420,44 M. der Betrag von 95500 M. für Ab- seit Jahren den Betrieb eingestellt, die Grundstücke 
schreibungen verwendet und der Rest von 12920,44 Sind verpachtet.“ EI Zn 
Mark auf neue Rechnung vorgetragen wird. Verein für Zellstoffindustrie, A.-G. Der Auf- 


Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G. sichtsrat des Vereins für Zellstoffindustrie hat be- 
Cunnersdorf. Herrn Kurt Rast wurde Prokura schlossen, der iGieneralversammlung nach reich- 
erteilt in der Weise, daB Genannter berechtigt ist, chen Abschreibungen die Verteilung einer Divi- 
die Firma mit einem Vorstandsmitgliede oder einem dende von 8% (i. V.6%) auf die Stammaktien und 
anderen Prokuristen zusammen zu zeichnen. Die 7% auf die Vorzugsaktien vorzuschlagen. 


Prokura des Herrn Ernst Schädtler ist durch seinen Zellstoffwerke, Regensburg. Die „Münchener 
Fod erloschen. Neuesten Nachrichten“ brachten im Handelsteil der 

Elberfelder Papierfabrik A.-G., Elberfeld. Aus. Nr. 267 vom 26. September eine Mitteilung, wonach 
Düsseldorf, 28, September, wird uns geschrieben: Herr George Mac Elwee aus London die von ihm 


„In einer Generalversammlung wurde der Deschluß im Juni des Jahres aus der Konkursmasse erworbe- 
gefaßt, die Genußrechte der Inhaber der 4'z Yigen nen Fabrikanlagen und Einrichtungen der Zellstoff- 
Schuldverschreibungen von 1605 in der Weise abzu- werke Regensburg A.-G. an die „Inverest Paper 
lösen, daß dafür Genußrechte mit jährlicher, am Company“ in London weiterveräußert haben soll. 

Juli 1926 beginnender Verzinsung, die sich nach Wie uns Rechtsanwalt Dr. Meyer lI in Regensburg 
den jeweiligen Jahreserträgnissen richtet, gegeben als Konkursverwalter der Zellstoffwerke und Beauf- 
werden. Für je 500 Papiermark Nennwert der An- tragter des Mr. Mac Elwee mitteilt, trifft diese 
leihe wird ein Genußschein von 50 Reichsmark aus- Nachricht nicht zu und entbehrt jeder tatsächlichen 
vehändigt. Die Elberfelder Papierfabrik hat schon Grundlage. 


BEMESSEN TEE EEE N 
er DAQUA -Anlagen 


Luftheizungġ, Eninebelung, 
Abwärmeverwertung, Luftbefcudhfung 


Pneumatisdhe Absaug- und 
Transportanlagen von Hadi- und Schal- 
spänen, Papierabiällen, Lumpen etc. 


Geringste Betriebskosten 7 Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDT, BERLIN W35 


DAQUA-Entinebelungsanlage für eine Pasoieriabrik Man verlange Spezialkatalog PE 102 


en 
QO 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Große Fabrik l 
feiner und mittelfeiner Papiere 


suchi 


für ihre 3 Feinpapier-Maschi- 
nen erstklassigen Papiermacher 
mit vielseitiger Erfahrung als 


Beirichslelier 


Nur Herren mit Hochschul- 
bildung u. langjähriger Tätigkeit 
in entsprechenden verantworfi- 
lichen Stellungen wollen sich 
melden unter Angabe von Alter, 
Familienverhältnissen, Referen- 
zen, Antrittstermin u.Gehaltsan- 
sprüchen sowie unter Beifügung 
von Lichtbild und Zeugni:ab- 


INN MA 


Zur Einrichtung und technischen Leitung einer Pappe- und Pack- 
papierfabrik sucht großes chemisches Werk am Mittelrhein cinen 
tüchtigen, durchaus erfahrenen 


Papier-Technologen 


Es kommen nur Herren in Frage, die ein entsprechendes Fach- 
studium absolviert haben und eine mehrjährige, erfolgreiche Praxis 
auf dem Gcbiete der Hand-, Maschinenpappe- und Packpapier- 
fabrikation nachweisen können. -— Bewerbungen mit eigenhändig 
geschriebenem Lebenslauf und Lichtbild wollen unter Angabe von 
Referenzen, WUehaltsansprüchen und Eiıntrittstermin eingereicht 
werden unter „P. F. 56“ an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


D 


i 
N 


W 


SINN 


Pen ® 


Ir 
*99:09::9:9: 9009999 rer ee | 


Große Feinpapierfabrik 


sucht 


Kaufmännischen Direlitor 


In Frage kommt nur 
erster Fachmann in feinen 
und mittelfeinen Papieren 
aus Industrie oder Handel, der betähigt ist. ausgedehnte Verkaufs- 
organisationen zu leiten und großem Büro vorzusiehen. Sprach- 
kenntnisse erforderlich. 7 Ausführliche Bewerbung mit Angabe von 
Referenzen an die Geschäftsstelle ds. Blaites unter P F.59 erbeten. 


‚ee 09 099009099: + rer re Brest 


.9: 9:0 


D.R.P. 382855 
„Gemusieries Paniergewebe“ 


sollverwertet werden. Auskunft 

Patentanwalt Dipl. Ing. B. Kugel- 

mann, Berlin SW11, Königgrätzer 
Straße 92 


Patent-Anwalf 
AONUI COTHEN’AWeintSR28 


E 


 Handpappe- 
Fabrik 


Kraiiballenpressen 


System Gey 


endgültige 
Verdrängung 
j der hydraulischen 
| a Packpressen 


Komplette Einrichtung oder einzelne 
Maschinen einer Handpappenfabrik 
(Graupappe) gegen sofortige Kasse 


zu kaufen gesnchi! 


Leistungsfähigkeit ca. 1590 kg 
in 24 Stunden. — Angebote unter 
P. F. 57 an die Gcschäitsst. ds. Bl. 


DAAA UUNON 


SAANUTE 


Kollergangsteine, Raffinieursteine, 
Steinwalzen und Grundwerke 


aus Basalt-Lava und Granit 


Carl Ackermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 
Gegründet 1825 Filzengraben 17 Gegründet 1825 


ZUNG, eee 
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T p 
KLEINE MITTEILUNGEN IDEE 


en. | f Aspenschleifholz 


weiß und bastrein geschält, I m lang, 10—24 cm Zopf stark, 
garantiert ohne Kernfäule, erstklassigste Beschaffenheit, 
liefert preiswert franko jeder gewünschten Empfangsstation 


Otto Zweigenthal & Co., Holzgroßhandlung 
Prag Il., Václavské nám. 63. Tel. 22717 


Rohstoffmangel in der 
französischen Papierindustrie, 


„La Papeterie“ schreibt, die 
französischen Zellstoffabrikanten 
scien jetzt in einer kritischen 
Situation, weil die vorhandenen 
Baumbestände nicht ausreichten, 
den Bedarf zu decken. Es sei 
nicht unwahrscheinlich, daB die 
kritische finanzielle und wirt- 
schaftliche Lage des Landes die 
Fabrikanten zwingen werde, aus- 
schließlich heimische Ware zu 
verarbeiten und auf den Bezug 
ausländischen Materials gänzlich 
zu verzichten. Ein großer Teil 
der französischen Wälder ist aber 


NNNNA EE 


SA 


von den Mittelpunkten der Zell- © 

stoffabrikation so weit entfernt, 

daB an eine rentable Ausnutzung er. 

nicht zu denken ist. Wo die Ver- ® Tel.- Adr.: Wachsbecker 
hältnisse anders liegen, sei in den Fernspr.: C3, Centrum 0093/94 
letzten Monaten auch vielfach Mönckebergstraße 11 
eine Verschlechterung eingetreten, liefert 


weil die Waldpächter aus speku- 

lativen Gründen C) mit dem HARZ 
Fällen der Baumbestände ratio- 

neller verfahren. Falls nicht 
gerade eine Aenderung in den 
allgemeinen Verhältnissen ein- 
tritt. werde der Mangel an Holz 


en i Carnaubawachs 
ie ellstoffabriken zur zin- St a 
schränkung der Produktion zwin- earin 


gen. Die Fabrikation habe teil- ie ab verschiedenen 
weise Zuflucht genommen zur inländischen Lägern, auch für 


Verarbeitung von Stroh; die Er- a ee 


folge sollen ermutigend sein, und 

es werde mit größtem Eifer an 

der Verbesserung der Verarbei- 

tungsmörlichkeiten dieses Ma- 

terials laboriert. Man sei sich f- 

natürlich klar darüber, daß Stroh 
niemals als vollwertiger Ersatz 
in Frage kommen könne, abge- 
schen davon, daß große Mengen 
aus Holland und anderen Ländern für die gesamte Papier- 
bezogen werden mußten. Der and Pappenfabrikation 


einzige Weg zur Abhilfe sei die Spezialiiäien 


Anlegung von Wäldern in ge- 
eiseneten Gegenden. Zu diesem wasserlöslich, lichtecht, 
nicht stäubend; 


Zwecke werde jetzt ein beson- 
deres Unternehmen gebildet, das auf Wunsch In Teigform 
Carl Hisgen Akt. Ges. 


vom Staat unterstützt wird und 
unter anderem auf 20 Jahre hin aus Russfabriken, Worms a. Rh. 


eine Steuerermäßigung un 75% gegründet 1868 
zugesichert erhalten hat. MI. | 


Meiliný s Deutsches reiliest 


Bestes Adhäsions- und Konservierungsfett 
für alle Riemenarten 
Strafe Riemen ' Weiche,schlafeRiemen | 
Großer Kraftver- Gutes Durchzichen | 


brauch 7 Starker Kein Brechen und 

= E Verschleiß - Ein- Veıbıennen / Viel- 

= | aW j seitiger Lagerdruck | fache Lebensdauer 
= rA Unrentables Siei erung der Konkurrenz- 
Arbeiten! ‚ fähigkeit und Rentabilität! 


Max Meiling, Chemnitz, Casparisir.6 
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Kritische Lage des 
französischen Papiermarktes. 
Das Gepräge des franzö- 
sischon Papiermarktes ist noch 
mmer Unsicherheit und Unklar- 
heit in bezug auf die Zukunft. 
Am x. August begann die Wirk- 
samkeit des vorläufig auf sechs 
Monate festgesetzten deutsch- 
französischen Handelsvertrages. 
Er ist nach Ansicht der Fran- 
zosen für Deutschland ebenso 
günstig wie für Frankreich un- 
günstig, In Wirklichkeit sind 
selbstverständlich die Gründe 
ganz anderswo zu suchen, in 
erster Linie in den zerrütteten 
tnanziellen Verhältnissen des 
Landes. Die französischen Pa- 
erfabrikanten sind beim Bezug 
von Rohmaterialien trotz aller 
sepenteiligen Bestrebungen noch 
mmer stark auf das Ausland an- 
gewiesen, und das ist heute 
trelativ) recht kostspielig. — In 
Südfrankreich haben die Preise 
angezogen. Die nordafrikanischen 
Kolonien haben gesteigerten Be- 
darf in Zeitungs-, Pack- und Um- 
schlagpapier, in Pappe und Ta- 
peten. Gute Umsätze sind auch 
m Notizbüchern, Schreibmaschi- 
nen- und Kohlepapier sowie Brief- 
papier. Die Fabriken sind gut 
beschäftigt, Arbeitslose sind in 

der südfranzösischen Papierindu- 
strie nicht vorhanden. MI. 


Der Zellstoff- und Papierexport 
Kanadas im Juli 1926. 

© Der Julibericht der kana- 
dischen Zellstoff- und Papier- 
fabrikanten - Vereinigung stellt 
den Export mit 15053695 Dollar 
fet. Gegenüber dem Vormonat 
bedeutet die Ziffer einen Zuwachs 
um 360570 Dollar und gegenüber 
dem Juli 1925 ein Mehr von 
3144276 Dollar. Von der dies- 
monatlichen Exportziffer ent- 
tallen 4510586 Dollar auf die 
Zellstoff- und 10543 109 Dollar 
auf die Papierausfuhr. — Die 
"xporttätigkeit der ersten sieben 
Monate dieses Jahres ist mit 
07920000 Dollar um 12687 44ı 
Dollar, das heißt um 15 % stärker 
als in der gleichen Zeit des Jahres 
1925. Die bedeutendste Steige- 
rung hat die Zeitungspapieraus- 
fuhr aufzuweisen. Bei einem 
Vergleich der Monate Januar bis 
Juli beider Jahre ergibt sich ein 
Mehr von 183891 t bzw. eine 
Steigerung um 23 %. Der Export 
der ersten sieben Monate dieses 
Jahres ist höher als die Zeitungs- 
papierausfuhr im ganzen Jahre 
1022, MI. 


36 
Annalin «x Brillantweiß «x Lenzin 
Asbestine x Amerikanische Zellulose 
° 9 Harz x Schwefelsaure Tonerde 
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UND PACKPRESSEN“ 


ALTBEWAHRTES SOLIDES FABRIKAT 


KARL KRAUSE GMBH BERLIN C 19 SEYDELSTR. 11/12 


Holländermesser + Schaberklingen 
Jordanmühlmesser 


aus la Dr. Künzeils Phosphorbronze 


liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 
langer Erfahrung 


Hüttenwerk Stadler &6o..Komm.-Ges. 


Verwaltungssitz Nürnberg 
Konkurrenziose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 


Überhltzer 
mit Wasserzerstäubung, Stahlrohr- Economiser 


mit Rußschabern, GuBeisen- und Stahlguß - Ventile 


mit geringstem Durchflußwiderstand (çs — 1), 70 bis 390 mm 1.2, normale Baulängen, für 
HeiB- und Naßdampf, Qas, Wasser, Oel etc. 


E. Heinrich Kopplin » Dresden-A.16 » Maschinen- u. Armaturenfabrik 


Engl. China Clay x Talkum + Caolin 
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Kasein und 
serflosed 


ARROW BLACK 
la windgesichteter amerik. GASRUSS 


Lehmann & Voss 
Hamburg ‚Bieberhaus 


RACHE 


liefert seit Jahrzehnten 


Padk-, Glälf- und Eni- 
wässerungs-PTESSen 


für die Papierindustrie 


A Anfragen erledigt schnellstens uns. Abt. 


nn ge Pers Y 
4L = La 
vd 
ky 
ED", es 


IN Pe 


Er Fl ep s 
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für Hand-. Transmissions-, elektrischen, 
hydraulischen Betrieb in nur erstklassiger, 
schwerer, solider Ausführung 


Hydraulische Anlagen 


Pressen, Akkumulatoren, Preßpumpen, 
Steuerventile, Rohrleitungen Drucküber- 
setzer zum Erhöhen oder Verringern beste- 
hender Drucke. Die Druckübersetzer sind 
auch zum direkten Anschluß an vorhandene 
d ti t 
Wasserleitung geeignet 


Hydraulische Pressen 
für Papier - Kalanderwalzen 
rt 


G-D-BRACKER SÖHNE 


MASCHINENBAU-AKTIENGESELLSCHAFT 
HANAU A-M- 


Rohrleitungen 


für Kessel-, Maschinen- und Turbinenanlagen 


® 
~ 


in Kupfer und Eisen, schwarz und verzinkt 


stehender und liegender Baua 


® 
~v 


Großes Lager 
in Dampf- und Wasser-Armaturen, Kupfer- 
Stahl- und autogengeschweißten Röhren, 
Flanschen usw. la Referenzen 


Findeisen & Thost 


Fabrik für Rohrleitungsbau 


Zwickau i. Sa. 
Gegründet 1857 Fernsprecher 5515 


Chem. Fabrik Kalk 
Grm. MH. 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 


der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoif- und Holzstolfindustrie E. V, 
Papiermacher-Beruisgenossenschaiten 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pappeniabrikanten / Verein Deutscher Zellstoflabrikanten / Verein Deutscher 

Holzstoitabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Pag u ann ae Gesamt- 

ausschuß der Fachjruppen der Papierindustrie / Hilisverein der deutschen Papierindustrie 
Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


% Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 K 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemie«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W 62, Landgrafenstr. 5 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


EINLADUNG 


zu der am Montag, den 25. Oktober, abends 8 Uhr im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Grashof- 
Zimmer) stattfindenden Sitzung der Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und pamere hemiker 
und -Ingenieure. Es spricht Herr Dr. A. Klein über das Thema: 


„Fortschritte der Zellstoffabrikation in 40 Jahren“ 
Um pünktliches und zahlreiches Erscheinen wird ersucht. Der Schriftführer: Dr. Opfermann. 


Internationale Regelung im Lumpenhandel. 


Das Fehlen einheitlicher und kodifizierter Ge- amerikanischen Konzernen in ein engeres Geschäfts- 
schäftsbedingurgen im internationalen Lumpen- verhältnis zu treten oder selbst Schwesterfirmen 
handel wurde seit langer Zeit von den beteiligten drüben zu etablieren. 

Branchenkreisen als ein schwerer Mangel empfun- Verhandlungen zur Beilegung dieser Differenzen 
den; besonders im europäisch-amerikanischen Han- schweben seit Jahren: erst in letzter Zeit wurde die 
del für Papier- und Pappenlumpen, dem bedeutend- Lösung rühriger in Angriff genommen, vor allem 


sten Zweige des übersceischen Lumpenhandeis, auch, nachdem im vorigen Jahre mehrere der 
führten die Differenzen, die vielfach hinsichtlich des größten deutschen Exporteure die Union besucht 
Gewichtes, der Qualität und vor allem auch der hätten. Nachdem nun in diesem Sommer in Brüssel 
Zahlungsbedingungen zwischen den europäischer und Paris eingehende Vorverhandlungzen des euro- 
Exporteuren und den amerikanischen Importeuren  päischen I.umpenhandels stattgefunden hatten, gab 
bestanden, zu einer außerordentlichen Krschwerunz die kürzliche Anwesenheit eines offiziell zu Ver- 
des Geschäftes, so daB viele große europäische handlungen bevollmächtigten Delegierten der Na- 
Hxporteure dazu übergingen, entweder mit einzelnen tional Association of Waste Material Bealers in 
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New York, des Präsidenten der auswärtigen Abtei- 
lung dieser Organisation, Jesse W. Long, in 
Europa Anlaß zu Verhandlungen in Paris, an denen 


von europäischer Seite Deutschland, England, 
Frankreich, die Schweiz, Holland, Belgien und 
Oesterreich vertreten waren. Das Ergebnis der 


Verhandlungen umfaßt die Regelung von Streit- 
fragen bei Gewichtsdifferenzen, hinsichtlich der 
Qualität und der Zahlungsbedingungen. Der einst- 
weilige Entwurf der Geschäftsbedingungen wurde 
von den Vertretern der einzelnen Landesverbände 
gutgeheißen und wird den Landesorganisationen zur 
Annahme empfohlen. Die amerikanische Organi- 
sation sollte bereits am 29. September in New York 
in einer zu diesem Zweck einberufenen Versamm- 
lung über die Annahme der Vorschläge entscheiden. 
Zur Beseitigung von Differenzen hinsichtlich des 
Gewichtes der Ladungen wird bestimmt, daß inner- 
halb zehn Tagen nach Ankunft des Dampfers eine 
Nachwiegung der Ballen durch einen vereidigten 
Wäger stattfindet. Bei Ueberschreitung einer Ge- 
wichts-Toleranz von 15% der Ladung hat der Im- 
porteuer den FExporteur per Kabel zu benach- 
richtigen, letzterer innerhalb 48 Stunden nach er- 
haltener Anzeige die Nachwiegung zu beantragen, 
widrigenfalls die Verwiegung durch den vereidigten 
Wäger als anerkannt gilt. Mindestens 10% der 
Ballen müssen zur Nachwiegung herangezogen wer- 
den, deren Kosten nur bei Untergewicht von mehr 
als a % vom Exporteur zu tragen sind. 
Hinsichtlich der Ersatzansprüche aus Qualitäts- 
differenzen ist festgesetzt, daß diese innerhalb zehn 
Tagen nach Ankunft des Dampfers per Kabel er- 
hoben werden. müssen, und zwar bevor die Ware 
aus dem Dock genommen ist. Zum Zweck der 
Untersuchung sind 10% der Ballen zurückzuhalten, 
von denen die Hälfte vom Importeur und die andere 
Hälfte vom Exporteur ausgewählt wird. Der Rest 
der Ladung ist zwecks Vermeidung von Kosten 
seiner Bestimmung zuzuführen. Diese letzte Be- 
stimmung ist außerordentlich wichtig, da dem euro- 


Alte Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg. 


Stellennachweis, 


Es mehren sich die Fälle, dab dem AHV voll- 
kommen fernstehende Papiermacher, die auch in 
Altenburg, aber nicht bei der Papiermacher-Tafel- 
runde waren oder sogar überhaupt nicht in Alten- 
burg studierten, an den Stellennachweis mit dem 
Ersuchen um Stellenvermittlung herantreten. Wir 
weisen hierdurch auf die Zwecklosigkeit solchen 
Beginnens hin und werden künftig solche Zuschrif- 
ten unbeantwortet lassen. 
kommt nur der Stellenmarkt der Fachzeitschriften 
in Frage. 

Neuer Semestervorstand der 
Tafelrunde. 


1. Vors. Alfred Koll, Altenburg, Münsaer Str. 19. 
Meister Heinz Wolter, Altenbg., Frauengasse 30. 
Schriftwart G. v. Krusenstjern, Altenburg, 
Wallstr. 28. 
Kassenwart Ernst Rapp, Altenbg., Paditzer Str. 55. 
Aufforderung. 

Die Herren Jacob Büchler und Erwin Lais 
werden hierdurch aufgefordert, sich bis 25. Oktober 
d. J. zu melden und zu rechtfertigen. 

Neue Mitglieder. 
Döring, Curt. Ammendorf, Regensburger Str. 63. 
Jahn, Karl, Birkesdorf b. Düren, Rheinland. 
Sterz, Herbert, Stolzenhagen-Kratzwieck b. Stettin. 
Adressenänderungen. 


AH 190 Chaudary, Achynt, Commissions Agents in 
Akbar Building, Fort Bombay, Brit. India. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Für uns Fernstehende ` 


Heft 42, 1926 


päischen Lumpenhandel bisher die Wahrnehmung 
seiner Rechte bei Differenzen hinsichtlich der Quali- 
tät, die besonders oft in Zeiten rückgängiger Kon- 
junktur zu beobachten waren, wegen der außer- 
ordentlich hohen Lagerkosten und der drohenden 
Entwertung meist unmöglich war. Für den Fall des 
Nichtzustandekommens einer Einigung soll die 
Hälfte der zurückbehaltenen Ballen, gleichmäßig 
auf die vom Importeur und Exporteur ausgesuchten, 
zwecks Prüfung nach Europa zurückgeleitet werden, 
die von Delegierten der zuständigen europäischen 
Landesorganisationen oder der European Federation 
vorgenommen wird. Bei Nichtüber!teigen der 
Minderqualität in Höhe von 3% wird die Faktura 
des Exporteurs anerkannt und trägt der Importeur 
die Kosten. WUebersteigt die Minderqualität den 
Satz von 3%, so wird der Betrag der Faktura ent- 
sprechend herabgesetzt; die Kosten des Verfahrens 
tragen bis zu einer Minderqualität von 10% beide 
Parteien zu gleichen Teilen. Kommt das Schieds- 
gericht zur Entscheidung, daß die Minderqualität 
10% übersteigt, so kann auf Zurückweisung der 
ganzen Lieferung erkannt werden, und der Expor- 
teur hat die gesamten Kosten zu tragen. 

Ein dritter Abschnitt befaßt sich mit der Aus- 
stellung von Kreditbriefen, die per Kabel innerhalb 
fünf Tagen nach erteilter Order zu erfolgen hat. 
Der Kreditbrief muß die Verschiffung auch von 
einem anderen Hafen des Landes, in welchem der 
Verkäufer seinen Sitz hat, ermöglichem® Ueber die 
Innehaltung der vereinbarten Lieferfrist wird für 
vom Exporteur nicht zu vertretende Verzögerungen 
eine Nachfrist von zehn Tagen zugestanden; das 
tolerierte Mehr- oder Mindergewicht (Zirka-Klausel) 
wird auf-2⁄2 % festgesetzt. 

Die Annahme dieser Vorschläge durch die ein- 
zelnen Landesorganisationen kann mit großer Wahr- 
scheinlichkeit erwartet werden und ist im Interesse 
einer weiteren gedeihlichen Entwicklung des über- 
seeischen Lumpenhandels zu begrüßen. | 

(„I. u. H.“, 26. Sept.) 


AH ı53 Dichtl, Hans, Wettern b. Böhm. Krumau, 
Südböhmen, CSR. 
AH 87 Baumann, Hugo, Hotel Löw, Böhmen, CSR. 
AH 201 Rehse, Heinrich, bei Postdirektor Bockhuld, 
Emden, Ostfriesland. i 
AH 100 Rose, Kurt, in Fa. I. M. Voith, Heidenheim 
a. d. Brenz, Württemberg. ° 
AH 133 Wernicke, Karl, Holzschleiferei 
dorf b. Saalfeld a. d. Saale. 
Unbekannte Adresse. 
Herr Ging-Gang-Hu wird um Angabe seiner An- 
schrift gebeten. 
Beitrittsaufforderung. 
Nachstehende, uns seitens der Tafelrunde über- 
wiesene Rundner erhielten seitens des Vorsitzen- 
den Beitrittsaufforderung und werden um Antwort 
ersucht: 
Antoneff, Georg, in Fa. Banning & Seybold, Düren, 
Rheinland. 
Brockmann, Heinrich, Fabrica de Papel, Buon Retiro, 
in Porte Alegre, Est Rio Grande do Sul, Brazil. 
Gelinek, Kurt, Bodenbach, Elbe. 
Göttlicher, Josef, Boberullersdorf, Kr. Hirschberg, 
Schlesien. 
Raymund, Otto, Salach, Württemberg, Jahnstr. 22. 
Schöpf, Alfred, Alfeld an der Leine. 
Mixa. Hans, in Fa. I. Moll, Dessau-Alten, Köthener 
Straße 27. 
Betz, Gustav, Höchst, Main, Rathenaustr. 6, 
Hoffmann, Bruno, Tschirma, Post Neumühle, Kreis 
Greiz, Thür. 
Hinkeldeyn, Walter, Borna, Thür., Grube Belohnung. 
Unglaub, Max, Niefern bei Pforzheim, Baden. 
Guder, Walter, Pilsen, CSR., Papirna Gellert a spol. 
Reinhardt, Walter, Balsthal, Litzi 44, Schweiz. 
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Nächste Sitzung. 

Eine Vorstandssitzung und AH-Tagung dürfte 
Anfang November erfolgen; Tagungsort und Datum 
werden in Kürze bekanntgegeben. 

Neuweistritz, den 10. Oktober 1926. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 

AHV der PTA: Schürk, Geschäftsführer. 


Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
Bericht über das Sommersemester 1926. 


Wenn wir Altenburger Papiermacher uns hin- 
setzen, um den Semesterbericht über das vergangene 
Sommersemester zu verfertigen, so tun wir es von 
vornherein mit gewisser Genugtuung und Freude. 
Hat doch gerade letzteres uns sehr viel Schönes 
und Wissenswertes geboten. Waren es die zahl- 
reichen wissenschaftlichen Ausflüge, oder waren es 
die geselligen Abende in unserer Konstante, kurz- 
um, wir können mit dem Verlauf des vergangenen 
Studienhalbjahres vollauf zufrieden sein. 

Das Sommersemester 1926 trug einen besonde- 
ren Stempel dadurch aufgeprägt, daB es am 16. Sep- 
tember 40 Semester her waren, seit einige alte Pa- 
piermacher im Jahre 1906 den Grundstock zu unserer 
Papiermacher-Tafelrunde legten. Dieser Geburtstag 
unserer Vereinigung fand seinen äußeren Ausdruck 
in dem Stiftungsfest, welches während der Pfingst- 
feiertage in Altenburg abgehalten wurde. Wir hatten 
uns eines sehr zahlreichen Besuches der einzelnen 
Veranstaltungen zu erfreuen, zumal auch ein ganzer 
Teil Alter Herren, darunter zwei Gründer wieder 
einmal den Weg nach Altenburg gefunden hatten. 

Fin weiteres Ereignis, die Exkursion in die 
Sächsische Filztuchfabrik ın Rodewisch wird allen 
beteiligten Tafelrundnern in froher Erinnerung sein, 
hatten wir doch nicht nur die Genugtuung, ein ganz 
modernes Werk besichtigen zu dürfen, welches 
heute die erstklassigen Papierfabriken zu seinem 
Kundenkreise zählt und mit seinen Filzen versorgt, 
sondern es wurde uns auch von den Leitern der 
Firma eine ganz ausgezeichnete Gastfreundschaft 
zuteil, die uns in dem freundlichen Rodewisch bis 
zum späten Abend f£esthielt. 

Kurze Zeit später fand in den Räumen unserer 
Konstante ein musikalischer Unterhaltungsabend 
statt. Um das gute Gelingen desselben machten sich 
neben dem Unterzeichneten noch unser Zunftbruder 
Emil Eick, sowie einige Damen des Altenburger 
lL.andestheaters bemüht. 

Die zweite wissenschaftliche Exkursion dieses 
Semesters führte unter der bewährten Leitung von 
Herrn Dr. Hausen nach Remsa. Auch hiervon 
kehrten die Teilnehmer befriedigt zurück. Gegen 
Ende des Semesters fand dann die Rezeption unse- 
rer Füchse statt, bei welcher wir neben einigen an- 
» gesehenen Altenburger Bürgern, auch einen Teil 
der Dozentenschaft des Technikums zu unseren 
Gästen rechnen durften. Auch dieser Abend nahm 
einen äußerst harmonischen Verlauf. 

Am 23. September fand in der Papiermacher- 
Tafelrunde das Verbandsexamen statt, welches nach- 
folgende Rundner mit Erfolg ablegten: Anton Bur- 
czik, Erich Jost, Richard Kirsten, Franz Rotter und 
Hans Stoll. Hiervon bestand Herr Franz Rotter aus 
Krappitz als Einziger das Examen mit der Note: 
Auszeichnung. Weiterhin unterzog sich Herr Otto 
Haberler aus Wien der Ingenieur-Hauptprüfung mit 
Erfolg. 

Für den 16. September hatten wir als wissen- 
schaftlichen Abschluß des Semesters noch eine Ex- 
kursion vorgesehen, welche uns Tafelrundner in die 
Sächsische Metalltuchfabrik in Pausa führte. Auch 
hier wiederum durften wir ein vorgeschrittenes 
Werk besichtigen und überzeugten uns, daß hier, 
ebenso wie in Rodewisch, nur einwandfreie und erst- 
klassige Ware den Betrieb verläßt. Liebenswürdige 
Gastfreundschaft seitens des Besitzers und seines 


Neffen, Herrn Dr. Heydenreich, prägten auch diese 
Exkursion zu einer der schönsten des Semesters. 

Am 4. September stiegen gleichzeitig mit den 
Burschen-Prüfungen die Vorstandsneuwahlen für 
das kommende Wintersemester, und zeitigten fol- 
gendes Ergebnis: Vorsitzender: Alfred Koll, 
Schriftwart: Georg von Krusenstjern, Kassen- 
wart: Ernst Rapp, Meister:: Heinz Wolter. 

Am Abend des 26. September nach glücklich be- 
standenem Verbandsexamen einten uns Tafelrundner 
noch einige gemütliche Abschiedsstunden in unserer 
Konstante. Gar manchem, der jetzt wieder in die 
Praxis hinaus muß, wurde das Scheiden von unserer 
lieben Musenstadt sehr schwer. Unterzeichneter, 
dem es vergönnt ist, noch ein weiteres Semester in 
Altenburg zu verleben, wünscht aber von Herzen, 
ihnen allen, mit denen er so manches Semester zu- 
sammen sein durfte, ein gutes Vorwärtskommen 
draußen im Leben, mögen sie nicht so schnell die 
schönen Stunden, die wir in Altenburg zusammen 
verbrachten, vergessen! 

Inden: wir hoffen, daB das neue Wintersemester, 
welches gleichzeitig den Auftakt zu einem neuen 
Jahrzehnt im Bestehen der Papiermacher-Tafel- 
runde darstellt, einen ebenso befriedigenden Verlauf, 
wie das soeben zu Ende gegangene Halbjahr, neh- 
men möge, grüßen wir: 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Alfred Koll. 


Handelspolitik. 
ı, Jamaica. 


Auf Grund des Tarifgesetzes Nr. 4 von 1925 
wird u. a. zollfrei zugelassen: 

Papier, ausschließlich zum Drucken von Zei- 
tungen, Magazines oder Zeitschriften bestimmt, 
als solches fakturiert und von einer Erklärung 
des Einführers begleitet, dahingehend, daß das 
Papier nur zu diesem Zwecke eingeführt wird, 
und nicht eingeschlossen geleimtes, mit Wasser- 
zeichen versehenes Papier und Schreibpapier 
irgendwelcher Art. 


a. Frankreich. 


Nach einer Mitteilung der französischen General- 
zolldirektion unterliegen deutsche Waren, für welche 
die Zollbegünstigungen des deutsch - französischen 
Handelsprovisoriums in Anspruch genommen wer- 
den, in Frankreich dem Ursprungszeugnis. Die 
Papiersorten, für die Frankreich Zollbegünstigungen 
zugestanden hat, sind in Nr. 33 d. Ztschr. aufgeführt 
worden. 

3. Portugal. 


Da die inländische Industrie gegenwärtig nicht 
in der Lage ist, das besondere Kartonpapier, das in 
den für statistische Arbeiten bestimmten Maschinen 
verwendet wird, herzustellen, hat die Regierung der 
Portugiesischen Republik unter dem 30. Juli 1926 
folgende Verordnung erlassen: 

Einziger Artikel. Von der Entrichtung von 
Zollgefällen sind diejenigen Kartonpapiere, die bis 
auf weiteres von der Generaldirektion für Sta- 
tistik zur Anfertigung amtlicher statistischer 
Arbeiten eingeführt werden, befreit. v. W. 


Seehäfenausnahmetarif 52. 


Für die Zeit vom ı. Oktober bis 31. Oktober 
1926 sind unter Vorbehalt jederzeitigen Widerrufs 
die Stationsfrachtsätze des Sechäfenausnahmetarifs 
52 für Papier und Pappe für folgende Stationen 
nach sämtlichen deutschen Seehäfen ermäßigt wor- 
den: Eichelscheid Grenze, Schönenberg-Kübelberg 
Grenze, Zweibrücken Grenze. 

Die neuen Frachtsätze sind im Tarif- und Ver- 
kehrs-Anzeiger Nr. 106 vom 7. Oktober 1926 ent- 
halten. v. W. 
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Leipzig. 

Nachdem bereits seit geraumer Zeit aus fast 
allen Teilen Deutschlands eine Belebung des Ge- 
schäftes gemeldet wurde, kann man dies vom hiesi- 
gen Platze erst scit kurzer Zeit behaupten. Damit 
soll aber nun nicht gesagt werden, daß ein lebhaftes 
Geschäft eingesetzt habe. Das ist ganz und gar 
nicht der Fall. Die Läger des Großhandels sind 
eben so zusanmengeschmolzen, daß unbedingt eine 
Ergänzung nötig ist, wenn die betr. Firmen weiter 
arbeiten wollen. Die Mengen werden auch heute 
noch so knapp wie irgend möglich gchalten und 
man greift gern auf vorrätige Posten zurück. Was 
an Anfertigungen bestellt wird, muß zumeist bereits 
in acht bis zehn Tagen geliefert werden. An und 
für sich ist es ja nur zu begrüßen, wenn die Mengen 
knapp gehalten werden, leider sind diese aber manch- 
mal kleiner als klein. Die Preisfrage steht immer 
noch auf einem Blatt für sich. Niemand will bei 
kleinen Posten entsprechende Aufschläge zahlen, 
was man wohl verstehen kann, wenn man sich in die 
Lage des betreffenden Händlers versetzt, der auf 
alle Fälle konkurrenzfähig sein muß. um bestehen 
zu können. Wenn die Preise für normale Anferti- 
gungen die Höhe hätten, die eigentlich erforderlich 
wäre, dann könnte man ja auch vielleicht kleine 
Posten abzweigen. Aber die Preise, die in manchen 
Stoffen bewilligt werden, sind schon mehr als ver- 
lustbringend. Bei einzelnen Aufträgen kann man 
sich sogar nicht des Kindrucks erwehren, daß es 
sich um eine Ausschreibung des betr. Bedarfes han- 
delt. Man behauptet wohl nicht zuviel, daß manchmal 
direkt Wettrennen nach einem Auftrag veranstaltet 
werden. Der Geldeingang hat sich zwar in der letzten 
Zeit auch etwas gebessert, vor allen Dingen wird 
nicht mehr soviel mit Akzepten bezahlt wie früher. 
Aber trotzdem muß in vielen Fällen noch fleißig ge- 
mahnt werden. Es geht jetzt langsam auf das Weih- 
nachtsgeschäft zu und wir wollen hoffen, daß die 
kleine Belebung weiter anhält und sich auswächst, 
damit man zufrieden sein kann, soweit dies unter 
den jetzigen immer noch schwierigen Verhältnissen 
möglich ist. lt. 


Vom französischen Papiermarkt. 


Der neue Kurs hat bisher noch keine wesent- 
liche Belebung der wirtschaftlichen Verhältnisse zur 
Folge gehabt. Der Papiermarkt ist verhältnismäßig 
gut beschäftigt, aber er ist doch von der allgemeinen 
Unsicherheit und Ungewißheit bedrückt. Im August 
waren durchschnittlich folgende Preise gültig: 
Zeitungspapier, geglättet, in Bogen . 395 Frs. 
Zeitungspapier, maschinenglatt, in Rollen. 325 
Druckpapier, gewöhnlich . . .. . 450 „ 
(icschäftsbücherpapier, gewöhnlich 075 „ 
(reschäftsbücherpapier, extrafein . . . . 830 n 
Schreibmaschinenpapier . 2 2 22.202.700 


Kraftpapier über 45 kg. . . 000, 
Pergamentpapier, echt . . . 1100 „p 
Pergamentpapier, imit. Ber a OO a 
Strohpapier soe m a Re 110 n 
Giraupappe, gewöhnlich . . 2. 2 2 2 2 2 15 u 
lL.öschpäapier, weiß, gewöhnlich OOOD p 
Löschpapier, farbig, gewöhnlich OOD n 
Strohpappe, gewellt 22 2 2 22020... 50 u 
Graupappe. gewellt 2222 2 IE0 u 
Rohpappe für Dachpappe a 150. 
Papier, gestrichen, weiß, gewöhnlich DOD n 
Papier, gestrichen, farbig 222 202.2. 7O00 5 
Papier, gestrichen, weiß, fein. 222020... 700 
Aktendeckel . . ı ee S 450 p 
Rohpappe für Roberoide 2. 2 2 2 222.210 y 
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Kasein. 


Argentinien. Zufuhren etwas größer als 
in der letzten Berichtsperiode. Nach vorliegenden 
Meldungen ist die Nachfrage durchaus befriedigend 
und eine Reihe größerer Abschlüsse ging für Rech- 
nung der U.S.A. Prompt greifbare Ware wird mit 
6ı bis 63 Lstr. cif Hamburg gehandelt, wogegen 
sich die Notierungen für spätere Lieferungen mit 
59 bis 60 Lstr. etwas fester bewegen, als im letzten 
Bericht erwähnt. Auch mit Rücksicht auf erhöhte 
Frachten zwischen Argentinien und Europa ist an- 
zunehmen, daß eine Preisverschiebung nach unten 
dies Jahr kaum mehr erfolgen wird. 

Frankreich. Auch von diesem Markt sind 
gesteigerte Zufuhren zu vermelden. Lagerposten 
scheinen gar nicht vorhanden und eine stetig fort- 
schreitende Versteifung der Preise scheint sich vor- 


zubereiten. lörzeuger wollen nur von Fall zu Fall 
verkaufen und für spätere Termine herrscht Zu- 


rückhaltung. Notierungen für beide Kategorien be- 
wegen sich zur Zeit zwischen 64 bis 67 1.str. cif 
deutscher Grenze bei Lieferung für nahe Termine. 
Die Gestaltung dieses Marktes ist mit der erwarte- 
ten Frankenstabilisierung eng verbunden. 
Andere Märkte zeigen abwartende Haltung. 
Alfred Autenrieth. 


Die Ausdehnung des Inveresk-Papier-Konzerns. 


Die Inveresk Paper Co. (1922 mit 400000 Lstr. 
Kapital zum Ankauf einer Papierfabrik in Mussel- 
burg gegründet), deren umfangreiche Interessen- 
nahme in der deutschen Papierindustrie (Koholyt. 
Oberlahnstein, Regensburg) von sich reden machte, 
hat in England besonders durch den massenweisen 
Ankauf illustrierter Zeitschriften Aufsehen erregt. 
Man beobachtet das rasche lEmporschießen dieses 
Konzerns, dessen Leiter, Mr. William Harrison, 
ein 4ıjähriger Solicitor ist (er gehörte ursprünglich 
nicht zu den Gründern der Inveresk Paper Co.), 
nicht ohne ein gewisses Erstaunen. Die illustrierten 
Wochen- oder Monatsschriften sind tatsächlich von 
ihr monopolisiert, nachdem auch noch „Sketch“ und 
„Bystander“ hinzukommen, die bisher der Berry- 
Gruppe gehörten, während die übrigen illustrierten 
Blätter dem Besitz Sir John Ellermans entstammen. 
Die auf diese Weise zustande gekommene Illustra- 
ted Papers, Ltd., wird nun mit einer Emission her- 
auskommen, wie man sagt ı Mill. Lstr. Ordinary 
shares und ı,ı Mill. Lstr. Vorzugsaktien. 300 000 
Lstr. Debentures sollen ferner privat untergebracht 
werden. Die Aktionäre der Inveresk und ihrer 
Zweigfirmen werden den ersten Anspruch auf die 
neuen Stücke erhalten. Die Inveresk Paper Co. be- 
gann ihre Ausbreitung 1924, als sie, durch die Ini- 
tiative des Mr. Harrison, die Carrongrove Paper 
Mills Co., erwarb; darauf folgten Caldwells Paper 
Mills sowie Annandale & Son, und Henry Bruce 
& Sons, alle im Norden gelegen. Eine der Konzern- 
gesellschaften, die Caldwalls Paper Mill Co.. Ltd.. 
wird (unter der Garantie der Inveresk Paper Co.) 
eine selbständige Emission machen von 50 0:0 Lstr. 
neuen St.-A. zu 137!2% und von 123020 Lestr. 
7 %cigen V.-A. zu pari; ihr Kapital, das kürzlich 
schon erhöht wurde, beträgt zur Zeit 425000 Lstr. 
Kine andere Emission in der Papierindustrie soll 
von der Anglo-Foreien Pulp Co. ausgehen, die 
kürzlich mit 200000 Lstr. Kapital registriert wurde 
und deren Absicht ist, Aktien anderer Gesellschaf- 
ten zu erwerben und selbst Papier zu produzieren. 


(Frankf. Ztw.) 


Beendigung des Streiks in der Osloer Papier- 
industrie. 


Der seit langem bestehende Konflikt in der nor- 
wegischen Papierindustrie ist zum Abschluß gekon- 
men. Die hauptsächlichsten  Streitpunkte sollen 
durch cin freiwilliges Schiedsgericht geregelt wer- 
den. Die Arbeit wird sofort wieder aufgenommen, 
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Nebenschlussmotoren 
für Papiermaschinen 
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Direkter Anschluß an das Fabriknetz, kein Umformer- 
aggregat, daher auch keine Umformerverluste 


Verlustlose Regelung der Arbeitsgeschwindigkeit lediglich 


durch Bürstenverschiebung 


Einfache Bedienung mittels Druckknöpfe 


Geringer Raumbedarf 


Verlangen Sie die Druckschrift Bestell-Nr. 2840 


Siemens-Schuckert 
Berlin-Siemensstadt 
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Preisnotierungen derliaufenden Woche 


Altoanler, Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 


je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
7. September bis auf weiteres in RM 

weiße holzfreie Spăäne......s..sssesas. N ... 20.— bis 22.— 
weiße holzhaltige Späne............ ga sena aken 8.— bis 10.— 
Akten, rein weiß .........ssssssssossososssessssseoo 8.— bis 9.— 
Akten und Skripturen, original .......esssces onen. 6.— bis 7.— 
gebündelte Tageszeitungen ..........ossssssssseess . 4.50 bis 5.— 
Bücher und Zeitschriften .......-.0ccsosonsenenen on. 3.50 bis 4.— 
Lederpappen-Abfälle........ocsocsaseco. ee 5.— bis 6.— 
Holzpappen-Abfälle...... EEE UA ORTE ... 5.— bis 6— 
Kartonnagen-Abfälle......2.cocoocnsooenonununen .... 2.50 bis 3.— 
gemischte Abfälle .........ussssessccescecsosessosseoo 2.— bis 2.25 
Hellhanlisssnaassnenn RER ee 4.— bis 5.— 
Dunkelhanf...........sosesosesesesoesessesscossseo. 3. - bis 4.— 
Lumpen. Großhandels - Einkaufspreise vom 29. September 1926 

je 100 kg in RM. 

Neuweiß I...... 83.— bis 86.— RotundblauKattun 11.— bis 12.— 
Altweiß 1....... 36.50 bis 39.— Jutelumpen ....... 6.75 bis 7.50 
Altweiß II...... 26.— bis 27.— Dunkel Kattun und 

Altweiß IIl..... 18.— bis 20.— Schrenz ...... . 6.75 bis 7.25 


Hellbunt Kattun. 16.— bis 17.50 Putzlappen bunt .. 25.— bis 27.— 
Mittelbunt Kattun 11.50 bis 12.50 Putzlappen weiß... 42.— bis 46.— 


Paplerhelz. Richtpreise vom 9. 10. 1926 für entrindetes Holz 


ab Wald je rm: 

Süddeutschland I. A EN EEE ON see 2.12. - bis 14.— RM 
U. Kl. essen see .10.— bis 12.- RM 
ul ki PE AT ne ee 8.— bis 11.— RM 

Preußen . Kl. (über 14 a RE .... 9.— bis 14.— RM 
E KI. (7 bis 14 cm)... ....2.2:.... 7.— bis 13.— RM 

Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation obne deutschen 

Eingangszoll): 
Oderberg .... su. wesen 115.— bis 122.— Kc 
Tetschen Bodenbach....... PR 134.— bis 136.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 144.— bis 148.— Kc. 

Polen, frei polnisch-deutscher Orenze.......... Eee .80—3,— 

Stroh. Amtliche Notierungen vom 13. Oktober 1926 (Erzeuger- 

preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Mark in RM 

ballen drahtgepr. Roggenstroh ....... PEOD FOR E 5 bis 1.35 

5 „ Haferstroh....... EEE Say De bis 1.10 
„ a U oB eine an . 0.75 bis 1.10 
Weizenstroh.. een zen 0.95 bis 1.25 

Roggenlangstroh.. ea REN . 1.65 bis 1.95 

Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh. soosennencne 1.10 bis 1.40 

Häcksel.......... ......n a0 ee 2080ER 1 E 911100 Tee 2. 10 bis 2.35 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
einschl. Ende dieses Jahres: 


Sekunda ungebl...25.— RM! la a 2 TS RM/ 

1b ungebl. .......26.50 100 kg Sekunda gebl.. 100 k 

la normal....... .27.50 la gebleicht..... ET g 

Heizschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken sedasi ab Schleifer- 

station von Mitte Mai ab bis Ende 1926.......... — RM/100 kg 


Chemikalien Börsennotierungen der Carl H p K.-Q., 
pman il vom 9. Oktober, RM'100 kg: 


Aetzkali 88/92 9, . . 56,20/60.10 Kalialaun in Stücken . . . 15.50 
Aetznatron 125.8 AB EISEN 28.— do. Kristallmehl. . . 13.60 
Antichlor krist. ...... 18.— Natrosnwasserglas 38/40 9, 10.50 
Bleiglätte, rein... .... 84.— Oxalsäure 098/10. .... . 52.— 
Bleiweiß pulv........ 89.— Pottasche 96:87 "hs... 53.50 
Chlorbarium krist. 98:100% 17.— nl a es 
Chi 0), . 20.— chwefelnatrium 0. 
Farm aldenyd 30. i 62 — go, 0/34 Pu = 
d 5 a ie Soda calc. 96/98 ...... 13.50 
0. 40 °% »...84.—  Tonerde, schwefels., 14/15 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 6.50 do. do. 17/18 16.— 
Kaliumbichromat...... 82.— Zinkweiß, Rotsiegel . . 82.— 


Paraffin Notierungen der Firma E. N. Becker, Hambuzg 1 vom 
7. Oktober 1926 in USA Dollar: 


Ia weiß. amerik. Tafelparaffin 50,52°......... 100 kg 13.85 bis 14.— 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50/52%. ........ 100 kg 12.75 bis 13.00 
weiß. poln. Tafelparaffin......occcoceecccoree 100 kg 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 


Carnaubawachs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 
vom 7. Oktober 1926: 
Locoware fettgrau sh 167/ — P: cwt. 
courantgrau sh 170/ — p. cwt. 
Der Zoll für C arnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 


Hamburg 11 vom 9. Oktober 1926, 100 kg: 
Knochenleim ......... RM 77.— Harz amerik. P.G.H.I. $ 13.85 
Lederleim ......20...: RM 93.— Harz W.Q. .......... $ 15.45 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartofielstärke- 
industrien E.V. vom 1. Oktober 1926, je 100kg für 15to Ladungen 
frachfrei Berlin: 


SUDErIOL un ee ae ea ee RM 48.— 
prima De ee were [ur Dur I Kur er Tr er er er er er Tr er er ee er er vr Er ee ee? RM 46 ui 
Lösliche Stärke. a REN RM 44.— 


Kartoffeistärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 1. Oktober 1926, je 100 kg ab 
Fabrik in Ladungen: 


hochfeine Spezialmarken. ...cccoceceaceneen RM 33.— bis RM 34.— 
SIDEFIOF ESS ea RECENT RM 32.— bis RM 33.— 
DEI se ee en rn EEE EEE RM 31.50 


Motalltüochor Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach : M f. d. am 
an E ze sn ee es 2.20 
10/85 u wre ann OR s..... . 13.60 
BON een ossoossesseacsooe 15.— 
96'100 EEKE KEK (EEE TEEREEEE ssseocoo ..00 0000000000000 0° o 16.50 
101/110 ........„.„.m............„......„eue.....00,.8 . 18.— 
1 0 I PA a 0 E EE E E TE OR ...o...s . 20.— 

Alle Nummern: 
doppelt ...:u..uucH 0440004 a areas 14.50 
einfach drilliert.. ...........„ IKEKSKETEWERERE er | o 00% .e 18.— 
ganz drilliert ....o--onenenononenunenonne ers 21.— 

Dreikettig: 

bis 55/165....... us ....... ........... .... ........ 17. — 
56 „ 60/180... osussssseseesso et ee .. 18.50 
Ol „ 08 1 nennen een ... 19.50 
66 n VO ee un ennnnene . 20.50 
71 n 1.777. VOR FRESSEN SERIEN, 21.50 


Fiiztschmenge enrabatt der Vereinigung Deutscher Filztach- 
fabrikanten bei ezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 
100 000—200 000 RM ..... 2 °% 300 000—400 000 RM ..... 3 9%, 
200 000—300 000 RM ..... 400 000-500 000 RM ...... 4 i 
500000 RM und mehr. .....c.c0r. 0... EEE PETER aan 50 


Lodertreibriemon nach den Verbandslieferungsbedingungen 


in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 
Wertzahl !) vom 17. September 1926 Wertzahl 
Unter 6 mm 
6mm Dicke und mehr 
NaßB gestreckte Riemen gemischte Qerbung .. 1.11 1.18 
reine Grubengerbung . 1.32 1.35 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung...... .. 0.99 1.05 
= 2 x gemischte Gerbung 1.— 1.07 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5°), Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbeibahnen - Riemen 
usw. wenigstens 10°, Aufschlag. 


Desekenmiete der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von; 


1— 200 km ....... 7.— RM 501— 700 „asses... 13.— RM 
201 — 0 ner 0006 9.— RM 701—1000 oceve oooo 14.— RM 
301— 500 wet. ,.00 11.— RM 1001 und mehr km... 15.— RM 


Zeitungsdruokpapler Richtpreise des Verbandes der Dent- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb.: 
für Rollenpapier ..... ..31.00 RM/100 kg 


.„»-............ee.-...00.,e..0.0. 


tür Formatpapier..........sssessssasssesseseess s o.s 3200 RM/I00 kg 
Börsenbericht. 
Gold- 
Bezeichnung der eh Kurs Kurs 
5 vom vom 
Aktien - Gesellschaft in 5. Okt 12. Okt. 
Mill. Mk. ° ° : 
A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 29 31,50 
Alfeld-Gronau?) .. ess.» 2,5 526/8 60,76 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 188,50 194,00 
Aschaffenbg. Buntp. M...... _ 130,00 135,50 
Aschaffenbg. Papierfb.*) .. . . . f 144 136,50 148,75 
Chemn. Papierfb. BD: S == 20,00 19,50 
Chromo Najork*). REN 1,002 82 100,50 
Cröllwitzer Papierib. BER re 1,36 122 121,60 
Dresdn. Chromo u. K.*) .... .» 7 122,50 125,50 
Elsenthal Papier M . . . .. . .». — 50, 53, 
Feldmühle* an 9,6 145,E0 159,25 
Papierfabri Hegge A. Ge ae ca —_ 82,00 85,00 
Heidenauer Papierfb. *) D. Pe 1,4 38,25 42,50 
Kartonp. GQroßB-Särchen . . . . . . 1,08 64 67,00 
Kostheimer lee”); Fe ee 0,96 71 75,00 
Kurz Pap. D eo .o >. o è o œ es 77,00 77,00 
Leykam-Josefsthai ae ES — — — 
Limmr. Steina®) L........ — 132,00 — 
München-Dachau 1. ee March —_ 108,00 108,00 
Natronzellstofi u. P.*) ... ... 6,5 135 145,25 
Peniger Pat.-Pap.D....... — 88,75 94,00 
Preßsp. Untersachs’*) . e 000 © o o 1,32 72,50 a 
Reisholz °?) ... SEERNE 6,18 190 218,00 
Sächs. Cartonnagen *). a Beh 16 52 63,00 
Schles. Cellulose *) . ER 8,2 112 120,50 
Simonius’sche Celluloseiabrik. RR _ — — 
Stettiner Pap. u. P. e e è o 0o’ o 1,2 T Se 
Teisn. Papierfb.M . . ...... — 71,50 75.25 
Thode Papierfb. D. . ...... — 45,00 60,00 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 78 108,20 
Verein. Bautzner?) ... 2.2... 3,15 70 87,00 
Verein. Strohstof D ....... — 189,00 190,00 
Weißenb. Papierfb. D. ...... — 71,50 82,00 
Zellistoff-Verein ®) . . 200 .. 1097/4 112,50 
Zellstoff-Waldhof®) ........ | 2375 184 200,00 


in Goldmark durchgeführt. 
M - Münchner Börse 
H-Hamburger Börse 


°) Umstellung des Kapitals 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdaer Börse 
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Die hohwertige Ruhrkohle 


wird von den an flüchtigen Bestandteilen reichen 
Gas- und Gasflammkohlen bis zum gasarmen 
Anthrazit und võllig entgasten Ruhr-Zechenkoks 
in allen Zwischenstufen und -sorten auf den 
Zechen des Ruhrgebiets gewonnen; sie wird ent- 
weder unaufbereitet geliefert oder gewaschen und 
gesiebt verwendet. Infolge dieser Mannigfaltigkeit 
nach Art und Sorte ist sie 


für alle Verwendungs- 
zwecke geeignet 


und die Auswahl nach den jeweiligen technischen 
und wirtschaftlichen Vorbedingungen leicht zu 
treffen. Die hochwertige Ruhrkohle hat infolge 
ihres geringen Asche- und Wassergehaltes einen 
sehr hohen Heizwert, der über dem Durch- 
schnittswert aller anderen europäischen Kohlen 
liegt; sie ergibt die höchsten Flammentemperaturen 
bei einfacher und leichter Feuerbedienung. 

Die stets gleiche hohe Reinheit der Ruhrkohle 
wird durch eine sorgfältige Aufbereitung, die in 
Wäsche und $iebung besteht, in den technisch 
hochentwickelten Aufbereitungsanlagen der Ruhr- 
zechen gewährleistet. 


y% 


Unsere Druckschriften : 

„Die Ruhrkohle und ihre Verwendung” 

„Die Ruhrkohle als Kesselkohle” 

„Der Zechenkoks und seine Bedeutung” 

„Die Ruhrkohle in Generatoren” 

„Die Ruhrkohle als Hausbrand” 
werden Ihnen auf Wunsch gern kostenlos zugestellt. Unsere 
wärmetechnische Abteilung gibt auf alle Fragen, die die Ver- 
feuerung von Ruhrkohle betreffen, jederzeit bereitwilligst 
Auskunft und stellt Betriebe auf Ruhrkohle um. 


Rheinisch- a Kohlen- Syndikat 
en 


>00 
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GESCHÄRTS- NACHRICHTEN 


A.-G. Papierfabrik Hegge, Kempten, DE Die Ge- 
sellschaft bleibt für 1923/26 dividendenlos (i. V.6%). 
Die Bilanz schließt nach Abschreibungen von 95 500 
(1. V. 50000) RM. mit einem Reingewinn von 108 420 
(150425) RM. ab bei 1,15 Mill. RM. Aktienkapital. 

Chromo-Papier- und Carton-Fabrik vorm. Gustav 
Najork A.-G. in Leipzig. Wie wir zuverlässig er- 
fahren, ist der Geschäftsgang in den ersten Monaten 
des neuen Jahres durch die allgemeine Wirtschafts- 
krise ungünstig beeinflußt worden. Seit Anfang Juni 
ist eine Belebung eingetreten. so daß jetzt mit zwei 
Schichten und mit einer Belegschaft von etwa 
oo Arbeitern gearbeitet werden kann. Der Absatz 


findet im In- und Ausland statt. Die Preise, die 
sich nach denen des Weltmarktes richten, lassen 
angesichts der hohen Belastungen durch Steuern 


und soziale Abgaben in Deutschland keinen großen 
Nutzen. 

Papierfabrik Reisholz A.-G. in Düsseldorf. Der 
Abschluß für das am 30. Juni 1926 abgelaufene Ge- 


schäftsjahr zeigt im Vergleich zum vorjährigen 
folgende Uebersicht: 
1925/26 1924/25 
M. M. 
Betriebs-Ueberschuß . 3 318009 2870 926 
(ieneralunkosten . . 2 2.2. 823 248 707 803 
Steuern und Devisen . ni. 804034 894 861 
Abschreibungen . . ..... 873 200 528 800 
Reingewinn f 814536 
do. einschl. Vortrag 820 817 805 827 
Dividende 
auf Stammaktien 720000 720000 
in Prozenten f 12% 12% 
auf Vorzugsaktien 10 800 10 800 
in Prozenten . . : 6% 6% 
Nachzahlung auf V R saktien 
gemäß § 6 des Statuts . . . — 14715 
Aufsichtsrat ; 56 374 54 031 
Vortrag auf neue Rechnung 33 643 6 280 
In der Bilanz erscheinen: 
30.6.26 30.06.25 1. 7. 24 
Aktiva: M. M. M. 
Grundstücke 832616 876 271 872 000 
Gebäude 1833 501 2104800 2 300 000 
Maschinen 1319 201 1825 200 2210000 
Wasserbau . 71200 79 200 88 000 
Anschlußgleis ; I I I 
Elektr. Lichtanlage I I I 
Wasserversorgung . I I I 
Fuhrwerke . ... I T I 
Beteiligung u. Tffekt. I T 1 
Kassi Vi Se a 34 275 47 507 31431 
Wechsel — 19 232 
Warenbestände 1528721 1354722 1471406 
Debitoren 8086014 5726 202 2570847 


Passiva: 


Vorzugs-Aktien 180 000 180 000 180 000 
Stamm-Aktien 6.100 000 6.000 000 0 000 000 
Reservefonds 618 000 618 000 618 000 
Hypotheken . . . 117 707 33 736 33 7306 
Umstellungs-Reserve . 51878 208 460 208 707 
Obligations-Tilgung 19 510 163 092 170 031 
Kreditoren 5807621 4063802 2332 388 

Dem Geschäftsbericht entnehmen wir: 


„Der Geschäftsgang war bis gegen Ende 1925 gut: 
von diesem Zeitpunkt ab ließ der Auftragseingang, 
namentlich aus dem Inlande, nach und hat auch bis 
zum Schlusse des Berichtsjahres den früheren Stand 
nicht wieder erreicht. Die Ausfuhr zeigte hin und 
wieder einige Belebung. Die Leistungsfähigkeit 
und Wirtschaftlichkeit unserer Werke in Reisholz, 
Arnsberg, Uetersen und Flensburg wurden durch 
technische Verbesserungen wesentlich gesteigert. 
Unsere Zellstoffabrik in Löhnberg a. d. Lahn legten 
wir Ende März d. J. aus Gründen der Wirtschaft- 
lichkeit bis auf weiteres still. Im Interesse der Ver- 
sorgung unserer Werke mit nordischen Holz haben 
wir in Gemeinschaft mit einer uns befreundeten, be- 
deutenden Gesellschaft unseres Faches eine eigene 
Holzeinkaufsorganisation geschaffen in der Form 
einer Aktiengesellschaft nach finnischem Recht, mit 
dem Sitz in Helsingfors, ImneuenGeschäfts- 
jahr hat die Beschäftigung unserer Werke eine 
kleine Belebung erfahren. Wie sich die Verhält- 
nisse welter gestalten werden, vermögen wir zur 
Zeit nicht zu übersehen.“ (Ordentliche Generalver- 
sammlung am ı2. Oktober.) 


PERSONALIEN 


Am Freitag, den 8. d. M. feierten Herr Papier- 
fabrikant Gustav Geldmacher und Frau (Hein- 
rich Geldmacher, Papierfabrik, Hoffnungsthal, Post 
Felderhoferbrücke im Siegkreis) ihre silberne Hoch- 
zeit. 


LUU 


selbsttäle Entnebelungen 
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Georg Schreider + Saalteid a. S. 


Lüftungstechnisches Büro 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle a.d. S. 


BAHNSPEDITION 


G. VESTER A.-G. 


FERNRUF 27901 HALLE a. S. GEGRÜND. 1848 


ADRESS-SPEDITEURE 


der Papierindustrie für den mitteldeutschen Industriebezirk 
SPEDITION UND LAGERUNG 
ANSCHLUSS: „ALTER ZOLLSCHUPPEN“ 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Gerichtliche Gutachten der 
Industrie- und Handelskammer 
zu Berlin. 


Holz. Im Holzhandel wird 
handelsüblich auch bei Lieferun- 
gen frei ab Werk die Fracht nicht 
von dem Lieferanten, sondern von 
dem Besteller verauslagt und der 
Frachtbetrag, den der Besteller 
infolgedessen verauslagen muß, 
von dem Kaufpreis abgezogen. 
C 205702/26 (XH A 4). 

Im Holzhandel hat nach Auf- 
fassung der von uns befragten . ; 
Wirtschaftskreise der Vermittler i A er 
seinen Maklerlohn, wenn das ver- Sehr Vz 
mittelte Geschäft durch Verschul- 


w az 


den einer am Geschäft beteiligten | 7, P 7- 
Partei nicht oder nicht voll- / 7 ER LEARN WAREZ 
ständig ausgeführt worden ist, ' o oeoa aA TE 


von derjenigen Partei zu erhalten, 
welche die Nichtausführung ver- 
schuldet hat. C 21 661/26 
(XII A 3). 

Papier. Es läßt sich kein 
Handelsgebrauch feststellen, nach 
welchem eine deutsche Papier- 
fabrik bei Papierlieferungen nach 
England vor Kreditgewährung 
regrelmäßig eine Auskunft über 


rexelmä8ig eine Auskunft. & ZUGSTANGEN- 
au kanns; ie ach: 
dem ihr langjähriger, einwand- S D H N E| D E M A S E H | N E N 


freier englischer Vertreter erklärt 
hat, er habe sich nach der Boni- Hand- und Kraftbetrieb / Altbewährtes, solides Fabrikat 


tät des Kunden erkundigt und 


empfehle die Kreditgewährung. 
KARL KRAUSE G.M.B.H. BERLIN € 19, SEYDELSTR.11/12 


Für die Papierbranche be- 
steht bezüglich der Frage, ob 
Ware an Kunden ohne Auskunft 
geliefert wird und ein Vertreter 
oder Reisender nicht verpflichtet 
ist, Referenzen von den Kunden 
einzufordern, kein von den allge- 
meinen Gepflogenheiten und den 
gesetzlichen Bestimmungen ab- 
weichender Handelsgebrauch. 
C 23 303/26 (XII A 3). 


C 21 961/26 (XII A 4). 


Schutzhülsen (Brandringe) 


= 

al 
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: 4: EE) Einziger Schutz gegen Undichr = 
E e werden der Kesselrohre und 

Rohrböden. a 

Verlängerung der Lebens WM 
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Ein amerikanischer Riesen- 
Papierkonzern. 


In Chicago ist vor kurzem 
durch Zusammenschluß eine neue 
Riesengesellschaft in der Papier- 
industrie gegründet worden. Die A 
„Chicago Mill and Lumber Com- Q Gustav Schlick Dresdenis N6. 
pany“, Chicago, hat sich mit der Q 
„Philadelphia Paper Manufac- 
turing Company“, Philadelphia, 
zu einem Konzern zusammen- 
geschlossen, der ein Kapital von 
ı8 Millionen Dollar besitzt. Die 
neue Gesellschaft, die den Namen 


„Container Corporation of Ame- LAACHER-SEE-VULKANSTOFFE -WERKE 0. M. B. H. & 60. 


rika“ führen wird, wird ihren NIEDERMENDIG RELD Zn 
Hauptsitz in Chicago und eine a a a 


Filiale in Philadelphia haben. 
Sie wird mehr als 10% der ge- Koiiergangsteine e Raifineursteine 


samten Papiererzeugung der Ver- Grundwerke und Segmente 


einigten Staaten repräsentieren, iti 
Ü ava 
und es dürften dem neuen Koin- aus ia Basa 


zern sich noch andere Firmen 


dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbdehrlich bei’ Abgas. 
Oelfeuerug usw. 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 
1111111111111 = 


Papiersäcke. 


Gut eingeführter, langjähriger 
Vertreter für Säcke sucht 


Vertretung 


leistungsfähiger Papierfabrik für Mittel- 
deutschland und Rhein. Große su 
sicher. Offerten unter A. B. 5044 a 

R wmdolfi Mosse, Berlin SW 19. 


Eine Fein-Papicriahrik 
südwesideuischlands 


Zur Einrichtung und technischen Leitung einer Pappe- und Pack- 
papierfabrik sucht großes chemisches Werk am Mittelrhein einen 
tüchtigen, durchaus erfahrenen 


Papier-Technologen 


Es kommen nur Herren in Frage, die ein entsprechendes Fach- 
studium absolviert haben und eine mehrjährige, erfolgreiche Praxis 
auf dem Gebiete der Hand-, Maschinenpappe- und Packpapier- 
fabrikation nachweisen können. — Bewerbungen mit eigenhändig 
geschriebenem Lebenslauf und Lichtbild wollen unter Angabe von 
Referenzen, Gehaltsansprüchen und Eintrittstermin eingereicht 
werden unter „P. F. 56“ an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


sucht zu möglichst 
baldigem Eintritt 
einen in der Papier- 
chemie sehr gut 
erfahrenen 


1111111111111 


SINN 
Das Deuische Reichspaieni Nr. 368 640 
betr. Schachttrockner für zerkleinertes Holz soll ver- 


lenena iiia kauft bzw. in Lizenz vergeben werden. 


ansprüchen usw. unt. Anfragen erbeten an 
P. F. 61 an die Patentanwalt Dipl.-Ing. Eyck, Magdeburg, 
Geschäftsstelle Staatsbürgerplatz 4. 


dieses Blattes erbet. 


mm 


emo 990: 99 a a aa aa a 


Große Fabrik | Große M 
feiner und mittelfeiner Papiere K aufm änni N chen Direktor 
suchi In Frage kommt nur 


für ihre 3 Feinpapier-Maschi- erster Fachmann in feinen 
nen erstklassigen Papiermacher und mittelfeinen Papieren 


mit vielseitiger Erfahrung als aus Industrie oder Handel, der betähigt ist. ausgedehnte Verkaufs- 
organisationen zu leiten und großem Büro vorzusiehen. Sprach- 
Beiriehsielier kenntnisse erforderlih. 7 Ausführliche Bewerbung mit Angabe von 
Referenzen an die Geschäftsstelle ds. Blattes unter P F.59 erbeten. 

C PNN N E 0 (i aa a Aia dr aa aaa aa aaa n a 


Nur Herren mit Hochschul- 


bild n 
ung u. langjähriger Tätigkeit EJO N EE 


in entsprechenden verantwort- 
lichen Stellungen wollen sich 


melden unter Angabe von Alter, 
Familienverhältnissen, Referen- 
zen, Antrittstermin u. Gehaltsan- 
sprüchen sowie unter Beifügung 
von Lichtbild und Zeugnisab- 
schriften unter P. F. 58 bei der 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Komplette Einrichtung oder einzelne 
Maschinen einer Handpappentabrik 
(Graupappe) gegen sofortige Kasse 


zu kauicn gesudi! 


Leistungsfähigkeit ca. 1500 kg 
in 24 Stunden. — Angebote unter 
P. F. 57 an die Geschäitsst. ds. Bl. 


Jagenberg Rot. Schnellroller 


Schwere Type I 
2500 mm Arbei,sbreite 
nach Schluß der großen 
Düsseldorf. Ausstellung „Gesolei“ 


unter günstigen Bedingungen | 


abzugeben. 


Jagenberg-Werke c::: Düsseldorf 
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anschließen. Als Zweck des Zu- 
sammenschlusses wird die Stabi- 
lisierung der Preise angegeben, 
um die Ertragfähigkeit der Be- 
triebe zu sichern. 

(„Tengers Papier-Ztg.‘“) 


Sonderausgabe 
des „Paper Maker“. 


Von der bekannten Londoner 
Papierfachzeitschrift „The Paper 
Maker‘ liegt wie alljährlich ein 
Sonderheft vor, das auch diesmal 
wieder einen sehr reichhaltigen 
Stoff bietet. Bemerkenswert ist 
zunächst der Leitartikel, der unter 
dem Titel „A Troublous Year“ 
in englischer, französischer, deut- 
scher, italienischer und schwe- 
discher Sprache darlegt, mit wel- 
chen Schwierigkeiten die Papier- 
industrie Großbritanniens zu 
kämpfen gehabt und noch zu 
kämpfen habe. Der Verfasser 
schreibt die Hauptschuld an den 
Schwierigkeiten den Arbeiter- 
bewegungen zu und „hofft zuver- 
sichtlich, daß der Zeitpunkt nicht 
fern liegt, wo die um Lohn arbei- 
tenden Bevölkerungsmassen er- 
kannt haben werden, daß diese 
barbarischen Mittel — der Aus- 
stand und die Aussperrung — 
üble Folgen nach sich ziehen, 
welche sich in Ziffern nicht wie- 
dergeben lassen“. Es folgt dann 
ein umfangreicher Aufsatz über 
die Koholyt A.-G. Königs- 
berg, der eine ausführliche Be- 
schreibung der Geschichte und 
eine Würdigung der Weltbedeu- 
tung des Unternehmens bringt 
und die führenden Köpfe der 
Firma sowie die Anlagen in Sack- 
heim, Hillegossen. Sulsdorf und 
Wesseling in vorzüglichen Bildern 
wiedergibt. Von den sonstigen 
Beiträgen sei noch besonders er- 
wähnt ein Artikel „The Degree of 
Swelling and of Beating“ aus der 
Feder von Prof. Dr. Carl G. 
Schwalbe. MI. 


Die Zeitungspapierproduktion 
Nordamerikas. 

Die Zeitungspapierproduktion 
der U.S.A. bezifferte sich im 
Juli 1926 auf 140516 t, der Um- 
satz auf 142690 t. Kanada er- 
zeugte im gleichen Monat 163 037 
Tonnen Zeitungsdruckpapier, der 
Umsatz stellte sich auf 161 824 t. 
Unter Berücksichtigung der Pro- 
duktion Neufundlands (16850 t) 
und Mexikos (956 t) ergibt sich 
für ganz Nordamerika im Juli 
eine Gesamterzeugung von 321 359 
Tonnen. Die Zeitungsdruckpapier- 
fabriken lieferten außerdem im 
Berichtsmonat 1742 t Tapeten- 
papier, davon 316 t kanadischen 
Ursprungs. — Die Produktion 
von  Zeitungspapier in Nord- 
amerika ist in den ersten sieben 
Monaten dieses Jahres um 16.% 
stärker als in der gleichen. Zeit 
des Vorjahres. MI. 
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Kaolin 
Kasniau 


der 


weiß, Fürst von Metternich-Winneburg’schen 
sandfrei, Kaolinwerke, Kaznejov bei Pilsen 
minimale 
Feuchtigkeit 
Alleinverkauf: 


Wolf Netter 


Ludwigshafen am Rhein 
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En 


BÜUCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Andés, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und 
Papierstoff-Waren. Mit 132 Abb. 
26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 
Porto 20 Pfg. 

Das verhältnismäßig geringe Gewicht 
des Papieres, seine Erweichbarkeit im 
Wasser, und die Möglichkeit, aus dieser 
erweichten, breiartigen Masse mit oder 
ohne Zusatz anderer Materialien die ver- 
schiedenartigsten Gebrauchsgegenstände zu 
fertigen, hat schon vor langen Jahren den 
Grundstein für eine beginnende Papier- 
mache-Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
sie sich damals darauf, nur kleinere Ob- 
je herzustellen. Dagegen hat man mit 
ilfe vervollkommneter aschinen ange- 
fangen, selbst große, umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzulfer- 
tigen, ebenso wie man auch Bahnen fer- 
tigen Papieres, Pappe zur Herstellung 
außerordentlich widerstandsfähiger, dabei 
aber leichter Produkte benützt, die auch 
wasserdicht den verschiedensten Zwecken 
dienen und sich immer mehr Bahn brechen. 


Andés, Louis Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 
leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M, 
geb. 6 M., Porto 20 Pfg. 

Die zahllosen Verwendungen cines un- 
serer unentbehrlichsten Materialien — des 
Papieres — in ein geordnetes und über- 
sichtliches Ganzes zusammenzubringen und 
so den Papier verarbeitenden Gewerben 
ein brauchbares Werk vom praktischen 
Standpunkte aus in die Hand zu geben, 
ist der leitende Gedanke des Autors bei 
der Verfassung dieser Arbeit gewesen und 
er ist demselben auch in vollem Maße 
gerecht geworden. Die Fabrikation des 
Pergamentpapieres, welches zu den man- 
nigfachsten Zwecken dient, ist in erster 
Linie ausführlich behandelt. An diesen 
Fabrikationszweig schließen sich Ver- 
fahrungsweisen zur Herstellung von Ab- 
ziehpapieren, konservierenden Papieren, 
Fladerpapieren zur Imitation von Hölzern, 
feuersicheren und Sicherheitspapieren, so- 
wie die Gegenstände aus Papier an, welch 


letztere ja heute bedeutende Industrien 
bilden. 


Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate. Zweite, umgearbeitete 
und verbesserte Auflage von 
P. E. Altmann. Mit 31 Abb. 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto 
20 Pfg. p 
Die Zellulose gehört zu jenen Verbin- 

dungen, die dazu berufen sind, einen Um- 

schwung in unserem gewerblichen Leben 
herbeizuführen. Wir sind imstande, aus 


diesem Körper Gespinstfäden herzustellen, 
welche die Seide an Schönheit übertreffen. 


Die Herstellung von 


Papierrollen 
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u . 


erfolgt am vorteilhaftesten 
auf einem 


Goebelschen 
Rollenschneider 


automatischer Papiersteuerung 
wie in Leipzig ausgestellt 
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Maschinenfabrik Goebel / Darmstadt 


(Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) 
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3 5 Der neue 
C2 Pan-Qel-Separator 


mit Stufenplatten, D. R.-Patent 


scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und macht jedes 
Öl für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort 
wieder vollwertig brauchbar. 


Ermöglicht bis 90 o Ölersparnis! 
Jedem bisherigen Ölreinigungsverfahren 
weit überlegen! 


Bequeme Handhabung / Kein Materialverbrauch 


Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl | sofort ; 
Größe II, Stundenleistung bis 500 kg Ol [lieferbar ; 
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——_ #77 Pan-Separator-Geselischaft, Tiisit : 
: FER Zentrifugen-Fabrik : 
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Drahtbürste 


o Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


Bittrich & Simon, Braktbärstenfahrik, Chemnitz - Schöuun 
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Blasweiler, Th. E.: Verwendung 
von Wasserglas zum Leimen 
von Papierstoff. 1,25 M., Porto 
20 Pf 
Die verdienstvolle Arbeit, die vom 

Verein der Zellstoff- und Papierchemiker 

und -ingenieure durch Erteilung eines 

Preises ausgezeichnet wurde, hat folgen- 

den Inhalt: Reine mineralische Leimung. 

Wasserglas und Herz. Wasserglas und 

Fettsäuren. Tierleim. Stärke und Kasein. 


Dieckmann, Richard, Fabrikdirek- 
tor: Die Fabrikation des Zell- 
stoffess aus Holz (Sulfitzell- 
stoff). ı. Kapitel: Geschicht- 
liches. 2. Kapitel: Das Fabri- 
kationswasser. 3. Kapitel: Die 
Behandiung des Holzes. 4. 
Kapitel: Die Herstellung der 
Sulfitlauge. 5. Kapitel: Die 
Kocher und der Kochprozeß. 6. 
Kapitel: Die Aufarbeitung und 
das Bleichen des Zellstoffes. 
7. Kapitel: I. Die Faserrück- 
gewinnung; II. Die Verarbeitung 
und Verwertung der Ablaugen. 
8. Kapitel: Die chemischen Un- 
tersuchungsmethoden. Nachtrag 
zum dritten Kapitel. Nachträge 
zum vierten Kapitel. Sach- 
register. Namenregister. 45 
Bogen 4° Mit 365 Abb. In 
Halbl. geb. 25 M., Porto 30 Pfg. 
‚Mit diesem Buche ist eine außerordent- 

lich klare und übersichtliche Bearbeitung 

der in den letzten Jahrzehnten technisch 
so hoch entwickelten Zellstoffabrikation 
nach dem Sulfitverfahren gegeben, wie sie 
in der Fachliteratur noch nicht vorhanden 
ist, Besonders muß hervorgehoben wer- 
den, daß die fabrikatorische Praxis ein- 
gehend behandelt wird, die zweifellos 
vielen Fachleuten reiche Anregung bringt 
und jungen Anfängern und Studierenden 
als ein sehr See Hilfsmittel zur Er- 
langung der Fabrikationskenntnisse dienen 


wird. Das Werk füllt eine große 
Lücke aus. 


Rehn, Arnold: Kraftverbrauch 
zum Mabhlen von Halb- und 
Ganzzeug in der Papierfabrika- 
tion. Mit 2 Abb., 10 Tabellen 
und 22 Diagrammen im Text 
und auf 2 Tafeln. 1,50 M. 


Der Kraftverbrauch wird in der ein- 
gehendsten Weise festgelegt, sowohl bei 
der - Halbzeugmahlung als auch bei der 
Ganzzeugmahlung. Den Inhalt bilden wei- 
ter: ein Vergleich zwischen kleinen und 
großen Holländern, der Unterschied beim 
Zusammenmahlen, der Kraftverbrauch beim 
Kollern und die Kraftersparnis beim Ein- 
tragen gekollerter Stoffe gegenüber dem 
Eintragen von Hand in den Holländern. 


Weniger, Obering. K. A.: Die 
Herstellung von Asbestpappe 
und Asbestpapier. Mit 48 Abb. 
Brosch. 4 M., geb. 5 M., Porto 


20 Pig. 

Die vorliegende Arbeit wird durch die 
lückenlose und eingehende Behandlung der 
Asbestverarbeitung für alle Kreise der In- 
dustrie-, insbesondere aber der Zunft der 
Pappen- und Papiermacher, ein sehr will- 
kommener Behelf sein. Neu sind auch in 
dem vorliegenden Buch die Rechenbei- 
spiele im Anhang, die, mit dem Haupt- 
inhalt des Buches verknüpft, verständlich 
und auf die Praxis leicht anwendbar ist. 
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Das kommende Arbeitslosenversicherungsgesetz. 
Von De. jur. Gerh. Leopold. 


Unter den Gesetzen, die in der allernächsten 
Zeit dem Reichstag zur Verabschiedung vorgelegt 
werden, befindet sich auch das Arbeitslosenver- 
sıcherungsgesetz, das der Hilfe für die Arbeitslosen 
den bisherigen Fürsorgecharakter nehmen, sie in die 
ordentliche Versicherung überführen und damit den 
Schlußstein in der Sozialversicherungsgesetzgebung 
überhaupt legen soll. Angesichts der wirtschaft- 
lichen Bedeutung dieses Gesetzes sei nachstehend 
kurz über den Inhalt des vorliegenden Entwurfs 
berichtet. Ueber die Abänderungsvorschläge, die 
bei der Beratung des Entwurfs im sozialpolitischen 
Ausschuß des Reichswirtschaftsrats gemacht wor- 
den sind und über die Auffassung der Arbeitgeber 
zu dem Gesetzentwurf folgt ein zweiter Artikel. 


I. 

1. Geschichtliches. In der Vorkriegszeit 
vollzog sich die Fürsorge für die Arbeitslosen in 
der Hauptsache auf dem Boden der Selbsthilfe, und 
zwar in erster Linie durch die Berufsverbände der 
Arbeitnehmer. Um die Jahrhundertwende wurden 
die ersten Versuche mit öffentlichen Zuschüssen zu 
den Arbeitslosenunterstützungen der Arbeitnehmer- 
verbände gemacht (Genter System). Als erste selb- 


ständige öffentliche Arbeitslosenkasse ist eine Ein- 
richtung der Stadt Köln zu erwähnen, nämlich eine. 
Versicherungskasse, bei der man sich freiwillig 
gegen Arbeitslosigkeit im Winter versichern konnte. 
Da sich alle diese Versuche als unzureichend er- 
wiesen, nahmen sich die öffentlichen Körper- 
schaften mit steigendem Interesse der Frage der 
Arbeitslosenhilfe an. Bis zum Kriegsausbruch be- 
stand die geleistete Arbeit aber in der Hauptsache 
in der Veröffentlichung von Denkschriften über die 
Frage, welchem von den verschiedenen Systemen 
der Vorzug zu geben sei, praktische Arbeit war 
kaum geleistet. 

Bei den Erwägungen über die wirtschaftlichen 
Demobilmachungsmaßnahmen gegen . Ende des 
Krieges spielte auch der Gedanke einer allgemeinen 
Erwerbslosenfürsorge eine große Rolle, Sie war 
bereits vor der Revolution geplant und wurde nach 
dem Umsturz von der neuen Regierung sofort ins 
Leben gerufen. Diese als Demobilmachungsmaß- 
nahme gedachte Erwerbslosenfürsorge, die im Laufe 
der Jahre nicht weniger als siebzehnmal abgeändert 
und viermal neu verkündet worden ist, soll nun 
durch eine als staatliche Dauereinrichtung auf- 
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gezogene Arbeitslosenversicherung ersetzt werden. 
Der erste Entwurf wurde bereits im Jahre 1919/20 
vorgelegt, mußte aber zurückgezogen werden. Ein 
zweiter. Entwurf vom Januar 1923 kam nicht mehr 
zur Beratung. Der jetzt zur Verabschiedung ge- 
stellte Gesetzentwurf folgt in der Frage der 


2. Organisation dem Gedanken, daß die 
Arbeitslosenversicherung nur dann ihren wirtschaft- 
lichen und sozialen Zweck erfüllen kann, wenn sie 
eigene Versicherungsträger besitzt, in denen die Be- 
teiligten unter unparteilicher öffentlicher Führung 
die Angelegenheiten der Versicherung verantwort- 
lich leiten und verwalten. Träger der Arbeitslosen- 
versicherung sind rechtsfähige Landesarbeitlosen- 
kassen, deren Bezirke sich mit den Bezirken der 


Landesämter für Arbeitsvermittlung decken. Die. 


Einziehung der Beiträge erfolgt, wıe bisher schon, 
durch die Krankenkassen in Form von Zuschlägen 
zu den Krankenkassenbeiträgen. Die Auszahlung 
der Unterstützungen erfolgt bei den Arbeitsnach- 
weisen, um auf diese Weise die Arbeitslosenunter- 
stützung mit der Arbeitsvermittlung organisch zu 
verbinden. Die finanzielle Verantwortung liegt 
jedoch bei der Landesarbeitslosenkasse, die auch 
über die Mittel für die produktive Arbeitslosenfür- 
sorge verfügt. Für das gesamte Reichsgebiet soll 
eine Reichsausgleichskasse beim ZReichsamt für 
Arbeitsvermittlung eingerichtet werden. 


..3.-Versicherungspflicht. Der Entwurf 
unterstellt der Arbeitslosenversicherung alle Per- 
sonen, die krankenversicherungspflichtig sind. Dieser 
Grundsatz erfährt jedoch zwei Durchbrechungen. 
Verschiedene Personengruppen und Berufsarten der 
Land- und Forstwirtschaft sowie der Binnen- und 
Küstenfischerei werden versicherungsfrei gelassen. 


Umgekehrt können versicherungspflichtige Perso- 


nen, die aus einer krankenversicherungspflichtigen 
Beschäftigung ausscheiden, sich unter gewissen Be- 
dingungen freiwillig weiter versichern. Und endlich 
sind die Seeleute in die Arbeitslosenversicherung 
einbezogen, trotzdem sie der Krankenversicherungs- 
pflicht nicht unterworfen sind. 


4 Versicherungsleistungen. 

a) Arbeislosenunterstützung erhält, 
wer arbeitsfähig, arbeitswillig, aber unfreiwillig 
arbeitslos ist und die Anwartschaftzeit erfüllt hat. 
Wer aber seine Beschäftigung als Arbeitnehmer auf- 
gegeben oder verloren hat, gilt nicht als arbeitslos, 
solange er den erforderlichen Lebensunterhalt durch 
selbständige Arbeit, insbesondere als Landwirt oder 
Gewerbetreibender erwerben kann. Wer seine 
Arbeitsstelle ohne wichtigen Grund aufgegeben oder 
durch sein Verhalten, das zur fristlosen Entlassung 
berechtigt, verloren hat, erhält für die ersten vier 
Wochen der Arbeitslosigkeit keine Unterstützung. 
Arbeitslose, deren Arbeitslosigkeit durch Ausstand 
oder Aussperrung ganz oder überwiegend verursacht 
ist, erhalten während des Ausstandes oder der Aus- 
sperrung keine Unterstützung. Wer sich ohne be- 
rechtigten Grund weigert, eine nachgewiesene Arbeit 
anzunehmen oder anzutreten, auch wenn sie außer- 
halb seines Wohnorts zu verrichten ist, erhält eben- 
falls vier Wochen lang keine Arbeitslosenunter- 
stützung. . 


Der Anspruch auf Arbeitslosenunterstützung ist 
erschöpft, wenn innerhalb der letzten zwölf Monate 
für insgesamt 26 Wochen bereits Arbeitslosenunter- 
stützung gewährt worden ist. 


Die Berechnung der Unterstützungssätze erfolgt 
nach einem Lohnklassensystem, das nach dem Ge- 
setzentwurf folgendermaßen aussieht: 


Wöchentl. Arbeitsentgeld Einheitsiohn 


Klasse I: bis zu IORM. 10 RM. 
„ Il: von mehr als IORM. „ „ 20 „ 15 „ 
” II: ” ” ” 20 ” ” v 30 ” 25 ” 
1) ” ” ” 3a ” ” 40 ” 35 ” 
” ” ” Lad 4 40 ” 


' losenunterstützung durch die 


Im Falle der Arbeitslosigkeit werden 40% des 
vorstehenden Einheitslohns in allen Klassen als 
Hauptunterstützung und für jeden zuschlagberech- 
tigten Angehörigen 5% des Einheitslohns als 
Familienzuschlag gewährt, in keinem Falle jedoch 
mehr als 65 % des Einheitslohns. 

b) Krankenversorgung Arbeitsloser. 
Ist ein Arbeitsloser krank, so würde damit die Vor- 
aussetzung für die Arbeitslosenunterstützung ent- 
fallen, weıl er nicht mehr arbeitsfähig ist. Deshalb 
wird im Gesetzentwurf eine besondere Kranken- 
versicherung der Arbeitlosen vorgesehen. An die 
Stelle der versicherungspflichtigen Beschäftigung 
tritt der Bezug der Hauptunterstützung. Für die 
Bemessung des Grundlohns ist der Einheitsiohn 
maßgebend. Das Krankengeld entspricht in seiner 
Höhe der Arbeitlosenunterstützung. 

5. Verfahren. Es ist zu unterscheiden 
zwischen dem Unterstützungsverfahren und dem 
Verfahren in sonstigen Angelegenheiten. Wie bereits 
oben erwähnt, erfolgt die Auszahlung der Arbeits- 
Arbeitsnachweise. 
Lehnt der Vorsitzende desselben den Anspruch ganz 
oder teilweise ab oder entzieht er ihn später, so 
kann der Arbeitlose Einspruch beim Verwaltungs- 
ausschuß des öffentlichen Arbeitsnachweises er- 
heben. Aendert dieser die Entscheidung des Vor- 
sitzenden ab, so ist letzterer berechtigt, die Ent- 
scheidung der Spruchkammer der Landesarbeits- 
losenkasse anzurufen. Handelt es sich um eine 
Gesetzesauslegung von grundsätzlicher Bedeutung, 
über die das Reichsversicherungsamt noch keine 
grundsätzliche Entscheidung seines Spruchsenats- 
veröffentlicht hat, so kann die Sache unter Dar- 
legung der Rechtsauffassung der Spruchkammer an 
den Spruchsenat abgegeben werden. Die Spruch- 
kammer muß die Sache abgeben, wenn sie von. 
einer grundsätzlichen Entscheidung des Reichs- 
versicherungsamtes abweichen will. 

Die oberste Landesbehörde oder der von ihr zu 
einer Landesarbeitslosenkasse entsandte Beauf- 
tragte kann gegen die Entscheidung der Spruch- 
kammer Beschwerde an den Spruchsenat des Reichs- 
versicherungsamtes einlegen. 

Endgültige Entscheidungen der öffentlichen 
Arbeitsnachweise, der Spruchkammern und des 
Spruchsenats über Ansprüche auf Arbeitslosenunter- 
stützung sind für alle Behörden, insbesondere auch 
für die Gerichte, bindend. 

Gegen Entscheidungen des Vorsitzenden des 
öffentlichen Arbeitsnachweises außerhalb des Unter- 
stützungsverfahrens ist ebenfalls der Einspruch an 
den Verwaltungsausschuß gegeben. Gegen Ent- 
scheidungen des Verwaltungsausschusses in erster 
Instanz ist binnen zweier Wochen Beschwerde an 
den Vorstand der Landesarbeitslosenkasse zulässig, 
zegen Entscheidungen des Vorsitzenden einer 
Landesarbeitsiosenkasse, binnen zweier Wochen an 
den Vorstand der Kasse, gegen Entscheidungen der 
Organe der Landesarbeitslosenkasse, die nicht auf 
Einspruch ergangen sind, binnen zweier Wochen 
Beschwerde, und zwar beim Ausschuß der Reichs- 
ausgleichkasse, wenn sie gegen eine Entscheidung 
des Kassenausschusses, beim Vorstand der Reichs- 
ausgleichskasse, wenn sie gegen eine Entscheidung 
des Kassenvorstandes gerichtet ist. l 

6 Maßgaben zur Verhütung und 
Beendigung der Arbeitslosigkeit. Der 
Gesetzentwurf stellt Mittel der Arbeitslosenversiche- 
rung in den Dienst der Organisation der Arbeits- 
vermittlung. Diese kann zwar keine neue Arbeits- 
gelegenheit schaffen, sie soll jedoch die Arbeits- 
losigkeit bekämpfen, die dadurch entsteht, daß An- 
gebot und Nachfrage sich nicht treffen oder nicht 
ausgleichen. Zwei Drittel der notwendigen Kosten 
für die öffentlichen Arbeitsnachweise und der 
Landesämter für Arbeitsvermittlung werden deshalb 
aus den Beiträgen der Arbeitgeber und Arbeit- 
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nehmer zur Arbeitslosenversicherung gedeckt. Auf 
Einzelheiten kann hier nicht näher eingegangen 
werden, um den Rahmen dieser Uebersicht nicht 
zu überspannen. 

7. Aufbringung der Mittel. Die Mittel 
für die Arbeitslosenversicherung tragen die Arbeit- 
geber und Arbeitnehmer je zur Hälfte Die Bei- 
träge werden in Bruchteilen des Grundlohnes fest- 
gesetzt, der für die Beiträge zur Krankenversiche- 
rung maßgebend ist. Der Ausschuß der Reichsaus- 
gleichskasse setzt jeweils einen Hundertsatz des 
Grundlohnes als Reichshöchstsatz fest, der 2% des 
Grundlohnes nicht übersteigen darf. In denjenigen 
Bezirken, in denen ein niedrigerer Höchsatz als der 
Reichshöchstsatz erhoben wird, sind Ausgleichs- 
zuschläge zu erheben, die monatlich an die Reichs- 
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ausgleichskasse abzuführen sind. Deckt in- einem 
Monat das Beitragsaufkommen einer Landesarbeits- 
losenkasse den Bedarf nicht, obwohl sie den Reiehs- 
höchstsatz erhoben hat, und sind auch keine Ueber- 
schüsse aus den früheren Monaten vorhanden, so 
wird auf Antrag der Fehlbetrag aus der Reichsaus- 
gleichskasse erstattet. Die Mittel der Reichsaus- 
gleichskasse, die nicht zur Deckung von Fehl- 
beträgen verwandt werden, bilden den Notstock der 
Versicherung, der in solcher Höhe gehalten werden 
soll, daß er zur Unterstützung von 200000 Arbeits- 
losen für drei Monate ausreicht. 

Außerdem enthält der Entwurf die üblichen 
Uebergangs- und Strafbestimmungen, deren inhalt- 
liche Wiedergabe aus Gründen der Raumersparnis 
hier unterbleibt. (Fortsetzung folgt.) 


m Le nn bl _——_—_________—_—_—___________________ nn me nn ng 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


I. Betrifft: Abzugsfähigkeit der Versor- 
gungsansprūche von Ange- 
stellten bei der Vermögens- 
steuer des Dienstberech- 
tigten. 


= Der Reichsfinanzhof hat sich kürzlich mit der 
wichtigen Frage befaßt, ob die den ehemaligen Be- 
amten und ihren Hinterbliebenen und die den noch 
im Dienst befindlichen Beamten zustehenden An- 
sprüche auf Ruhegehälter und Hinterbliebenen- 
bezüge vom Rohvermögen des Dienstberechtigten 
und bei der Vermögenssteuer abgezogen werden 
dürfen. Die Entscheidung ist allerdings zum Ver- 
mögenssteuergesetz 1922 ergangen, gewinnt aber 
auch für das Vermögenssteuergesetz 1925 ihre Be- 
deutung, denn die Vorschriften des Vermögens- 
steuergesetzes 1922 finden sich im Reichsbewer- 
tungsgesetz $$ 47 Abs. ı Ziffer 2 und 38 Abs. ı 

iffer 5 wieder. Der Abzug sowohl der für die am 
Stichtag bereits entstandenen als auch für die erst 
künftig entstehenden Ruhegehaltsansprüche war 
abgelehnt worden. Man hatte das dahin begründet, 
daß d'e vertraesmäßigen Versorgungsansprüche so- 
wohl der im Dienst befindlichen als auch der ehe- 
maligen Angestellten nicht als Vermögens- 
werte aufzefaßt werden könnten. 

Der Reichsfinanzhof tritt dem im gewissen Um- 
fang entregen. Die Einräumung einer festen An- 
wartschaft auf Versorgungsbezüge ist im Ergebnis 
nichts anderes als ein weiteres Enteelt für die 
Dienstleistung der Angestellten, behaftet allerdings 
sowohl für den Dienstherrn wie den Angestellten 
mit einem gewissen Wagnis. Dem Recht des An- 
Restellten auf künftiges Gehalt und etwaige Ver- 
sorerng steht auch hier die Verpflichtung zu 
inftioen Diensten gerenüber, und ebenso hat auch 
die Belastung des Arbeitzebers in dem zezenüber- 
stehenden Anspruch auf die noch in Zukunft zu 
eistenden Dienste einen ausgleichenden Gegen- 
a Auch wenn die Versoreungsansnrüche in 
a ohe von der Zahl der geleisteten Dienstjahre 
ehe “en, ändert das nichts an der Tatsache, daB 
5 = bis zum Eirtritt des Versoreungsfalles auf 
eten des Angestellten nur ein Recht auf künftige 
os besteht. Der Reichsfinanzhof hat dem- 
wirkg: die Abzuesfähickeit der nicht ver- 

i Ichten Versorøvngsansprüche von dem 
oe des Dienstberechtieten bei der Ver- 
1 0 abgelehnt, da der Versorgungsanspruch 
Pflichtur ihm gervenüberstehende Versorounesver- 
- Rech Arbeitrehbers von dem Fintritt der 

Rh ähizkeit oder des Todes der Aneestellten 

e und inenweit anfschiebend bedinot sei. 
ve läßt der Reichsfinanzhof die bereits 

Tklichten Versorgungsansprüche für den 


Dienstberechtigten als abzugsfähig vom Rohver- 
mögen zu, weil sich zwar bei der Auslegung nach 
dem Wortlaut und dem Denkgesetz schließlich so- 
wohl die eine als die andere Auffassung vertreten 
läßt, weil aber die Gewährung des Abzugs mehr der 
steuerlichen Gerechtigkeit entspricht als die Ver- 
sagung. Der Erfolg der früheren Dienstleistung 
kommt — wenigstens im Regelfalle — im steuer- 
baren Rohvermögen zum Ausdruck und wirkt dort 
steuererhöhend. Dem wirtschaftlichen Zusammen- 
hang, in dem die Verpflichtung zur Leistung der 
Versorgungsansprüche mit dem Aktivvermögen 
steht, entspricht es, auch ihren Abzug zuzulassen, 
zumal auch der Verkehr in solchen bereits entstan- 
denen Verpflichtungen eine vermögensmindernde 
Last sieht (RFH., Urteil vom 7. Juni 1926, VI A 
312/26). 


II. Betrifft: Grunderwerbsteuer. 


Nach & 3 des Grunderwerbsteuergesetzes wird 
die Vereinigung von Gesellschaftsanteilen einer 
Aktiengesellschaft, Kommanditzesellschaft . auf 
Aktien, Gesellschaft mit beschränkter Haftung, Ge- 
werkschaft, offenen Handelsgesellschaft. Gesellschaft 
des Bürgerlichen Rechts, Genossenschaft usw. einem 
Ueberganz des Eigentums an dem Grundstück. 
welches der Gesellschaft gehört, gleichgeachtet. Die 
Beurteilung derartiger Voreänge ist häufig nicht 
einfach. Es kommt für die Grunderwerbsteuer nicht 
auf das Entgelt an, das der Erwerber für die Ge- 
schäftsanteile gezahlt hat, sondern auf den ge- 
meinen Wert des Grundstücks zur Zeit des steuer- 
pflichtieen Rechtsvorganges. In vielen Fällen wird 
der gemeine Wert des zum Gesellschaftsvermögen 
gehörenden Grundbesitzes erheblich höher sein, als 
der Erwerbspre's für die Geschäftsanteile. Es ent- 
stand nun die Streifrage, ob die Vereinigung aller 
Anteile einer Gesellschaft, zu deren Vermögen 
Grundstücke gehören, in der Hand eines Teilhabers 
im Rechtssinne oder in wirtschaftlichem Sinne auf- 
zufassen ist, Der Reichsfinanzhof hatte Gelegen- 
heit, sich zu dieser Frage auszusprechen. Der Er- 
werber hatte im fraglichen Fall nicht alle Geschäfts- 
anteile für sich selbst. sondern einen Geschäftsanteil 
fr einen anderen in dessen Auftrag erworben. Bei 
Erwerb der Geschäftsanteile hatte er allerdings 
nach avßen hin im eirenen Namen gehandelt, wenn 
auch bezürlich des einen Gesctäftsanteils im Auf- 
trage und für Rechnung eines Dritten. Der Reichs- 
finanzhof hat sich dahin ausresprochen, daß die 
Vereinigung von Geschäftsanteilen im Grunderwerb- 
stemeroesetz im Rechtssinne gemeint sei ohne Rück- 
sicht darauf, wem das wirtschaftliche Fieentum zu- 
stehe. Die Tatsache also, daß der Erwerber der 
Geschäftsante’le bezürlich eines Anteils in einem 
Tremhandverhältnis steht und somit schuldrechtlich 
verpflichtet ist, diesen Anteil dem Dritten später zu 
übereignen, kommt steuerrechtlich nicht in Frage. 


s12. 
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MARKT-BERICHTE 


Süddeutschland. 


Die Geschäftslage weist eine Belebung auf, die 
allmählich breitere Formen annimmt und auf diese 
Weise fast alle Zweige der Papierfabrikation erfaßt 
hat, so daß die Betriebe durchweg wieder besser be- 
schäftigt sind. Indessen schwankt der Beschäfti- 
gungsgrad doch noch sehr innerhalb der einzelnen 
Betriebe, weil die Verarbeitung noch nicht allgemein 
für alle Papiere so aufnahmefähig geworden ist, als 
dies wünschenswert wäre und auch das Auslands- 
geschäft bleibt uneinheitlich, indem es bald diese, 
bald jene Papiersorten bevorzugt. Am gleichmäßig- 
sten ist die Packpapierherstellung be- 
schäftigt, denn hier hat nicht nur das Ausland, son- 
dern auch das Inland dringliches und umfassendes 
Eindeckungsbedürfnis, das gerade jetzt auch 
saisongemäß befriedigt werden muß. Lagervorräte 
sind auf: den Werken nicht vorhanden, und da ins- 
besondere die billigeren. Braunholz- und Schrenz- 
papiere den. größten Verbrauch aufzuweisen: haben, 
so wurden längere Lieferfristen notwendig, und wenn 
dringlichste Arbeit zur Verkürzung dieser Fristen 
geleistet werden mußte, so wurden auch höhere 
Preise bewiHigt. Ueberhaupt haben sich die Preise 
gerade für die ordinären Packpapiere, auch für billi- 
gere Strohpapiere, verhältnismäßig am besten er- 
holen können, doch beginnt auch für die starkzell- 
stoffhaltigen Packpapiere eine.Besserung, sowohl hin- 
sichtlich des Absatzes wie auch der Preise. Perga- 
mynpapiere. und pergamentähnliche Papiere sind 
seitens des Inlandes wie auch des Auslandes lebhaft 
gesucht und es ist wahrscheinlich, daß die Preise auf 
der ganzen Linie gebessert werden können. Im Ge- 
gensatz hierzu hat sich dr Pappenmarkt noch 
zar.nicht belebt, ja, im Gegenteil, es sind Anzeichen 
dafür vorhanden, daß der Kampf um Aufträge auf 
Kosten der Preise noch nicht beendet ist, obschon 
feststeht, daß die Preise auf dem Pappenmarkte ganz 
allgemein unter den Gestehungskosten liegen; das 
Geschäft in Maschinenlederpappen nach dem Aus- 
lande. hat sich weiterhin beleben können, ohne in- 
dessen .dem Inlandsmarkte die erwünschte und er- 
hoffte Entlastung zu bringen; insbesondere blieben 
die Ausfuhrmengen nach England zu befriedigenden 
Preisen. ansteigend. Wenig erfreulich liegt der Markt 


für. grobe graue und braune Pappen,: hier dürfte 


erst ein lebhafteres Weihnachtsgeschäft eine Ent- 
lastung . bringen:. für Kunstleder- und andere feine 
Pappen. zeigen . sich kleinere Absatzsteigerungen, 
allerdings . zu wenig .auskömmlichen Preisen. Auf 
dem Papiermarkte selbst sind die Erwartun- 
gen: auf eine durchgreifende Belebung des Geschäfts 
nicht in. Erfüllung gegangen. selbst für holzhaltige 
Zeitunesdruckvapiere haben mit Eintritt des Herbst- 
geschäfts die Umsätze kaum eine nennenswerte Stei- 
gerung. erfahren, während billigste und billige holz- 
haltige ‚und holzfreie weiße Papiere für den Druck 
von Büchern und Zeitschriften etwas mehr gefragt 
waren. und auch seitens des FExportgroßhandels in 
erößeren Mengen angefordert wurden, ohne indessen 
ihre Preise aufbessern zu können. Holzfrei Schreib 
und Post liegt sehr ruhig und das Angebot über- 
wiegt bei weitem den Bedarf, so daß die Preise auch 
weiterhin pedrückte bleiben, obwohl das Ausland 
verhältnismäßie umfassenden Bedarf hat und beson- 
ders hochwertige Fabrikate bevorzugt; Kunst- und 
Autotvpiepapiere liegen gleichfalls noch ermattet. 
DI. 
Berlin. 


Die Zunahme des Geschäftsverkehrs hat weitere 
Kreise ergriffen. Es bereitet sich so etwas, wie ein 
Weihnachtsgeschäft vor. Spät genug hat es be- 
gonnen. Es ist auch jetzt noch mäßig im Vergleich 


zu den Bewegungen früherer Jahre. Aber nach der 
Lethargie des Geschäftsganges in diesem Jahre be- 
deutet der Vorgang eine gewisse Besserung. Zu 
reichem Lob liegt immer noch kein Anlaß vor. Man 
verzeichnet als getreuer Chronist aber lieber der- 
artige, an sich bescheidene Erscheinungen, als die 
bisherigen berechtigten Klagen. Das relativ Erfreu- 
liche ist, daß das Geschäft wieder in die Breite geht, 
daß es Zweige erfaßt, die lange gelitten haben. Es 
handelt sich hier vielfach auch nur um Anfänge, es 
beweist jedoch, daß immer weitere Gebiete der Pro- 
duktion wieder in Anspruch genommen werden. Das 
weckt den Mut aufs neue und läßt die Hoffnung auf 
weitere Befestigung wieder anwachsen. In unserem 
Fache vollzieht sich langsam eine wahrnehmbare 
Befestigung. Die Fabriken zeigen sich immer weni- 
ger geneigt, den Zumutungen einer verwöhnten 
Kundschaft nachzugeben. Diese war gewöhnt wor- 
den, Preise und Bedingungen zu diktieren. Das hat 
erheblich nachgelassen. Mit der Zunahme des Be- 
schäftigungsgrades fühlen die Fabrikanten sich 
sicherer in ihren Forderungen auf auskömmliche 
Preise und auch in bezug auf die Zahlungsbedingun- 
gen. Letztere müssen ja immer noch den Zeitver- 
hältnissen angepaßt werden, aber so willenlos, wie 
seit langer Zeit, steht ihnen der Kreditgeber doch 
nicht mehr gegenüber. Für die vielgebrauchten 
Sorten werden heute mehr und mehr recht lange 
Lieferfristen verlangt. Das ist für die Abnehmer das 
Zeichen, nicht mehr bis zum letzten Augenblick mit 
der Eindeckung des Bedarfs zu warten. Schon aus 
diesem Grunde wird leichter mit Bestellungen vor- 
gegangen, weil man erkennt, daß man sonst im drin- 
genden Augenblick ohne Ware bleiben könnte. Diese 
Annahme wurde lange genug von der Hand ge- 
wiesen, und sie hat wesentlich zur Verödung des 
Marktes beigetragen. Man war zu lange daran ge- 
wöhnt, die Lager auf ein Minimum eingerichtet zu 
halten, weil: man sich sagte, Fehlendes könne in 
jeder gewünschten Zeit ergänzt werden. Heute be- 
steht diese Aussicht nicht mehr und die Abnehmer- 
schaft beginnt, sich darauf einzurichten. Das ist 
schon ein Fortschritt,- wenn er auch nicht genügt, 
das Geschäft in geregelte Bahnen zu leiten. Es 
wirken immer noch zu viele Hemmungen dem ent- 
gegen. Die Zahlungsfähigkeit hat sich nur wenig 
zebessert, weil doch die meisten noch von der Hand 
in den Mund leben müssen. Zu viele müssen sich 
notgedrungen Einschränkungen auferlegen und kön- 
nen auch zu .billigende Aufwendungen nicht vor- 
nehmen. Darunter leiden immer noch am stärksten 
die Waren, die einem bescheidenen Luxus und dem 
Wohlbehagen dienen. Das trifft auch unser Fach, 
soweit es Veredelung treibt, immer noch recht 
schwer und daher will für die -Feinpapiererzeugung 
sich keine rechte Anregung ergeben. Alles, was hier- 
zu gehört, wird stark vernachlässigt.. -- 


ne e se ne a a ae ER See 

won Erklärung. = l 

Im Anschluß an meine in Heft Nr. 40 der Zeit- 
schrift „Der Papier-Fabrikant‘“ vom 3. Oktober ver- 
öffentlichte Erklärung gebe ich hierdurch bekannt, 
daß dem Kaufmann Paul Graetz in Berlin NW 7. 
Unter den Linden 39, auf meinen Antrag durch einst- 
weiliee Verfügung des Amtsgerichts Berlin-Mitte, 
Abteilung 181, vom 6. Oktober 1926, bei Vermeidung 
einer Geld- oder Haftstrafe für jeden Fall der Zu- 
widerhandlung untersagt worden ist, die von ihm 
gegen mich eingereichte Privatklageschrift vom 
12. Juli 1026 durch Verwendung von Abdrucken an 
Papvierfabriken oder auf sonstige Weise weiter zu 
verbreiten. 

Berlin, den 18. Oltober 1926. 

Hübner. 
Geschäftsführer des Verbandes Deutscher Druck- 
= papier-Fabriken. | 
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Preisnotierungen. 


Einen weiteren Schritt voran bedeutet die Er- 
weiterung unserer Preistafel auf die Notierungen 
für Altmetall, die unsere Leser zum ersten Male 
in der vorliegenden Ausgabe des „Papier-Fabri- 
kant“ finden. Wir sind sicher, unseren Lesern, 
namentlich denjenigen auf dem Lande, hierdurch 
einen großen Dienst zu erweisen, denn bei den viel- 
fach vorkommenden Verkäufen von Altmetallen 
sind diese Angaben auf dem Lande nicht immer 
gleich zu haben, und man ist angewiesen, erst einen 
Händler telephonisch um Auskunft anzugehen. 
Diesem Mangel wollen wir nun etwas abhelfen. 
Außerdem werden wir die Preistafel nach Möglich- 
keit auf der Rückseite einer Anzeigenseite bringen, 
damit unsere Leser die Preistafel dem „Papier- 
Fabrikant“ entnehmen und besonders aufheben 
können (am besten im Soenneckenordner oder 
Schnellhefter), ohne den redaktionellen Teil unserer 
Zeitschrift dadurch zu zerstören. Anregungen für 
den weiteren Ausbau der Preistafel sind uns jeder- 
zeit willkommen. Die Schriftleitung. 
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PERSONALIEN 


Dr. Gustav Hasterlik f. 


Am 7. Oktober verstarb nach kurzem Kranken- 
lager in München der Fabrikdirektor Dr. phil. 
Gustav Hasterlik im Alter von 58 Jahren. 

Hasterlik war ein in Fachkreisen Deutschlands, 
Oesterreichs und der Schweiz bekannter Cellulose- 
und Papierfachmann. 

Er ist aus dem österreichischen Chemikerstande 
hervorgegangen und hatte seine Studien an den 
Hochschulen in Prag und Wien begonnen und an 
der Universität Basel, wo er den Doktorgrad er- 
warb, zum Abschluß gebracht. Gleich die erste 
Anstellung brachte Hasterlik unmittelbar in die 
Zellstoffindustrier — Cellulosefabrik Krummau, 
Gebr. Spiro —, die er nach mehrjähriger Vorberei- 
tungszeit mit jener in der Cellulosefabrik Feld- 
mühle in Cosel (Schlesien) vertauschte. Hier rückte 
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er rasch in leitende Stellung ein, die er 414 Jahre 
inne hatte. Ä 


- Die nächste Etappe des raschen Aufstieges 
bildete die Direktorstelle in der Cellulosefabrik 
Ludwig Trick, Kehl a. Rh, die Hasterlik neun 
Jahre verwaltete, um sodann als Nachfolger von 
Generaldirektor Hopfeld in die Vorstandschaft der 
Aktien-Gesellschaft für Zellstoff- und Papierfabri- 
kation in Aschaffenburg einzutreten. 


Hier hatte Hasterlik als Vorstandsmitglied die 
technische Gesamtleitung aller diesem Konzern an- 
geschlossenen Werke unter sich und somit reich- 
lich Gelegenheit, sein großes Wissen und seine Er- 
fahrungen nutzbar zu machen. 


Mit rastlosem, vorbildlichem Eifer suchte er. 
unter für die Zellstoffindustrie damals recht 
drückenden wirtschaftlichen Verhältnissen, die Lei- 
stungskraft der Werke zu steigern und die Qualität 
zu verbessern. Er war wohl auch mit der erste, der 
die Verwendung von Gasmasse in der Sulfitzellstoff- 
industrie durchsetzte. 


Der Kriegsausbruch brachte dann eine Aende- 
rung der ganzen Konstellation und Dr. Hasterlik 
ging, neun Jahre später, ‘als technischer Leiter und 
Vorstandsmiglied nach Königsberg, zog sich aber 
dann 1920 aus gesundheitlichen Gründen in den 
Ruhestand zurück, den er in Ebersberg (Ober- 
bayern) leider nur eine kurze Spanne im Kreise 
seiner Familie genießen konnte. 


Wer den allezeit liebenswürdigen, für alles 
interessierten und dabei doch so bescheidenen Mann 
näher gekannt hat, mußte ihn gern haben. Und sehr 
vielen wird dieser Verlust sehr nahe gegangen sein. 
Sicher ist, daB ihm nicht nur seine Freunde, sondern 
auch alle, die mit ihm im Leben zu tun hatten, ein 
ehrendes und dauerndes Andenken bewahren werden. 


Jubiläum. 


Am ı5. Oktober 1926 konnte die Metalltuch- 
fabrik Gustav Kirbach auf ihr sechzigjähriges 
Bestehen zurückblicken. Im Jahre 1866 erwarb der 
Gründer Gustav Gotthelf Kirbach eine Drabtseilerei, 
der er vier Jahre später eine Weberei für Aufberei- 
tungssiebe angliederte.e Durch die allmähliche Still- 
legung der Freiberger Erzbergwerke und das Auf- 
blühen der Papier- und Pappenindustrie wurde er 
schon in den nächsten Jahren auf den Bedarf dieses 
Industriezweiges hingeleitet, und unterstützt von 
seinen Söhnen Anton und Oskar entwickelte sich 
dieser Zweig der Fabrikation zur vollen Blüte. Be- 
sonders wurde nach Rußland und England geliefert, 
und der Export nach diesen Ländern wurde nach 
dem 1900 erfolgten Tod des Gründers außerordent- 
lich gepflegt und ausgebaut. Leider wurde der eine 
Teilhaber schon frühzeitig abberufen. ıgıo starb 
Herr Anton Kirbach. Der Weltkrieg nahm dann 
die hauptsächlichsten Absatzgebiete. Schwere Er- 
krankung des überlebenden Inhabers und lange Ge- 
schäftsunfähigkeit seines Sohnes infolge Kriegsver- 
letzung erschwerten die durch den Krieg und seine 
Umwälzungen nötig gewordene Umstellung der Firma, 
so daß man eine Zeitlang wenig von ihr hörte. Nach- 
dem auch Herr Oskar Kirbach 1923 von seinem 
Leiden erlöst wurde, nahm sein Sohn Fritz Kirbach, 
unterstützt von einem mit seltener Treue an der 
Firma hängenden, zum großen Teil noch von dem 
Firmengründer eingearbeiteten Personal die Arbeit 
wieder auf und spezialisierte sich hauptsächlich auf 
Metalltücher und Entwässerungszylinder, in welchen 
Artikeln die Firma von jeher Vorbildliches geleistet 
hat. An den Kirbachschen Erzeugnissen wird all- 
gemein die Präzision der Arbeit und die hervor- 
ragende (Qualität des Materials gerühmt. Anfang 
August trat Fräulein Ottilie Banholzer, die Tochter 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Caril Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschiand: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Ani. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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des verstorbenen Herrn Fabrikdirektuors August 
Banholzer, des langjährigen technischen Leiters der 
Weißenborner Papierfabrik, in das Unternehmen ein, 
und es ist wohl anzunehmen, daß hierdurch die Be- 
zichungen, die die Firma Kirbach zu den Papier- 
macherkreisen hat, noch enger verknüpft werden. 


a 


GESCHAFTS =- NACHRICHTEN 


E 


Königsberger Zellstoff (Koholyt A.-G.). — 11 “o 
Dıvidende für 1925/26. Das gesamte Aktienkapital 
(17.6 Mill.) dieser zum Stinneskonzern gehörenden 
Gesellschaft wurde bekanntlich zu Anfang dieses 
Jahres für rund 10 Mill. M. in bar veräußert. In- 
zwischen war bereits das engere Verhältnis der Ge- 
sellschaft zum Stinneskonzern gelöst und der Ver- 
kauf der eigenen Erzeugnisse selbständig betrieben. 
Im Gegensatz zum Vorjahr hat das Unternehmen, 
welches bekanntlich zwei Zellstoffabriken in Ost- 


preußen, eine Papierfabrik in Westfalen sowie eine 
Actzkalifabrik unterhält, für 1925/26 wesentlich 
zünstiger abgeschnitten. Es betrugen die 

(in 1000 M.) 1925/26 1924/25 
Betriebsüberschüsse ; 7 943 7 168 
orar aus dem Vorjahr ; 25 — 
Geschäftsunkosten ee E ZH 3 903 
Abschreibungen NE E ee 9 733 1 769 
Währungsverlust Se 435 
Rückstellung (Aufw tg. usw. T u: — 935 
Gewinnsaldo 2097 24,8 


Einer nicht Gnerheblichen Steigerung der Ge- 
chäftsunkosten von rund 1,24 Mill. entspricht nicht 
vanz die Erhöhung der Betriebsüberschüsse um 
078 Mill. Die günstigere Ziffer des Reingewinnes 
wurde demnach hauptsächlich nur durch eine Ein- 
schränkung der Abschreibungen und sonstigen 
Rückstellungen — für die im Vorjahre allerdings 
ausreichende Vorsorge getroffen war auf einem 
normalen Rahmen ermöglicht. Der Zellstoffabsatz 
wurde im Berichtsjahr am heimischen Markt infolge 
der wenig günstigen Wirtschaftlage der Papierindu- 
strie zeitweise nachteilig beeinflußt. Dafür sei es 
velungen. die Iixporttätigkeit zu verstärken und 
damit den für die Produktion benötigten Absatz- 
ausgleich herbeizuführen. Die Holzversorgung be- 
reitet keine Schwierigkeiten. Für die Produktion 
der übrigen Werke konnte der erforderliche Absatz 
ohne Unterbrechung gesichert werden. Bezüglich 
der Gsestehungspreise wird darauf hingewiesen, daß 
durch die hohen Abgaben an Steuern, Soziallasten 
u.a. m. eine u. a.m. eine Benachteiligung im Vergleich zur Aus- nennen im Vergleich zur Aus- 


landskonkurrenz herbeigeführt wird. Wenn trotz 
dieser ungewöhnlichen öffentlichen Anforderungen 
die Bilanz ein zufriedenstellendes Erträgnis auf- | 
weise, sei dies zu einem beträchtlichen Teil nur auf 
die günstigen Auswirkungen der inzwischen vorge- 
nommenen Betriebsverbesserungen zurückzuführen. 
Aus der Bilanz erwähnen wir im Vergleich zu den 
Vorjahren (in 1000 RM.): 


Aktiva 30.06.26 30.60.25 1.7.24 


Grundstücke 2 000 2 000 2 000 
Gebäude 4944 4987 4 250 
Maschinen 5812 5813 4 250 
Vorräte 13 063 11 300 12738 
Debitoren 8 668 9622 9 430 
Kasse und \Wec hsel 104 180 120 
Passıva. 
Aktienkapital 17 600 17 600 17 600 
Reserve a rc ce 2 400 2 400 2 400 
Delkredere . . .... 486 486 — 
Darlehen : 4 178 5158 5 18o 
Kreditoren 6 072: 7 274 7613 
Rückstellungen 1 899 1 070 — 
Bemerkenswert erscheint im abgeschlossenen 


Jahr die Steigerung der Vorräte und Fertigprodukte 
um nahezu 2 Mill. Anderseits lassen aber die Ver- 
bindlichkeiten der Gesellschaft (Darlehen, Kredi- 


toren bzw. Anzahlungen auf Warenlieferungen) 
eine Verminderung in etwa gleichem Umfange 
(2,2 Mill.) erkennen. Bei gebesserten Absatzver- 


hältnissen könnte demnach der Abschluß für das 
laufende Jahr ohne weiteres noch etwas günstiger 
ausfallen. Aus dem Reingewinn von 2096 586 M. gehen 
insgesamt 11 % Dividende (1,94 Mill.) an die in eng- 
lischem Besitz befindlichen Stammaktien. Nach Ab- 
zug eines 8 %igen Gewinnanteils für den Aufsichts- 
rat (107 130 M.) verbleiben 53455 M. zum Vortrag. 


Holzstoff-Angebot! 


3 bis 4 Waggon feuchten, splitterfreien, garantiert 


weißen Fichtenieinichlili 


ca. 330/0 Iftr. 88:100 hat monatlich laufend abzugeben 


Grälliche Holzsioifabrik, Giersdori 


Post Wartha Bezirk Preslau 


—_—— a. 


rl 


DAQUA-Eninebelungsanlage für eine Papierfabrik 


z  DAQUA - Anlagen 


Lutiheizung, a 
Abwärmeverwerfung, Lufibeieuchtung 


Pneumatische Absaug- und 
Transporianlagen von Hadt- und Schal- 
spänen, Papierablällen, Lumpen etc. 


 Weitgehendste Garantie 


Geringste Betriebskosten 


=. DANNEBERG & QUANDT, BERLIN W35 


Man verlange SpezialkataloegPF 102 


t 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Tüchtige, selbständix arbeitende 


Insenieure 


als Konstrukteure für Papier- 

u. Holzschleifereimaschinen von 

größerem Werk gesucht. Werks- 
wohnungen vorhanden. 


Ausführliche Angebote mit Ge- 
haltsansprüchen und Zeugnis- 
abschriften unter P.F.72 an die 
Geschäftsstelle d. Bl. erbeten. 


Eine Fein-Papierfabrik 
Südwestdeuischlands 


sucht zu möglichst 
baldigem Eintritt 
einen in der Papier- 
chemie sehr gut 
erfahrenen 


LEINEN 


Offerten mit Gehalts- 
ansprüchen usw. unt. 
P. F. 61 an die 
Geschäftsstelle 
dieses Blattes erbet. 


Große Fahrik 


feiner und mittelfeiner Papiere 


suchi 


für ihre 3 Feinpapier-Maschi- 
nen erstklassigen Papiermacher 
mit vielseitiger Erfahrung als 


Beirichsiclier 


Nur Herren mit Hochschul- 
bildung u. langjähriger Tätigkeit 
in entsprechenden verantwort- 
lichen Stellungen wollen sich 
melden unter Angabe von Alter, 
Familienverhältnissen, Referen- 
zen, Antrittstermin u. Gehaltsan- 
sprüchen sowie unter Beifügung 
von Lichtbild und Zeugnisab- 
schriften unter P. F. 58 bei der 


Geschäftsstelle dieses Blattes. 
—— 


| 


Wir suchen für unsere Fabrikation hochwertiger 
photographischer Papiere in Ein- und Verkauf 
fachkundigen Herrn mit Sprachkenntnissen als 


Prokurist 


Offerte mit Lebenslauf, Zeugnisabschriften, Re- 
ferenzen und Lichtbild unter P. F. 73 erbeten. 


Große Feinpapierfabrik 


sucht 


Kaufmännischen Direktor 


In Frage kommt nur 
erster Fachmann in feinen 
und mittelfeinen Papieren 
aus Industrie oder Handel, der betäh’gt ist, ausgedehnte Verkauf;- 


organisationen zu leiten und großem Büro vorzusiehen. Sprach- 
kenntnisse erforderlih. / Ausführlihe Bewerbung mit Angabe von 
Referenzen an die Geschäftsstelle ds. Blattes unter P F.59 erbeten, 


Zur Einrichtung und technischen Leitung einer Pappe- und Pack- 
DADIEHADTIE sucht großes chemisches Werk am Mittelrhein einen 
chtigen, durchaus erfahrenen 


Papier-Technologen 


Es kommen nur Herren in Frage, die ein entsprechendes Fach- 
studium absolviert haben und eine mehrjährige, erfolgreiche Praxis 
auf dem Oebiete der Hand-, Maschinenpappe- und Packpapier- 
fabrikation nachweisen können. — Bewerbungen mit eigenhändig 
geschriebenem Lebenslauf und Lichtbild wollen unter Angabe von 
Referenzen, Qehaltsansprüchen und Eintrittstermin eingereicht 
werden unter „P. F. 56“ an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Leistungsfähige Holländische 


Büticnpapicer- u. Flltrierpapleriabrik 


sucht 


Tüchtige Vertreter 


für die verschiedenen Bezirke Deutschlands und für 
die anderen Länder Europas. In Frage 
kommen nur in dieser Branche 
gut eingeführte Personen 


4 


Bewerbungen mit ausführliche Angabe der heutigen Tätigkeit usw. 
sind an die Geschäftsstelle dieses Blattes unter 2.F.71 zu richten 
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Handpappe- 
Fabrik 


Komplette Einrichtung oder einzelne 
Maschinen einer Handpappenfabrik 
(Graupappe) gegen sofortige Kasse 


Leistungsfähigkeit ca. 1500 kg 
in 24 Stunden. — Angebote unter 
P. F. 57 an die Geschäftsst. ds. BI. 


MANANAIA NTT 
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Twandsversteiserung einer Pappeniabrik 


Am 29. Oktober 1926, 10 Uhr vormitliags, wird die in 
Tzschelln O.-L. gelegene Pappenfabrik der in Konkurs 
befindlichen Firma Robert Gloekner vor dem Amtsgericht 
in Weißwasser O.-L. zwangsweise versteigert. Nähere 
Auskunft durch: 


Konkursverwalter Groscı, Weißwasser 0.L. 


2] 


Wir haben am Lager und freibleibend zu einem Vorzugspreise abzugeben 
einen neuen 


ROLLKALANDER 


modernster Konstruktion, mit 12 Walzen, 1850 mm Walzenbreite 


Joseph Eck & Söhne, Kalanderwerke 
Düsseldorf 7. 


Das Kündigungsschutzgeseitz 
(Gesetz über die Fristen für die Kündigung von Angestellten vom 9. Juli 1926) 
hat eine Fülle von Streitfragen aufgeworfen. 

Die unentbehrliche Kenntnis seiner Auslegung durch die Praxis vermittelt Ihnen die 
Sondernummer „Kündigungsschutfzgeseiz” 


(Blätter für Arbeitsrecht Nr. 21) der Deutschen Arbeitgeber-Zeitung. 


Preis der Sondernummer 15 Pfg., von A) Exemplaren an 10 Pfg. je Stück, dazu Porto. — 
Bestellungen an den Verlag der Deutschen AB a Berlin S 42, 
Oranienstraße 140-142. 


L.W.BesienbosiclaSohn 


6-m-b-H / Bremen 
Gegründet 1848 
>» 


Kreiselpumpen 


jeder Art bis zuden größtenAbmessungen 
> 


Schlammpumpen 
Tiefbrunnen-Kreiselpumpen 
Hoch- und Niederdruckpumpen 
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Infolge Liquidation unseres Be- 
triebes suchen wir für unseren 


welcher ca. 6 Jahre bei uns tätig 
war, passende Stellung. Derselbe 
ist 21 Jahre alt, evgl.. bewandert 
in Buchhaltung, Korrespon- 
denz, Stenographie,Schreib- 
maschinenschreiben, Lohn- 


wesen sowie sämtl. einschlägigen 
Arbeiten. Holl. u. engl. Sprach- 
kenntnisse. Gegend gleichgültig. 

Firmen. welche möglichst Dauer- 
stellung bieten und wo weiteres 
Fortkommen möglich ist, werden 
gebeten, Angebote zu richten an 
Emiidhheimer Strohpappen- 
und Papicriabrik 6.m.D.B., 

Emlichheim. heim 


in Liquidation 


Haubold-Kalander 


Baujahr 1902, 8 walzig, Arbeits- 
breite 1400 mm, sehr gut er- 
halten, beiriebstüchtig, wegen 
Übergang zu größ. Maschinen- 
breite von württ. Papierfabrik 


billig abzugeben 


Angebote unter P,F.65 an die Ge- 
schäftsstelle dieses Blattes erbeten 


Suchen die 


Geucralverirciung 
evil. Kommissionslager 


von Durchschlagpapier einer 


Übernehmen später Ware auch 
auf fixe Rechnung. Lokali- 
täten, Personal vorhanden. 


Gefi. Anträge sub „Ersıklas- 
sige Referenzen“ an Rudolf 


Mosse, Budapest IV.. Váci 
utca 18, erbeten. 


Lehmann © Voss 
Hamburg,Bieberhaus 


— 
Kasein una 
aerfloted 


ARROW BLACK 
rigen en GASRUSS 
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Tüchtige, selbständig arbeitende 


Indenieure 


als Konstrukteure für Papier- 
u. Holzschleifereimaschinen von 
größerem Werk gesucht. Werks- 
wohnungen vorhanden. 
Ausführliche Angebote mit Ge- 
haltsansprüchen und Zeugnis- 
abschriften unter P.F. 72 an die 


Geschäftsstelle d. Bl. erbeten. 


Eine Fein-Papierfabrik 
südwestdenischlands 


sucht zu möglichst 
baldigem Eintritt 
einen in der Papier- 
chemie sehr gut 
erfahrenen 


LEINEN 


Offerten mit Gehalts- 
ansprüchen usw. unt. 
P. F. 61 an die 
Geschäftsstelle 
dieses Blattes erbet. 


Große Fabrik 


feiner und mittelfeiner Papiere 


suchi 


für ihre 3 Feinpapier-Maschi- 
nen erstklassigen Papiermacher 
mit vielseitiger Erfahrung als 


Beirichsielier 


Nur Herren mit Hochschul- 
bildung u. langjähriger Tätigkeit 
in entsprechenden verantwort- 
lichen Stellungen wollen sich 
melden unter Angabe von Alter, 
Familienverhältnissen, Referen- 
zen, Antrittstermin u. Gehaltsan- 
sprüchen sowie unter Beifügung 
von Lichtbild und Zeu nisab- 


schriften unter P. F. 58 bei der 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 


TLE 


Wir suchen für unsere Fabrikation hochwertiger 
photographischer Papiere in Ein- und Verkauf 
fachkundigen Herrn mit Sprachkenntnissen als 


Prokurist 


Offerte mit Lebenslauf, Zeugnisabschriften, Re- 


ferenzen und Lichtbild unter P. F. 73 erbeten. 


Große Feinpapierfabrik 


sucht 


In Frage kommt nur 
erster Fachmann in feinen 
und mittelfeinen Papieren 


Referenzen an die Geschäftsstelle ds. Blattes unter P F.S9 erbeten. 


Zur Einrichtung und technischen Leitung einer Pappe- und Pack- 
napierfabnik un großes chemisches Werk am Mittelrhein einen 
üchtigen, durchaus erfahrenen 


Papier-Technologen 


Es kommen nur Herren in Frage, die ein entsprechendes Fach- 
studium absolviert haben und eine mehrjährige, erfolgreiche Praxis 
auf dem Oebiete der Hand-, as ellnenpanpe- und Packpapier- 
fabrikation nachweisen können. — Bewerbungen mit eigenhändig 
geschriebenem Lebenslauf und "Lichtbild wollen unter Angabe von 
Referenzen, (Cehaltsansprüchen und Eintrittstermin eingereicht 


werden unter „P. F. 56“ an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Leistungsfähige Holländische 


Bütienpapicr- u. Filtricrpapicriabrik 


sucht 


Tüchtige Vertreter 


für die verschiedenen Bezirke Deutschlands und für 
die anderen Länder Europas. In Frage 
kommen nur in dieser Branche 
gut eingeführte Personen 


y 


kaufmännischen Direktor 


aus Industrie oder Handel, der betäh gt ist, ausgedehnte Verkauf; 
rganisationen zu leiten und großem Büro vorzusiehen. Sprach- 
kenntnisse erforderlich. 7 Ausführliche Bewerbung mit Angabe von 


is 


IME 


rE 


Bewerbungen mit ausführliche Angabe der heutigen Tätigkeit usw. 
sind an die Geschäftsstelle dieses Blattes unter P.F,71 zu richten 


INNNAIIIUNINNUNNINIAIINNINANLNNIUN 


NN NN U 


Heft 43, 1926 DER PAPIER-FABRIKANT 


S 


eae appe- 


UT 


Komplette Einrichtung oder einzelne 
Maschinen einer Handpappentfabrik 


(Graupappe) gegen sofortige Kasse 


Leistungsfähigkeit ca. 1500 kg 
in 24 Stunden. — Angebote unter 
P.F.57 an die Geschäftsst. ds. Bl. 


T 


SERHAN OIUA ONANI rE 


Zwanösversteiserung einer Pappenfabrik 


Am 29. Oktober 1926, 10 Uhr vormitlags, wird die in 
Tzschelln O.-L. gelegene Pappenfabrik der in Konkurs 
befindlichen Firma Robert Gloekner vor dem Amisgericht 
in Weißwasser O.-L. zwangsweise versteigert. Nähere 
Auskunft durch: 


Konkursverwalier Grosch, Weißwasser 0.-L. 


Wir haben am Lager und freibleibend zu einem Vorzugspreise abzugeben 
einen neuen 


ROLLKALANDER 


ınoderoster Konstruktion, mit 12 Walzen, 1850 mm Walzenbreite 


Joseph Eck & Söhne, Kalanderwerke 
Düsseldorf 7. 


Das Kündigungsschutzgeseiz 
(Gesetz über die Fristen für die Kündigung von Angestellten vom 9. Juli 1926) 
hat eine Fülle von Streitfragen aufgeworfen. 

Die unentbehrliche Kenntnis seiner Auslegung durch die Praxis vermittelt Ihnen die 
Sondernummer „Kündigungsschutzgeseiz” 


(Blätter für Arbeitsrecht Nr. 21) der Deutschen Arbeitgeber-Zeitung. 


Preis der Sondernummer 15 Pfg., von 3) Exemplaren an 10 Pfg. je Stück, dazu Porto. — 
Bestellungen an den Verlag der Deutschen Arbeit pever- - Zeitung, Berlin S 42, 
Oranienstraße 140-14 


L.W. Besiendosici a Sohn 


G-m-B-H / Bremen 
Gegründet 1848 
>» 


Kreiselpumpen 


jeder Art bis zu den größtenAbmessungen 
+ 


Schlammpumpen 
Tiefbrunnen-Kreiselpumpen 
Hoch- und Niederdruckpumpen 


Infolge Liquidation unseres Be- 
triebes suchen wir für unseren 


welcher ca. 6 Jahre bei uns tätig 
war, passende Stellung. Derselbe 
ist 21 Jahre alt, evgl.. bewandert 
in Buchhaltung, Korrespon- 
denz, Stenographie,Schreib- 
maschinenschreiben, Lohn- 


wesen sowie sämtl. einschlägigen 
Arbeiten. Holl. u. engl.$Sprach- 
kenntnisse. Gegend gleichgültig. 

Firmen. welche möglichst Dauer- 
stellung bieten und wo weiteres 
Fortkommen möglich ist. werden 
gebeten, Angebote zu richten an 
Emlidıheimer Strohpappen- 
und Papicriahrik 6. m. D. E., 

Emlidhheim. Hr. Bentheim 
in Liquidation 
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Haubold-Kalander | 


Baujahr 1902, 8 walzig, Arbeits- 
breite 1400 mm, sehr gut er- 
halten, beiriebstüchtig, wegen 
Übergang zu größ. Maschinen- 
breite von württ. Papierfabrik 


billig abzugeben 


Angebote unter P. F.65 an die Ge- 
schäftsstelle dieses Blattes erbeten 


Suchen die 


Geucralverirciung 
evil. Kommissionslager 


von Durchschlagpapier einer 
leistungst. P 
Übernehmen später Ware auch 
auf fixe Rechnung. Lokali- 
täten, Personal vorhanden. 


Gefl. Anträge sub .„Erstklas- 
sige Referenzen“ an Rudolf 
Mosse, Budapest IV., Váci 
utca 18, erbeten. 


Kasein una 
aerfloied 


ARROW BLACK 
a winged net. GASRUSS 


Lehmann Voss 
Hamburg,Bieberhaus 
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Krauseleim 


keine Leimschwierigkeiten, aber größte Ersparnisse 


Harzleimfabrik Dr. Ernst Krause + Leipzig C1 
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Generalvertreter: Jacob Gerner, Leipzig 3 $ 
ER MUOSURIESERTEENL.L., 


KLEINE > MITTEILUNGEN 


Erik Öman. 


Als Speziallehrer in ,„Papier- 
technik“ an der Kgl. Technischen 
Hochschule in Stockholm ist Do- 
zent Erik Öman auserschen wor- 
den. Dozent Öman, in den Spal- 
ten unserer Zeitschrift allen Le- 
sern derselben wohl bekannt, war 
bisher an der Techn. Hochschule 
in Stockholm seit 1920 tätig, und 
hat über das Spezialfach ‚che- 
misch-technische Apparate“ vor- 
gelesen. Dozent Öman hat eine 
große Anzahl Abhandlungen und 
Bücher herausgegeben, die zum 
größten Teil eigene Untersuchun- 
wen auf dem Gebiet der Zellstoff- 
und Papierchemie darstellen. Eine 
seiner Abhandlungen über „Harz- 
leimung von Papier“ ist im Jahre 
1925 mit dem Polkemspreis des 
schwedischen Technologenvereins 
belohnt worden und wird dem- 
nächst im „Papier-Fabrikant“ zum 
Abdruck kommen. Schd. 


Neue russische Aufträge für die 
deutsche Industrie. 


Die kürzlich aus Deutschland 
zurückgekehrte Kommission des 
zentralen Papiertrusts 'hat nach 
achtmonatigen Verhandlungen in 
Deutschland verschiedene Be- 
stellungen aufgegeben, darunter 
größere für eine ncu zu errich- 
tende Papierfabrik im Nordwest- 


gebiet im Gesamtbetrage von 
60000 Rubel. Im neuen Wirt- 
schaftsjahr werden weitere Be- 


stellungen für Papierfabriken in 
Deutschland in Höhe von 3.5 Mill. 
Rubel erteilt werden. Außerden 
sollen die Pläne der ständigen 
Wirtschaftskommission des Nord- 
westgebietes für vier neue Papier- 
fabriken vom Arbeits- und Ver- 
teidigungsrat bestätigt werden. 


Steigende Papiernachfrage in 
China. 
“Tendenz zum direkten Verkehr 
mit Fabriken. 

Die ungewisse Lage in China 
während des Jahres ı924 hatte die 
Händler veranlaßt, keine großen 
Papiervorräte anzulegen, so daß 
im Frühjahr 1925 besonders in 
Zeitungspapier und M. G. Cap- 
Papier keine nennenswerten --Vor- 


Der neue 


Pan-Oel-Separator 
mit Stufenplatten, D. R.-Patent 


scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, : 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und maclıt jedes 
Ol für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort : 
wieder vollwertig brauchbar. : 


Ermöglicht bis 90 °/o Ölersparnis! : 
Jedem bisherigen Ölreinigungsverfahren : 

weit überlegen! : 
Bequeme Handhabung / Kein Materialverbrauch : 


Größe l, Stundenleistung bis 100 kg ÖL | sofort : 
Größe H, Stundenleistung bis 500 kg Öl [lieferbar : 


Preisliste auf Anfrage / Vertreter gesucht 


I Pan- -Separator-Gesellschaft, Tilsit 
Tenir tugen FABY 


» 
. 
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Holländermesser + Schaberklingen 
-  Jordanmühimesser 


aus la Dr. Künzeis Phosphorbronze 
liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 


langer Erfahrung 


Hüttenwerk Stadler &Co..Komm.-Ges. 


Verwaltungssitz Nürnberg 
Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 


Kollergangsteine, Raffinieursteine, 
Steinwalzen und Grundwerke 


aus Basalt-Lava und Granit 


Carlil Ackermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 


Gegründet 1825 Filzengraben 17 ‚Gegründet 1825 


tür die gesamte Papier 
und Pappentabrikatien 


$pezialliäten 


wasseriöslich, llchbteehbt, 
nicht stänbend. 


CarlHisgenAkt. Ges. 


Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1868 
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räte vorhanden waren. Amerika- 
nische und europäische Papier- 
fabriken hatten genug zu tun, den 
heimischen Bedarf zu decken. so 
daB sie der Nachfrage aus China 
nicht begegnen konnten; ohne die 
Zufuhr aus Schweden wäre der 
chinesische Markt ohne Papier- 
vorräte gewesen. Obwohl im all- 
gemeinen gute Gewinne erzielt 
wurden, blieb die Anfuhr während 
des ganzen Jahres weit hinter der 
Nachfrage zurück. Infolge der 
vermehrten chinesischen Ziga- 
rettenfabrikation machte sich auch 
Mangel an Zigarettenpapier fühl- 
bar. Die Einfuhr der vorerwähn- 
ten Papiersorten nach China in 
den letzten drei Jahren, über die 
statistische Angaben vorliegen, 
ist aus nachstehender Tabelle er- 
sichtlich, in Piculs (ı Picul gleich 
00,453 kg): 1923 1924 1925 
M.G. Cap-Papier . 301 093 391 469 402 898 


Gew. Druckpapier 561 339 621 976 632 572 
Zigarettenpıpier . 25068 43362 28413 


Die chinesische Scezoll- 
statistik weist auf die bemerkens- 
werte Tatsache hin. daß die chi- 
nesischen Gesellschaften immer 
mehr dazu übergehen. unmittelbar 
von den Vertretern der Fabriken 
anstatt von den Händlern zu kau- 
fen. und daB es zu einem viel 
größeren Umsatz gekommen wäre, 
wenn die Fabriken imstande ge- 
wesen wären, der Nachfrage zu 
entsprechen. 

Schweden. 

„A. Bolaget Vaporakkumula- 
tor“, die Firma, die bekanntlich 
den von Dr.-Ing. Johannes Ruths 
erfundenen Dampfakkumulator 
herstellt und dessen Lizenz und 
Herstellungsrecht sich beinahe 
alle größeren Staaten erworben 
haben, feierte neulich ihr zehn- 
jahriges Bestehen. Aus diesem 
-Anlaß sandte die Firma eine Ein- 
ladung zu einem wärmetechni- 
schen Kongreß nach Stockholm, 
an dem die Repräsentanten von 
14 verschiedenen Nationen teil- 
nahmen. Im Auftrag von Deutsch- 
land und Oesterreich hat Direk- 
tor Treitel von der A.E.CG. an 
dem Kongreß teilgenommen. Ein 
Beweis für die große Bedeutung 
des Dampfakkumulators in der 
Wärmewirtschaft jeder Dampf- 
kesselanlage ist die bedeutende 
Anzahl der Fabrikanlagen, die 
sich mit dem Dampfakkumulator 
ausgerüstet haben. Bis zum heu- 
tigen Tage sind 279 solcher An- 
lagen in allen Ländern der Erde 
zur Aufstellung gelangt. Schd. 
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Dreischneider 


für Formate von 65X100 mm bis 255X330 mm 
Schwere Dreischneider für Formate von 85 x 135 mm 
bis 255 x 330 mm und 100 x 160 mm bis 290 x 400 mm 
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Schutzhülsen (Brandringe) 


. DRP u Aus).Pat. 
: N) ur Wa Einziger Schutz gegen Undichr 
s p I u werden der Kesselrohre und 

2 Rohrböden. 


Verlängerung der Levens- 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbehrlich bei’ Abgas. 

Oelfeuerug usw. 


OFN Gustav Schlick Dresdenis N6. 
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Beschneider Bücher 


und geialzte Papiere 
Kein Fehlschnitt u. Be- 


schädigen des Messers 


iltriert in allen Stärken sa 


Wasserglas „Marke Henkel“ 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELDORF 
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Überhltzer 
mit Wasserzerstäubung, Stahlrohr- Economiser 
mit Rußschabern, GußBeisen- und Stahlguß - Ventile 


mit geringstem Durchflußwiderstand (ç — 1), 70 bis 0 mm l., normale Baulängen, für 


Schwach geteerte 


Manilanetze 


sowie Heıß- und Naßdampf, Gas, Wasser, Oel etc. 
ungeteerte E. Heinrich Kopplin » Dresden-A.16 » Maschinen- u. Armaturenfabrik 
abzugeben. 


Iniranice Pressen 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glättpressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
walzenpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Londomer Speziallirma 
seit 20 Jahren am Platz, mit Zweig- 
niederlassung in Glasgow, 


sudit provisionsweise Vertretung 
für leistungsfähige deutsche u. tschecho- 
siovakische Papierfabr ken. Die Firma 
steht in dauernder Verbindung mit GroB- 
händlern in London und den Provinz- 
städten einschießl. Schuttland u. Irland. 
In erster Linie kommen folgende Sorten 
in Betracht, aber nur zu konkurrenz- 


fähigen Preisen: 

Kratt-, imit. Eraft-, cinseitisólati, 
Cel nlose-, fettaichte Drud-, 
Zeitungs- nnd P 


Die Firmeninhaber sind evti. gern 
bereit, zwecks persönlicher Rücksprache, 
diejenigen Unternehmungen, die Inter- 
esse an der Vergebung dieser Vertretung 


haben, zu ponte aell. cAneebork Pressen - Fabrik 
erbeten unter P, E. an die Geschäfts- 7 
stelle dieses Blattes. Glauchau (Sachse n) 


Patent-Anwalf 
AERISIRE COTHENAWeink S28 


nm 
Hülsen b 
aus q 
py fa rt- ( u i Tel.- Adr.: Wachsheiker 


Fernspr.: C3, Centrum 0093 94 


= Mönckebergstraße 11 
papier : liefert 
(Rotationshülsen) i HARZ 


klanghart und gleichmäßig Car naubawachs 
in Wandung, in allen er» St i 
forderlichenAbmessungen, ear n 

in Längen bis 2050 mm ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch für 


Jagenberg-Werke A-G Export ab Lager Hamburg 


Hartpapierhülsenfabrik Ag M 
Düsseldorf B u) 


Wa S serglas in allen Qualitäten und in jeder Grädigkeit 
Se Spezialqualitäten für Papieriabriken u. zu Klebzwecken 


Marke RWF 
Rheinische Wasserglasfabriken G. m. b. H., Rheingönheim - Ludwigshafen a. Rh. 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
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Holzstofllabrikanten / 


irtschaitliche Vereinigung 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


der deutschen Coupe preaindnetis Gesamt- 
eutschen Papierindustrie 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
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Das kommende Arbeitslosenversicherungsgesetz. 
Von Dr. jur. Gerhard Leopold. 


II. 


Der Gesetzentwurf vor dem 
Vorläufigen Reichswirtschaftsrat. 


Mit dem Regierungsentwurf eines Gesetzes über 
Arbeitslosenversicherung, von dem unter I. dieses 
Artikels in der letzten Nummer dieser Zeitschrift 
eine gedrängte Inhaltsübersicht gegeben wurde, be- 
faBte sich der Sozialpolitische Ausschuß des Vorläu- 
figen Reichswirtschaftsrats in seinen Sitzungen vom 
13. bis 16. September in erster Lesung und am 29. 
und 30. September in zweiter Lesung. Ueber das 
Ergebnis dieser beiden Lesungen sei nachstehend 
kurz berichtet: 

1. Schon in der Frage der Organisation 
(siehe I, Ziffer 2) wurden Abänderungswünsche ge- 


äuBert. Die Vertreter der freien Gewerkschaften 
verlangten die Schaffung von Arbeitsämtern, die 
Arbeitsvermittlung und Arbeitslosenverwaltung 


umfassen und die eine stärkere Selbstverwaltung 
gewährleisten sollten. Zu diesem Zweck sollte das 
Arbeitsnachweisgesetz geändert werden und die 
nichtgewerbsmäßigen Arbeitsnachweise sollten gänz- 
lich in Wegfall kommen. Die Vertreter der christ- 
lichen Gewerkschaften lehnten diese Anträge ab und 
verlangten ihrerseits, daß auch die nichtgewerbs- 
mäßigen Arbeitsnachweise an der Durchführung 
des Gesetzes mitwirken sollten. Aber auch ihre An- 


träge verfielen der Ablehnung. Die Vertreter der 
Arbeitgeber waren im großen und ganzen mit der 
Organisation, wie sie der Gesetzentwurf vorsieht, 
einverstanden, wünschten jedoch eine stärkere staat- 
liche Aufsicht, nicht nur die fachliche durch die 
Arbeitsvermittlungsbehörden. Aber auch für diese 
Wünsche ergab sich keine Mehrheit. Angenommen 
wurden nur folgende Beschlüsse: 

a) Sicherstellung der Selbstverwaltung in den 
Arbeitslosenkassen durch Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer, denen maßgeblicher Einfluß auf 
Gestaltung und Leitung einzuräumen ist; 

b) angemessene Erhöhung der Zahl der Arbeit- 
geber- und Arbeitnehmervertreter im Vorstand 
der Reichsausgleichskasse; 

c) jedem Vorstand muß mindestens ein Ange- 
stellter angehören. 

2. Derpersönliche Geltungsbereich 
(siehe I. Ziffer 3) wurde erweitert durch Einbezie- 
hung aller angestelltenversicherungspflichtigen Per- 
sonen, auch soweit sie nicht mehr krankenversiche- 
rungspflichtig sind. Die Verhältnisse in der Land- 
und Forstwirtschaft sollen in einem besonderen Ab- 
schnitt des Gesetzes geregelt werden. 

3. Die Versicherungsleistungen 
(siehe I. Ziffer 4) standen, wie zu erwarten war, im 
Brennpunkt der Auseinandersetzungen. Der Ein- 
führung eines Lohnklassensystems für die Bemes- 
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sung der Kobeusiosenuntereinteuier: wurde: einmütig- 


zugestimmt. Ueber das. Aussehen dieses Lohn- 


klassensystems gingen aber die Meinungen sehr:aus- > 
Der Regierungsentwurf sieht fünf Lohn-. 
klassen vor mit Einheitslöhnen von ıo bis 40 RM., 
wovon jeweils 40 % als Hauptunterstützung und für 


einander. 


jeden zuschlagberechtigten Angehörigen weitere 5 % 
als Familienzuschlag gewährt werden sollen bis zur 
Höchstgrenze von 65 % des Einheitslohnes. 

‚Die Arbeitgebervertreter (Abteilung I) bean- 


tragten sieben Lohnklassen mit einem Einheitslohn 


von 12 bis 40o RM und einem Unterstützungssatz von 
40% in Lohnklasse I, in den übrigen Klassen jedoch 
35% und eine höchste Gesamtunterstützung von 
60% des Einheitslohnes. 


Die Arbeitneh treter (Abteilung II) ver- 
ie Arbeitnehmervertreter (Abtei ung ae .- der Arbeitgeber die Arbeitsrentabilität- mindere -und 


langten Einführung von acht Klassen mit einem 
Einheitslohn von ı2 bis 65 RM., in den Lohn- 
klassen I und II 60% des Einheitslohnes, in den 
Klassen III und IV so% des Einheitslohnes als 
Hauptunterstützung, Heraufsetzung des Familien- 
zuschlags auf 7% % und eine höchste Gesamtunter- 
stützung von 8% des Einheitslohnes. 

Die Vertreter der freien Berufe usw. (Abtei- 
tung III) schlugen sieben Lohnklassen vor mit 
einem Einheitslohn von ı5 bis 50 RM,- als Unter- 
stützungssatz 40% des Einheitslohnes, I0% Zu- 
schlag für die Ehefrau, 5 % für jedes Kind und eine 
höchste Unterstützung von 70 % des Einheitslohnes. 

In erster Lesung fand keiner dieser Vorschläge 
eine Mehrheit. 

. In der zweiten Lesung änderte die Abteilung II 
ihren obigen Antrag folgendermaßen ab: Acht Lohn- 


klassen mit einem Einheitslohn von ı2 bis 65 RM., 


so% des Einheitslohnes als Hauptunterstützung, 
10% für die Ehefrau, 5% für jedes Kind, Höchst- 
unterstützung 70%. Aber auch dieser Vorschlag 
wurde mit 14 gegen 12 Stimmen abgelehnt. Für den 
Arbeitgeberantrag stimmten 14, dagegen ebenfalls 
14 Stimmen, so daß auch er abgelehnt wurde. Für 
den Antrag der Abteilung II ergaben sich nur sieben 
Stimmen. Also auch in zweiter Lesung ergab sich 
kein positiver Mehrheitsbeschluß. 

Nicht ohne Interesse dürfte eine Angabe über 
die Mehrbelastung sein, die die Arbeitslosenver- 
sicherung nach den oben genannten Vorschlägen 
gegenüber dem bisherigen Zustande bringen würde. 
Nach dem Regierungsentwurf stellt sich die 
Mehrbelastung auf ı3 bis 14%, nach dem 
Arbeitgebervorschlagauf7bis8%, nach 
dem Arbeitnehmervorschlag der. ersten 
Fassung auf 65%, nach dem Vorschlag der 
Abteilung HI auf 33%. 

Die Voraussetzungen für die Arbeilsidsenvir 
sicherung wurden in mehreren Punkten verschärft. 
So soll als Maßstab für die Prüfung der Arbeits- 
fähigkeit sowie für die Entscheidung, ob ein 
berechtigter Grund für Arbeitsablehnung vorliegt, 
die Berücksichtigung der Ausbildung und des bis- 
herigen Berufes fortfallen, weil bei der großen 
Arbeitslosigkeit in absehbarer Zeit für viele Er- 
werbslose nicht mehr die Möglichkeit bestehen 
dürfte, im erlernten Berufe tätig zu sein. Ferner 
soll ein Arbeitsloser, der zum zweiten Male ohne 
berechtigten Grund ihm zugewiesene Arbeit aus- 
schlägt, seinen Unterstützungsanspruch für die 
ganze Dauer seiner gegenwärtigen Arbeitslosigkeit 
verwirken, desgleichen bei der Weigerung, sich einer 
Berufsumschulung oder Berufsfortbildung zu unter- 
ziehen. Die Arbeitspflicht wurde auf alle 
Arbeitslosen erstreckt. Der Rest von Bedürftig- 
keitsprüfung, der in der Bestimmung des Ge- 
setzentwurfs enthalten ist, daB solche Arbeitnehmer 
nicht als Arbeitslose gelten sollen, die den erforder- 
lichen Lebensunterhalt durch selbständige Arbeit als 
Landwirt oder Gewerbetreibende oder durch Be- 
arbeitung vorhandenen Grundbesitzes oder Fort- 
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können. 
. beschlossen, an nicht voll Arbeitslose nach beson- 
deren 


"schusses des Reichswirtschaftsrats! 
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führeng eines vorhandenen u Betriebes erwerben 
können, wurde abgelehnt, weil eine solche Bedürftig- 
keitsprüfung mit -dem Versicherungsprinzip unver- 
‚Die Unterstützungsdauer, die 
26 Wochen beträgt, soll bei ungünstigem Arbeits- 
markt verlängert, niemals aber verkürzt werden 
Endlich wurde mit 14 gegen 13 Stimmen 


Bestimmungen Kurzarbeiterunter- 
stützung zu. gewähren. Eine Kurzarbeiter- 
unterstützung ist im Regierungsentwurf nicht vor- 
gesehen, weil gegen sie erhebliche grundsätzliche 
und praktische Bedenken bestehen und ihr Risiko 
für eine Versicherung sehr schwierig und unüber- 
sichtlich ist. In der Begründung zum Regierungs- 
entwurf ist hierüber gesagt, daß sie nach Auffassung 


den Reinigungsprozeß der Wirtschaft aufhalte. Auf 
Arbeitnehmerseite bezweifle man ihre ..sozial- 
politische Bedeutung, weil man von ihr einen un- 
günstigen Einfluß auf die Lohnhöhe befürchte. Und 
endlich hätten sich auch die Arbeitsnachweise gegen 
sie gewandt, weil sie unverhältnismäßig hohen Verwal- 
tungsaufwand erfordere und ihre Kontrolle große 
technische Schwierigkeiten biete. 

4. Beachtenswert sind ferner die Beschlüsse zum 
Abschnitt „Aufbringung der Mittel“. Wäh- 
rend der Regierungsentwurf vorsieht, daß die Mittel 
für die Versicherung von Arbeitgebern und Arbeit- 
nehmern je zur Hälfte aufgebracht werden sollen, 
hat der Reichswirtschaftsrat beschlossen, daß die 
Beiträge je zu einem Drittel von Arbeitgebern, Ar- 
beitnehmern und dem Reich (Ländern) aufzubringen 
sind. Die Beiträge sollen ferner einheitlich für das 
gesamte Reichsgebiet festgesetzt werden und für 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer je ı % der Einheits- 
löhne nicht überschreiten dürfen. 

Bezüglich des Beitragseinzugs hatten die Arbeit-: 
nehmervertreterr Einführung des Marken- 
systems beantragt, das aber mit. 16 gegen 
ı2 Stimmung abgelehnt wurde. | 

‘Und endlich wurde zu den Strafbestim- 
mungen einstimmig beschlossen, gegen Strafen in 
allen Fällen aufschiebende Wirkung zuzulassen. 


.- Soweit die Beschlüsse des Söziaipoliäisehen Aus- 
In der den 
christlichen Gewerkschaften nahestehenden Tages- 
zeitung „Der Deutsche‘, Nr. 243 vom 16. d. M., 
heißt es in einem Leitartikel wie folgt: 
„Ueberblickt ` iñan nun zurückschauend die 
Arbeit, die der Sozialpolitische Ausschuß bzw. der 
“ Unterausschuß bei der Beratung des Gesetzent- 
wurfes geleistet hat, so kommt man zu der Ueber- 
zeugung, daß das Ergebnis dieser Arbeit nicht 
dem entspricht, was man erhofft hatte. Schon rein 
formal bieten die Beschlüsse des Reichswirt- 
schaftsrats eine Enttäuschung, die Abgabe eines 
Mehrheitsgutachtens ist nicht möglich gewesen, 
weil bei den wichtigsten Fragen Mehrheits- 
beschlüsse nicht zustande kamen. Aber trotzdem 
sind die ausgedehnten Verhandlungen nicht zweck- 
los gewesen, haben sie doch die grundsätzliche 
Einstellung aller beteiligten Kreise zu der Arbeits- 
losenversicherung klar in Erscheinung treten 


lassen. Die so gewonnene Klarheit wird dem 
Reichstag bei seinen Beratungen gute Dienste 
leisten.“ 


Diesen Ausführungen kann man beipflichten. 
Aber wenn schon die Interessentenvertreter sich 
über die wichtigsten grundsätzlichen Punkte nicht 
einigen konnten, wie soll dann erst der Reichstag in 
diesen schwierigen Fragen das Richtige treffen? 
Im nächsten Teil des Artikels wird über die grund- 
sätzliche Stellungnahme der Arbeitgeber zu dem Ge- 
setzentwurf berichtet werden. (Forts. folgt.) 


Nelt 44, 1926 


a : .': Prachtfragen. = 

ı: Die Seehäfen-Ausnahmetarife 52 für Papier 
und Pappe usw. und 88 für Holzschliff und Holzzell- 
stoff usw. sind durch Verfügung der Reichsbahn- 
direktion vorläufig bis zum 30. November d. J. ver- 
längert worden (stehe: „Farif- und Verkehrs-An- 
er ‘,.Nr. 121, 1926). >F 

Ausnahmetarif 44c für Papier. und Pappe 

der Eu A, Brila usw. Mit Gültigkeit vom 
19. August 1928 sind o atatonairachDAtE y wie B 
panoe 5 | Ren ah 


Eu 
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bis zum 1. Dezember d. J. Zu liefern. Die Johannson- 
sche Papierfabrik hat am gleichen Tage eine Be- 
stellung. auf insgesamt’ 450 t zum Preise von 7500 
Pfund Sterling; lieferbar bis zum .ı5. November, die 
Turgesche Papierfabrik unter denselben Bestagun- 
gen eine solche über 600 t erhalten. 


"In den Kreisen der: estnischen Fabrikanten ist 
man mit den abgeschlossenen Verträgen sehr unzu- 
frieden. Die Auftragsmenge hat sich im Vergleich 
zu den früher getätigten Abschlüssen um 10 bis 20 %, 
der Preis um 1o bis 15 % verringert. Ueberdies ver- 


“Kehl Hafen ` 


“nach | Güter derf ` - | Karlsruhe Hafen- | Mannheim Hbf. 
von . Abteilung : 10t. | Hauptklasse 10 t Hauptklasse 10 t Hauptklasse 
Albruck:..„siensoscroceocne I . 178 170 258 244 335 315 

naeh ES II 168 160 242 231 307 289 

s HRE E III 162 154 234 222 Ee 281 

e e a REN IV 146 139 212 200 277 259 

BBBELELZERELEIZEEZEETE vV 150 141 216 203 271 _ 

E E EE EAE VI. 135 127 198 184 252 — 

Breisach : PETER PETAR VII 96 92 178 170 255 240 

Freiburg-Wiehre........... III 113 108 — — _ S 

Grenzach....4: ur. VII 125 122 208 199 284 270 

Neustadt (Sc hwarzwald).. IV 145 137 211 — o o pa 

z VIII 134 122 = = z < 

Schopfheim RE ET III 132 128 204 196 269 255 

Wehr. VI 121 114 183 171 238 219 _ 

3. Ausnahmetarif 116 für Druckpapier stimmt die überaus kurzfristige Dauer der Verträge; 
(Zeitungsdruckpapier), unbedrucktes, maschinen- immerhin wird mit einer Erneuerung der' Aufträge 


glattes, holzhaltiges, zum Druck von Zeitungen und 
Zeitschriften bestimmt. (Gültig vom ı0. Juni 1926 
bis auf jederzeitigen Widerruf, längstens bis 31. De- 
zember 1926.) 
Anwendungsbedingungen: Der Aus- 
nahmetarif wird nur angewendet, wenn die Inhalts- 
angabe lautet: „Druckpapier, unbedrucktes, maschi- 
nenglattes, holzhaltiges, zum Druck von Zeitungen 
und Zeitschriften bestimmt“ und die Sendungen zur 
Weiterbeförderung mit der Kleinbahn nach Halle 
Hafen zwecks. Umschlag auf den Wasserweg be- 
stimmt sind. 
Geltungsbereich. Fracht- 
b : rechnung: 
. Die Fracht wird gemäß $ 6 (3) der Allge- 
meinen Tarifvorschriften nach folgendem 
.‚Stationsfrachtsatz berechnet. 
2. Der 5 %ige Zuschlag für die Beförderung in 
bedeckten Wagen wird nicht erhoben. 
Stationsfrachtsatz in Reichspfenniz für 100 kg: 


und 


EEE A 


| nach Halle (Saale) 
‚von 10 t 
Ammendort ........... | 20 
; v. W. 
Mitteilung 


des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Nr.37. PapierlieferungennachRuBßlan.d. 

Zwischen der estnischen Handelsvertretung der 
SSSR. und den estnischen Papierfabriken sind 
mehrere Verträge über 'Papierlieferungen an die 
SSSR. zum Abschluß gelangt. Die Aufträge ver- 
teilen sich in der folgenden Weise auf die einzelnen 
Werke: 

Die Koische Papierfabrik hat durch Vertrag 
vom 25. d. M. einen Auftrag auf monatliche Liefe- 
rung von 480 t Rotations- und Druckpapier, gültig 
zunächst bis zum 1. Dezember d. J., erhalten. Die 
nordischen Papier- und Zellstoffwerke werden auf 
Grund eines Vertrages vom 28. Oktober verpflichtet, 
2800 t Papier im Werte von 46000 Pfund Sterling 


gerechnet. 


Handelspolitik. 
x. Italien. 


Durch ein Dekret des italienischen Finanz- 
ministeriums ist der Einfuhrzoll für Zeitungsdruck- 
papier (Pos. 847a ı a I) erneut erhöht worden, 
und zwar von 5 Goldlire auf 8 Goldlire; diese Er- 
höhung tritt mit dem ı. November d. J. in Kraft. 
Schon mit Wirkung ab ı. April d. J. war völlig 
überraschend und ohne vorherige Fühlungnahme 
mit der deutschen Regierung der italienische Ein- 
fuhrzoll für Zeitungsdruckpapier von 2 Goldlire auf 
5 Goldlire — also um 150 % — erhöht worden. . Wenn 
auch in dem deutsch - italienischen Handelsvertrag 
eine Bindung des italienischen Zollsatzes von Zei- 
tungsdruckpapier auf 2 Goldlire leider nicht aus- 
drücklich festgelegt worden war, wurde doch seiner-. 
zeit von italienischer Seite mündlich bei. den Ver- 
handlungen das feste Versprechen gegeben, den Zoll- 
satz nicht zu erhöhen. Der energische Einspruch 
der deutschen Regierung gegen die abermalige Zoll- 
erhöhung ist erfolglos geblieben. 

Auch gegen diese erneute Zollerhöhung wird die. 
deutsche Regierung Einspruch erheben, aber vor- 
aussichtlich leider wohl wieder mit dem gleichen 
negativen Erfalg. Jedenfalls bedeutet diese italie- 
nische Zollmaßnahme mehr oder weniger eine 
völlige Absperrung des ausländischen Zeitungs- 
druckpapiers vom italienischen Markt. 


a. Schweden. 


Wie schon in Nr. 30 d. Ztschr. berichtet wurde, 
ist durch den deutsch-schwedischen Handelsvertrag 
der schwedische Zollsatz für Pergamentpapier, auch 
nachgeahmt (aus Pos. 314), von 0,20 Kronen auf 0,10 
Kronen ermäßigt worden. Durch eine Verordnung 
vom 13. Juli 1926 über Abänderungen und Ergän- 
zungen im Zolltarif ist Pergamentpapier, auch nach- 
geahmt, aus der Pos. 314 in die Pos. 311 versetzt 
worden. Pos. 311 lautet nunmehr: 

— anderer Art, auch liniiert: 


311 — ohne Wasserzeichen, hierunter ein- 
begriffen Pergamentpapier, auch nach- 
geahmt ...x. i kg Kr. 0,10 
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3. Tschechoslovakei. 


Durch Regierungsverfügung vom 21. Mai 1926 
ist in dem Zolltarif vom ı. September 1923, der in 
Nr. 38/25 d. Ztschr. mitgeteilt wurde, nach der Tarif- 
position 285c folgende Anmerkung ein- 
zuschalten: | 

„Mit Baryt bestrichene Kartons zur Erzeu- 
gung photographischer Papiere gegen besondere 
Bewilligung unter den im Verordnungswege fest- 
zusetzenden Bedingungen. . . . . . zollfrei.“ 

4. Siam. 

Am 31. Oktober d. J. tritt das am 30. Juli d. J. 
durch den siamesischen „Staatsanzeiger‘ veröffent- 
lichte neue siamesische Zollgesetz in Kraft. Dieses 
Gesetz beschränkt sich im wesentlichen darauf, einer 
Anzahl von Zollgebräuchen bezüglich Zollprüfung, 
Bezahlung des Zolles usw. gesetzliche Kraft zu ver- 
leihen, die vom Handel ohnedies schon während der 
letzten Jahre befolgt worden sind. Der siamesische 
Einfuhrzoll für Papier und Papierwaren beträgt 3 % 
ad valorem. 

5. Albanien. 

Zwischen der deutschen Regierung und der 
albanischen Republik ist in Erwartung des späteren 
Abschlusses eines endgültigen Handelsabkommens 
die gegenseitige Meistbegünstigung vereinbart 
worden. 

6. Oesterreich. 

Statt des bisherigen Ausfuhrverbots für Papier- 
holz ist am ı. Oktober d. J. eine Holzausfuhrabgabe 
eingeführt worden, und zwar für Papierholz in Höhe 
von 0,27 Goldkronen für jede angefangenen 100 kg. 
Erfolgt die Ausfuhr im Eisenbahnverkehr in ganzen 
Wagenladungen, beträgt die Ausfuhrabgabe ohne 
Rücksicht auf das Ladegewicht für jede Waggon- 
ladung 4ı Goldkronen. 

7. Litauen. 

Auf Wunsch der Regierung Litauens ist der 
Beginn der Handelsvertragsverhandlungen zwischen 
Deutschland und Litauen von Anfang Oktober auf 
Anfang November verschoben. worden. 


8. Mexico. 

Der auf gegenseitiger Meistbegünstigung be- 
ruhende mexicanische Handelsvertrag vom 5. De- 
zember 1882, der am 21. Oktober d. J. ablief, ist bis 
zum 21. April 1927 verlängert worden. 

Die zeitweilige Zollbefreiung für Papier zum 
Einwickeln von zur Ausfuhr bestimmten Früchten 
und Gemüsen vom 14. November 1925 ist durch eine 
Verfügung vom 30. Juni 1926 auch auf das in 
passende Stücke geschnittene Papier ausgedehnt 
worden, auch wenn es bisher ausgeschlossene 
Schriftzeichen aufweist. v. W 


Internationale Verständigung. 


In der Zeit vom 21. bis 23. September 1926 fand 
eine internationale Tagung der Hersteller holzfreier 
Schreib- und Druckpapiere in Wien statt. 

Die Teilnahme war eine sehr rege, und es waren 
außer Oesterreich insbesondere Deutschland, aber 
auch Schweden, Norwegen, Holland, Belgien, Finn- 
land und die Tschechoslovakei vertreten. 

Besprochen wurde eine wissenschaftlich begrün- 
dete Einteilung der holzfreien Sorten. um mit der 
Zeit eine genaue Vergleichsmöglichkeit für alle die 
vielartigen Papiere, die unter dem Sammelbegriff 
„holzfrei““ zusammengefaßt werden, zu finden. 

Es wurde beschlossen, die Ausweise über die 
Exportlieferungen in noch präziserer Ausführung 
als bisher auszutauschen und die noch außerhalb der 
Aktion stehenden Erzeuger zum Eintritt in den 
Statistikenaustausch einzuladen. 

Ueberrascht und erfreut wurden die Teilnehmer 
durch die Anwesenheit des Rechtsanwalts Lam- 
mers, Mitglied des Deutschen Reichstages, der 
einen groß angelegten Vortrag über die „Furopäi- 
sche Wirtschaftslage“ hielt, 
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Die nächste Zusammenkunft soll auf Einladung 
der Svenska Pappersbruksföreningen in Stockholm 
stattfinden. 

Wien, 27. September 1926. 


Vom Papierholzmarkt. 


Der Verkehr blieb rubig. Das forstseitige An- 
gebot ist weiterhin beschränkt gewesen; insbeson- 
dere hat im preußischen Verkaufsgebiet nur eine ge- 
ringe Anzahl von Verkäufen, hauptsächlich in den 
Provinzen Sachsen und Hannover, stattgefunden. 
Daraus erklärt sich auch der relativ hohe Stand der 
für Monat September errechneten Mittelpreise. Es 
sind hier bezahlt worden: I. Klasse 9,13 bis 17,12 M. 
(im Mittel 12,73), II. Klasse 7 bis 13,70 M. (im 
Mittel 10,67), alles je Raummeter ab Wald. Kiefern- 
papierholz I. Klasse erlöste in der Provinz Branden- 
burg 5,20 M. je Raummeter. Von den in jüngster 
Zeit stattgefundenen Verkäufen ist erwähnenswert 
eine Öffentliche Versteigerung von 514 Raummetern 
entrindetem Fichtenpapierholz aus der Oberförsterei 
Dietzhausen im Reg.-Bez. Erfurt, die für Holz 
I. Klasse 17 M., für II. Klasse 13,56 M. je Raum- 
meter ab Wald brachte. Im Gegensatz zum preußi- 
schen Verkaufsgebiet war in Süddeutschland die 
Verkaufstätigkeit des Waldbesitzes etwas mehr rege, 
jedoch hielten sich auch hier die Angebotsmengen 
durchweg in engen Grenzen. Relativ die größte Ver- 
kaufsmenge hatte im Monat September die baye- 
rische Staatsforstverwaltung mit rund 2600 Raum- 
meter aufzuweisen. Die Verwertung erfolgte hier in 
der Hauptsache freihändig. Im einzelnen bewegten 
sich die Erlöse zwischen 103 bis 136 % der Landes- 
grundpreise von 12, 10 und 8 M. für entrindetes 
Holz I. bis III. Klasse je Raummeter ab Wald. 
Seitens der badischen Staatsforstverwaltung wurden 
in der Zeit vom 24. bis 30. September 1511 Raum- 
meter zu 112 bis 115 % derselben Grundpreise ver- 
kauft. In Württemberg haben im September nur 
einige wenige Verkäufe stattgefunden, deren Ergeb- 
nisse sich wie folgt stellen: I. Klasse 15,85 bis 16 M.. 
II. Klasse 13,50 M., III. Klasse 10,45 bis ıı M., alles 
je Raummeter ab Wald. Im Freistaat Sachsen sind 
nach dem Bericht des Landesverbandes Sächsischer 
Waldbesitzer bei September-Verkäufen für Fichten- 
Nutzscheit im Gebirge durchschnittlich 16 M., im 
Hügelland 13,80 M., und für Fichten-Nutzknüppel 
15,13 M. bzw. 9,93 M. je Raummeter ab Wald be- 
zahlt worden. Der Umfang des Angebots ist auch 
hier sehr klein gewesen. Abschlüsse in tschecho- 
slovakischem Schleifholz erfolgten unverändert auf 
der Preisbasis von etwa 135 Kc. frei Tetschen bzw. 
145 Kc. frei Reitzenhain-Eger-Weipert, ausfuhrfrei, 
ohne deutschen Eingangszoll. Polnische Ware war 
zwischen 2,70 bis 3 Dollar je Raummeter frei pol- 
nisch-deutscher Grenze angeboten. Die Papierholz- 
einfuhr Deutschlands ist im August weiter gestiegen, 
und zwar von 228349 Tonnen im Vormonat auf 
277 326 Tonnen. Der Anteil Polens ist zurück- 
gegangen; dagegen haben Finnland und Rußland 
ihre Lieferungen steigern können. Die Bezüge 
aus der Tschechoslovakei hielten sich im August 
auf dem ungefähren Stande des Vormonats, und sie 
dürften sich zunächst auch nicht nennenswert stei- 
gern, da die Forderungen für die tschechoslovakische 
Ware im Vergleich zu den übrigen Herkünften 
immer noch relativ hoch sind, die Angebote daher 
in der Hauptsache nur von den frachtgünstig ge- 
legenen sächsischen Fabriken benutzt werden. Die 
Augusteinfuhr verteilt sich anteilig auf die einzelnen 
Länder wie folgt: Tschechoslovakei 18213 Tonnen, 
Polen 16959 Tonnen, Oesterreich 2452 Tonnen, 
Rußland 22stıo Tonnen, Lettland 1662 Tonnen 
Litauen 4917 Tonnen, Finnland 92 524 Tonnen. Die 
Ausfuhr ist im August ebenfalls gestiegen, und zwar 
um 713 Tonnen auf 31897 Tonnen, die nach der 
Schweiz verfrachtet wurden. 
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SCHLEIFER-MOTOREN 
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1600 PS Schleifermotor in Sonderausführung mit spritzwasserdichter Kapselung 


Ausführung mit angebauter Anlasswalze, daher einfachste Auf- 
stellung und Bedienung, größte Betriebseicherheit. 

Leichte Regelung und Gleichhaltung der Belastung des Schleifers 
oder der Anlage durch elektrischen Schleiferregler. 

Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch: 
1. Ausrüstung des Schleifermotors mitPhasenschieberD 


R.P. 
2. Ausführung als Synchronmotor für Vollastanlauf D. R.P 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FOR PAPIERINDUSTRIE 


BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Preisnotierungen der laufenden Woche 


Altpapier, Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 1 ilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
23. Oktober bis auf weiteres in RM 


weiße holzfreie Späne.........oses. PD ERIERIN TERN, 23.— bis 24.— 
weiße holzhaltige Späne........ocecccocnose PEA 7.— bis 9.— 
Akten, rein weiß... ee 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, original ......sesssses sessoo 7.— bis 8— 
gebündelte Tageszeitungen ........ossesesssssesssoe 4.75 bis 5.25 
Bücher und Zei'schriften........ssssessssessssesseo 3.50 bis 3.75 
Lederpappen-Abfàlle.........esesessnsss oseseesseoo 5.50 bis 6.50 
Holzpappen-Abfälle......sssss.sesssecsesocesecseone 6.50 bis 7.50 
Kartonnagen-Abfälle.........sessessosessessesocsese 3.50 bis 3.75 
gemischte Abfälle ......20.-2eccceeseeneessnennenone 2.50 bis 3.— 
Hellhanf........ 5.— bis 6.— Dunkelhantf ..... 3.50 bis 4.— 
Lumpeu. GroBhandels - Einkaufspreise je 100 kg in RM. vom 
25. Oktober 1926 bis auf weiteres. 

Neuweiß I...... 80.— bis 83.— RotundblauKattun 11.— bis 12.— 
Altweiß I....... 36.— bis 38.— Jutelumpen ....... 6.50 bis 7.— 
Altweiß II...... 25.— bis 26.50 Dunkel Kattun und 

Altweiß III..... 17.— bis 19. — Schrenz ...... . 6.25 bis 7. — 


Hellbunt Kattun. 16.— bis 17.50 Putzlappen bunt .. 25.— bis >21 
Mittelbunt Kattun 11.50 bis 12.50 Putzlappen weiß... 42.— bis 46.— 


Paplerholz. Richtpreise vom 23. 10. 1926 für entrindetes Holz 
ab Wald je rm: 


Süddeutschland I. Kl....... aan erw A 11. - bis 14.— RM 
HErKleas2,5 BEE EEA A 10.— bis 13.— RM 

MEK rien 8.— bis 11.— RM 

Preußen I. Kl. (über 14 cm) ..o..cccr 0... 10.— bis 13.— RM 
11. Kl. (7 bis 14 cm) .....2ecs0.. 8.— bis 12.— RM 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation obne deutschen 

Eingangszoll): 

Oderberg .... ....:.... TER . 115.— bis 122.— Kc. 

Tetschen Bodenbach...... es 134.— bis 136.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ...... 144.— bis 146.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze ...... $ 275.— bis 3.— 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 27. Oktober 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
ÜDballen drahtgepr. Rogzenstroh ....ssssseseses a 1.10 bis 1.45 
. » Halerstroh .. un... 0.90 bis 1.20 
„ PP Gerstenstroh...oocceeeeenn er. e... 0.85 bis 1.20 
. sè Weizenstroh....... een een Ir. DIS 1.30 
Roggenlangstroh.......... re ee ereeneenere 1.70 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh............ 1.15 bis 1.50 
Häcksel. .,.4,3:7 Sei ee 2.15 bis 2.40 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 3. Juni 1927 
gemacht werden. 

Sekunda ungebl...25.— RM! Ia bleichfähig ....29.75 RM/ 
1b ungebl. .......26.50 100 k Sekunda gebl.....34.- 100 k 
la normal........27.50 g la gebleicht......35.50 g 


Hoizschliff Richtpreis des an Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 

station von Mitte Mai ab bis Ende 1920.......esse. 17.— RM/100 kg 


Chemikalien Börsennotierungen der Car! Heinr. Stöber K.-O., 
Hamburg 11 vom 23. Oktober, RM 100 kg: 
Aetzkali 88/92 “ig . . 56,20/60.10 Kalialaun in Stücken . . . 15.50 


Aetznatron 1258.....» 28.— do. Kristallmehl. . . 13.600 
Antichlor krist. ...... 18.— Natronwasserglas 38,40 °, 10.50 
Bleiglätte, rein. ......» 86. — Oxalsäure 98/100. .....52.— 
Bleiweiß pulv........ 91.— Pottasche 96/8 fo ..... 53.50 
Chlorbarium krist.981100%, 17.— Salzsäure... .....0. 3.25 
Chlorkalk (110 115%)... . 20.— BSD A u 22 
. Í . r pan 

Formaldehyd 30 9/0 . .. . . 62.— Soda calc. 698... .. 13.50 
do. 40 °% .. . B4.—  Tonerde, schwetels., 14/15 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 6.50 do. do. 17/18 16.— 
Kaliumbichromat...... 82.—  Zinkweiß, Rotsiegel... . 82.— 


Paraffin Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 vom 
21. Oktober 1926 in USA Dollar: 


la weiß. amerik. Tafelparaffin 50 52°. ........ 100 kg 13.75 bis 13.85 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50,529, ........ 100 kg 12.50 bis 12.75 
weiß. poln. Tafelparaffin.....esss.esssseeses 100 kg 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Carnaubawachs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg I 
vom 21. Oktober 1926: 

Locoware fettgrau sh 165/ — p. cwt. 
courantgrau sh 167/ — p. cwt. 
Der Zoll für Carnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 
H 


amburg ll vom 23. Oktober 1926, 100 kg: 
Knochenleim .......+- RM 77.— Harz amerik. F.G. .... $ 13.15 
Lederleim sesoses. RM 95.— Harz W.G. ........ <... $ 15.45 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E.V. vom 22. Oktober 1926, je 100 kg für 15to Ladungen 
frachfrei Berlin in RM: 


SUperiOr....esseseseosoesocooccscesecsssosseo ab 20. Oktober 57.— 
DPiiImassss3 a OR EEE TR ab 20. Oktober 55.— 
Lösliche Stärke.......u.: wusess susanne 52.— bis 54.— 


Kartoffeistärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 22. Oktober 1926, je 100 kg ab 
Fabrik in Ladungen in RM: 


hochfeine Spezialmarken „...o..«oeurneenencnnennee 41.— bis 42.— 
SUDPEFIOT.. 2... ee Beer 39.50 bis 40.50 
38.50 bis 39.— . 


PriMa ooeceesseeeeeeeenre ren nennen terre ne 


MetalitüBeher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. am 
50/75 sera 12.20 96'100 ....:.... ess... 16.50 
TOBS os srcesecis o... 13.60 101110 .......... e... 18.— 
86 95 ..... a .... 15.— 11/120... u. DI 

Alle Nammern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ......... 2l.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70'210 ........ 20.50 
Ol „ 65/195 ........ 19.50 Tl œ 79,205 „5,5488 21.50 
Fliztuohmengenrabatt der Vereinigung Deutscher Filztach- 


fabrikanten bei eriren von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 


100 000-200 000 RM ...... 2% 200 MO 00 RM... 3% 
200 000— 3110000 RM ...... 21/, % 400 000 —500 050 RM..... 4°, 
500 000 RM und mehr...........+ AEA EEE RER a 50, 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 


Wertzahl :) vom 15. Oktober 1926 Wertzahl 
Unter 6 mm 
6 mm Dicke and mebr 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.05 1.12 
ss = u reine tirubengerbung .. 1.25 1.28 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung...... .. 0.90 0.95 
á Š é gemischte Gerbung 0.95 1.05 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5%, Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannro!lenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 10%, Aufschlag. 


Deockenmieta der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von: 


1— 200 km ...... . 7.— RM 5N01— 700 wseseesos 13.— RM 
201— 300 nn voor 0... 9.— RM 701—1000 w ossoosos 14.— RM 
301— 500 n........ IL.— RM 1001 und mehr km... 15.— RM 


Zeitungsdruockpapier Richtpreise des Verbandes der Dent- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb.: 
für Rollenpapier 31.00 RM/100 kg für Pormatpapier 32.00 RM iu kg 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 23. Oktober 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlın SO 6, le 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 10 kg. 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 

Altkupfer ....... 108 — bis 110.— neue Zinkabfälle 54.— bis 56.— 
Altrotguß....... 92.— bis 94.— Altweichblei.... 52.—bis 54.- 
Messingspäne... 72.— bis 75.— Aluminiumblech- 

Gußmessing .... 75.— bis 78.— abfälle 98 990. 160.— bis 165.— 
Messingblechabf. 91.— bis 93.— Altlötzinn ae 170.— bis 190.- 


Altzink ......... 44.— bis 46.— Sammelware. 
Börsenbericht. 
Oold- 
Bezeichnung der Kanal 
Aktien - Gesellschaft in 
Mill. Mk. 
A.-G. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 
Alfeld-Gronau*) e o > o o o ò o o 2,5 
Ammend. Papierfb.®). e.s. e 4 
Aschaffenbg. Buntp. M...... — 
Aschaffenbg. Papierfb.®) ..... f 144 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC.. . — 
Chromo Najork®). . 2... 2°... 1,002 
Cröllwitzer Papierfb.?) ..... 1,35 
Dresdn. Chromo u. K.*) . ... .» 7 
Elsenthal Papier M e . 0 o o o A 
Feldmühle *) a an ea a A 9,6 
Papierfabrik Hegge A... .. .» _ 
Heidenauer Papierfb.*) D.... . 1,4 60,00 43,50 
Kartonp. GroB-Särchen . . . . . . 1,08 70,25 68,00 
Kostheimer Cellulose’). .. e.. 0,96 94,00 86,00 
Kurz Pap. D . . . 2 2 222 20. _ 77,00 77,00 
Leykam-Joseflsthal . . s.s.s’ —_ — = 
Limmr. Steina*) L.......x — 138,00 145,00 
München-Dachau®)M. .... . — 102,00 f 110,00 
Natronzellstoff u. P.*) ...... 6,5 140,25 | 191.50 
Peniger Pat.-Pap. D....... — 98,90 97,80 
PreBsp. Untersachs®). .. 2... . 1,32 71,00 73,75 
Reisholz®) . © 2: 2220200. 6,18 212,00 | 200.00 
Sachs. Cartonnagen®). . . 2... 16 60,50 58,00 
Schles. Cellulose?) . ... 2.» 3.2 116,76 115,25 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . — _ = 
Stettiner Pap. u. P. .. 2 20% 1,2 40,25 64" 
Teisn. Papierfb.M . . 2 22 2.. _ 76,00 74,50 
Thode Papierfb. D. ...... _ 63,00 60,50 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 114,00 110,00 
Verein. Bautzner*) ... 2...» 8,16 88,00 80.00 
Verein. Strohstof D.. 2... . _ 191,0 | 190 
WeißBenb. Papierfb. D. ...... — 102,00 100,00 
Zellstof-Verein °) © 222000. 2 120,00 | 12.0 
Zellstoff-Waldhof®) . 22 2. ..1 2765 206,09 | 19.50 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Deutschlands Papieraußenhandel im August 1926. 
I. Die Einfuhr. 


Nachdem die deutsche Außenhandelsbilanz im 
Juni mit rund 35 Millionen und im Juli sogar mit 
ı2ı Millionen Reichsmark Passiven abgeschlossen 
hatte, weist der Monat August eine Passivität von 
86 Millionen Reichsmark auf. Im großen und ganzen 
ist das Bild etwas günstiger. — Die Einfuhr von 
Rohmaterialien zur Papierfabrikation ist mit einigen 
Ausnahmen stärker geworden. An Holzschliff wur- 
den ıı101 dz eingeführt, gegenüber 800 dz im Vor- 
monat und gegenüber 23895 dz im August 1925. In 
den ersten 8 Monaten dieses Jahres bezog Deutsch- 
land aus dem Ausland, hauptsächlich aus Schweden, 
ı1 809 dz Holzschliff, in der gleichen Zeit des Vor- 
jahres dagegen 105 365 dz! Der Import von Zellstoff 
beläuft sich auf 69 131 dz im Werte von 1436 000 


RM.; die Juliziffer für die Zellstoffeinfuhr war 
76 317 dz. Es lieferten: 
August 1926 Juli 1926 

Polnisch Oberschlesien . 27 978 dz 25 821 dz 
Finnland . ; 13 780 ., 27345 „ 
Tschechoslovakei. 10 343 „ 9710 , 
Schweden 8 361 „ 7189 „ 
Norwegen 4351 „ 2767 , 
Oesterreich 3415 „ 1948 , 


Papierlumpen und Abfälle wurden im Gewicht 
von 22930 dz und im Werte von 656000 RM. im- 
portiert; im Juli waren es 18340, im Juli 16743 dz. 
Bis Ende August stellt sich die Papierlumpenein- 
fuhr auf 112300 dz. Frankreich, Holland und Belgien 
waren Hauptbezugsquellen: 


August 1926 Juli 1926 
Frankreich . 4866 dz 2383 dz 
Holland . 2058 ,, 2784 „, 
Belgien 235I „ 1590 . 
Schweiz . 1859 ,, 767 „ 
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August 196 Juli 1926 

Italien 1287 dz 441 dz 
Tschechoslovakei 1189 „ 742 „ 
Ostpolen 1149 , 998 „ 
Oesterreich 1125 ,„ 851 „ 


Ebenfalls zugenommen hat der Import von Pa- 
pierholz, der sich im Berichtsmonat auf 2773 260 dz 
im Werte von 9227000 RM. stellt. Der Juli hatte 
2 283 494 dz (7146000 RM.) ergeben. Im August 
vorigen Jahres bezifferte sich die Papierholzeinfuhr 
auf 2555235 dz. Ostpolen und Finnland lieferten 
die stärksten Anteile. 


- August 1926 Juli 1926 
Ostpolen . 1154 549 dz 1021586 dz 
Finnland . 025 237 .. 810040 „, 
Rußland S 225 103 „, 15881 „ 
Tschechoslovakei 182 131 „ 108 424 „. 
Litauen l 49 170 „ 69859 „. 
Oesterreich . 24518 „ 2751 „ 
Lettland 16619 . 6838 „ 
Westpolen 15035 „ 24 660 


Die Einfuhr ` von Papierspänen, Alt- und Ein- 
stampfpapier ist niedriger als im Vormonat; sie be- 
trägt 13350 dz (129000 RM.) gegenüber 16 596 dz 
(155000 RM.) im Juli. Bis Ende August wurden 
103 349 dz Altpapier aus dem Ausland bezogen, 
während in der gleichen Zeit des Vorjahres 381 289 dz 
über die Grenzen kamen. Von den diesmonatigem 
Import kamen 10 154 dz aus Großbritannien, von der 
Jahreseinfuhr bis zum 31. August lieferte Groß- 
britannien 73 562 dz. — Deutschland bezog ferner 
aus dem Ausland 3831 dz Braunholz-, Leder-, Stroh-, 
Schrenz- und andere grobe Pappen im Werte von 
118000 RM. Die Julieinfuhr betrug 3277 dz, die Ein- 
fuhr des vorjährigen August 9565 dz. Von dem 
diesmonatlichen Import lieferte Finnland 2279 dz; die 
Einfuhr bis Ende August beläuft sich auf 25 084 dz, 
woran Finnland mit 17946 dz beteiligt ist. Abge- 
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nommen hat die Einfuhr von Büchern, Bildern und 
Gemälden: 2210 dz (794 000 RM.) gegenüber 3176 dz 
(1083000 RM.) im Vormonat. Dieser Importzweig 
war bisher stärker als im Vorjahre; bis Ende August 
belief sich die Einfuhr auf 20 529 dz, während die 
Monate Januar bis August 1925 die Ziffer von 
17958 dz aufzuweisen hatten. Holland, Oesterreich 
und die Schweiz sind Hauptlieferanten. 


II. Die Ausfuhr. 


Die Schweiz nahm im August 31897 dz deut- 
sches Papierholz im Werte von 92000 RM. ab. Ge- 
genüber dem Vormonat bedeutet die Ziffer eine Zu- 
nahme um 7123 dz bzw. ı60c0o RM. Bis Ende 
August betrug die Papierholzausfuhr nach der 
Schweiz 173 486 dz, der Gesamtexport von Papier- 
holz 175 228 dz. An Druckfarbe gingen 979 dz (i. V. 
797 dz) über die Grenzen, wertmäßig 185000 RM.; 
dem Vormonat gegenüber ist eine Zunahme um 
206 dz festzustellen. Der Export von Holzschliff 
hat wiederum stark nachgelassen: 3512 dz gegenüber 
6377 dz im Juli und 15405 dz im Juni 1926. Bis 
Ende August wurden an Holzschliff 117 232 dz ex- 
portiert, in der gleichen Zeit des Vorjahres dagegen 
nur 34 691 dz. Von der diesmonatigen Ausfuhr ent- 
fallen auf Holland 2089 und auf Frankreich 783 dz. 
Der Zellstoffexport ist etwas schwächer geworden: 
er umfaßt im Berichtsmonat 199 768 dz (5433 000 
RM.), während der Juli 224975 dz (6401000 RM.) 


ergab. Das Augustergebnis entspricht ziemlich 
genau dem Stande vom Juni dieses Jahres. Im ein- 
zelnen ergibt sich folgendes Bild. 
August 1926 Juli 1926 

Vereinigte Staaten 67 590 dz 94 219 dz 
Großbritannien 44 B84 28246 . 
Rußland 16 768 „, 27845 „ 
Frankreich 15824 „, 16481 „ 
Niederlande 15127 „ 8851 , 
Italien 11566 ,, 9.450 


Packpapier ing! im Unione von 89319 dz und 
im Werte von 4 Millionen Reichsmark ins Ausland, 
d. h. 14606 dz bzw. 625000 RM. weniger als im 
Vormonat. Bis Ende August wurden 905247 dz 
Packpapier exportiert, in der gleichen Zeit des Vor- 
jahres 619018 dz. Im Berichtsmonat wurden be- 


liefert: 
August 1926 Juli 1926 

Großbritannien 35 270 dz 45 129 dz 
Niederlande 21 922 , 23054 „ 
China 3768 „ 2368 , 
Belgien 3063 „ 3269 ,„ 
Aegypten 2888 „ — 

Die Seidenvapieralstuht ist im August mit 


4338 dz im Werte von 435000 RM. festgestellt; da- 
von gingen ı411 dz nach Großbritannien. Von den 
his Ende August exportierten 42 185 dz Seidenpapier 
nahm Großbritannien 14 339 dz ab. Gegenüber dem 
Vormonat bedeutet das Augustresultat eine Ab- 
nahme um 1251 dz. Auch die Ausfuhr von Druck- 
papier war im August etwas schwächer als im 
Juli: die Augustziffer beläuft sich auf 139 123 dz im 
Werte von 4768000 RM., während im Vormonat 144 883 
dz Druckpapier, wertmäßig 5 016 000 RM., exportiert 
wurden. Das diesmonatliche Ergebnis entspricht un- 
vefähr dem des vorjährigen August. Bis Ende des 
Monats lieferte Deutschland 1245295 dz Druck- 
. papier ins Ausland, während in den ersten acht Mo- 
naten des Vorjahres 1095741 dz über die Grenzen 
gingen. Der Augustexport verteilt sich im einzelnen 
wie folgt: 


August 1926 Juli 1926 
Argentinien 20 644 dz 28 862 dz 
Niederlande 20 699 „ 21471 „ 
Großbritannien 10 346 ,, 13 IIO „, 
Vereinigte Staaten 0672 „ 5317 „ 
Britisch-Indien 7300 , 6 390 „ 


Der Export von Schreib: Brief- und Notenpapier 
ist um etwa ein Drittel zurückgegangen. Er stellt 


sich auf 2ı ı25 dz im Werte von 1698000 RM., wäh- 
rend der Juli 31 092 dz ergab. Im vorjährigen August 
wurden 17755 dz Papier dieser Art ausgeführt. Die 
ersten acht Monate 1926 ergeben einen Export von 
224 961 dz, die gleiche Zeit des Vorjahres erbrachte 


152410 dz. Es nahmen ab: 

August 1926 Juli 1926 
Argentinien 4516 dz 4265 dz 
Brasilien 3306 ,, — 
Großbritannien 2443 „ 3446 ,. 
Chile . 2386 „ 3486 .. 
Niederlande 2259 „ 3178 „ 


An Leder-, Stroh-, Schrenz und anderen groben 
Pappen wurden 43 000 dz (1406000 RM.) aus- 


. geführt; der Export im Juli umfaßte 40 156 dz, im 


August 1925 23 129 dz. Bis zum Ende des Berichts- 
monats nahm das Ausland 312896 dz Pappen dieser 


Art ab, in der gleichen Zeit des vorigen Jahres 
236 348 dz. Es wurden abgesetzt: 

August 1926 Juli 1926 
Großbritannien 17016 dz 15 564 dz 
Niederlande 8745 „ 8133 „ 
Schweden 2347 » — 
Dänemark . 2330 , 3385 „ 


Es wurden aaherdem 1935 dz Preßspan-, Kunst- 
leder- und feine Pappen in kleinen Posten nach ver- 
schiedenen Ländern ausgeführt, u. a. 245 dz nach 
Schweden und 277 dz nach Großbritannien. Die Aus- 
fuhr des Vormonats betrug 2160 dz, die des vorjährigen 
August 1512 dz. Die Ziffern der ersten acht Monate 
dieses und des vergangenen Jahres stimmen im Export 
dieser Warengruppen ziemlich überein (18954 ge- 
genüber 18742 dz i. V.). Die Ausfuhr von Dach- 
und Steinpappe ist ebenfalls zurückgegangen, und 
zwar von 4218 dz im Juli auf 3153 dz im Berichts- 
monat. Der Export von Dachpappe im Januar bis 
August 1926 stellt sich auf 21 956 dz, der des vor- 
jährigen gleichen Zeitraums auf 25 216 dz. SchlieB- 
lich sei noch vermerkt die Ausfuhr von 5236 dz 
(376000 RM.) Pappen aller Art, die sich im Vor- 
monat auf 5595 dz bezifferte. Großbritannien nahm 
2133 dz, Belgien 845 dz ab. In den Monaten 
Januar bis August 1926 kamen 48746 dz Pappen 
aller Art zum Export, im gleichen Zeitraum 1925 
38122 dz. Die Statistik verzeichnet ferner die Aus- 
fuhr von 15924 dz Buntpapier (1460000 RM.) der 
Vormonat stellte sich auf 21 200 dz, der August 1925 
auf 16 738 dz. Das Ergebnis der ersten acht Monate 


dieses Jahres übertrifft mit 149302 dz das der 
gleichen Vorjahrsperiode um 9007 dz. Nach Argen- 


tinien gelangten bisher 32961 dz Buntpapier zur 
Verschiffung. Die Ausfuhr von Kartonpapier ist mit 
12065 (i. V. 7208) dz ermittelt; im Juli betrug der 
Export nur 9528 dz. Großbritannien nahm 3613 dz, 
Holland 1681 dz ab. An Alt- und Einstampfpapier 
exportierte Deutschland im August 36902 dz im 
Werte von 287000 RM. Der vorjährige August hatte 
die Ziffer von 15879 dz aufzuweisen. Bis zum 
31. August wurden 280664 dz Altpapier ausgeführt 
(i. V. 126620 dz). Absatzmärkte sind: 

August 1926 Jan.b. Aug. 1926 


Tschechoslovakei 5028 dz 58 254 dz 
Flsaß-Lothringen 4780 .. 50 140 „ 
Italien 4748 22186 .. 
Oesterreich 4279 .„ 32517 . 
Schweiz 4231. 41922 „ 


Zum Schluß seien noch einige weitere Ausfuhr- 


posten in tabellarischer Uebersicht erwähnt: 
august 1926 Juli Pe 
Zz z 


Zeichen- und Zeichenkartonpapier 1438 1433 
Löschpapier . 600 757 
Pergamentpapier 3 562 3 397 
Hartpapierwaren 2 209 2224 
Schreibhefte, Preisverztichnisse 

usw. . 4 290 4080 
Bücher (auch Gebetbücher) . 5072 4736 
Besuchs- und Wunschkarten 3 866 3835 


Fu 
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August 1926 Juli 1926 

dz dz 

Tapeten ...3745 4854 
Gelatine-, Paus- und Blaupapier . 1393 I 520 
Tüten, Beutel, Säcke A 2 468 1 892 
Briefumschläge ren.  I844 2077 
Papierwäsche . . 2... 2 2.02. 93 91 
Musiknoten . . 697 641 

Geschäftsbücher, Alben usw. 1314 — 

MI. 


GESCHAFTS ~ NACHRICHTEN 


nn nn 


Ammendortfer Papierfabrik, Ammendorf bei 
Halle a. d. S. In der am 22. Oktober 1926 in Halle 
veranstalteten ordentlichen Generalversammlung 
waren 50 Aktionäre mit 84 591 Stimmen vertreten. 
Die Anträge der Verwaltung fanden einstimmige 
Annahme, wonach 12% Dividende zur Verteilung 
gelangen sollen, und zwar 5,40 RM. auf die 50-Mark- 
Aktie, 27,— RM. auf die 250-Mark-Aktie. Das aus- 
scheidende Aufsichtsratsmitglied Herr General- 
direktor A. Holz, Niederlößnitz, wurde einstimmig 
wiedergewählt. 

Eisenthal Holzstoff- und Papierfabrik A.-Gl, 
Grafenau. Die ordentliche Generalversammlung hat 
sich mit der vorgeschlagenen Verwendung des Rein- 
gewinnes von 18538 M. einverstanden erklärt. Eine 
Dividende gelangt nicht zur Verteilung. Wie der 
Vorsitzende ausführte, dürfte die in Gang befind- 
liche Reorganisation noch längere Zeit in Anspruch 
nehmen. Im ersten Quartal des laufenden Geschäfts- 
jahres war das Unternehmen normal beschäftigt. 
Ueber die weiteren Aussichten läßt sich angesichts 
der schwierigen Lage auf dem Papiermarkt nichts 
bestimmtes voraussagen. 


Feldmühle Papier- und Zellstoffwerke A.-G., 
Scholwin bei Stettin. Infolge des umfangreichen 
Auslandsgeschäftes des Unternehmens liegt ein 


Auftragsbestand vor, der die Werke auf Monate 
hinaus voll beschäftigt. In letzter Zeit sind größere 
Druckpapieraufträge seitens der Sowjetunion erteilt 
worden. Unter diesen Umständen ist es nicht aus- 
geschlossen, daB der Dividendensatz des Vorjahres 
von 10% eine Erhöhung erfährt. 

Henkel & Cie A.-G., Düsseldorf. Auf der 
„Gesolei“, der großen Ausstellung für Gesundheits- 
pflege, soziale Fürsorge und Leibesübungen, wurde 
der Firma Henkel & Cie. A.-G., Düsseldorf, für ihre 
hervorragende Beteiligung an der Ausstellung sowie 
für ihre mustergültigen, sozialen Einrichtungen die 
höchste Auszeichnung, „Die große Reichsmedaille“, 
zuerkannt. 

Heidenauer Papierfabrik A.-G. in Heidenau bei 
Dresden. Wie wir von Verwaltungsseite erfahren, 
ist die Gesellschaft seit einigen Monaten gut be- 
schäftiet. Auch die weiteren Aussichten sind als 
günstig zu bezeichnen, da das Werk mit Aufträgen 
auf einire Monate gut versehen ist. Auch sonst 
macht sich in den sächsischen Papierfabriken im all- 
remeinen eine Besserung bemerkbar. Im letzten 
Jahr ergab sich ein Verlust von 154 537 M., der etwa 
zur Hälfte aus der Rücklage gedeckt, zur anderen 
Hälfte (mit 70775 M.) vorgetragen wurde. Unter 
dem üblichen Vorbehalt kann in diesem Jahr mit 
einem wesentlich besserem Ergebnis gerechnet wer- 


den. Ob die Dividendenzahlung wieder aufgenom- 
men werden kann, läßt sich gegenwärtig noch nicht 
sagen, da das Geschäftsjahr erst Ende Dezember 
schließt. Im Hinblick auf diese günstigeren Aus- 
sichten zeigte sich in den letzten Tagen an der 
Dresdner Börse stärkeres Interesse für die Aktien. 

München-Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft in München. Wie durch Zeitungsnotizen in 
den letzten Wochen bereits bekannt geworden ist, 
hat eine Berliner Gruppe ein großes Aktienpaket der 
Gesellschaft erworben. Diesem Umstand trug die 
Verwaltung nach freundschaftlicher Verständigung 
mit den neuen Aktionären dadurch Rechnung, daß 
sie auf den 28. Oktober 1926 eine außerordentliche 
Generalversammlung einberief. Diese hatte folgende 
Tagesordnung: r. Statutenänderung hinsichtlich der 
Zahl der Aufsichtsratsmitglieder; 2. Aufsichtsrats- 
wahlen. 

Oberbayerische Zellstoff- und Papierfabriken 
A.-G., Aschaffenburg. Das am 30. Juni 1926 abge- 
laufene Geschäftsjahr schließt bei 2000000 RM. 
Kapital mit einem Bruttoergebnis von 430769 RM. 
ab (einschließlich Gewinnvortrag aus dem Vorjahre 
von 30769 RM.). Nach Abzug von 170765 RM. 
Generalunkosten, 13346 RM. Anleihezinsen und 
200000 RM. Abschreibungen, verbleibt ein Rein- 
gewinn von 46658 RM., der auf neue Rechnung 
vorgetragen werden soll. Aus der Bilanz: Debitoren 
und Beteiligungen 2837 532, Hypothekendarlehen 
2 500 000, Kreditoren und Rückstellungen 52956 RM.; 
Grundstücke, Wasserkräfte, Fabrik- und Wohn- 
gebäude, Maschinen und Apparate usw. erscheinen 
mit 2849 110 RM. Ueber die Aussichten im laufen- 
den Geschäftsjahr wird im Geschäftsbericht nichts 
gesagt. 


PERSONALIEN 


Wieder ein „Krause“-Jubilar. 


Am 28 Oktober blickte der Kalkulator Emil 
Frickmann auf eine 4ojährige en im 
Hause Karl Krause, Leipzig, zurück. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
ist eine Werbedrucksache der Zeitzer Dampfkessel- 
fabrik und Apparate-Bauanstalt G. Schumann, Zeitz, 
über Holzkocher beigefügt, die wir der Aufmerk- 
samkeit unserer Leser besonders empfehlen. 
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selbstiäliße Entnebelungen 


IR. 


projektiert 


Georg Schreider + Saalteld a. S. 
Lüftungstechnisches Büro 
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[reibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecdher 26223 u. 26434 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle etc. 


in alterprobter Güte liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Infolge Liquidation unseres Be- 
triebes suchen wir für unseren 


jungen Mann 
welcher ca. 6 Jahre bei uns tätig 
wer, passende Stellung. Derselbe 
ist 21 Jahre alt, evgl.. bewandert 
in Buchhaltung. Korrespon- 
denz, Stenographie,Schreib- 
maschinenschreiben, Lohn- 


wesen sowie sämtl. einschlägigen 
Arbeiten. Holl.u. enel.Sprach- 
kenntnisse. Gegend gleichgültig. 

Firmen, welche möglichst Dauer- 
stellung bieten und wo weiteres 
Fortkommen möglich ist, werden 
gebeten. Angebote zu richten an 


Tüchtige, selbständig arbeitende 


als Konstrukteure für Papier- 
u. Holzschleifereimaschinen von 
größerem Werk gesucht. Werks- 
wohnungen vorhanden. 
Ausführliche Angebote mit Ge- 
haltsansprüchen und Zeugnis- 
abschriften unter P.F.72 an die 
Geschäftsstelle d. Bl. erbeten. 


Suchen die 


Gencralveriretung 


evil. Kommissionslager 


von Durchschlagpapier einer 
rik 


Übernehmen später Ware auch 
auf fixe Rechnung. Lokali- 
täten, Personal vorhanden. 
Gefl. Anträge sub „Erstklas- 
sige Referenzen“ an Rudolf 
Mosse, Budapest IV., Väci 
utca 18, erbeten. 


Schwach geteserte 


sowie 
ungeteerte 


abzugeben. 
B. Wallach, Cuxhaven. 


| Ale Herren-Verband der Papiermacher Taleirunde Alleubart-Tı. 


Wir suchen Stell für junge, praktisch und theoretisch ae 
Papicrmader, durchweg mit Verbandsexamen des V.D.P., als 


WERKFÜHRER, ASSISTENTEN 
STÜTZEN d. DIR., CHEMIKER usw. 


sowie Herren mit langer Praxis und bester Schulung als 


DIREKTOREN, BETRIEBSLEITER, 
INGENIEURE, OBERWERKFÜHRER 


USW. 


Gefl. Anträge erbeien an den Stellennachweis des A.-H.-V. zu 
Hd. des Herrn Paul Bein jun., Birkigt-Arnsdorf, Riesengeb. 


Leistungsfähige Holländische 


Büticnpapicr- u. Filiricrpapicriabrik 


sucht 


Tüchtige Vertreter 


für die verschiedenen Bezirke Deutschlands und für 
die anderen Länder Europas. In Frage 
kommen nur in dieser Branche 
gut eingeführte Personen 


x 


Bewerbungen mit ausführliche Angabe der heutigen Tätigkeit usw. 
sind an die Geschäftsstelle dieses Blattes unter P.F,.71 zu richten 


Londoner Spezialfirma 


seit 20 Jahren am Platz, mit Zweigniederlassung in Glasgow, 


sucht provisionsweise Vertretung 


für leistungsfähige deutsche u.tsuhechoslovakisıhe Papierfabriken. Die 
Firma steht in dauernderVerbindung mitQroßhändlern in London und den 
Provinzstädten einschlieBl. Schottland u. Irland. In erster Linie kommen 


folgende Sorten in Betracht, aber nur zu konkurrenzfähigen Preisen: 


Kraft-, imit. Kraft-, einseitigglatt Cellulose-, fettdichte-, Druck- 
Zeitungs- u. Postpapiere usw., sowieCartons, Lederpappe usw. 


Die Firmeninhaber sind evtl. gern bereit, zwecks persönlicher Rück- 
sprache diejenigen Unternehmungen, die Interesse an der Vergebung 
dieser Vertretung haben, zu besuchen. Gefl. Angebote erbeten unter 
P. F. 64 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


1 A 


Aspenschleifholz 


weiß und bastrein geschält, 1 m lang, 10—24 cm Zopf stark, 
garantiert ohne Kernfäule, erstklassigste Beschaffenheit, 
liefert preiswert franko jeder gewünschten Empfangsstation 


Otto Zweigenthal & Co., Holzgroßhandlung 
Prag IL, Václavské nám. 63. Tel. 22717 
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= 
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Zeitzer Dampfkesselfabri rate- 


Bauanstalt G. Schumann 


Gegründet 1872 


m 00770 an 


„a KLEINE æ 
MITTEILUNGEN 


Gesolei-Auszeichnung. 


Das Preisgericht der großen 
Ausstellung in Düsseldorf hat der 
Armaturen- und Wassermesser- 
fabrik Bopp& Reuther G.m. 
b.H. in Mannheim-Waldhof die 
goldene Metaille der Gesolei zu- 
erkannt. Es waren ausgestellt in 
der Gruppe Wasserversorgung: 
Naturgetreues Schaubild mit Ge- 


ländeschnitt zur Darstellung der. 
Armaturen für die Weasserent-- 


nahme aus der Hauptleitung, wie 
Brunnen, Hydranten, Rohr- 
schellen, Einbaustücke usw.; Dar- 
stellung der Wirkungsweise und 
betriebsmäßige Vorführung aller 
Arten von Wassermessern, Flügel- 
radwassermesser „Optima“, Wolt- 
mann - Kombinationen neuester 
Bauart, Venturimesser nebst An- 
zeige-, Registrier- und Summie- 
rungsapparate D. R. P., elektrische 
Fernübertragung der Wasser- 
messung. 


Auszeichnung für treue Dienste. 


Am Sonnabend, den 16. Ok- 
tober d. J., veranstaltete die 
Direktion der Papierfabrik F. W. 
Strobel Aktiengesellschaft in 
Wilischthal eine kleine Feier zu 
Ehren von 35 Werksangehörigen, 
die 25 Jahre und länger in den 
Diensten der Firma stehen. 

In Gegenwart des Herrn 
Direktors a. D. Büttner als 
Vertreter des Aufsichtsrates, des 
Herrn Amtshauptmanns Dr. 
Nitzsche von Marienburg, der 
Herren Bürgermeister von GrieB- 
bach, Weißbach und Venusberg, 
des Betriebsratsvorsitzenden und 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) Fernsprecher Nr. 47 


Wasser: 


aus Grundwasser, Flüssen u. Seen, zu Trink-, Betriebs- u. Kühlwasserzwecken 


Sisenhelon- 


FERD. BRODER, ESSEN 


Alfredstraße 102 Tel. 674, 5040, 2362 
Unternehmung für industrie- u. Wasserbau 


LAACHER-SEE-VULKANSTOFFE-WERKE G. M. B. H. & (0. 


NIEDERMENDIG RHLD. 


Koliergangsteine + Raffineursteine 


Grundwerke und Segmente 
aus la Basaltlava 
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Register-, Papier-, Sieb-, Fiizieit-, Brustwaizen 
$Spann-, Heiz-, Kühiwaizen \.:!:;.3:33%, mt nahtiosou Kupfer, 
Spiraiwalizen liefert seit 1878 Gummiwaizen 


Postfach Nr. 40. 


Einzige Spezialität seit 30 Jahren 


Dr Zur rationelien 


eine? ma N een wärmer nebenstehender 
Akkumulatoren ua LT Kl Konstruktion mit einge- 
| hängten Heizrohrbündeln, | 


hydr. Steuerungen 


N in jeder 
~S Í Ausführung und Größe 
l 


rv y 7 


Pumpeniabrik „Uradı Wäriicmberg 


Svensk Papperstidning 


Gegründet 18938 


Schwedisches Fachblatt der Papiere und Cellulose» Industrien, 

offizielles Organ des Schwedischen Papiervereins und des Vereins 

Schwedischer Papier- und Zellstoffingenieure. Vorteilhaftestes 

Anzeigenorgan für zu diesen Industrien gehörende Branchen. 
Erscheint am 15. und ult. jeden Monats. 


Bezugsprels: 

schwed. Kronen 20.— einschl. Porto jährlich 
Anzeigenpreis: 

25 Oere pro mm einspaltiger Breite (46 mm) 


EEE 
Redaktion u.Expeditiou: Horslagaregatan 3, Stockholm 


die zur Reinigung und Aus- 
besserung einzeln heraus- 
nehmbar sind. 
Durch die Verwendung 
von Kupfer- und Bronze- 
rohren und durch gesteu- 
erten Flüssigkeitsumlauf 
wird gegenüber älteren 
Systemen ein 5-10 fach 
gesteigerter Wärmeüber- 
gang erzielt. Sie kommen 
mit wesentlich geringerer 
Helzfläche aus und ver- 
billigen den Betrieb. Wir 
gewährleisten Ihnen hohe 
Betriebssicherheit und 
reines Kondensat. 


` Verlangen Sie Druck‘ 


sache V. I und kostenlose 
Vorschläge, auch über 
Schnellstrom - Vorwärmer 
und über den Umbau alter 
Dampfkessei in Wärme- 
speicher. 


Prometheus-Werkea.c. 
Hannover-Herrenhausen P. S 


Neueste Egoutteur-Konstruktion 


(Propeller-System) mit selbsttätiger Schaumabfuhr durch verwundene Stützkreuze 


an A A ay 
- 


4 d 
P ı ra, AH 


p opa A J 
nn. pa Bir A da 


Er rn. ar 
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höchste Stabilität, absolutes Rundlaufen, kein Schlagen bei höchster Geschwindigkeit.bie 200 m/Minute 


JUL. POHLE, G.m.b.H., RAGUHN. 
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seines Stellvertreters sowie 


einiger Beamten wurde den Jubi- - > O 
laren, nach begrüßenden Worten ie Spa ren IS fo 
des Herrn Direktors Georg 

Schinkel, das Diplom des an der Verpacku ng 
Vereins Deutscher Papierfabri- R 

kanten und das von der Handels- 
kammer Chemnitz gestiftete trag- 
bare Ehrenzeichen verliehen so- 
wie ein ansehnliches Geld- 
geschenk überreicht. Herr Di- 
rektor Müller richtete Worte 
der Anerkennung und des Dan- 
kes der Gesellschaft an die Aus- 
gezeichneten. 

Weitere Ansprachen hielten 
dann noch Herr Direktor Bütt- 
ner, der den Dank der Familie 
Strobel zum Ausdruck brachte, 
Herr Amtshauptmann Dr. Nitz- 
sche, der den Jubilaren namens 
der Amtshauptmannschaft und 
des Bezirksverbandes die besten 
Glückwünsche und die Anerken- 
nung für die Treue im Dienste 
aussprach, Herr Bürgermeister 
Seerig von Grießbach, der 
namens der Heimatgemeinde die 
Glückwünsche überbrachte, sowie 
Herr Fritzsche, der als Be- 
triebsratsvorsitzender seine Mit- 
arbeiter beglückwünschte und 
gleichzeitig der Direktion den 
Dank für die Veranstaltung aus- 
sprach. 

Im Verlauf des nun folgen- 
den gemütlichen Zusammenseins 
bei Speise und Trank wurde noch 
manches gute Wort gesprochen, 
insonderheit kam der Dank der 
Jubilare durch die mitausgezeich- 
neten Herren Haase undHun- 
ger zum Ausdruck. Der älteste 
Jubilar konnte auf eine ununter- 
brochene 53 jährige Tätigkeit zu- 
rückblicken, er ist heute noch in 


voller geistiger und körperlicher JAGEN BERG-WERKE A.-G. 


Frische als Kollergangführer im : 
; l = 
Dienst. 20 Jubilare konnten auf Maschinenfabrik Düsseldo 


eine 30- bis 38jährige Werks- GOÄ RRR R RRR RRR RRR RRR RRR RRRA RRR RRR GG GGG 
zugehörigkeit zurückblicken, die 
übrigen auf eine solche von 25 bis 
29 Jahren. 

Die Erhaltung eines so alten 


oo 

treuen Stammes an Beamten und Holländermesser + Schaberklingen 
Arbeitern legt gewiß Zeugnis da- 

von ab, daß zwischen Arbeitgeber 

und Arbeitnehmer ein vortreff- Jordanmühlmesser 


licher Geist des Einvernehmens 
und Zusammenarbeitens bestehen aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 
muß. liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 


langer Erfahrung 


Be neue Zeit uoa Po || Hüftenwerk Stadler &Co..Komm.-Ges. 


Wie wir erfahren, soll unter Verwaltungssitz Nürnberg 
der Aegide des bekannten Zell- Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 
stoff-Fachmannes Herrn General- 


Papicr- 
Verarbelfungs- 
Maschinen © 


Fr. Wilheim Kufzscher, Maschincniabrik-Eiscngichereil, Freilal-Deuben, Bez. Dresden 


BALL A Gh EA, EEE, GEORGE GGCEEE, 


_ Panzerhaft verklebter Papiermantel 
i mit Kantenwulsten 


ANNINA 
S 


extra widerstandsfähiger Schutz gegen Ver- 
stoßen, Zerreißen, Wasser und Schmutz. 
Kein Holz, Bandeisen, Schnüre, Bretter u. dergl. Keine 
Angriffsfläche für Haken beim Verladen in Seehäfen. 


Je nach Größe der Rollen verpacken 2 Mann 100 bis 300 Rollen 
G in 8 Arbeitsstunden. 


Maschinen zur Herstellung von Bust- und Luxuspapieren, Lichtpaus-, Teer-, Carbon- und 
Wachspapieren ; Kartoniackiermaschinen (auch für Kofferpappen), Krepp- u. Färbmaschiaen 
für Seidenpapiere; Schneide- u. Perioriermaschinen für Klosettpapierrollen; Längs- u. Quer- 
schneldemaschinen ; Kreiskartenscheren ; Weillpappenmaschinen, sowie alle Hillsmaschinen für 
die Wellpappkartoniabrikation; Pappenbeklebemaschinen für eln- u. doppelselt. Beklebung ; 
Hüälsenwickelmaschinen, Farbbandmaschinen etc. in nur neuen Hochleistungs-Konstruktionen. 
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Siehrechen mif maschineller Reinigung 


für Kühlwasser, Brauch» und Nutz- 

wasser, für industrielle Betriebe zur 

Rückgewinnung wertvoller Abfallstoffe 
und für Abwasserreinigung. 


es 


i 
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Ausserdem: 


 Feststehende Schlitzrechen mit maschi: 

neller Abbürstvorrichtung, für die Aus- 
scheidung von Schwimmstoffen, 
herab zu 1 mm Schlitzweite. 


Maschinelle Reinigungvorrichtungen 
für bestehende Rechenanlagen. 


Bedeutende Ersparnisse 


Lieferung sämtlicher 
Absperr - Vorrichtungen 


Geigersche Fabrik 


G. m. b. 


Umlaufender Siebbandrechen für schlammhalt. Wasser, mit H Í he Í B d 
Drahtgewebe bis herab zu 0,04 Omm Maschenquerschnitt. ar Sru n aâ ch 


Ne 


ve 248°: 


für srökteLeistung (b. 70000 k), Größte Reinheit, geringsten Kraftverbrauch, geringe Einbauhöhe, mehri. bewährt 


RIPPERGER 4 CIE., Eisengießerei und Maschinenfabrik, KLEINHEDBACH a. M. 
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direktor Ing. Alex. Voraberger in 
Kärnten (Nähe Villach) eine neue 
Zellstoff- und Papierfabrik für 
80o Waggons Jahresproduktion 
an Zellstoff erbaut werden. Zur 
Mitarbeit an der Projektausarbei- 
tung ist unser Mitarbeiter Herr 
Direktor Ing. E. Belani, Villach, 
Tyroler Straße 23, zugezogen 
worden. 


Vertreter für Papierwaren 

in Ungarn. 

In den letzten zwei Jahren 
haben vielfach Fabriken und Ex- 
portfirmen der Papier- und 
Schreibwarenbranche Vertretun- 
gen nach Ungarn übergeben, 
ohne daß sie sich die Mühe gc- 
nommen hätten. mit dem Ver- 
band der Ungarischen Papier- 
und Schreibwarenhändler wegen 
Informationen in Verbindung zu 
treten; so kam es, daß solche 
Firmen Vertretungen erhalten 
haben, die in der Branche voll- 
ständig unbekannt sind und evtl. 
auch als unverläBlich bezeichnet 
werden konnten. Die betreffen- 
den Firmen mußten dann ziem- 
lich große Verluste erleiden, ent- 
weder dadurch, daß die Vertreter 
Ware an unverläßliche Kaufleute 
verkauft haben und die Liefe- 
ranten ihr Geld nicht erhielten, 
oder dadurch, daß die Vertreter 
unter Umständen sogar das auf- 


genommene (Geld nicht weiter- 


geleitet haben. 

Die Vereinigung der Ungari- 
schen Papier- und Schreibwaren- 
händler hat beschlossen, daß ihre 
Mitglieder von jetzt ab nur von 
solchen Vertretern kaufen wer- 
den, die ebenfalls Mitglieder des 
Verbandes sind. Die Vereinigung 
sorgt gleichzeitig dafür, daß nur 
solche Vertreter in den Verband 
aufgenommen werden, die in 
jeder Hinsicht vertrauenswürdig 
sind. Es dürfte sich deshalb 
empfehlen, daß alle Fabrikanten 


und Exportfirmen der Papier- T 


und Schreibwarenbranche, die in 
der Zukunft Vertretungen nach 
Ungarn vergeben wollen, sich in 
erster Linie an den Verband wen- 
den. Die Adresse für alle schrift- 
lichen Anfragen ist: Ungarische 
Papier- und Schreibwarenhändler, 
Budapest 1V, Ferenciek tere 9. 
oder als Sektionsvorstand: Desi- 
der Teichner, Budapest VII, 
Damjanich-utca 46. 


ne 


Unfall. 


In der Haindlschen Papier- 
fabrik in Augsburg wurde ein 
Hilfsarbeiter, vermutlich weil er 
den in die Maschine wandernden 
Papiermassen nachgegriffen hat, 
vom Knetwerk erfaßt und in den 
Trichter gezogen, wodurch sein 
sofortiger Tod herbeigeführt 
wurde. 


KARION- UND 
PAPPSCHEREN 


KARL KRAUSE LEIPZIG 


KARL KRAUSE GMBH: BERLIN € 19 SEYDELSTR.11/12 


\resselrohr- Reiniger‘ 
TURBO‘ 
\yür Wosserrohr. &  Russ-u.flugaschen- 
Kesseli & Abbläsexr 


GE T, SIROCCO” 


ges.gesch, 


Das Kündigungsschuitzgeseitz 
(Gesetz über die Fristen für die Kündigung von Angestellten vom 9. Juli 1926): 
hat eine Fülle von Streitfragen aufgeworfen. 

Die unentbehrliche Kenntnis seiner Auslegung durch die Praxis vermittelt Ihnen die 
Sondernummer „Kündigungsschufzgeseiz” 


(Blätter für Arbeitsrecht Nr. 21) der Deutschen Arbeitxgeber-Zeitung. 


Preis der Sondernummer 15 Pig., von 30 Exemplaren an 10 Pfg. je Stück, dazu Porto. — 
Bestellungen an den Verlag der Deutschen Arbeitgeber - Zeitung, Beriin S 42, 
Oranienstraße 140-142. 


+ 
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ESCHERWYSS&CIE. 


ZÜRICH (Schweiz) / RAVENSBURG (Württemberg) 


Sämtliche 


Maschinen 


für die Papier- 
industrie 


über 300 Papier- und Karfonmaschinen 
im Betrieb 


Stoff-Fanganlage 
System Schlüter 
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Empichienswerie 
Büder für den Papiermadker. 


Zu beziehen durch Otto Elsner Verlags- 

gesellschaft m. b. H., Abteilung Sortiment, 

Berlin S 42, ebenso wie alle übrigen Bücher 
und Zeitschriften. 


Grewin, F.: Verwendung von 
Wärme und Kraft in der Pa- 
pierindustrie. Groß 8°, 70 Seit. 
mit 17 Abbild. und einigen 
Kurven und Diagrammen im 
Text. Pr. ı M., Porto 10o Pfg. 
Gerade in heutiger Zeit, wo man den 

Fragen der Wärmewirtschaft wesentlich 

gesteigertes Interesse  entgegenbringen 

muß, um so wirtschaftlich wie nur irgend 
möglich zu produzieren, verdient dieses 

Buch eingehende Beachtung. Den Inhalt 

bilden: Bessere Ausnutzung der Rauch- 

gase, Wärmeübertragung, Dampfanlagen, 

Krafterzeugung, Papiertrocknung, Heizung 

und Lüftung, Ventilationen, Wärmebilanz. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5 M., 


geb. 6,50 M., Porto 20 Pfg. 

Inhalt: Prägestempel, Matrize, ag 
material, Prägemaschinen. — Aus er 
Prägepraxis.. — Prägetechniken. — Her- 
eng von Pressungen auf heißem Wege. 
— Farbdruckpressen. — Pressen mit Folien 
und Prägepapieren. — Praxis der Preß- 
vergolderei. 


Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M., 


Porto 20 Pfg. 

Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 
— Das Formen des gerpeobagene, _ 
Wissenswertes über die Prüfung und Ver- 
arbeitung der Pappe. — Die Beurteilung 
und Verwendbarkeit der Pappen. — Zu- 
sammenstellung der Verwendbarkeit der 


Pappen. — Das Präparieren der Grau- 
pappe. — Die Verwendung der Stroh- 
pe pe. — Die Pappen in der Kartonnagen- 
ndustrie. — Die Prüfung der Pappe. — 
Die Prüfung der Pappe unter Benutzung 
instrumentaler Hilfsmittel. — Die Her- 
stelhing der Wellpappe. — Die Verede- 
lung der Pappe. — Das Prägen und 
Stanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 


des Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern. — 
Die Verarbeitung der Pappe zu Handels- 
artikeln. — Sonderheiten der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 
der Papphülsen. — Das Ziehen der Pappen. 


Herzberg, W., Professor: Papier- 
prüfung. Eine Anleitung zum 
Untersuchen von Papier. Fünfte 
Aufl. Mit 95 Abb. u. 23 Tafeln. 
Geb. ı5 M., Porto 30 Pfg. 


Die Erkenntnis von der Bedeutung der 
Papierprüfung gewinnt sowohl in Erzeu- 
„er- wie in Handels- und Verbraucher- 
kreisen von Jahr zu Jahr mehf an Boden. 
Zuerst als Eindringling von den Fach- 
kreisen teilweise bekämpft, gilt sie heute 
der Papierindustrie als treue undes- 
gern in dem Streben, die Güte ihrer 
‚Erzeugnisse stetig zu verbessern. 


Smith, Sigurd: Die rationelle 
Theorie des Ganzzeughollän- 
ders. 192 Seiten mit zahlreichen 


Abb. 2 M., Porto 1o Pfg. 
Inhalt: Ueber den Einfluß der Mah- 
lung im Holländer auf die Eigenschaften 
des Papierstoffes. Die Mechanik des Mahl- 
Kachin ie Theorie der Stoffmahlung. 
er Mahidruck. Die Abkangigkeit, der 
Mahlwirkung vom Druck und von der 
Stoffdichte. Vergleichende Mahlversuche. 
Messung des Kraftverbrauchs. Kraltver- 
brauch des Mahlgeschirrs. Reibungs- und 
Zerreißungsversuche. Kraftverbrauch für 
die Rotation der Walze im Stoff. Pa- 
rallele Messer. Schnittwinkel. Ueber die 
Bedingungen für die Bildung eines Faser- 
wisches. ; 
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Kontinvierlich arbeitender 
Auflöse -Holländer 


für Papier- Ausschuß, unsortiertes Altpapier 
(gebundene Bürher - Akten - etc.) und andere Halbstoffe. 


—— Jn- und Auslandschutz angemeldet. —— 
Grössen von 2-80 tons Leistung / Tag. Umbau alter Holländer. 


Maschinenbau -Werkstätte Niefern am.b.h. 


Niefern n Baden. 


Senden Sie uns Ihre 
Werbedrucksachen und Geschältsrundschreiben 


ein! Fügen Sie Erklärungen usw. bei. Jede Neuerung, jedes 
fachliche Ereignis von allgemeinem Interesse wird von uns 
gern fachmännisch geprüft und besprochen. Die Besprechung 
kommt tausenden Firmen vor Augen, muß Ihnen also nützen. 


a 
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Pan-Oel-Separator 
mit Stufenpiatten, D. R.-Patent 
scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und macht jedes 
Ol für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort 

| ~ wieder vollwertig brauchbar. 

` Ermöglicht bis 90 °/ Ölersparnis! 

Jedem bisherigen Ölreinigungsverfahren 
weit überlegen! 


Bequeme Handhabung / Kein Materialverbrauch 


Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl sofort 
Größe II, Stundenleistung bis 500 kg Ol | lieferbar 


>» Preisliste auf Anfrage z Vertreter gesucht 
Pan-Separator-Gesellschaft, Tiisit 
Zentrifugen-Fabrik 


. 
. ® 
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Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Das kommende Arbeitslosenversicherungsgesetz. 
Von Dr. jur. Gerh. Leopold. 
(Fortsetzung und Schluß.) 


III. 

Die Stellungnahme der Unternehmer. 

Die Notwendigkeit einer Fürsorge für diejenigen 
Arbeiter, die unverschuldet arbeitslos werden und 
trotz vorhandener Arbeitsfähigkeit und Arbeits- 
willigkeit keine Beschäftigung finden können, wird 
auch von Unternehmerseite grundsätzlich anerkannt. 
Auch gegen die Absicht, diese Fürsorge in die Form 
einer Arbeitslosenversicherung zu kleiden, werden 
keine grundsätzlichen Bedenken geltend gemacht. 
Aber der augenblickliche Zeitpunkt der Wirtschafts- 
und Arbeitsmarktkrisis wird als der denkbar un- 
günstigste für die Schaffung eines neuen Versiche- 
rungssystems betrachtet. Eine auf die Dauer be- 
rechnete endgültige gesetzliche Regelung des 
Arbeitslosenversicherungsproblems hat stabile wirt- 
schaftliche und arbeitsmarktpolitische Verhältnisse 
zur Voraussetzung, ohne die entweder nur Stück- 
werk geschaffen werden kann oder aber mit einem 
völligen Versagen der Einrichtung gerechnet wer- 
den muß, weil sie auf anormale Verhältnisse nicht 
zugeschnitten ist. 

Die Kardinalfrage, die auch bei noch so wohl- 
wollender Einstellung zum Arbeitslosenproblem ge- 
stellt werden muß, lautet aber: „Was kostet die 


Sache?“ Auch die Reichsregierung ist an dieser 
wichtigen finanzpolitischen Frage nicht 
vorübergegangen. In der amtlichen Begründung 
zum Regierungsentwurf wird folgende Berechnung 
aufgemacht: 

I. Kreis der versicherten Personen geschätzt auf 
etwa 16,5 Millionen. 

2. Auf den Kopf des Versicherten entfallen bei 
einem Beitrag von I % des Grundlohns monat- 
lich etwa ı RM. 

3. Der durchschnittliche Aufwand für einen unter- 
stützten Arbeitslosen beträgt monatlich 63 RM. 

4. Mithin können 16,5 Millionen Versicherte und 
ihre Arbeitgeber durch den zulässigen Höchst- 
betrag von 2% des Grundlohns etwa tragen 
525 000 Arbeitslose = 3,28% der Versicherten. 
Da wir zur Zeit noch 1% Millionen Arbeitslose 

haben, also ungefähr dreimal soviel wie der Regie- 
rungsentwurf als versicherungstechnische Unterlage 
errechnet, ist damit schon bewiesen, daß im gegen- 
wärtigen Zeitpunkte die Tragfähigkeit der Versiche- 
rung nicht gegeben ist. Fs müßte also, wenn der 
Entwurf Gesetz werden würde, bereits heute mit er- 
heblichen Zuschüssen seitens des Reichs und der 
Länder gearbeitet werden, so daß von einer Finan- 
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zierung der Arbeitslosenversicherung auf versiche- 
rungstechnischer Grundlage, d. h. durch die ein- 
kommenden Beiträge nicht die Rede sein kann. Mit 
einer alsbaldigen Senkung der Arbeitslosenziffer auf 
525000 ist nach übereinstimmender Auffassung der 
amtlichen und nichtamtlichen Sachverständigen 
nicht zu rechnen. Da aber nach dem Regierungs- 
entwurf die etwa erforderlichen Zuschüsse nicht 
à fonds perdu, sondern in Form von Darlehen ge- 
geben werden, so würde die Schuldübernahme der 
Wirtschaft gegenüber .der öffentlichen Hand alsbald 
eine erhebliche Steigerung erfahren. 

Diese wenig erfreuliche finanzielle Perspektive 
ergibt sich also schon, wenn man mit der Reichs- 
regierung annimmt, daß die Ausgaben auf Grund 
des Arbeitslosenversicherungsgesetzes ungefähr die 
gleichen sein würden, wie jetzt für die Erwerbs- 
losenfürsorge. Ob dem aber tatsächlich so ist, be- 
darf einer genaueren Prüfung. 

Wie unter I Ziff. 4 ausgeführt ist, soll die Be- 
rechnung der Unterstützungssätze nach einem Lohn- 
klassensystem erfolgen. Auf Grund von Berech- 
nungen über die Beitragseinnahmen in den übrigen 
Zweigen der Sozialversicherung glaubte die Reichs- 
regierung, daß sich die Verteilung auf die Lohn- 
klassen der Arbeitslosenversicherung ungefähr fol- 
gendermaßen stellen würde: 


Klasse I 3,7% der Mitglieder 
„ Il 25,7 % 9 39 
„ Ill 469% „ „ 
f IV 204% „ p 
i V 33% „ h 
100 % 


Die Mehrheit der Erwerbslosen würde also hiernach 
auf Klasse III entfallen. Die weiterhin eintretende 
Senkung des Unterstützungsniveaus in den Klassen 
I und II würde nach Auffassung der Regierung die 
in den Klassen IV und V zu erwartende Steigerung 
der Ausgaben finanziell ausgleichen. 

Gegen die Richtigkeit dieser Berechnung hat 
man von Anfang an auf Arbeitgeberseite Zweifel ge- 
hegt. Auf Grund einer Effektivlohnstatistik vom 
September v. J., die von Arbeitgeberseite aufgestellt 
wurde, glaubt man, daß die Verteilung auf die Lohn- 
klassen folgendermaßen aussehen würde: 


Klasse I/II 9% der Mitglieder 


j III 27% „ J 

7 IV 31:90- %,; A 

A V eu A 5 y 
100 % 


Man rechnet also auf Arbeitgeberseite mit Be- 
stimmtheit damit, daß das im Regierungsentwurf 
vorgesehene Lohnklassensystem eine Steigerung der 
Ausgaben gegenüber den bisherigen Ausgaben für 
die Erwerbslosenfürsorge mit sich bringen würde, 
die man zunächst auf 20 % veranschlagen zu müssen 
glaubte. Wohlgemerkt richten sich die Bedenken 
nicht gegen das Lohnklassensvstem als solches, 
sondern nur gegen die vorgeschlagene Form. 

Da auch von anderer Seite schwerwiegende 
Zweifel gegen die vorgeschlagene Gestaltung des 
Lohnklassensystems vorgebracht wurden, beschloß 
der Reichstag, auf Antrag seines Sozialpolitischen 
Ausschusses, eine besondere Erhebung über die 
finanzielle Wirkung des Lohnklassensystems durch- 
zuführen. Dieser Beschluß hat im „Gesetz über 
eine Erhebung in der Erwerbslosenfürsorge‘“ vom 
25 Juni 1926 (RGBI. S. 316) seinen Niederschlag ge- 
funden. Ueber das erste Ergebnis dieser auf den 
2. Juli d. J. als Stichtag abgestellten Erhebung ist 
im „Reichsarbeitsblatt‘‘ Nr. 40 vom 24. Oktober d. J. 
berichtet. 

Hiernach gab es am ı. Juli d. J. 1 740754 Haupt- 
unterstützungsempfänger. Von der Erhebung am 
2. Juli wurden 1619 103 = 98,47 % erfaßt. Für diese 
erwerbslosen Arbeitnehmer wurde vom letzten Ar- 
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beitgeber der Bruttoverdienst erfragt, d. h. der Ver- 
dienst ohne Abzug für Steuern und soziale Abgaben, 
andererseits auch ohne Berücksichtigung etwaiger 
Ueberstundenzuschläge. Leider ist nun das auf diese 
Weise zusammengekommene Material nicht auf die 
im Regierungsentwurf vorgesehenen 5 Klassen mit 
einem Einheitslohn von Io bis 4o M. aufgearbeitet 
wurden, sondern auf folgendes Lohnklassensystem: 


Einheitslohn 


Klase I... .12M 
5 IL coe e w 18:5 
j IIi o ou 42% 5; 
7 IV 2 2... 35 
2) V a “ ae y 33 39 
w. VE a 36 „ 


Diese Aenderung ist darauf zurückzuführen, daß die 
Reichsregierung auf Antrag der Gewerkschaften 
versucht, eine Zwischenlösung zu schaffen, um vor 
der Verabschiedung des Arbeitslosenversicherungs- 
gesetzes die Unterstützung schon auf ein Lohn- 
klassensystem abzustellen. Die von der Erhebung 
erfaßten Hauptunterstützungsempfänger gruppieren 
sich hiernach wie folgt: 


Klasse I 4,50 Fo 
„ II 8,88 % 
s- 411 14,09 % 
„ IV... . 1669% 
m V... . 1728P 

u NE y aa 38,64 FP 
100% 


Wenn nun auch eine genaue Vergleichsmöglich- 
keit wegen der Aenderung des Lohnklassensystems 
nicht gegeben ist, so zeigt sich doch schon ganz 
klar, daß die ganz oben wiedergegebene Verteilung 
auf die Lohnklassen, wie sie der Regierungsentwurf 
annimmt, keineswegs zutrifft. Das Gros der Er- 
werbslosen befindet sich nicht in der mittleren 
Klasse, sondern in der obersten. Die ebenfalls oben 
wiedergegebene von Arbeitgeberseite errechnete 
Verteilung auf die Klassen ist also entschieden rich- 
tiger. Die Mehrbelastung wird nun nach dem Ergeb- 
nis der Erhebung vom 2. Juli d. J. auf 10,41 f er- 
rechnet gegenüber dem geltenden System. Die wei- 
teren Ergebnisse der Erhebung sollen in einer be- 
sonderen Denkschrift demnächst veröffentlicht 
werden. 

Hiermit ist die Annahme im Regierungsentwurf, 
daB die Ausgaben auf Grund des Arbeitslosen- 
versicherungsgesetzes die jetzigen Ausgaben für die 
Erwerbslosenfürsorge nicht übersteigen würden. 
bereits amtlich widerlegt. Wie schon bemerkt, hatte 
man auf Arbeitgeberseite zunächst die Mehr- 
belastung auf etwa 20% geschätzt. Nach genauerer 
Prüfung glaubt man, sie mindestens auf 13 bis 14 % 
ansetzen zu müssen. Das ist aber eine Zahl, die 
schon von erheblicher Bedeutung ist, wenn man sich 
die gesamte Sozialbelastung der deutschen Wirt- 
schaft vor Augen hält. Die Reichsregierung hat in 
einer Denkschrift vom 5. Dezember v. J. die Höhe 
des Sozialetats mit 2643 000000 M. angegeben. In 
dieser Denkschrift sind aber die finanziellen Aus- 
wirkungen der im Sommer 1925 beschlossenen Ge- 
setzesnovellen zur Unfallversicherung, Invaliden- 
versicherung, Angestelltenversicherung, knappschaft- 
lichen Pensionsversicherung noch nicht voll berück- 
sichtigt. Diese machen eine Mehrbelastung von 
260 000000 M. aus. Hierzu kommt noch eine Auf- 
wandssteigerung für die Krankenversicherung von 
etwa 140 000000 M., so daß der Sozialetat die 
Dreimilliardengrenze schon überschritten 
hat. Soviel von der finanzpolitischen Seite der ge- 
planten Arbeitslosenversicherung, die wegen ihrer 
groBen Bedeutung etwas ausführlicher behandelt 
worden ist. Die übrigen Bedenken, die man auf Ar- 
beirreberseite hat, treten vor dieser Frage zurück. 
Immerhin sind aber auch sie nicht bedeutungslos. 
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Es sei deshalb auch über sie, wenn auch kürzer, 
berichtet: 

In organisatorischer Beziehung 
kann die Arbeitslosenversicherung als Staatsverwal- 
tung oder als Selbstverwaltung aufgezogen werden. 
Der Regierungsentwurf folgt dem Grundsatz der 
reinen Selbstverwaltung. Man ist aber auch auf 
Arbeitgeberseite der Auffassung, daß die Selbstver- 
waltungskörperschaften allein nicht stark genug 
sind, um in allen Fällen für eine straffe, gesetz- 
mäßige Durchführung der Versicherung ausreichende 
Sicherheiten zu gewähren. Man hält infolgedessen 
eine Mitwirkung der Staatsverwaltung für unbedingt 
geboten und verweist hierbei auf das englische 
Vorbild der Arbeitslosenversicherung. 

Für die Aufbringung der Mittel sind 
nur zwei Wege möglich, entweder zentralisierte 
Einnahmen und Ausgaben oder dezentralisierte Ein- 
nahmen und Ausgaben. Der Regierungsentwurf zen- 
tralisiert nur die Einnahmen, dezentralisiert aber die 
Ausgaben. Die praktische Erfahrung lehrt aber, daß, 
wenn sparsame und verantwortungsvolle Wirtschaft 
durchgeführt werden soll, Einnahmen und Ausgaben 
nach Möglichkeit in einer Hand bleiben müssen. 
Der dualistische Weg, den der Entwurf geht, ge- 
währleistet nicht, daß die untere Instanz sparsam 
wirtschaftet. 
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Die Bedürftigkeitsprüfung ist im Ent- 
wurf nur noch als Rudiment vorhanden und auch 
hiergegen haben sich die Arbeitnehmer im Reichs- 
wirtschaftsrat gewandt. Auf Arbeitgeberseite ist 
man aber der Auffassung, daB bei den heutigen 
wirtschaftlichen Verhältnissen nur die durch die 
Arbeitslosigkeit hervorgerufene Not versichert 
werden kann. Als weitere Voraussetzung für die 
Gewährung von Arbeitslosenunterstützung muß also 
das Vorhandensein einer bedürftigen Lage gefordert 
werden. 

Die Mittel für die produktive Arbeits- 
losenfürsorge dürfen nach Auffassung der 
Arbeitgeber nicht als Pflichtleistung der Versiche- 
rungsträger im Arbeitslosenversicherungsgesetz vor- 
gesehen sein. Nach dem Versicherungsgedanken 
können die Versicherungsleistungen nur den Ver- 
sicherten selbst zugute kommen. Das ist bei der 
produktiven Arbeitslosenfürsorge nicht der Fall, 
sondern es handelt sich dabei um Leistungen, die 
der Allgemeinheit zugute kommen und die infolge- 
dessen auch von der Allgemeinheit getragen wer- 
den müssen. Auch hier ist wiederum der Hinweis 
auf die Regelung in England angebracht, die die 
produktive Arbeitslosenfürsorge als allgemeine 
Staatsaufgabe betrachtet und aus öffentlichen Mitteln 
finanziert, losgelöst von der Arbeitslosenversicherung. 


Papiererzeugung und -verarbeitung. 
Eine Ausstellung in Dresden 1927. 


Im Rahmen der nächsten Jahresschau Deutscher 
Arbeit findet 1927 in Dresden eine Ausstellung statt, 
die für alle an den graphischen und papierverarbei- 
tenden Industrien beteiligten Gewerbezweige von 
Interesse ist. Insbesondere wird Leipzig dieser 
Ausstellung, die die Bezeichnung „Das Papier, seine 
Erzeugung und Verarbeitung“ trägt, Beachtung ent- 
gegenbringen, spielt doch in seinem Erwerbs- und 
Wirtschaftsleben die Papierverarbeitung, wozu ja 
auch das Buchgewerbe zu rechnen ist, eine große 
Rolle, anderseits läßt die Dresdener Ausstellung die 
Erinnerung wach werden an die im Jahre 1914 in 
Leipzig unter der Bezeichnung „Bugra“ statt- 
gefundene Weltausstellung für Buchgewerbe und 
Graphik. Es hat seit jener Zeit dem Buchgewerbe 
nicht an Gelegenheit gefehlt, mit seinen Erzeug- 
nissen werbend und überzeugend vor die Oeffent- 
lichkeit zu treten. Man denke nur an die all- 
jährlich zweimal in Leipzig stattfindende gra- 
phische Maschinen- und Materialmesse, die mit der 
eng zusammenhängenden Bugra-Messe speziell auch 
dem Buchgewerbe eine günstige und vor allem 
zweckmäßige Ausstellungsmöglichkeit bietet. Zu 
einer größeren repräsentativen Ausstellung, etwa 
von dem Ausmaße der „Bugra 1914" fehlt es freilich 
dem verarmten Deutschland und nicht zuletzt auch 
dem Buchgewerbe an Mitteln. Sparen und noch- 
mals sparen heißt heute die Losung für die Betriebe, 
und wenn man sich schon der Notwendigkeit einer 
Beteiligung an Ausstellungen nicht immer ver- 
schließen kann, so muß dabei in erster Linie die 
Frage der Zweckmäßigkeit und des wirtschaftlichen 
Erfolges in den Vodergrund gestellt werden. 

Es ist ja hinreichend bekannt, daß im Rahmen 
der papiererzeugenden und -verarbeitenden Indu- 
strien das Buchgewerbe eine wichtige Rolle spielt. 
Speziell ist es der Begriff „Papierverarbeitung“, der 
für das Buchgewerbe von Bedeutung ist. Denn es 
ist eine bekannte Tatsache, daß im modernen Er- 
werbs- und Wirtschaftsleben die Beziehungen der 
einzelnen Berufe und Gewerbezweige eng inein- 
andergreifen. Auch das Buchgewerbe ist in den 
Kreislauf dieser großen, volks- und weltumspannen- 
den Arbeitsgemeinschaft hineingezogen worden. und 
die isolierte, ja man kann sagen aristokratische Stel- 


lung, die der Buchdruck in früheren gewerblichen 
Epochen einnahm, hat sich nicht mehr aufrecht- 
erhalten lassen. Während früher, als nur Bücher 
in Form des gedruckten Wortes die Druckpressen 
verließen, das Gewerbe meist auf das Auf und Ab 
des kulturellen und geistigen Lebens reagierte, ist 
das Buchgewerbe jetzt, da es sich in den Dienst 
alles tätigen Lebens der Nation gestellt hat und vor 
allem auch volkswirtschaftliche Werte erzeugt, in 
sehr erheblichem Maße von gesunden wirtschaft- 
lichen Verhältnissen abhängig. Solche und ähnliche 
Betrachtungen machen es uns erkenntlich, daß der 
Buchdruck auch als Teil der Papiererzeugungs- und 
-verarbeitungsindustrie zu gelten hat, und man wird 
deshalb auch auf der geplanten Ausstellung in Dres- 
den so mancherlei aus dem Arbeitsbereich des Buch- 
gewerbes zu sehen bekommen. 

Schon im Jahre 1925 wurde die Absicht einer 
Ausstellung für die Papiererzeugung und -verarbei- 
tung erörtert. Die dazu notwendigen Vorarbeiten 
wurden alsbald aufgenommen und im Dezember 1925 
konnte eine Sitzung des vorbereitenden Ausschusses 
für die im Rahmen der Jahresschau Deutscher 
Arbeit in Dresden für 1927 geplante Ausstellung 
stattfinden. Man einigte sich auf das Jahr 1927 in 
der richtigen Erkenntnis, daß ein so umfangreiches 
und mannigfach gegliedertes Gebiet, wie es die 
Papierindustrie darstellt, gründlicher und umfang- 
reicher Vorbereitungen bedürfe, um eine gediegene 
Ausstellung zu verbürgen. Den ursprünglich ge- 
hegten Gedanken, mit der Ausstellung zugleich eine 
Schau der Lederindustrie zu verbinden, ließ man 
fallen. Es machte sich dabei der Standpunkt gel- 
tend, daß das Papierfach allein so vielseitig und 
wichtig sei, um damit das Interesse weitester Kreise 
zu gewinnen. Die Ausstellung soll die Bezeichnung 
„Jahresschau Deutscher Arbeit Dresden 1927 — Das 
Papier, seine Erzeugung und Verarbeitung“ tragen. 
Der Aufbau der Ausstellung ist folgender: ı. Wissen- 
schaftlich-historische Abteilung, 2. Papiererzeugung 
und Maschinen, 3. Papiererzeugnisse, 4. Die Zeitun- 
gen. Man war sich darüber einig, daß die Ausstellung 
eine besonders interessant zu gestaltende wissen- 
schaftlich-historische Abteilung erhalten müsse. Für 
die Abteilung 2 wurde Wert darauf gelegt, daß hier 
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das Gebiet der Papiererzeugung gezeigt werden müsse, 
infolgedessen einigte man sich auf die Bezeichnung: 
Papiererzeugung und Maschinen. Für das Buch- 
gewerbe dürfte die Gruppe 3 das meiste Interesse 
bieten, da ja das Buch, wie überhaupt jedes buch- 
gewerbliche Produkt dem Begriff Papiererzeugnissc 
zuzuzählen ist. Daß schließlich auch das unter Ab- 


teilung 4 gewählte Gebiet der Zeitungen in tech- 
nischer, historischer und kultureller Beziehung von 
großem Interesse sein wird, kann keinem Zweifel 
unterliegen — hierzu gehören auch Fachzeitschriften 
— zumal wenn man sich die außerordentliche Bedeu- 
tung vergegenwärtigt, die heute das Zeitungswesen 
einnimmt. („Leipziger Neueste Nachrichten.“) 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat Oktober 1926. 


In der Papier- und Pappenindustrie ist im 
Oktober eine weitere Belebung des Geschäfts ein- 
getreten, die teils saisonmäßig, teils aber auch in 
der allgemeinen Besserung der Wirtschaftslage be- 
gründet ist. Die Nachfrage nach Zellstoff und Holz- 
stoff nahm gleichfalls weiter zu. Durch die steuer- 
lichen und sozialen Lasten neben den hohen Fracht- 
sätzen blieben die Preise unauskömmlich. Das Be- 
triebswasser war unzureichend. Auch machte die 
Beschaffung von Kohle hier und da Schwierig- 
keiten. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr.37. Amerika. (Mitteilung des Reichsver- 
bandes der Deutschen Industrie.) 


Nach Abschnitt 481 Ziffer 7 des Tarifgesetzes 
für die Vereinigten Staaten vom Jahre 1922 ist in 
den Fakturen neben dem Wert in der Währung des 
betreffenden Landes noch anzugeben, ob diese 
Werte Gold, Silber oder Papierwert darstellen. Da 
in einzelnen Fällen die Bezeichnung „Reichsmark“ 
allein ohne jeden weiteren Zusatz zu Beanstandun- 
gen Anlaß gegeben hat, wird den deutschen Impor- 
teuren empfohlen, in jedem einzelnen Fall in den 
Fakturen hinter dem Worte „Reichsmark“ den Zu- 
satz „Goldmark“ aufzunehmen. 


Nr. 38. Vermittlungen für das Geschäft 
nach Rußland. 


In der letzten Zeit werden die deutschen Firmen 
mit Reklameangeboten geradezu überschwemmt, aus 
denen hervorgehen soll, daß entweder sehr wichtige 
Veränderungen im Außenhandelsmonopol bevor- 
stehen, oder daB Mittel und Wege bestehen, 
die zu Geschäftsanbahnungen mit der Sowjetunion 
führen. Es kann keinem Zweifel unterliegen, 
daß der Hauptbeweggrund dieser Aktionen in 
der Erwerbsabsicht liegt. Daß dabei falsche Hoff- 
nungen und daraufhin Enttäuschungen über unnütz 
verausgabte, nicht unbeträchtliche Beträge Platz 
greifen, kümmert die Bewerber sehr wenig. Durch 
Nennung von Firmen, die sich ihrer Dienste be- 
dienen oder bedient haben sollen, wird versucht, 
einen besonders günstigen Eindruck hervorzurufen. 


Allen diesen Annäherungsversuchen muß das 
größte Mißtrauen entgegengebracht werden. 


Wir empfehlen daher unseren Mitgliedern, sich 
bezüglich Ratschlägen über das russische Geschäft 
an die Geschäftsführung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten oder an den „Deutsch-Russischen 
Verein zur Pflege und Förderung der gegenseitigen 
Handelsbeziehungen“, Berlin SW r1, Hallesche 
Straße 1, dessen Mitglied jede Firma durch den Ver- 
ein Deutscher Papierfabrikanten ist, zu wenden. 


Handelspolitik. 
I1. Griechenland. 


Durch Abschluß eines Handelsvertrages zwischen 
Schweden und Griechenland ist der griechische Mini- 
maltarif für Holzschliff und Zellstoff (Pos. 170b) 
von 2,50 Metalldrachmen auf 1,50 Metalldrachmen 
herabgesetzt worden. Da Deutschland die griechi- 
sche Meistbegünstigung genießt, tritt dieser neue 


Vertragssatz auch für die deutsche Ausfuhr von 
Zellstoff und Holzschliff nach Griechenland in 
Geltung. 
a. Brasilien. 

Gemäß Verordnung der Bundesregierung vom 
20. August d. J.. sollte in allen brasilianischen 
Häfen vom 20. September ab eine für den Ausbau 
und die Instandhaltung der Häfen bestimmte Ab- 
gabe von 3500 Reis auf jede gelöschte Tonne 
Ladung — d. h. 3,5 Reis für ı kg — erhoben werden. 
Infolge einmütigen Protestes aller interessierten 
Handelskreise ist die Verordnung dahin geändert 
worden, daB die Abgabe erst vom 20. Dezember 
d. J. zu erheben ist. Nachrichten, wonach nur 
solche Waren unter die Abgabe fallen. die nach dem 
I. Januar 1927 in den Abgangshäfen verladen wer- 
den, entsprechen nach den bisher den amtlichen 
Stellen zugegangenen Nachrichten nicht den Tat- 
sachen. Es sind jedoch Bestrebungen in Vorberei- 
tung, um die neue Bundesregierung, die am 15. No- 
vember d. J. ihr Amt antreten wird, zu einer Zurück- 
ziehung der Verordnung zu veranlassen. Ueber 
den voraussichtlichen Erfolg dieser Bemühungen 
läßt sich noch nichts sagen. v. W. 


P E R SONALIE N 


Kommerzienrat Dr. phil, Hans Dessauer t. 


Nach kurzer, schwerer Krankheit hat der Tod 
den bereits wieder auf dem Wege der Besserung be- 
findlichen Kommerzienrat Dr. phil, Hans Dessauer, 
Direktor der Aschaffenburger Buntpapier-Akt.-Ges. 
plötzlich und unerwartet hinggerafft. Mit ihm ist 
einer unserer bedeutendsten und kenntnisreichsten 
deutschen Industriellen aus dem Leben geschieden. 
Hans Dessauer wurde geboren als Sohn des Kom- 
merzienrats Philipp Dessauer und dessen Gattin 
Elise, geb. Vossen, zu Aschaffenburg am 24. Juni 
1869. Er stand sein Leben lang in engster Fühlung 
mit der Papierfabrikation, in die er sozusagen hin- 
eingeboren wurde. Sein Urgroßvater war durch die 
Gründung der Aschaffenburger Buntpapierfabrik der 
Begründer der deutschen Buntpapierfabrikation über- 
haupt. Dr. Hans Dessauer war aber nicht nur ein 
erstklassiger Kaufmann und Geschäftsmann, sondern 
auch ein Wirtschaftspolitiker ersten Ranges und hat 
sich als solcher in der umfassendsten Weise betätigt. 
Die leitenden Stellen in Berlin und München ver- 
lieren in ihm einen treuen Mitarbeiter in allen Wirt- 
schaftsfragen, einen vielseitigen, klugen Berater bei 
allen Verhandlungen über Handelsverträge und die 
Hebung des deutschen Exports. Im Tarifwesen war 
er ein versierter Sachverständiger. In den Kreisen 
der deutschen Industriellen war Kommerzienrat Dr. 
Hans Dessauer hochgeachtet und infolgedessen zu 
mancherlei arbeitsreichen Ehrenstellen berufen. Am 
meisten werden das Hinscheiden des Kommerzien- 
rats Dr. Hans Dessauer seine Arbeiter bedauern, 
denn es wird nicht leicht einen Großindustriellen 
geben, der mit so viel unbestechlicher Rechtlichkeit 
und mit so tiefem Mitempfinden in allen Fragen 
zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer zu ver- 
mitteln und zu schlichten suchte. Er war ein Sozial- 
politiker, wie man ihn nur äußerst selten findet, der 
seine außerordentliche Herzensgüte in seinen Taten 
und seinem ganzen Leben ausströmen ließ. 
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Preisnotierungen derlilaufenden Woche 


Altpa aplor, Großhandels- Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 


je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
23. Oktober bis auf weiteres in RM 
weiße holzfreie Späne....... RENNEN REN 23.— bis 24.— 
weiße holzhaltige Späne.......esssessesessssosssess 7.— bis 9— 
Akten, rein weiß .....essnesessooe a ee 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, original . users Im DIS Bo 
gebündelte ae EL e R een 9:15. bis 525 
Bücher und Zeitschriften ......esessesssscsseseseses 3.50 bis 3.75 
Lederpappen-Abfälle.......... ee Eee 5.50 bis 6.50 
Holzpappen-Abfälle..... OET IEA ae 6.50 bis 7.50 
Kartonnagen-Abfalle...occcececce. leere DU. DIS. -3:75 
gemischte Abfälle ..........sosssesesssssssseosscono 2.50 bis 3.—- 
Helihanf........ 5.— bis na — Dunkelhant . ER 3.50 bis 4.— 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 29. Oktober 1926 für 


100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I........ 88.— b. 92.— Weiß Leinen Il... 
Altweiß I......... 3.— b. 41, — Grau Leinen...... — b, 


Altweiß II........ 27.— b. 30.— Kragen und Man- 
Altweiß III....... 21.— b. 23.— schetten ....... 45.— b. 48.— 
AltweiB IV....... 106.— b. 18. — Ute: 9.— b. 10.50 
Hell Kattun ...... 20.— b. 22.— Bunte Putzlappen. 28.— b. 32.— 
Mittel Kattun..... 14.— b. 17. — Weiße Putzlappen 58.— b. 63. — 
Dunkel Katıun mit Ungeiteert Manila- 

Schrenz ........ 10.50 b. 11.50 L A EE 32.— b. 36.— 
Rot u. blau Kattun 14.50 b. 17.50 Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 12.— b. 13.— sionstau........ 23.— b. 26.— 
Weiß Leinen I.... 38.— b. 42.— Manila Netze, hell 15.— b. 18.— 


Papierholz. Richtpreise vom 23. 10. 1926 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. K1...11 - 14 I. Kl...10— 13 IT. KI...8— 11 
Preußen I. Kl. (über 14 cm) ...10—13 Il. Kl. (7 bis 14 cm)... .8—12 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation obne deutschen 
Eingangszoll): 


Oderberg .... 2222.20... eszereneen 115. — bis 122.— Kc. 

Tetschen Bodenbach ............. 134.— bis 136.— Kc. 

Reitzenhain Eger Weipert ....... 144.— bis 146.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze ...... $ 275.— bis 3.— 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 3. November 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


(ballen drahtgepr. Roggenstroh ....2.:...rs00cnnnnn.e 1.10 bis 1.45 
Pr » Haferstroh......ssessssssesssos.. 0.90 bis 1.20 

1 ss Gerstenstroh 2. 0,85 bis 1.20 
Weizenstroh......ssesoseses eseese 1.— bis 1.30 

Roggenlangstroh. PT ezcsssesaoe 1.70 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh ...ueseenen. 1.15 bis 1.50 
Facksel a Be ler . 2.25 bis 2.50 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Pabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 3%. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungeb!...25.— RM' la bleichfähig ....29.75 RM’ 
1b ungebl. .......26.50 100 k Sekunda gebl.....34.— 100 k 
la normal........27.50 £ a gebleicht......35.50 £ 


Hoizsohliff Richtpreis des verein Deutscher Holzstoff - Fabri- 
anten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 

station von Mitte Mai ab bis Ende 1926............17.— RM;/100 kg 


Chemikalien Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 
Hamburg 11 vom 30. Oktober, RM 100 kg: 


Aetzkali 88/92 jo . . 56,20,60.10 Kalialaun in Stücken . .. 16.— 
Aetznatron 1258...... 28.— do. Kristallmehl. 14.85 
Antichlor krist. ...... 18.— Natronwasserglas 38,40 o 10.50 
Bleiglätte, rein. ...... 86. — Oxalsäure 9810)... ... 56.— 
Bleiweiß pulv........ 84.50 Pottasche 968 I), . 2... 53.50 
Chlorbarium krist.98 100%, 17. Salzsäure... ....... 3.25 
Chlorkalk (110/1150). . . . 20.— SEWE natrium 332 o Ai ‚50 
Formaldehyd 30 nlo EEEN y Soda talc. 96,98 . / 13.50 

do. 40%... . 84.— Tonerde, schwefels. en "14/15 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50 do do. ajig l6.— 
Kaliumbichromat. ..... 99.50 Zinkweiß, Rotsiegel. . 82.— 


Paraffin Notierungen der Firma E.N. Becker, Hämburg 1 vom 
28. Oktober 1926 in USA Dollar: 


la weiß. amerik. Tafelparaffin 50:52°’........ . 100 kg 13.75 bis 13.85 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50/52, 22.0... 100 kg 12.50 bis 12.75 
weiß. poln. Tafelparaffin.....0..cceceeeccenn 100 kg 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Carnaubawachs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg I 
vom 28. Oktober 1926: 

Locoware fettgrau sh 165/ — p. cwt. 
Courantgrau sh 166/ — p. cwt. 
Der Zoll für Carnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 


Hamburg 11 vom 30. Oktober 1926, 100 kg: 
Knochenleim .........RM 77.— Harz amerik. F.G. .... $ 12.85 
Lederleim ....... s... RM 98.— Harz W. Q. „2.2222... . $ 15.20 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E.V. vom 29. Oktober 1926, je 100 kg für 15to Ladungen 
frachfrei Berlin in RM: 
superiorf...... 57.— Prima........ 55.— lösliche Stärke 54.— 
Kartoffeistärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 


Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 29. Oktober 1926, je 100 kg ab 
Fabrik in Ladungen in RM: 


hochfeine Spezialmarken ....... rare ae oe 43.— bis 44.— 
superior no... .......e 00. Dr vr BE De Er eur ee ..o.00 42,— bis 43.50 
DANS E E S S ae EN RE 41.— bis 42.— 


Metalltüsher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. qm RM f. d. am 
N E ae AS 96'100 ne 16.50 
70 85 .. seo ...... 13.60 101/110 ........... .., 18.— 
86 95 seeno ..........:.. 15.— 111/120 MEWETETEN ET 20.— 
Alle Nummern: doppelt 14.50 


einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert......... 21.— 
Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70'210 ........ 20.50 

Ol „ 65j195........ 19.50 IE a T5225 er 21.50 


Filztuchmengenrabatt der Vereinigung Deutscher Filztach- 
fabrikanten bei Bezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 


100 000—200 000 RM 22... 2 % 360 000—400 000 RM ..... 3 % 
200 000—300 000 RM ..... 2%, 400 000—500 000 RM ..... 40h 
500 000 RM und mehr... a ee ee RE BEE 5%, 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 


Wertzahl !) vom 15. Oktober 1926 Wertzahl 
Unter 6 mm 
6mm Dicke und mehr 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung . 1.05 1.12 
reine Grubengerbung . 1.25 1.28 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung........ 0.90 0.95 


gemischte Gerbung U.95 


” ” ” 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imıprägnierte Riemen 5"', Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 10°, Aufschlag. 


Deckenmiete der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von: 


1— 200 km ... 0... 7.— RM sl — 70) nn ve vo... 13 — RN 
201— 300 on ereeee. . 9.— RM 701—1000 m erreni 0 14.— RM 
301— 500 messs.eso 11.— RM 1001 und mehr km... 15.— RM 


Zoitungsdruokpapier Richtpreise des Verbandes der Deut- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb.: 
für Rollenpapier 31.00 RM;luu kg für Pormatpapier 32.00 RM 100 kg 


Altmetall Einkauispreise nach dem Marktbericht vom 30. Oktober 

der Metall- und Rohstoff -Gesellschaft m. b. H., Berlın SO 16, je 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM K 100 kg, 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4 

neue Zinkabfälle 53. bie 55.— 


Altkupfer ....... 107.— bis 11,9. — 

un no wo Altweichblei.... 51.— bis 53. 
essingspäne... .— bis N a 9 

Gußmessing .... 75.—bis 78.— ^luminiumblech | 

Messingblechabf. 91.—bis 93.— abfälle 98,99%. 160.— bis 165. — 

Altzink ......... 43.— bis 45.— Alte Bronzesiebe 85.— bis 88.— 

Börsenbericht. 
— z 


mark- 
Kapital 


in 
Mill. Mk. 


Bezeichnung der 
Aktien - Gesellschaft 


A.-Q. für BAD LEDISDIILA DR.) 1,8 34°, 32,75 
Alfeld-Gronau*) . . 2222... 2,5 697/4 72,09 
Ammend. Papierfb. .) er 3 4 185,00 185.00 
Aschaffenbg. Buntp. M...... — 140,00 141,00 
Aschaffenbg. Papierfb. *) e... f| 194 1497/3 152,00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel ©. RR _ 19,0) — 

Chromo Najork®). .... 7 : 1,002 94,00 96,00 
Cröliwitzer Papierfb.*) ..... 1,35 117,00 115,00 
Dresdn. Chromo u. K.*) . .... 7 128,00 127,75 
Eisenthal Papier M . . . . 2. 2... — 47,00 45,00 
Feldmühle*) ... PE . 9,6 160,50 165,50 
Papierfabrik Hegge A. . . ... — 80,00 85,00 
Heidenauer Papierfb.*) D..... 1,4 43,50 54,75 
Kartonp. GroB-Särchen . ..... 1,08 68,00 — 

Kostheimer Semas area 0,96 86,00 95,75 
Kurz Pap.D .... . o à . o ze 77,00 Br 

Leykam-Josefsthal . . . 2... — — 118,25 
Limmr. Steina*) L . ae — 145,00 148,00 
München-Dachau * M. ab. A — 110,00 81,00 
Natronzellstoff u. P.°) ...... 5,5 131,50 140,50 
Peniger Pat.-Pap. D.......» _ 97,80 100,00 
PreßBsp. Untersachs‘’®). ...... 1,32 73.75 76,00 
Reisholz®) .... a ec 6,18 200,00 220,00 
Sächs. Cartonnagen®). EEE 16 58,00 56,75 
Schles. Cellulose*) . KEN 3.2 115,25 119,00 
Simonius’sche Cellulosefabrik.. Pr _ — _ 

Stettiner Pap. u. P. . ...... 1,2 5477, _ 

Teisn. Papierfb.M . . . 2... — 74,50 75,00 
Thode Papierib.D....:.... _ 50,50 56,09 
Varziner Papierfb.®) ....... 4,8 110,00 111’ 
Verein. Bautzner*) ... 2.2. 2. 0.. 3.15 80.00 84,00 
Verein. Strohstoff D aa de —_ 190,C0 189,00 
Weißenb. Papierfb.D. . . 2... — 100,00 100.00 
Zellstoff-Verein *?) . 2. 2 02... 2 120,00 124,25 
Zellstoff-Waldhof®) ........ | 27,5 197,50 206,0) 


in Goldmark durchgeführt. 
M - Münchner Börse 
H-Hamburger Börse 


®) Umstellung des Kapitals 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse 
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MARKT-BERICHTE 


Kasein-Marktbericht. 


Argentinien. Zufuhren annähernd dieselben 
wie in der letzten Berichtsperiode. l.okoware bei 
knappen Vorräten 60 bis 61 Lstr. Seitens der Ver- 
braucher herrscht Zurückhaltung, weil man einen 
Rückgang der Preise erhofft. Abladungsware zu 
58,0 Lstr. erhältlich. Da französisches Kasein 
äußerst knapp ist, so glaubt man, daß in Argentinien 
Preisstillstand eintreten wird. 

Frankreich. Zufuhren normal bei empfind- 
licher Knappheit für prompte Ware, die mit 68,0 Lstr. 
gehandelt wird. Produzenten verhalten sich wegen 
Verkäufe für spätere Termine abwartend. Aus der 
diesjährigen Produktion scheinen nur noch geringe 
Mengen frei zu sein. | 

Neu-Seeland fordert etwa 80,5 Lstr. für 
prompte Lieferung ab europäischen Lagern. 


Rheinland-Westfalen. 


Der rheinisch-westfälische Papiermarkt zeigt 
überall die Merkmale eines langsamen Wiederauf- 
lebens des Geschäfts. Vor allem gilt dies vom 
Packpapiermarkt, der lebhafte Umsätze ver- 
zeichnet, in erster Linie für billige Packpapiere, die 
in großen Posten vom Auslande aufgenommen wer- 
den, besonders von Holland. Die Preise für Schrenz- 
und Braunholzpapiere haben aus diesem dringlichen 
Begehren Vorteile gezogen und die feste Haltung in 
den Preisen hält auch weiterhin an. Hierdurch an- 
geregt, ist auch in das Geschäft der besseren Pa- 
piere für Verpackungszwecke ein flotterer Zug ge- 
kommen; die Preise beginnen auch für diese Sorte 
sich langsam zu erholen. Besonders flott sind jetzt 
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die Hersteller starkzellstoffhaltiger Spe- 
zialpackpapiere beschäftigt. An diese Be- 
triebe stellt das Ausland, besonders Holland und 
England, große Anforderungen in feinen, zähen, 
nicht allzuschweren Papieren, wie sie für seefeste 
Verpackungen und für leichtverderbliche Lebens- 
mittel verwendet werden; verschiedene Fabriken 
dieser Spezialpapiere sind auf Monate hinaus voll- 
beschäftigt, und, wie man allgemein hört, zu aus- 
kömmlichen Preisen. Auch das Inland hat für diese 
Papiere in zunehmendem Maße Verwendung. Auch 
ein weiterer Spezialzweig der rheinisch-westfälischen 
Papierindustrie hat sich durch die starkvermehrte 
Inanspruchnahme durch englische Großhändler gün- 
stig entwickeln können, der Markt in Blumen- 
und Seidenpapiere. Er hatte durch den unge- 
wöhnlich scharfen Wettbewerbskampf der franzö- 
sisch-belgischen Fabriken gelitten, jetzt aber ist 
durch die Bildung einer internationalen Vereinigung, 
von welcher schon kürzlich in dem Berliner Markt- 
berichte die Rede war, die Bedarfsfrage fast um das 
Doppelte gesteigert worden, und zwar zu auskömm- 
lichen Preisen. Die übrigen Gebiete der 
Papierindustrie zeigen im Vergleich hierzu 
noch nicht die erwünschte Belebung, so wird 
namentlich über den Markt in Schreib-, Brief-, 
Noten- und Kunstdruckpapieren allgemein geklagt, 
wie überhaupt das Geschäft auf dem Feinpapier- 
markte noch immer nichts von einer durchgreifen- 
den Belebung erkennen läßt, weder hinsichtlich der 
Steigerung des Bedarfs, noch der Bewegung der 
Preise. DI. 
Von ausländischen Papierholzmärkten. 


Am tschechoslovakischen Papierholz- 
markt haben sich keine wesentlichen Aenderungen 
der Lage ergeben. Die Tendenz wird als fest be- 
zeichnet, jedoch ist das Geschäft selbst nicht so, daß 


Nac kurzem, shwerem Leiden vershied am 24. Oktober 1926 auf 
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es befriedigen könnte. Einer Ausdehnung der Ab- 
schlüsse mit Deutschland stehen immer noch die 
hohen Forderungen für die tschechoslovakische 
Ware hemmend im Wege. Alles in allem ist die 
derzeitige Lage wenig übersichtlich und unent- 
schieden, und erst die weitere Zukunft wird hier zu 
einer Klärung führen, wobei es zumindest zweifel- 
haft ist, ob sich die Erwartungen, die seitens der 
tschechoslovakischen Exporteure hinsichtlich der 
Preisgestaltung gehegt werden, erfüllen. Vorerst 
begnügt man sich mit einem recht mageren Ge- 
schäft, bleibt zurückhaltend gegenüber größeren 
Untergeboten und hofft auf die demnächst stärker 
einsetzende Bedarfsnachfrage seitens der deutschen 
Interessenten, von der man sich günstigere Erlös- 
möglichkeiten verspricht. Soweit Abschlüsse zu 
verzeichnen waren, erfolgten diese auf unveränderter 
Preisbasis: Parität Oderberg ı14 bis 120 Kc., 
Tetschen-Bodenbach 134 bis 136 Kc., Reitzenhain- 
Eger-Weipert 145 bis 152 Kc., alles je Raummeter 
ausfuhrfrei ohne deutschen Eingangszoll. 

Am polnischen Schleifholzmarkt zeigen die 
Preise bei anhaltend lebhaftem Geschäft Neigung 
nach oben; eine wesentliche Veränderung ist aber 
bislang nicht eingetreten. Es ist nicht aus- 
geschlossen, daß, wenn erst wieder der englische 
Grubenholzbedarf nach Beendigung des Berg- 
arbeiterstreiks ein größeres Ausmaß annimmt, hier- 
aus auch der Schleifholzmarkt einigen Nutzen 
ziehen wird und sich alsdann höhere Preise heraus- 
bilden. Bis dahin aber dürfte mit einer gewissen 
Stetigkeit der Preise zu rechnen sein, die auch da- 
durch nicht sehr wesentlich beeinflußt wird, wenn 
die verlautbarte Nachricht zutrifft, daß seitens des 
polnischen Landwirtschaftsministeriums eine Er- 
höhung der Taxen in den Staatsforsten um 25 % in 
Aussicht genommen ist. Anderseits sind gewisse 
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Anzeichen vorhanden, die auf eine Erhöhung des 
Preisniveaus am polnischen Holzmarkt hindeuten, 
und man ist in Fachkreisen der Meinung, daß die 
Zeit der niedrigen polnischen Holzpreise bald vorbei 
sei und der Prozeß des Ausgleichs und der An- 
passung an den Weltmarkt begonnen habe. Inwie- 
weit diese Auffassung durch die weitere Entwick- 
lung bestätigt wird, muß abgewartet werden. Bei 
der Unsicherheit und Unübersichtlichkeit, von der 
der polnische Holzmarkt beherrscht wird, ist es un- 
möglich, ins künftige hinein zu projizieren. Die der- 
zeitige Preisbasiss für polnisches Schleifholz 
schwankt zwischen 2,90 bis 3,40 Dollar je Raum- 
meter ausfuhrfrei deutsch-polnischer Grenze. 

Die letzten Notierungen für österreichi- 
sches Schleifholz zeigen eine langsam abfallende 
Linie, und der österreichische Waldbesitz ist mit 
den derzeitigen Erlösmöglichkeiten wenig zufrieden. 
Das Exportgeschäft mit Deutschland hat sich nicht 
wesentlich bessern können, jedoch wird auf eine in 
den nächsten Monaten eintretende Belebung ge- 
hofft. Auf der Wiener Holzbörse wurde Ia Fichten- 
schleifholz mit 23 Schilling je Festmeter ab nieder- 
österreichischer Station notiert, ein Preis, der 
gegenüber dem Vormonat um 2 bis 3 Schilling 
niedriger liegt. 

Die Holzbörse in Riga notierte für Fichten- 
papierholz 106 bis ııo Lats (ı Dollar = 25 Lats) je 
Kubikfaden (7X 7X 7’). 


Norddeutschland. 


Die Berichte der einzelnen Fabriken melden 
übereinstimmend auskömmliche Beschäftigung, in- 
dessen sind die Verkaufspreise aufs allerschärfste 
umstritten und halten sich namentlich für bessere 
und feinere Papiere hart an der Grenze der Geste- 
hungskosten. Auch der Exportgroßhandel 
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berichtet über erhebliche Preiskämpfe auf dem 
Weltmarkte. Die Befürchtungen, die insbesondere 
der Hamburger Exportgroßhandel hinsichtlich des 
englischerseits eingeführten Schutzzolles auf Um- 
schlags- und Packpapiere aller Art gehegt hatte, 
haben sich erfreulicherweise nicht in dem Umfange 
ausgewirkt, als man allgemein angenommen hatte. 
Nächst England war das Geschäft mit Holland und 
besonders mit Westindien und Südamerika lebhafter 
geworden, indessen sind auch hier die Preise über- 
aus scharf umstritten. Unter den gleichen Bedin- 
gungen beginnt auch das Östasiengeschäft sich 
wieder zu erholen; es ist naturgemäß. daß man an- 
gesichts der überaus unsicheren politisch-wirtschaft- 
lichen Verhältnisse in China nur mit Firmen arbeiten 
kann, die man schon aus der Zeit vor dem Kriege 
genau kennt; denn gerade an China hat der Ham- 
burger Papiergroßhandel Geld genug verloren, trotz 
aller Vorsicht; in neuester Zeit scheint indessen der 
Bedarf derart umfassend zu sein, daß Zug um Zug 
reguliert wird; aber auch hier sind und bleiben die 
Preise aufs äußerste umstritten. Im Export von 
Zeitungsdruckpapier scheint sich erfreulicherweise 
endlich auch eine Wendung zum Besseren zu voll- 
ziehen. Das Geschäft mit ganz Südamerika gewinnt 
an Umfang, selbst das europäische Seegeschäft mit 
Italien, Spanien und England hat eine Belebung 
erfahren, und ganz besonders regsam ist der Ver- 
kehr mit Holland geworden, das große Mengen holz- 
haltiger Zeitungs- und andere Druckpapiere laufend 
über Hamburg bezogen hat und auch weiterhin mit 
umfassendem Bedarfe im Markte bleibt, allerdings 
auch nur zu Preisen, die weder den Fabriken noch 
dem Exportgroßhandel viel übrig lassen, aber darauf 
kann man heute nicht mehr in erster Linie sehen, 
denn die gesamten skandinavischen Fxporteure 
übernehmen jeden Auftrag, der etwa von seiten der 
Hamburger Häuser abgelehnt werden sollte. DI, 
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Vom Papierholzmarkt. 

Bei nur kleinem ersthändigen Angebot hat sich 
die Lage des Nadel-Papierholzmarktes in den letzt- 
verflossenen Wochen kaum geändert. Das derzeitig 
nur geringe forstseitige Angebot wird man damit er- 
klären können, daß der Waldbesitz mit den Ver- 
kaufs-Ausschreibungen zurückhält in der Erwar- 
tung, demnächst bessere FErlösmöglichkeiten zu 
finden. Ob sich aber diese Erwartungen erfüllen 
werden, muß die Zukunft entscheiden. Sehr viel 
wird davon abhängen, wie sich die Preisbildung am 
Nadelrundholzmarkt gestaltet, deren zutreffende Be- 
urteilung zunächst noch nicht möglich ist. Das Pro- 
blem der zukünftigen Preisgestaltung am Rundholz- 
markt steht jetzt im Vordergrund des Interesses. 
Es besteht die Gefahr, daß durch unbesonnenes Vor- 
gehen im Einkauf auch in diesem Jahre, genau wie 
im Vorjahre, die Rundholzpreise über die gesunde 
Linie hinausgetrieben werden. Bereits jetzt macht 
sich gegendweise ein Ansteigen der Preiskurve am 
Nadelstammholzmarkt bemerkbar, und weiteste 
Kreise der Holzindustrie verfolgen diese ersten An- 
zeichen einer ungesunden Preisentwicklung mit 
großer Sorge. — Aus den badischen Staatsforsten 
sind in der Zeit vom 8. bis 21. Oktober folgende 
Mengen verkauft worden: Forstamt Wendlingen 
67 rm zu 108%, Forstamt Radolfzell 32 rm zu 
115%, Forstamt Kandern 290 rm zu 112% der 
Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 M. für ent- 
rindetes Holz I. bis III. Kl. je Raummeter ab Wald. 
In Württemberg haben nur wenige Verkäufe statt- 
gefunden, deren Ergebnisse zwischen 10,50 bis 16 M. 
je Raummeter ab Wald schwankten. Auch das An- 
gebot der bayerischen Staatsforstverwaltung war 
mengenmäßig klein bei Erlösen zwischen 103 bis 
120 % der Landesgrundpreise. Die im Bezirk Bres- 
lau gelegene Privat-Oberförsterei Seitenberg ver- 
kaufte 700 rm geschipptes Fichtenpapierholz zu 
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Holzschleiferei Holzschleiferei 


mit aushaltender Wasser- 
kraft, 160 bis 200 PS und 


a Papiertabriiseinrichtung 


L. Floto, Goseck zu kaufen gesucht. 


bei Weißenfels Offerten an Edwin Gottlieb, Wien IX, Hörlgasse 14.211. 


Kollergangsteine, Raffinieursteine, 
Steinwalzen und Grundwerke 
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Carl Ackermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 
Gegründet 1825 Filzengraben 17 Gegründet 1825 
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14,50 M. und 100 rm weißgeschältes Holz zu 16 M., 
alles je Raummeter frei Waggon der Abgangs- 
station. Relativ hohe Preise sind bei Verkäufen in 
Thüringen und im Südharz bezahlt worden. Hier 
verkaufte die Oberförsterei Benneckenstein 762 rm 
zu 15,40 M., die Oberförsterei Suhl 2043 rm zu 16,84 
Mark für 1. Kl. und 13,55 M. für II. Kl., ferner 62 rm 
Anbruch I. Kl. zu 14,50 M., die Oberförsterei Dietz- 
hausen 514 rm mit 17 M. für I. Kl. und 13,56 M. für 
II. KLI., alles je Raummeter ab Wald. 


GESCHÄFTS . NACHRICHTEN 


Neue „Krause“-Vertretung. Die Firma Karl 
Krause, Leipzig, hat ihrem langjährigen Mitarbeiter, 
Herrn Curt Bourbiel, Zoppot-Danzig, Grünholz- 
straße 2, die Vertretung für den Freistaat Danzig, 
Ostpreußen einschl. Memel und die an Polen abge- 
tretenen Gebiete der ehemaligen Provinzen Posen 
und Westpreußen übertragen. Herr Bourbiel über- 
nahm gleichzeitig die Vertretung der Firmen Gebr. 
Brehmer, Leipzig; König & Bauer A.-G., Würzburg; 
A. Hogenforst, Leipzig; G. E. Reinhardt, Leipzig. 

Hartmann-Papier-Konzern. Wie wir aus Ver- 
waltungskreisen des Hartmann-Papier-Konzerns er- 
fahren, hat sich die Geschäftslage bei den einzelnen 
Fabriken des Unternehmens in den letzten Wochen 
günstig gestaltet. Dies gilt im besonderen für die 
Dachpappe erzeugenden Werke, die voll beschäftigt 
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sind und über große Auftragsbestände verfügen. 
Die gute Beschäftigung der Packpapierfabriken hat 
naturgemäß den Beschäftigungsgrad der dem Kon- 
zern angehörenden Zellstoffabriken erhöht. Auch 
die Druckpapierfabriken sind gut beschäftigt. Bei 
sämtlichen Fabriken des Konzerns sei in den letzten 
Wochen ein erfreuliches Anschwellen des Export- 
geschäftes festzustellen. Die Papierausfuhr sei er- 
heblich größer als in der Vorkriegszeit. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe unserer Zeitschrift ist 
eine Werbedrucksache der Firma Keiser & Schmidt, 
Berlin-Charlottenburg 2, über Feuchtigkeitsfern- 
messer beigefügt, die wir der Aufmerksamkeit un- 
seres l.eserkreises empfehlen. 
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Selbsttätióe Entnebelungen 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. S. 
Lüftungstechnisches Büro 
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.‚Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


=- Bittrich & Simon, Draktbärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 


Eisengießerei und Maschinenfabrik A-G / Bauizen Í. $a. 


Hochleistungs-Planknotenfänger 


System Emag 


Bestellung der letzten Monate: ’ 
1 Stück Rohpappenfabrik A. G., Worms, 2 Stück Rohpappenfabrik A. G., Worms als Nachbestellung, 3 Stück 


Stettiner Papier- u. Pappenfabrik A. G., Stettin, 1 Stück Aktiengesellschaft für Pappenfabrikation, Berlin W 57. 
Anschaffung jeder Rohdachpappenfabrik dringend zu empfehlen. 
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Iyaranlische Pressen 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glätipressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
walzenpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Gerichtliche Gutachten der Ber- 
liner Handels- und Industrie- 
Kammer, 


Häcksel. Es ist nicht han- 
delsüblich, daß beim Verkauf 
eines Waggons Strohhäcksel sei- 
tens des Erzeugers an einen Ber- 
liner Großhändler der Verkäufer 
verpflichtet ist, die zur Versen- 
dung nötigen Säcke zu stellen. 
Beim Häckselverkauf bedarf es 
jedesmal einer besonderen Verein- 
barung, welcher der beiden Kon- 
trahenten die Säcke zu stellen hat. 
Ist der Verkäufer ein Landwirt, 
so wird er in der Regel nicht im 
Besitz einer derartigen Menge 
von Häckselsäcken sein. — 
C 22467/26 (XII A 5). 

Ledertreibriemen. Han- 
delsüblich werden äußere Mängel 
an Ledertreibriemen innerhalb 
acht Tagen nach Eingang der 
Ware gerügt, dazu würde also im 
vorliegenden Falle die Fest- 
stellung gehören, ob der Riemen EMINI OA URR RRE 


in richtigen Abmessungen gelie- Visos NR N P Ká 
fert, ob er durchgehends aus Schlick sche 


Rü kg bah besteht, ob \ 
iuberich sichtbare Fehler aut Nebel- u. 1Streudüsen 


weist. Fehler in der Konfektion, 
die naturgemäß erst beim Lauf 
des Riemens festgestellt werden 
können, desgleichen auch mangel- 
hafte Qualität des verarbeiteten 
Leders sind gewöhnlich erst acht 
Tage nach Inbetriebnahme er- 
kennbar und demgemäß zu rügen. 
Da Riemen derartiger Abmessun- j ; 
gen gewöhnlich individuell für N 3 ti k ce N6 
eine bestimmte Maschine ange- a! Š Dri 15 N.O. 
schafft und gebraucht werden, so Gust av Schlick Testen 

ist eine Prüfung der Leistungs- 
fähigkeit und Haltbarkeit auf 
einer anderen Maschine nicht an- 
gängig, d. h. der Verbraucher 
kann die Fertigstellung der Ma- 
schine abwarten, den Riemen als- 


oo @ 
dann auflegen und prüfen, ob er Holländermesser + Schaberklingen 
den Anforderungen genügt, ohne 
daB er das Reklamationsrecht hi 
verliert. Die Beobachtungsfrist or anm messer 


st he a ee Fe aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 
sich STBEIENTEN anBe.. Werden liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 


handelsüblich unverzüglich dem langer Erfahrung 
Lieferer mitgeteilt, und von die- 


sem wird Abhilfe verlangt. Eben- & Komm -Ges 
so kann eine Ersatzlieferung erst enwer o9 ° s 
dann beansprucht werden, wenn v it sitz Nürnbe 

die Beseitigung der Mängel nicht T da 


sofort erfolgt oder nicht möglich Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 
ist. — C 25 972/26 (XII A 4). 


Wasserglas „Marke Henkel‘ 


filtriert in allen Stärken ya 


für Luft u.Waren- u Staubbekämpfung, 
Befeuchtung Kühlung u.s.w. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Am Freitag, den 19. November, abends 6 Uhr, wird im großen Saale des Ingenieurhauses, Berlin 


NW 7, Friedrich-Ebert-Str. 27, 


Dr. Mac Elwee, Charleston, U.S.A. 
Amerikanische Hafeneinrichtungen 


einen Vortrag über 


halten. 
zu diesem Vortrag eingeladen. 


Alle Mitglieder unseres Vereins sind vom Deutschen Verband Technisch-Wissenschaftlicher Vereine 


Eintrittskarten können auf Wunsch durch den Deutschen Verband bezogen werden. 


Der Geschäftsführer: Dr. Opferm aT n. 


Papier-Ausstellungen. 


Am 29. September d. J. fand in Dresden eine 
Sitzung der ,Jahresschau Deutscher 
Arbeit Dresden“ statt, in welcher endgültig 
beschlossen wurde, im Sommer 1927 eine Ausstel- 
lung: „Das Papier — seine Erzeugung und Verarbei- 
tung“ zu veranstalten. Bekanntlich hat die Jahres- 
schau in den fünf vorhergehenden Jahren folgende 
Ausstellungen abgehalten: 

1922 Porzellan, Keramik, Glas, 

1923 Spiel und Sport, 

1924 Textilausstellung, 

1925 Wohnung und Siedlung, 

1926 Gartenbau- und Kunstausstellung. 


Nachdem durch die zustimmende Erklärung der 
Stadt Dresden, zahlreicher in Frage kommender 
Verbände sowie der Reichspost, der Reichsbahn, des 
deutschen Hygiene-Museums usw. die Ausstellung 
finanziell und fachlich gesichert ist, wird sich der 
Verein Deutscher Papierfabrikanten auf Grund der 
Vorstandsbeschlüsse vom 16. Juni und 16. Oktober 
dieses Jahres an dieser Ausstellung beteiligen. Die 
Ausstellungsleitung hat das große Wirtschaftsgebiet 
„ Das Papier“ in vier Hauptgruppen gegliedert. und 
zwar: 

I. Wissenschaftliche Abteilung. 
II. Papiererzeugung und -maschinen, 
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III. Die Papierverarbeitung. 
IV. Zeitung, Zeitschriften, Fachzeitschriften, Musi- 
kalien, das Buch. 

Der Verein Deutscher Papierfabrikanten wird 
sich in erster Linie an der Wissenschaftlichen Ab- 
teilung beteiligen durch Beschickung der histo- 
rischen, technologischen und statistischen Unter- 
gruppen sowie durch Zurverfügungstellung des 
neuen Films des Druckpapierverbandes über die 
Druckpapierfabrikation. Es wird hierdurch der 
deutschen Papierindustrie Gelegenheit gegeben sein, 
ihre Entwicklung und jetzige große volkswirtschaft- 
liche Bedeutung der Allgemeinheit vor Augen zu 
führen und zur Hebung des Papierverbrauchs sowie 
zur Verwendung zweckentsprechender Qualitäten 
durch bildliche Darstellungen usw. anzuregen. Auch 
wird die Darstellung der zur Papierherstellung not- 
wendigen Stoffe — Brennstoffe, Rohstoffe, Halb- 
stoffe und Hilfsstoffe — möglichst im Material, ähn- 
lich wie in der Papier-Abteilung des Deutschen 
Museums in München, dazu beitragen, das öffent- 
liche Interesse und Verständnis für die Papierindu- 
strie zu heben. 

In der II. Abteilung wird der VDP. sich nur be- 
ratend zur Verfügung stellen, da die Jahresschau 
sich entschlossen hat, die Beschaffung und Autstel- 
lung einer Papiermaschine selbst zu übernehmen. 
Diese wird von den Füllner-Werken gestellt und soll 
eine Breite von 1,40 m und eine Länge von 24 m 
haben. Der Antrieb wird elektrisch sein. Auf dem 
erzeugten Druckpapier wird auf einer im Anschluß 
an die Papiermaschine aufgestellten Rotations- 
maschine die Ausstellungszeitung gedruckt werden. 
Voraussichtlich wird, um auch die Herstellung eines 
Halbstoffs praktisch vorzuführen, ein Voithscher 
Stetigschleifer neben der Papiermaschine aufgestellt 


Die Preisgestaltung des 


und in Betrieb gehalten werden. Neben den zahl- 
reichen Gebieten der Papierverarbeitung und -ver- 
edlung für Unterricht, Dekoration, Wohnung und 
Wirtschaft, Büro und Geschäftsverkehr, Bekleidung 
und Reise, Verpackung, Post, Eisenbahn, Technik 
und Chemie, Photographie, Graphik, Reklame, sämt- 
liche Druckverfahren, Hygiene und Medizin sowie 
Zeitungen, Zeitschriften, Fachzeitschriften und 
Bücher, soll auch die deutsche Volkskunst in Papier 
zur Darstellung gelangen. Schließlich werden neben 
einer Sonderausstellung „Das Theater“ auch der 
deutsche Künstlerbund eine graphische Ausstellung 
sowie die Schriftsteller eine Sonderausstellung und 
Vortragsabende veranstalten. 

Die Geschäftsführung des VDP. und der ihr vom 
Vorstand zur Seite gestellte Ausstellungsausschuß, 
bestehend aus den Herren: 

Direktor Jost als Vorsitzenden, 
Direktor Schmeil als stellvertr. Vorsitzenden, 
Direktor Prölß, 
Direktor Schark und 
Dr. Schuchhart 
haben inzwischen die umfangreichen vorbereitenden 
Arbeiten für die Ausstellung aufgenommen. 

Im Kölner Rathaus wurde am zæ. Oktober 
durch eine feierliche „Grundsteinlegung“ die Ab- 
haltung einer Internationalen Presse-Ausstellung 
(Pressa) für das Jahr 1928 beschlossen. Auch hier 
mußten der Verein Deutscher Papierfabrikanten und 
im besonderen der Verband Deutscher Durckpapier- 
fabriken auf dringende Einladung des Messeamts 
Köln ihre Beteiligung an der beabsichtigten Unter- 
abteilung „Herstellung des Druckpapiers“ zusagen. 
Die Einzelheiten dieser Beteiligung bedürfen noch 
weiterer Beratung und Rücksprache mit der Aus- 
stellungsleitung. v. W. 


Zeitungsdruckpapiers.*) 


Wiederbeginn der freien Wirtschaft. 


Aus den Veröffentlichungen an dieser Stelle ist 
bekannt, daß die Papierkommission des Vereins 
Deutscher Zeitungs-Verleger in letzter Zeit des 
öfteren getagt hat, um über die Papierpreisgestaltung 
im nächsten Jahr zu beraten. Am 3. September 
haben wir hier mitgeteilt, daB die Kommission den 
Verlegern empfehle, das Schreiben des Verbandes 
Deutscher Druckpapierfabriken vom 20. August 
d. J., in dem der Verband die Verleger auffordert, für 
das Jahr 1927 den Gesamtbedarf an maschinenglattem 
Zeitungsdruckpapier mit ihm abzuschließen, vorläufig 
nicht zu beantworten, da sie zunächst einige grund- 
sätzliiche Fragen im Verhandlungswege zu klären 
wünsche. Erst nach Abschluß dieser Verhandlungen 
erfolge eine weitere Mitteilung an die Verlage. 


Diese weitere Mitteilung lautet: Die Verhand- 
ıungen mit den Druckpapier erzeugenden Verbänden 
sind gescheitert. Der Verein Deutscher Zeitungs- 
Verleger hat sich genötigt gesehen, den beiden Ver- 
bänden folgendes Schreiben zuzuschicken: 

„Wir bestätigen den Empfang Ihres Schrei- 
bens vom 21. Oktober. 


Nachdem Sie uns mitgeteilt haben, daß Ihr 
Aufsichtsrat das Angebot unserer Papierkom- 
mission, den Zeitungsdruckpapierpreis vom 1. Ja- 
nuar 1927 ab auf sechs Monate mit 29 Pfennig je 
Kilo festzusetzen, abgelehnt hat, und Sie uns auch 
kein Gegenangebot gemacht haben, das wir in 
unseren Kreisen hätten diskutieren können, be- 


*) Aus dem „Zeitungsverlag“ vom 29 Okt. 1926. 
Bei der Wichtigkeit dieser Frage halten wir es für 
nötig, unsere Leser mit der Stellungnahme der Zei- 
tungsverleger bekannt zu machen. Die Schrift!. 


dauern wir feststellen zu müssen. daß die Verhand- 
lungen als gescheitert zu betrachten sind. 

Somit treten die im letzten Absatz Ihres 
Schreibens bezeichneten Konsequenzen ein und 
der vor dem Kriege bestehende Zustand wird wie- 
der hergestellt, demzufolge die Preisvereinbarun- 
gen den Einzelverhandlungen zwischen Verlegern 
und Lieferanten vorbehalten bleiben.“ 

Die Vermittlung des Vereins Deutscher Zei- 
tungs-Verleger in der Gestaltung des Zeitungsdruck- 
papierpreises fällt also künftighin fort. Jeder Ver- 
leger muß nunmehr mit seinem Lieferanten über den 
Preis selbst verhandeln. Damit endigt ein Zustand, 
der mit geringen Unterbrechungen seit rund zehn 
Jahren besteht. Unzweifelhaft hat die Festlegung 
des Druckpapierpreises, wie sie unter der maßgeben- 
den Beeinflussung des Vereins Deutscher Zeitungs- 
Verleger in den rückliegenden Jahren vor sich ge- 
gangen ist, für die Zeitungsverleger, besonders in 
den Zeiten’der schlimmsten Inflation, einen außer- 
ordentlichen Nutzen gehabt. Wenn daher heute die 
Festsetzung des Druckpapierpreises im Verhand- 
lungswege von Organisation zu Organisation auf- 
gegeben wird, so mag es sein, daB mancher Verleger 
glauben wird, befürchten zu müssen, daß sich ın Zu- 
kunft die Preisgestaltung auf dem Druckpapiermarkt 
zu seinen Ungunsten verschiebt. Diese Befürchtun- 
gen erscheinen bei nüchterner Betrachtung der tat- 
sächlichen Verhältnisse nicht gerechtfertigt. Es be- 
steht gegenwärtig ein Ueberangebot auf dem Druck- 
papiermarkt. Ein Papiermangel ist also in Deutsch- 
land für absehbare Zeit nicht zu erwarten. Es seı 
hier nur darauf hingewiesen, daß Italien erst jetzt 
eine neue Erhöhung seines Goldzolles vorgenommen 
hat, wodurch der Export von Zeitungsdruckpapier 
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nach Italien erschwert wird, ein Vorgang, der also 


ebenfalls das Angebot auf dem Papiermarkt in 
Deutschland vermehren dürfte. Die Tatsache dieses 
Ueberangebots läßt auf sinkende Preise schließen, 
da Fabrikation und Handel, um Produktion und Ab- 
satz zu fördern, versuchen müssen, ihre Bestände 
abzustoßen. Seit längerer Zeit werden ja auch be- 
reits größere Mengen Zeitungspapier erheblich unter 
den bisher mit den Verbänden vereinbarten Preisen 
angeboten. 

Der Verein Deutscher Zeitungs-Verleger gibt bei 
Wiederherstellung des freien Marktes der Verleger- 
schaft folgende Ratschläge: 

I. Wenn möglich, soll der einzelne Verleger seinen 
Gesamtbedarf nicht bei einem Lieferanten 
decken. 

2. Da der jetzige Druckpapierpreis noch bis zum 
31. Dezember d. J. gilt, treten alle neuen Ver- 
einbarungen mit Wirkung vom ı. Januar 1927 
in Kraft. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


559 


3. Eine Bindung soll nur auf möglichst kurze Zeit, 
keinesfalls über sechs Monate hinaus eingegan- 
gen werden. 

4. Wenn der freie Markt einen Zweck haben soll, 
dann müssen die Preise ab ı. Januar 1927 erheb- 
lich unter den jetzigen liegen. Das Scheitern 
der Verhandlungen von Verband zu Verband 
ist darauf zurückzuführen, daB der Druck- 
papierpreis nicht auf 29 Pfennig gesenkt wor- 
den ist, wie es der Verein Deutscher Zeitungs- 
Verleger als gerechtfertigt verlangt hatte. Es 
sind jedoch Angebote bekannt auf größere Liefe- 
rungen zu Preisen, die nicht unwesentlich unter 
dem vom Verein Deutscher Zeitungs-Verleger 
gebotenen Preise von 29 Pfennig liegen. Es 
sind auch Abschlüsse zu einem unter 29 Pfennig 
liegenden Preise bereits erfolgt. 

Dies müssen sich die Verleger vor Augen halten, 
wenn sie demnächst selbständig ihre Abschlüsse 
tätigen. 


Handelspolitik. 
Frankreich, 


Wie schon in Nr. 42 d. Ztschr. berichtet wurde, 
beabsichtigen Deutschland und Frankreich für die 
auf Grund des deutsch-französischen Handels-Pro- 
visoriums zollbegünstigten Waren Ursprungs- 
zeugnisse einzuführen. 

Am 5. November ist zwischen der deutschen und 
französischen Regierung folgende Vereinbarung über 
die Behandlung von Ursprungszeugnissen und der 
Konsulatsfakturen getroffen worden: 

„Die von den Zollbehörden der beiden Länder 
auszustellenden Ursprungszeugnisse sind von der 
Visierung durch die Konsularbehörden befreit. 
Die Ursprungszeugnisse, welche in einem der bei- 
den Länder für die Ausfuhr von Waren nach dem 
anderen Lande ausgestellt werden, müssen den 
von der Zollverwaltung oder den staatlichen Han- 
delskammern des Absendelandes vorgeschriebenen 
Mustern entsprechen. Die von den staatlich an- 
erkannten Handelskammern ausgestellten Zeug- 
nisse und die Konsulatsfakturen sind von den fran- 
zösischen Konsularbehörden unter Erhebung einer 
Gebühr von 5 Goldfranken zu visieren, ohne wei- 
tere zusätzliche Gebühren für die erwähnten Zeug- 
nisse und Konsularfakturen. Für Zeugnisse und 
Konsularfakturen, welche deutsche Waren mit 
einem 100 Goldfranken nicht übersteigenden Wert 
begleiten, tritt Gebührenfreiheit ein. Für die kon- 
sularische Bescheinigung des Warenwertes auf 
dem Ursprungszeugnis ist keine Zusatzgebühr zu 
erheben, Eine derartige Bescheinigung ersetzt die 
Vorlage einer visierten Konsulatsfaktura. 

Die deutsche Regierung gewährt ihrerseits die 
Gebührenfreiheit unter den gleichen Bedingungen 
und wird nicht höhere Visagegebühren als 5 Gold- 
franken für die Zeugnisse und Konsulatsfakturen 
für französische Waren erheben, deren Wert 
100 Goldfranken nicht übersteigt. Die beiden 
Regierungen gewähren sich gegenseitig die 
gleichen Vorteile, die auf dem Gebiete dieser 
Vereinbarung künftig dritten Ländern zugebilligt 
werden. 

Die Vereinbarung tritt mit dem 15. Novem- 
ber 1926 in Kraft. Für die vor diesem Zeitpunkt 
bei den französischen Zollbehörden zur Abferti- 
gung gelangenden deutschen Waren ist die Vor- 
lage eines Ursprungszeugnisses nicht erforderlich, 
da die französische Regierung die Anwendung 
ihrer Verordnung über Ursprungszeugnisse auf 
deutsche Waren bis zum 15. November hinaus- 
geschoben hat.“ 

Von Rohpapieren wurden von dieser Bestim- 
mung bei der Ausfuhr nach Frankreich betroffen: 
die Maschinenpapiere über und unter 30 g, die Phan- 


tasiepapiere, darunter Kunstdruckpapier (vgl. Nr. 33 
d. Ztschr.). 

Die Verhandlungen über einen endgültigen 
deutsch-französischen Handelsvertrag werden vor- 
aussichtlich am ı5. Februar n. J. in Paris wieder 
eröffnet werden. v. W 


Frachtänderungen. 
I. Herabsetzung der Frachtstundungsgebühren. 


Mit dem ı. November d. J. hat die Deutsche 
Verkehrs-Kredit-Bank, dem dauernden Drängen der 
Verkehrstreibenden endlich nachgebend, die Ge- 
bühren für die halbmonatliche Frachtstundung von 
2 pro Mille auf ı% pro Mille oder 1% % herabgesetzt. 
Während der Satz von 2 pro Mille einem Jahreszins- 
satz von 9,6 % entsprach, gleicht sich der neue Satz 
von % % der Höhe des Reichsbankdiskonts an. Der 
Verein Deutscher Papierfabrikanten wird weiterhin 
mit allen Mitteln tätig sein, um auch die eintägige 
Frachtstundungsgebühr der Reichsbahn von ı pro 
Mille der Tagesschuld pro Tag endlich zu beseitigen. 


2. Aenderungen des Eisenbahn-Gütertarifs. 

Der am ı. November 1926 in Kraft getretene 
Nachtrag V zum Deutschen Eisenbahn-Gütertarif 
vom I. August 1925 bringt auch für die Papierindu- 
strie einige bemerkenswerte Aenderungen. 

a) Papierholz. 

Die Erläuterung zu Pos. Papierholz unter 
„d) Zu Wagenladungsklasse E“ „3) zu Ziffer 3“ 
ist zu streichen und wie folgt zu ersetzen: 

„3. Ziffer 3 umfaßt Papierholz, d. i. Holz, das 
zur Herstellung von (mechanisch bereitetem) 
Holzstoff (Holzmasse, Holzschliff) oder von 
(chemisch bereitetem) Holzzellstoff (Zellstoff, 
Cellulose) dient. Um die Verfrachtung von 
höherwertigem Nutzholz zur Klasse E aus- 
zuschließen, ist die Tarifstelle auf den unmittel- 
baren Versand an Zellstoffabriken oder Holz- 
schleifereien und auf die Verwendung des Holzes 
zur Herstellung von Holzzellstoff oder Holzstoff 
abgestellt, wie auch auf die hauptsächlichsten 
Papierholzarten — Aspe, Fichte, Kiefer, Tanne 
— beschränkt. Papierholz, das nicht unmittelbar 
an Zellstoffabriken und Holzschleifereien (mit 
der Anschrift einer solchen und Abrichtung an 
die für die Bedienung dieser zuständigen Station) 
oder solches, das an Zwischenhändler gerichtet 
ist, = Klasse D, sofern es nicht unter Ziffer ı 
der Klasse E fällt. Ist der Empfänger von 
Papierholz eine Papierfabrik, die zugleich eine 
Zellstoffabrik oder Holzschlieferei betreibt, so 
muß, wenn Klasse E gewährt werden soll, der zu- 
treffenden Frachtbriefanschrift „Papierfabrik“ die 
Bezeichnung „Zellstoffabrik“ oder „Holzschlei- 
ferei“ in Klammern beigesetzt sein. 6. U. A. 
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Leipzig, 16. 10. 19, S. 143 u. f. Die Inhaltsangabe 
„Papierholz“ genügt nicht zur Erlangung der 
Klasse E. TK. ı122* (15). 

Im Wasserumschlagsverkehr wird Papierholz 
zunächst als Holz seiner Art tarifiert (bis 1,5 m 
lang = Klasse E, über 1,5 m lang bis 7 cm am 
dicken Ende stark = Klasse E, sonst Klasse D — 
AT. ı —). Im Eıstattungswege wird für die 
zum AT. ı abgefertigten Sendungen für die 
durchgehende Beförderung zur Wasserumschlag- 
station die Klasse E gewährt; Voraussetzung ist 
jedoch, daß das Holz innerhalb des natürlichen 
Bedienungsgebietes des Ankunftshafens an Zell- 
stoffabriken oder Holzschleifereien zur Herstel- 
lung von Holzzellstoff oder Holzstoff unmittel- 
bar abgeliefert wurde.“ 

b) Lumpen und Lumpenabfälle. 

In der Erläuterung ı zur Tarifstelle „L u m- 
pen und Lumpenabfälle“ der Klasse E ist 
in der zweiten Zeile in dem Klammervermerk 
hinter dem Worte „allein“ nachzutragen: 

„sowie Pelzstücke mit anhaftendem Zeugstoff 
und dergleichen“ 
diese gehören demnach nunmehr in Wagen- 
ladungsklasse A. 
c) Pappe. 

Ab ı. Januar ı927 werden großräumige ge- 
deckte Wagen für Rohdachpappe nur noch im 
Falle der Ausfuhr und nicht mehr bei der Durch- 
fuhr gestellt. Am Schluß der Ziffer 2 der Er- 
läuterung zu den Tarifstellen „Pappe“ der 
Klassen B und C ist folgende neue Erläuterung 
hinzugefügt: 

„Dagegen hat es auf die Frachtberechnung 
der Pappezuschnitte keinen Einfluß., wenn diese 
zur Herstellung von Packmitteln bestimmt 
sind, die in fertigem Zustande nicht ausschließ- 
lich aus Pappe bestehen oder wenn die Zu- 
schnitte für sich als Packmittel, z. B. als 
Tortenunterlagen, verwendet werden.“ 

d) Sulfitablauge der Zellstofferzeu- 
gung. 

An Stelle der Hinweise „K W (zur Beförde- 
rung in Behälterwagen zugelassen): neutralisiert, 
auch entgeistet, auch eingedickt“ zu den Stellen 
„Sulfitablauge der Zellstofferzeu- 
gung“ der Klassen E und F ist nur zu setzen: 
KW. v. W. 


AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Adressenänderungen. 
Bergner, Karl, Leipzig, Sternwartenstr. 35 II. 
Kosterlitz. Otto, Riestern bei Liegnitz. 
Gorges, Alwin, Mosel bei Zwickau, Leon- 
hardtstraße. 
Riedel, Ludwig. Niederschlema, Sachsen. 


Neuaufnahmen. 
AH 2ı8 Nemeth, Rudolf, Warkaus in Finnland. 
AH 219 Jähn, Erich, Warkaus in Finnland. 
AH 220 Hoffmann, Gustav, Wehlitz bei 
FErmlitzer Str. 16. 
Engler, Johannes, 
Westfalen. 
Schuster, Anton, Augustenfeld bei Dachau. 
Wluka, Karl, Brachelen., Kreis Jülich, 
Natronage. 


AH 7 
AH 206 
AH 28 


AH 97 


Leipzig, 


AH 221 Papierfabrik Kabel ın 


AH 224 Rösner, Fritz, Muskau. Arnimsche Papier- 
fabrik. 
AH 225 Mönicke, Oskar, Haunholdmühle, Post 


Grünberg. O.-Oesterr. 

Wegerle, Karl, Cellulosefabrik Mainz-Kost- 
heim. 

Frenzel, Helmut. Papierfabrik Finsiedel bei 
Chemnitz. 

Haberler, Otto, Wien IV, Favoritenstr. 68. 
Klinger, Wilhelm, Grünhainichen. Sachsen. 
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AH 230 Barth, Walter, Zwickau, Technikum. 

AH 231 Baldauf, Horst, Pirna, Sachsen, Bahnhofs- 
restaurant. 

AH 232 Bernsau, Kurt, 

Düsseldorf. 

Kindermann, Gregor. Breslau 6. 

Emmerlich, Ernst, Stolzenhagen-Kratzwick, 

Neue Kolonie 6. 


Papierfabrik Erckrath bei 


AH 233 
AH 234 


AH 235 Berg. Wilhelm, Bensheim, Hessen, Papier- 
fabrik. 

AH 236 Langer, Richard, Heinrichsthal, Mähren, 
CSR. 


AH 237 Reuter, Werner, Wolkenburg, Mulde, Sachs. 
AH 238 Täubrich, Walter, Nossen, Sachsen, Linden- 
straße 10. 
AH 239 Döhring, Kurt, Ammendorf 
Regensburger Str. 63. 
AH 240 Jahn, Karl, Birkesdorf bei Düren, Rheinl. 
AH 241 Stertz, Herbert, Stolzenhagen - Kratzwick. 
Neue Kolonie 6. 
Neuweistritz, den 4. November 1926. 
AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
gez. Schürk, Geschäftsführer. 


bei Halle, 


Fachvereinigung für Papiertechnik e.V. 


Bericht über das Sommersemester 1926. 


Auch im Sommersemester 1926 zeigte das Leben 
der Fachvereinigung erfreuliche Regsamkeit. Von 
ganz besonderer Bedeutung für das Leben der Fach- 
vereinigung war die vom 4. bis 6. Juni veranstaltete 
Tagung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure in Cöthen. 

Wie in jedem Sommersemester, so wurde auch 
in diesem Jahre eine Exkursion veranstaltet, 

Um das gesellschaftliche Leben rege zu ge- 
stalten, wurde im Hotel Rumpf ein Sommerfest ver- 
anstaltet, das einen befriedigenden Verlauf nahm. 

Dank der freundlichen Unterstützung Herrn 
Prof. Dr. von Possanners und der rührigen 
Tätigkeit der Ferienstellenvermittlung, war es wie- 
der möglich, einigen Herren durch das verständnis- 
volle Entgegenkommen der Industrie praktische 
Arbeit für die dreimonatigen Semesterferien zu ver- 
mitteln. Durch Anschaffung weiterer Fachliteratur 
konnten ebenfalls für die Mitglieder Studienerleichte- 
rungen geschaffen werden. 

Laut Generalversammlung vom 16. Juli 1926 
setzen sich der Vorstand und die Arbeitsämter der 
Fachvereinigung für das Wintersemester wie folgt 
zusammen: 

t. Vorsitzender: Herr Heinz Holzhausen. 
Stellvertretender Vorsitzender: Herr Gustav 
Schacht. 
. Schriftführer: Herr Gerhard Baumann. 
. Schriftführer: Herr Eberhard Krichels. 
Kassenwart: Herr Günther Hennig. 
. Kassenwart: Herr Hermann Mosheim. 
Wirtschaftsamt: Herr Paul Schwarzer, Herr 
Werner Blumenbach. 
Bücherwart: Herr Martin Müller. 
Pressewart: Herr Carl-Victor Kade. 
Ferienstellenvermittler: Herr Walter Weller. 
Vergnügungsausschuß: Herr Joachim Bausch, 
Herr Eberhard Sobirey. 
Wassenprüfungskommission: Herr Emil Kehrer, 

Herr Alfred Feist. 

Beisitzer: Herr Georg Klotz, 

Krauß. 

Abteilung „A“ (Auswärtige Abteilung): 

t. Geschäftsführer: Herr Karl Zeeb. 
2. Geschäftsführer: Herr Werner Blumenbach. 
3. Geschäftsführer: Herr Hans Wallstein. 

Die Fachvereinigung besaß im Sommersemester 
1926 &4 aktive Mitglieder. 

Der Pressewart: Kade. 


On 


Herr Richard 
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Mehrmotoren-Antrieb 
Siemens-Harland 


für Papiermaschinen 


I 
i A -f “ r- -y 
pe E 2 í J 
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Ai hi wor „m 
Hart 


pr | UFS, a 


W Keine kraftübertragenden Konus-Riementriebe 
WE Energieersparnis in Höhe von 15-20 v.H. 

W Platzersparnis 

EM Genaueste Einhaltung der Papierzüge 

EM Hebung der Qualität des Papieres 

WE Steigerung der Produktion 

EM Höchste Wirtschaftlichkeit 


Bisher 5 Antriebe nach dem System „Siemens - Harland“ ausgeführt mit 
insgesamt 47 Einvolmötorst, Gesamtleistung 3500 PS. 


O Siemens-Schuckert 
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Preisnotierungen der laufenden ler laufenden Woche 


ier, GroBhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 


Altpa 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
5. November bis auf weiteres in RM 
weiße ker Späne EEE BEE EET 2.0... 20.— bis 24.— 
weiße holzhaltige SDANe aa; ee 7.— bis 9.— 
Akten, rein weiß ........sssssssesose ns 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, original ee es 7.— bis 8— 
gebündelte Tageszeitungen ......,...osesessesessaso 5.— bis 5.25 
Bücher und Zei'schriften .......22cccoaceeenennen nn 3.— bis 4.— 
Lederpappen-Abfälle......2cuuecceooeeoe onen 6.75 bis 7.75 
Holzpappen-Abfälle...... a ee are aha de 7.75 bis 8.50 
Kartonnagen-Abfälle.......ocosssonsureernenunnen en. 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfälle ......cccor.... EURE ERROR 2.25 bis 2.75 
Hellbanf........ 5.— bis 6.— Dühkeilhanf‘, 3.50 bis 4.—' 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 6. November 1926 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I........ 88.— b. 92.— Weiß Leinen Il .. 32.— b. 36.— 
Altweiß I......... 35.— b. 39.— Grau Leinen...... 45.— b. 50.— 
Altweiß Il........ 27.— b. 30.— Kragen und Man- 
Altweiß III....... 21.— b. 23.— schetten ....... 45.— b. 48.— 
Altweiß | 1 16.— b. 19.— Jute. .vo.......n..0.. 11.— b. 12.— 
Hell Kattun ...... 17.— b. 18.— Bunte Putzlappen. 40.— b. 45.— 
Mittel Kattun..... 13.50 b. 14.50 Weiße Putzlappen 60.— b. .65.— 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz......... 11.— b. 12.— tau 1...020000.. 30.— b. 33,— 
Rot u. blau Kattun 14.— b. 15.— Man la Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 12 b. 12.50 sionstatn........ 22.— b. 25.— 
Weiß Leinen I.... 35.- b. 42.— Manila Netze, hell 15.— b. 18.— 


Papierhoiz. Richtpreise vom 30. 10. 1926 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. Ki...11 - 14 II. Kl...10 — 13 II. KI...8— 11 
Preußen I. Kl. (über 14 cm) ...10—13 II. KI. (7 bis 14 cm) ..8—12 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation obne deutschen 

Eingangszoll): 
Oderberg .... 2222: 20000oroncenc. 114.— bis 120.— Kc. 
Tetschen Bodenbach esesesosesoso 134.— bis 136.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 145.— bis 152.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze . .... $ 2.90 bis 3.40 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 10. November 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
ÜDballen drahtgepr. Roggenstroh ............ ER . 1.15 bis 1.50 
u si Haferstroh ........... RE 2... 0.95 bis 1.25 

“ s Oerstenstrohb .......sseesssos. osso . 0.90 bis 1.25 
Weizenstroh..........sscsesoosa.. 1.05 bis 1.35 
Roggenlangstroh.......... ee een ee AR 1.80 bis 2.10 
Bindfadengenr. Roggen- und Weizenstroh , PEN 1.20 bis 1.55 


Häcksel .. 01001000100 0000. . 2.25 bis 2.50 


Zoiistoft Preise des Vereins Deutscher Zellstoff- Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 . 
gemacht werden. 


more 0 2 0 © .o ....._CE. 


Sekunda ungebl...25.— RM! Ia bleichfăähig ....29. SA RM/ 
1b ungebl. .......26.50 100 k Sekunda gebl.. 100 k 
la normal........27.50 € 1a gebleicht..... 3 J £ 


Hoizsoblift Richtpreis 1 ey Deutscher Holzstoff - Fabri- 
anten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) Jufttrocken gedacht ab Schleifer- 

station von Mitte Mai ab bis Ende 1926............17.— RM/100 kg 


Chemikalien Börsennötierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 
Hamburg 11 vom 6. November, RM 100 kg: 


Aetzkali 88/92 v1, . . 56, ol .10 Kalialaun in Stücken .. . 16.— 
Aetznatron 125/8. .. 28.— do. Kristallmehl. 15.50 
Antichlor krist. ...... 18.— Natronwasserglas 38,40 UN 10.50 
Bleiglätte, rein. ...... nn Oxalsäure 98/100. .. .. . 56.— 
Bleiweiß pulv.. ..... . 84.50 Pottasche 968 js .. .. . 53.50 
Chlorbarium krist. 98110001 17.— Salzsäure... 2.2200. 3.25 
Chlorkalk (110,1150). ... . 20.— Schwefelnatrium 22 es: 2 
0 zs / = 

Formaldehyd = slo Be = Soda a KB... 13.50 
do. 2... 84.— saure schwefels., 14/15 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50 do. 17/18 16.— 
Kaliumbichromat..... . 79.50 Zinkoreiß, Rotsiegel. . . . 82.— 


Paraffin Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 vom 
4. November 1926 in USA Dollar: 


Ia weiß. amerik. Tafelparatfin 50 52..... .... 100 kg 13.75 bis 13.85 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50,52°....... . 100 kg 12.80 bis 12.75 
weiß. poln. Tafelparaffin.......occcecocccnne 100 kg 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 


Carnaubawachs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 
vom 4. November 1926: 
Locoware fettgrau sh 165/ — p. cwt. 
Cöurantgrau sh 163/ — p. cwt. 
Der Zoll für Carnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 


Hamburg 11 vom 6. November 1926, 100 kg: 
Knochenleim ......... M 81.50 Harz amerik. F.G. .... $ 12.50 
Lederleim .....2...... RM 98.— Harz W.G. ...22220... $ 15.20 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E.V, vom 29. Oktober 1926, je 100kg für 15to Ladungen 
frachfrei Berlin in RM bis auf weiteres: 
superior...... 57.— 55.— lösliche Stärke 54.— 
Kartoffeistärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 29. Oktober 1926, je 100 kg ab 
Fabrik in Ladungen in RM bis auf weiteres: 


hochfeine Spezialmarken ..........22ceoneonenen en 43.— bis 44.— 
superior....... someone on.e. ee re ee we wear 42. m bis 43. 50 
DEIMA „pa sn nee einekroas eak ae en 41.— bis 42.— 


Altrotguß..... a 


Metailtüoher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. qm RM f.d 

50/15 osrecsrssscsese 12.20 96/100 BEER EEE: 1 

76/85 CE E .— oo, 00 0 2e,00 0060 13.60 1017110 .. 009,000. 6° 18.— 

86 95 ..sesssoescseooo 15.— 111/120 .. soereo eo. 000,0. . 20.— 
Alle Nummern: doppelt 14.50 

einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........ 21.— 
Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ..... ... 18.50 66 bis 70/210 ........ 20.50 

6l „ 65/195 ........ 19.50 7L m 75/225 ........ 21.50 
Fliztuohmonge enrabatt der Vereinigung Deutscher Pilztach- 
fabrikanten bei ezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 

innerhalb eines u bei einem Bruttoumsatz von 

100 000—200 000 RM .. o 300 v00 —400 010 RM ..... 3 %o 
200 000—310 000 RM . zu, Oo 400 000-500 000 RM ..... 4 elo 
510 000 RM und mehr... eo oe. 0e1eee,0000 os, 0ee,00.®» .... . 50 lo 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 


Wertzahl 1) vom 15. Oktober 1926 Wertzahl 
Unter 6 mm 
SE 6mm Dicke und mehtı 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.05 1.12 
reine Urubengerbung .. 1.25 1.28 
‚Tiocken gestreckte. Riemen Faßgerbung........ 0.90 0.95 
m m s gemischte Gerbung 0.95 1.05 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Pär 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5’/; Aufschlag. 
Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrotlenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 10°, Aufschlag. 


Deockenmiete der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von: 


“ 


I— 200 km ....... 7.— RM 501— 700 „assess... 13.— RM 
201— 300 mocsosose 9.— RM 701—1000 moeccecoroo 14.— RM 
301— 500 p.s... 1L— RM 1001 und mehr km... 15.— RM 


Zeitungsdruokpapler Richtpreise des Verbandes der Dent- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb.: 
für Rollenpapier 31.00 RM/100 kg für Formatpapier 32 00 RM. 100 kg 
Altmetali inkaufspreise nach dem Marktbericht vom 6. November 
r Metall- ana Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlın SO 6, je 
sich Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 kg, 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 
106 — bis 108.— neue Zinkabfälle 52.— bis 54.— 


%.—bis 92.—  Altweichblei.... 49.—bis 51. 
Messingspäne... 72.—bis 75.—  Aluminiumblech- 


Gußmessing .... 75.— bis 78.— 
Messingblechabf. 91.—bis 93.— abfälle 98,99%, 160.— bis 165.- 
Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


Altzink oo 0o,0e.e 42.— bis 44.— 


_Börsenbericht. 


_Altkupfer ee 


2] EHE = EEE TEE EEE y FE EEE ESCHE = epn 
Kurs 
Bezeichnung der Kapital vom 
Aktien - Gesellschaft in 9. No 
Mill. Mk. Y; 
A.-G. für appeülabelkation s ME 1,8 32,75 31,50 
Alteld-Gronau®) .- ee ma 2,5 72,00 70,00 
Ammend. Papierfb. .). EEE 4 186,00 180,00 
Aschaffenbg. Buntp. M...... —_ 141,00 140,00 
Aschaffenbg. Papierfb. *) ae ae 14,4 152,00 146,75 
Chemn. Papierfb. een, Er — — — 
Chromo Najork*). . ee A 1,002 96,00 92.00 
Cröllwitzer Papierfb. 4 ee 1,36 115,00 113,00 
Dresdn. Chromo u. K.*) .... » 7 127,76 121,25 
Elsenthal Papier M . . . .. ..» — 45,00 45,00 
Feldmühle*) k Fe 9,6 165,50 156,60 
Papierfabrik Hegge A. ee — 85,00 80,00 
Heidenauer Papierfb. *) D. Seas 1,4 64,75 51,00 
Kartonp. Oroß-Särchen . . . . . 1,08 — — 
Kostheimer Ceilulose*). ..... 0,96 95,75 89,00 4 
Kurz Pap.D ..... e oe. ù » o KR TEN 
ee Drean ee ee — 118,25 — 
Limmr. Steina®) L rc a _ 148,00 — 
München-Dachau ® M. NET — 81,00 78.00 
Natronzellstoff u. P.°) ...... 6,5 140,50 142,00 
Peniger Pat.-Pap. D e èe 8 o o oè o Foe 100,00 y 
Preßsp. Untersachs‘) . DE ET 1,32 76,00 74,25 
Reisholz®) . .. . oe? Behr Fe 6,18 220,00 223,00 
Sachs. Cartonnagen*). yai zn 16 66,75 67° /a 
Schles. Sue. 7 Br Fa 3,2 119,00 127,00 
Simonius’sche Cel ulosefabrik. sa _ _ — 
Stettiner Pap. u. P. .....:. 1,2 — — 
Teisn. Papierfb.M . ....... — 75,00 75,00 
Thode Papierib.D. ....... — 56,00 — 
Varziner Papierfb. u Be a nie it 4,8 111% 107,00 
Verein. Bautzner*) . u 3,15 84,00 79.75 
Verein. Strohstoff D ee An —_ 189,00 — 
Weißenb. Papierfb. D. ..... ; — 100,00 — 
Zelistoff-Verein +) > 0 0 o ù © © è o 2 124,25 1241/5 
Zellstoff-Waldhof®?) .. . . ....1 2375 206,0) 210,00 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


A-Angsburger Börse 
C-Chemnitzer Börse 
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Leipzig. 

Die im letzten Bericht erwähnte Belebung hat 
zwar einen weiteren Ausbau nicht erfahren, ein 
Rückgang ist aber ebenfalls nicht zu verzeichnen. 
Im allgemeinen herrscht ein ruhiges Geschäft vor, 
welches ziemlichen Schwankungen . immer noch 
unterworfen ist. Ueber diese sieht man jedoch mit 
Hinweis auf die oben erwähnte Belebung hinweg, 
zumal ja auch die Preisfrage immer günstiger wird. 
Finzelne Stoffe haben bereits angezogen, und mit 
Sicherheit kann man wohl damit rechnen, daß ein 
Preisaufbau auf der ganzen Linie allmählich eintritt, 
da man sich immer mehr zu der Erkenntnis durch- 
grerungen hat, daß es mit den bisherigen verlust- 
bringenden Preisen nicht weiter geht. Hoffen 
wollen wir aber, daß aus der vergangenen Zeit eine 
Lehre gezogen wird und die Preise auch dann stabil 
bleiben, wenn die Beschäftigung einmal wieder nach- 
lassen sollte. Einzelne Sorten, wie fettdichte Stoffe, 
billige holzfreie und Packpapiere sind augenblick- 
lich recht gefragt, während die Nachfrage in holz- 
haltigen Druck- und Prospektpapieren sowie aus- 
gesprochenen Feinpapieren zur Zeit teilweise noch 
zu wünschen übrig läßt. Man geht aber wohl nicht 
fehl, wenn man in der nächsten Zeit auch in diesen 
Stoffen mit einer Belebung rechnet. Der Geldein- 
gang ist teilweise noch schleppend, aber auch hier 
sind Anzeichen zu einer Besserung unverkennbar. 

lt. 


Ludwig Spiro zum Gedächtnis. 


Einen unersetzlichen Verlust haben die Böh- 
misch-Krumauer Maschinenpapierfabriken durch das 
plötzliche Ableben ihres Seniorchefs, des Herrn Lud- 
wig Spiro, erlitten. Unstreitig ist mit ihm einer der 
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bedeutendsten Großindustriellen der Tschechoslova- 
kei dahingegangen, denn dank seiner Tüchtigkeit 
und seinem Weitblick konnte sich die Firma aus be- 
scheidenen Anfängen zu einem heute Weltruf ge- 
nießenden Unternehmen entwickeln. 

Geboren am 22. März 1854, kam Ludwig Spiro, 
nachdem er die Handelsakademie in Wien absolviert 
hatte, in das von seinem Vater Anfang der sechziger 
Jahre unter dem Namen Ignaz Spiro & Söhne ge- 
gründete Unternehmen, und im Jahre 1879 sehen wir 
ihn dort als öffentlichen Gesellschafter tätig. Nach 
dem Tode seines Vaters aber übernahm er die Lei- 
tung des Krumauer Werkes. 

Eine Großtat von ihm war, daß er beizeiten 
durch Ausbau eines gewaltigen Wasserwerkes die 
Versorgung der Anlagen mit elektrischer Kraft in 
ausgedehntem Maße sicherstellte und damit eine 
wichtige Basis für die spätere enorme Entwicklung 
des Unternehmens schuf. 

Heute darf dasselbe, ausgestattet mit den 
modernsten Errungenschaften von Chemie und 
Technik — in Krumau läuft unter anderem eine der 
größten Druckpapiermaschinen der Welt — als ein 
Musterwerk ersten Ranges bezeichnet werden, und 
die Krumauer Erzeugnisse genießen im In- und Aus- 
lande besten Ruf. 

Neben seiner kommerziellen Tüchtigkeit besaß 
aber Ludwig Spiro auch ein warmes Herz für seine 
Angestellten und Arbeiter. und eine Reihe von wohl- 
tätigen Einrichtungen, der Bau einer großzügig an- 
gelegten Beamten- und Arbeiterkolonie legen auch 
hier Zeugnis ab von dem vielseitigen Wirken dieses 
Mannes. 

Die Erinnerung an ihn wird in seinen Werken 
weiter leben. Dr. O. 


Aus Anlaß seines 25jährigen Bestehens (1901 bis 
1026) hat der Verband Deutscher Dachpappen- 
fabrikanten den Professoren Burchartz, Ditt- 
mer und Herzberg vom Materialprüfungsamt 
Dahlem wegen ihrer verdienstvollen Mitarbeit bei 
der Ausarbeitung der Normen für Rohdachpappe 
und Dachpappe eine Bronzeplakette gestiftet. 


Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Hallea.d.S. 


= DAQUA - Anlagen 
E 


= Luffheizung, Entnebelung, 
2 g = Abwärmeverwertungġ, Lutibelcudifung 


it i Pneumatische Absang- uud 
P Transportanlagġen von Hack- uud Skal- 
~=" spänen, Papierablällen, Lumpen eic. 


. "r 
Ga 
- 


A - 
.- 


i 


i 
ze Geringste Betriebskosten 


n. 


2 7 Weitgehendste Garantie 


=) DANNEBERG & QUANDT, BERLIN W35 


DAQUA-Entinebelungsäanlage für eıne Papierfabrik Mam verlamge SpezialkataiogPpPF 102 
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STELLENMARKT / KAURFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Wir suchen zu baldigem Antritt einen 


REISEINGENIEUR 


für In- und Auslandstouren, mit bester Allgemein- und 
Fachbildung und guten Umgangsformen è Herren, mögl. 
Diplomingenieure, die schon gereist haben, mit modernem 
Schleifereiwesen (Stetigschleifer) durch praktische Tätig- 
keit vertraut sind und sich mit besonderem Interesse in 
die Kunststeinbranche einarbeiten würden, werden ge- 
beten, ausführliche Bewerbungsschreiben mit Angabe 
von Referenzen an unterzeichnete Firma einzureichen 


Gesellschaft für Otto Schmidt’s Patent-Herkulessteine G.m.b.H. 
Dresden-A. è> Sidonienstraße 18 e Postamt I, Schließfach 82 


Patent-Anwalf 


Heinrich Schaaf COTHEN A Wein- 528 


Sägewerk Bienenmühle 
EEE Sachsen EEE 


liefert billigst 


Wir hab. sofort bezw. kurzfristig abzugeben: 
Doppel-Querschneider Zum möglichst sofortigen Eintritt suchen wir 
an ® 
Arbeitsbreite 2300 u. 2500 mm. Neueste be- Ib d 
Wann en Z. en er Se stân Igen 
von 2 verschied. Formaten. bis 10 nitt 
minutlich, automat. Bogenableger. Garantie Konstru kteur 
für Formatgenauigkeit. Vorführung der Ma- 
schinen ohne Kaufzwang. Besuchsansage 
ag berg Werk IE EEE? ARE T ER Be 
agenbe -Werke A.- er in der Konstruktion von Papiermaschinen und ihren Einzelheiten Er- 
è fahrungen besitzt und an vollständig selbständiges Arbeiten gewöhnt 
MPSCRINCHIARITIN PASICISOLI ist. Es können nur Herren berücksichtigt werden, die über die modernsten 
p b Erfahrungen verfügen. Angebote mit Lebenslauf, Zeugnisabschriften und 
apiersc warz Gehaltsansprüchen an 
Saftbraun F.H. Banning & Seybold 
wasserlöslich, lang ährige Maschinenbau-Gesellschaft mit beschränkter Haftung & Co, 
Lieferanten erster Firmen Düren, Rhid. 
Hessische & rb H x F E R 
Guxhagen bei Cassel wW Si 
in Ihrem Betriebe eine leitendeStellung zu besetzenhaben, 
dann schreiben Sie diese Stellung im ‚„Papier-Fabrikant“ 
aus und Sie erhalten nur Qualitäts- Angebote 
Kaufe 
ständig 
gegen Kasse. Angebote mit Mustern und Quantitätsangaben erbeten unter P.F.81 an 
die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Packbreiier 
Padırahmen Padkdcdkei 


rund und viereckig 


Kisien / Kisienielle 
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— Le en 


EINE MITTEILUNGEN 


Papiermacherkursus in Wien. Karionrolien 
Der Verein österreichischer 


Papier-I 5 ; i i ; 
apier-Interessenten in Wien ver für Faltschachtel- Stanzautomaten USW. 


anstaltet zur Zeit im Einverneh- 
men mit dem Bunde der Papier- 
und Pappe verarbeitenden Indu- 
strien einen Fachkursus unter dem 
Titel „Einführung in die Techno- 
logie des Papiers und seiner Halb- 
stoffe‘, der im Rahmen der 
Handelskammerkurse in der Zeit 
vom 22. Oktober bis 17. Dezem- 
ber stattfindet. Der Vortragende 
ist Dr. Karl Ehninger. 


schneiden Sie auf dem 


Gochelschen 
Rolicn- 
schneider 
IE 


Diese neue Maschine trägt in 
ihrer Konstruktion, insbesondere 
in den Abmessungen der Leit- u. 
Messerwalzen, der Beschaffen- 
heit des Materials Rechnung. 


Treue Dienste. 


Linke - Hofmann - Lauchham- 
mer Aktiengesellschaft, Abt. Füll- 
nerwerk, Bad Warmbrunn i. Schl. 
Im Geschäftsjahr 1925/26 konn- 
ten folgende Herren ihr Werks- 
zugehörigkeitsjubiläum feiern: 

50 Jahre: Werkmeister Hugo 
Soroff; Eisendreher Bruno König. 
40 Jahre: Werkmeister Heinrich 
Neumann. 25 Jahre: Prokurist 
Otto Kühne, Kaufmann Carl Sa- 
bisch, Dreher Wilhelm Mende, 
Dreher Oskar Opitz, Vorarbeiter 


A 


Adolf Exner, Dreher August Bitte Die Maschine schneidet stärk- 

Peschel, Arbeiter Hugo Höfig. verlangen Sie sten, eben noch biegsamen 
Die Jubilare wurden durch Einzelheiten Karton gerade so leicht wie 

entsprechende Geldbeträge und dünne Papiere 

Werkjubiläumsplaketten, sowie 

auch durch Handelskammer- . . 

Dino u Maschinenfabrik Goebel Darmstadt 


feiern wiederum neun Arbeiter ihr 
25jähriges Werkszugehörigkeits- 
jubiläum, sowie ein Beamter sein 
gojähriges Werkszugehörigkeits- 
jubiläum. Leider verstarb vor 
einiger Zeit der Eisendreher Kon- 
rad Fichtner wenige Tage vor 
seinem szojährigen Werkszugehö- 
rigkeitsjubiläum. 


(Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel ) 
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Ein lustiges Preisausschreiben der 
Dresdner Jahresschau. 


Der Vergnügungspark der für Luft u. Wären- Pu Staubbekampfung, = 
Jahresschau Deutscher Arbeit, Beteuchtung Küblung aa S 
Dresden, soll eine Erneuerung er- A | \ 
fahren. Nun liegt der Ausstel- A 2 ER” as 
lungsleitung daran, zu wissen, wel- Ir ` N 
che Art von Vergnügungen der N SAAN NER 
Besucher sich selber wünscht. Ein ` 
fröhliches Preisausschreiben soll $ M a AGa, a a a E 
daher der Ausstellungsleitung AR: 


AANT 


& x 


y = Dr 
Aufschluß darüber bringen, wel- Gustav chlick D esden 15 NG. 
che Belustigungen jung und alt 
im Vergnügungspark der Jahres- 
schau haben möchten. Der eine 
tanzt gern Shimmy, der andere BEN 
wirft lieber Porzellan in Stücke, Seit WORTHINGTON 1840 


ein dritter sucht heiße Würstchen, 


* 
$ 
` 


4 , 
t 
a 


ein vierter möchte sich auf der PUMPEN- u. MASCHINENBAU Ges. m. b. H. 
Rutschbahn vergnügen, der fünfte | 

aber alles auf einmal haben, die : B ERLI M C 2 

Jahresschau möchte aber mög- Kostenlose. unvorbindilohe Pumpen-Angebote für 
lichst viele Wünsche erfüllen. alle Fördermengen, Druockhöhen, Bau- und Antriebsarten. 


Jedermann kann seine Ideen 
schriftlich bis zum 1. Dezem- 
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ber 1926 an die Jahresschau 
Deutscher Arbeit Dresden in 
Dresden-A., Lennestr. 3, einsen- 
den. Genaue Angabe der Adresse 
des Einsenders und Kenntlich- 
machung der Einsendung auf dem 
Briefumschlag mit dem Wort 
„Vergnügungspark - Wettbewerb“ 
ist notwendig. Nach dem ı. De- 
zember 1926 eingehende Vor- 


schläge können nicht mehr be-. 


rücksichtigt werden. Es stehen 
zur Verteilung von Prei- 
sen 2000 Mark zur Verfügung, 
welche in Beträgen zwischen 
300 Mark und so Mark verteilt 
werden. Jeder Preisträger erhält 
außerdem eine Dauerkarte 
für die Jahresschau 1927. Die mit 
Preisen bedachten Ideen werden 
Eigentum der Jahresschau, eine 
Verpflichtung zu ihrer Ausfüh- 
rung übernimmt die Jahresschau 
jedoch damit nicht. Eine Zurück- 
sendung der Vorschläge erfolgt 
nicht. 


Rußland. 
Das Plenum des Büros der 


Vertreter der Papierindustrie be- 


schloß, der Frage der Syndikats- 
bildung in der Papier- und Zell- 
stoffindustrie näherzutreten. Den 
Produktionsvereinigungen wurde 
aufgegeben, ihre Bevollmächtig- 
ten für die Gründungskommission 
zu ernennen. Das Büro der Ver- 
treter wurde mit der Ausarbeitung 
der Bedingungen beauftragt, und 
zwar entweder. unter der Voraus- 
setzung der Vereinigung von 100% 
oder nur eines Teiles der Produk- 
tion der Werke im Syndikat. 

Auf der Okulowskaja-Fabrik 
nähert sich der Bau der Kraft- 
anlage dem Ende zu. Das Kessel- 
"haus erhält 6 Babcock-Wilcox- 


Kessel à 350 qm Heizfläche mit 


35 Atm. bei 400° Ueberhitzung 
des Dampfes. Es wird auf Ketten- 
rosten Holz verfeuert. Die Kraft- 
zentrale wird zwei deutsche oder 
drei schwedische Turbogenerato- 
ren erhalten für etwa 7000 kW 
Leistung. Der Gesamtbedarf der 
Fabrik an Dampf wird aus dem 
Abdampf der Turbine entnommen. 
Die Spannung an den Generatoren 
der Turbine beträgt 6o00 Volt. 
Mit dieser Spannung werden auch 
alle größeren Motoren arbeiten. 
Der  durchschnittliche Selbst- 
kostenpreis pro kW und Stunde 
wird 1,5 Kopeken betragen. Die 
Anlage wird 1822000 Rubel 
kosten. 


ist ab 22. August in Betrieb ge- 
kommen. Außer einigen Abtei- 


Das Strohzellstoffwerk Ponsa 
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Kontinuierlih arbeitender 


Auflöse -Holländer 


für Papier- Ausschuß, unsortiertes Altpapier 
(gebundene Bücher - Akten - etc.) und andere Halbstoffe. 


Jn- und Auslandschutz angemeldet. —— 
Grössen von 2-80 tons Leistung / Tag. Umbau alter Holländer. 


Maschinenbau -Werkstätte Niefern &m.b.n. 


Niefern in Baden. 


" Astknorren 


und 


Eckstücke 


von Zelluloseholz werden mit 
großem Vorteil in meinem 


zerieder AZ. 


zur Verwertung zubereitet. 
% 


Albert Bezner 


Maschinenfabrik 


Ravensburg / Wrtibg. 


Kleinholz- 
zerleger AZ. 


zur Förderung von 


3 Sulfit-Laugen und Papierstoff 
pn A pompen i. Gußeisen, Bronze u. Hartblei. 
Brodnitz u. Seydel A.-G., Berlin N 39 
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Jungsumlegungen sind neue Ma- 
schinen von Voith aufgestellt wor- 
den. Die Kocherei hat 6 Kugel- 
kocher & 3 m Durchmesser. Der 


gekochte, sortierte, entwässerte, 


gebleichte, gemahlene Stoff wird 
durch eine Leitung zur Papier- 
fabrık gepumpt. Ab November 
arbeitet die ganze Anlage Die 
Erzeugung beträgt io Tonnen ge- 
bleichten Strohzellstoffes pro Tag. 
Eine Erweiterung der Anlage um 
zwei Kocher ist vorgesehen, Ee. 


Empfehlenswerte 
Büder tür den Papiermadıer. 


Zu beziehen durch Otto Elsner Verlags- 
gesellschaft m. b. H., Abteilung Sortiment, 


Berlin S 42, ebenso wie alle übrigen Bücher . 


und Zeitschriften. 


Andés, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und 
Papierstoff-Waren. Mit 132 Abb. 
26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 
Porto 20 Pig. 

Das verhältnismäßig geringe Gewicht 
des Papieres, seine Erweichbarkeit im 
Wasser, und die Möglichkeit, aus dieser 
erweichten, breiartigen Masse mit oder 
ohne Zusatz anderer Materialien die ver- 
schiedenartigsten Gebrauchsgegenstände zu 
fertigen, hat schon vor langen Jahren den 
Grundstein für eine Beginner Papier- 
mache-Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
sie sich damals darauf, nur kleinere Ob- 
jekte herzustellen. Dagegen hat man mit 
Hilfe vervollkommneter aschinen ange- 
fangen, selbst große, umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzufer- 
tigen, ebenso wie man auch Bahnen fer- 
tigen Papieres, Pappe zur Herstellung 
außerordentlich widerstandsfähiger, dabei 
aber leichter Produkte benützt, die auch 
wasserdicht den verschiedensten Zwecken 
dienen und sich immer mehr Bahn brechen. 


Andés, Louis Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 
leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M, 
geb. 6 M., Porto 20 Pig. 

Die zahllosen Verwendungen eines un- 
serer unentbehrlichsten Materialien — des 
Papieres — in ein geordnetes und über- 
sichtliches Ganzes zusammenzubringen und 
so den Papier verarbeitenden Gewerben 
ein brauchbares Werk vom praktischen 
Standpunkte aus in die Hand zu geben, 
ist der leitende Gedanke des Autors bei 
der Verfassung dieser Arbeit gewesen und 
er ist demselben auch in vollem Maße 
sea geworden. Die Fabrikation des 

ergamentpapieres, welches zu den man- 
nigfachsten Zwecken dient, ist in erster 

Linie ausführlich behandelt. An diesen 

Fabrikationszweig schließen sich Ver- 

fahrungsweisen zur Herstellung von Ab- 

ziehpapieren, konservierenden Papieren, 

Fladerpapieren zur Imitation von Hölzern, 

feuersicheren und Sicherheitspapieren, so- 

wie die Gegenstände aus Papier an, welch 
letztere ja heute bedeutende Industrien 

bilden. a 


Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate, Zweite, umgearbeitete 
und verbesserte Auflage von 
P. E. Altmann. Mit 31 Abb. 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto 
20 Pfg. 

Die Zellulose gehört zu jenen Verbin- 
dungen, die dazu berufen sind, einen Um- 
schwung in unserem gewerblichen Leben 
herbeizuführen. Wir sind imstande, aus 
diesem Körper Gespinstfäden herzustellen, 
welche die Seide an Schönheit übertreffen. 


Holländer-und 


Eingetragene 
Schutzmarke 
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Dürener Metallwerke, a6. Düren RI. 


SMUKU 


AUNKE 


Wichfig für 
Hausbesitzer und Mieter 


Wie berechne ich > 
meine Miete richtig + 


. Eine Anleitung für jedermann von 
Paul Tropp, Arditet V. D. A. 
und Mitglied des Bundes der Ban- 
Preis: 1.-Goldmart fadhverjtändigen von Berlin 
Lieferung gegen Borausbezablung des Betrages von Mif. 1.10 porto: und ver- 


padungsfrei auf unfer Rofifchedfonto Berlin 1140 oder unter Nachnahme 
augüglich Spefen. 


EZ EEE EEE EEE EEE SE ERS TEERBER 
Otto Elsner Verlagsges. m. b. H. * Berlin S 42 
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Walzen -Schleiferei 

fürWalzen aus Kokillen-Hartguss 


Selbsttätide Entnebelunden 


solche mit Metall-, Papier- 
oder Gummibelag - 
auch Stein- 
walzen., 


MARORLRRKLNAULE 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeid a. S$. 
Lüftungstechnisches Büro 


FAE 


UUU 


Referenzen 
verlügbar! 


Genauestes Nach- u.Zusammen- 
schleifen auf Walzen-Spezialschleif- 
maschinen, zylindrisch oder bombiert. 
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Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. 1. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammifabrik Dillkreis (Nassau) 


für Papier- 


faceta de IasÄrtes hrälicas 
Me einer Sabrikenn 


del Libro y de la Industria del Papel 


Wird gelesen von sämtlich 
Druckereien, Papierfabriken, Kartonnngenfabriken: Buchbindereien, 
Klischee - Änstalten, Zeitungen Ci EN Firmen in ganz 


SPAN 
J&ährlicher Bezugspreis für das Ausland 12 R.-M. 
Das erprobte und allgemein benützte Ankündigurgsmiitel 
der u Exportfirmen der graphischen Branche 
eschäftssielle und Druckerei: 


BARCELONA » Ferrer de Blancs,7 


vr I Ts 


erfüllen 
HEINR. HOFFMANN & Co. || “oc 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. A n Ip PUC h = über 50 Jahre 


H-KÖTTGEN a C#-BERG.GLADBACH 


TRANSPORTGERATEFABRIK 


Spezialität: 
wirezads 


„ Glanzmesser 
EE 


zur Bestimmung des 
Glanzes von Papieren 
und Anstrichen. 


* 
Prospekte kostenlos. 


Zeiss kon A-G. » Gocrz-Werk 
Berlin-Zchiendorí 260 


\\ ` 
Schaumzerstörung 
HN Pappenbefeuchtung N 


N IN Luftbeleuchtung = 
Firma Paul Lechler, Stuttgart 
\ N 


ne Apparatebau 


NER EINER 
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Blasweiler, Th. E.: Verwendung 
von Wasserglas zum Leimen 
von Papierstoff. 1,25 M., Porto 
20 Pf 
Die verdienstvolle Arbeit, die vom 

Verein der Zellstoff- und Papierchemiker 

und -ingenieure durch Erteilung eines 

Preises ausgezeichnet wurde, hat folgen- 

den Inhalt: Reine mineralische Leimung. 

Wasserglas und Herz. Wasserglas und 

Fettsäuren. Tierleim. Stärke und Kasein. 


Dieckmann, Richard, Fabrikdirek- 
tor: Die Fabrikation des Zell- 
stoffes aus Holz (Sulfitzell- 
stoff). ı. Kapitel: Geschicht- 
liches. 2. Kapitel: Das Fabri- 
kationswasser. 3. Kapitel: Die 
Behandlung des Holzes. 4. 
Kapitel: Die Herstellung der 
Sulfitlauge. 5. Kapitel: Die 
Kocher und der Kochprozeß. 6. 
Kapitel: Die Aufarbeitung und 
das Bleichen des Zellstoffes. 
7. Kapitel: I. Die Faserrück- 
gewinnung; II. Die Verarbeitung 
und Verwertung der Ablaugen. 
8. Kapitel: Die chemischen Un- 
tersuchungsmethoden. Nachtrag 
zum dritten Kapitel. Nachträge 
zum vierten Kapitel. Sach- 
register. Namenregister. 45 
Bogen 4° Mit 365 Abb. In 
Halbl. geb. 25 M., Porto 30 Pfg. 
Mit diesem Buche ist eine außerordent- 

lich klare und übersichtliche Bearbeitung 

der in den letzten Jahrzehnten technisch 
so hoch entwickelten Zellstoffabrikation 
nach dem Sulfitverfahren gegeben, wie sie 
in der Fachliteratur noch nicht vorhanden 
ist. Besonders muß hervorgehoben wer- 
den, daß die fabrikatorische Praxis ein- 
gehend behandelt wird, die zweifellos 
vielen Fachleuten reiche Anregung bringt 
und jungen Anfängern und Studierenden 
als ein sehr jeans Hilfsmittel zur Er- 
langung der Fabrikationskenntnisse dienen 


wird. as Werk füllt eine große 
Lücke aus. 


Grewin, F.: Verwendung von 
Wärme und Kraft in der Pa- 
pierindustrie. Groß 8°, 70 Seit. 
mit ı7 Abbild. und einigen 
Kurven und Diagrammen im 
Text. Pr. ı M., Porto ıo Pfg. 


Gerade in heutiger Zeit, wo man den 
Fragen der Wärmewirtschaft wesentlich 
gesteigertes Interesse  entgegenbringen 
muß, um so wirtschaftlich wie nur irgend 
möglich zu produzieren, verdient dieses 
Buch eingehende Beachtung. Den Inhalt 
bilden: Bessere Ausnutzung der Rauch- 
fase, Wärmeübertragung, Dampfanlagen, 
rafterzeugung, Papiertrocknung, Heizung 
und Lüftung, Ventilationen, Wärmebilanz. 


Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M., 


Porto 20 Pig. 
Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 
— Das Formen des Pappenbogens. — 
Wissenswertes über die Prüfung und Ver- 
arbeitung der Pappe. — Die Beurteilung 
und Verwendbarkeit der Pappen. — Zu- 
sammenstellung der Verwendbarkeit der 
Pappen. — Das Präparieren der Grau- 
pappe. — Die Verwendung der Stroh- 
pappe- — Die Pappen in der Kartonnagen- 
ndustrie. — Die Prüfung der Pappe. — 
Die Petung der Pappe unter Benutzung 
instrumentaler Hilfsmittel. — Die Her- 
stellung der Wellpappe. — Die Verede- 
lung der Pappe. — Das Prägen und 
Stanzen der Panne. — Die Verarbeitung 
des Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern. — 


Die Verarbeitung der Pappe zu Handels- 
artikeln. — Sonderheiten der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 


der Papphülsen. — Das Ziehen der Pappen. 


Diese Bücher sind zu beziehen 
durch Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Jagenberg ‚Schleifer 


SERIZEIESER SIE a 
O DILL 


die unüberfreffliiche 


Präzisions- 
Tellermesser- 


darf in keinem 


Rollenschneideberfrieb 


fehlen! 


Die Hauptvorzüge 


Die Messerscheiben blei- 
ben beim Schleifen auf 
ihren Naben 


Der Schliff erfolgt fein- 
fühlig vom Außenrand 
nach innen u. schlagfrei 


Der Anfrieb erfolgf durch 
. elasfische Spiralfedern 


Die Maschine isf klein u. 
handlich 


Rollenschneilde - Messer 
werden fas{ mühelos 
ständig scharf gehalten 


Dadurch schnelles Auf- 
sefzen und Auswechseln 


Dadurch keine siörende 
Grafblldaung; der Außen- 
rand der Messer bleibt 


immer genau rund 


Dadurch Jegliche Verstell- 
barkeıf u. Feineinstellung 
während des Befrlebss 
möglich 


Dadurch geringer Raum- 
und Kraffbedart 


Dadurch genauer Schnitt 
und gufe Rollenfrennung 
Wenig Ausschuß; Gewinn 
an Zeit und Geld 


Kleine einmalige Ausgabe — 
hohe Renfabilifäf! 


Werke; 


Maschinenfabrik Düsseldorf - Zweigwerk:SiegmarysSa 


E. NACKE 


Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 
empfiehlt als Spezialität 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 
hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 
öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 
Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 


und Wasser rasch entfernt. 
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MECHANISCHE ROSTÖFEN 


mit Luft- und Wasserkühlung 


LAUGEBEREITUNGSANLAGEN 


GESELLSCHAFT FÜR CHEMIE 
UND HÜTTENWESEN M. B. H. 
FRANKFURT a. M. 


ELEKTRISCHE GASREINIGUNGS- 


u. ENTSTAUBUNGSANLAGEN 
FÜR ZELLSTOFFABRIKEN 


APPARATEBAU-GESELLSCHAFT 
M. B. H. » FRANKFURT a. M. 


EINDAMPFANLAGEN 


FÜR SULFIT- UND SULFAT-ABLAUGEN 


FÜR WÄRMETECHNIK M. B. H. 


ü l GESELLSCHAFT 
FRANKFURT a. M. 
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Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5 M., 
geb. 6,50 M., Porto 20 Pfg. 
Inhalt: Prägestempel, Matrize, Präge- 

material, Prägemaschinen. — Aus der 

Prägepraxis. — Prägetechniken. — Her- 

stellung von Pressungen auf heißem Wege. 

— Farbdruckpressen. — Pressen mit Folien 

und Prägepapieren. — Praxis der Prcß- 

vergolderei. 


Herzberg, W., Professor: Papier- 
prüfung. Eine Anleitung zum 
Untersuchen von Papier. Fünfte 
Aufl. Mit 95 Abb. u. 23 Tafeln. 
Geb. 15 M., Porto 30 Pfg. 


Die Erkenntnis von der Bedeutung der 
Papierprüfung gewinnt sowohl in Erzeu- 
ger- wie in Handels- und Verbraucher- 
kreisen von Jahr zu Jahr mehr an Boden. 
Zuerst als Eindringling von den Fach- 
kreisen teilweise bekämpft, gilt sie heute 
der Papierindustrie als treue Bundes- 
genosein in dem Streben, die Güte ihrer 
rzeugnisse stetig zu verbessern. 


Hägglund, Prof. Erik: Die Natron- 
zellstoff-Fabrikation. 360 Seiten 
4° mit 250 Abb. und 3 Tafeln. 
In Halbleinen gebunden 30 M., 
Porto 30 Pfg. 

Während in den bisherigen Werken über 
die Zellstoffabrikation der alkalische Auf- 
schluß der pflanzlichen Rohstoffe, also die 
Natron- und Sulfatzellstoffabrikation stets 
nur in großen Zügen und weniger ausführ- 
lich behandelt worden ist, finden wir in 
der Hägglundschen Arbeit eine bis in alle 
Einzelheiten gehende Darstellung dieses 
sehr interessanten, wichtigen und entwick- 
lungsfähigen Fabrikationszweiges, sowohl 
was die Chemie der einzelnen Prozesse 
anbelangt, als auch hinsichtlich der 
mechanischen und insbesondere der 
wärmewirtschaftlichen Seite. Der Ver- 
fasser, dessen Name die beste Gewähr 
für die Güte des Werkes bietet, hat hier- 
bei aus eigener Anschauung, gewonnen 
in einem Lande, in welchem die Natron- 
zellstoffabrikation ungleich größere Be- 
deutung besitzt als in Deutschland, aus 
eigener Forschertätigkeit und mit der 
Gabe des Pädagogen geschöpft, und führt, 
ausgehend von den theoretischen Grund- 
lagen, den Leser in die praktische Seite 
der Fabrikation ein. — Bei der Darstel- 
lung dieser Sapi standen ihm andere 
hervorragende Fachleute zur Seite, von 
denen nur die auch bei uns hochgeschätz- 
ten C. G. Bergmann, Helsingfors, G. Sund- 
blad, S. Sandberg und G. Magnusson gce- 
nannt seien. So ergibt sich ein chemi- 
sches, maschinelles, apparatives und 
wārmewirtschaftliches Gesamtbild der heu- 
tigen Natron- und Sulfatzellstoffabrikation, 
wie wir es uns nicht besser wünschen 
können, und nicht nur dem Fachmann, sei 
er Theoretiker oder Praktiker, sondern 
auch dem Studierenden, der sich auf der 
Hochschule dem Sondergebiet der Zell- 
stoff- und Papierfabrikation widmet, wird 
das Werk willkommen sein. 

Smith, Sigurd: Die rationelle 
Theorie des Ganzzeughollän- 
ders. 192 Seiten mit zahlreichen 


Abb. 2 M. Porto ı0 Pfg. 
Inhalt: Ueber den Einfluß der Mah- 
lung im Hollănder auf die Eigenschaften 
des Papierstoffes. Die Mechanik des Mahl- 
geschirrs. Die Theorie der Stoffmahlung. 
Der Mabldruck. Die aa rin, der 
Mablwirkung vom Druck und von der 
Stoffdichte. Vergleichende Mahlversuche. 
Messung des Kraftverbrauchs. Kraftver- 
brauch des Mahlgeschirrs. Reibungs- und 
Zerreißungsversuche. Kraftverbrauch für 
die Rotation der Walze im Stoff. Pa- 
rallele Messer. Schnittwinkel. Ueber die 
Bedingungen für die Bildung eines Faser- 
wisches. 


Diese Bücher sind zu beziehen 
durch Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 
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DREI-MESSER- 
SCHNELLSCHNEIDER 


FÜR KRAFTBETRIEB ı MODELL AVW u. AVY 


Beschneiden an drei Selten in einem Arbeitsgang. Schnellste Format- 
einstellung, selbsttätige Späneabführung. Selbstpressung für alle Stob- 
höhen ohne jede Einstellung der Preßplatte 
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Der neue 


Pan-Oel-Separator 
mit Stufenplatten, D. R.-Patent | 
scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und maclıt jedes 
Ol für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort 
wieder vollwertig brauchbar. 


Ermöglicht bis 90 °/ Ölersparnis! 
Jedem bisherigen Olreinigungsverfahren 
weit überlegen! 


Bequeme Handhabung 7 Kein Materialverbrauch : 
Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl | sofort : 
Größe II, Stundenleistung bis 500 kg Öl [lieferbar : 
Preisliste auf Anfrage 7 Vertreter gesucht 


= Pan-Separator-Gesellschaft, Tilsit 
Zentrifugen-Fabrik 
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BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lif'hoponefabrikafion, Triebes 
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GUSTAV REINHARD & Co. 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 


HEMER (Westfalen) 


liefern 


PAN 


Ea 


Holländer in moderner Bauart 


Holländer- und Grundwerkmesser in Ia zähem Stahl und la hartgewalzter säure- 
und laugenbestãndiger reiner Phosphorbronze 


Bemessung alter Holländer - Walzen 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Hauptversammlung 1927 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Voraussichtlich wird die nächste Hauptver- 
sammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
E.V. am 22, 23. und 24. Juni 1927 in Breslau 
abgehalten werden. In zeitlichem und örtlichem Zu- 
sammenhang mit der Hauptversammlung des Ver- 
eins Deutscher Papierfabrikanten E.V. werden im 
nächsten Jahr wieder die Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft sowie der Verein Deutscher Pappen- 
fabrikanten, Charlottenburg, und der Verein Deut- 
scher Holzstoff-Fabrikanten tagen. v. W. 


Die Verkaufs-Vereinigung Deutscher Pappenfabri- 
kanten G. m. b. H., Dresden, 
hält am Dienstag,den 30. November 1920, 
10 Uhr vorm., in Dresden, Hote! Bellevue, eine 
Mitglieder-Versammlung. 
ab. Die Versammlung wird zu dem Urteil des Kar- 
tellgerichts vom 22. Oktober 1926 Stellung nehmen. 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. V., 
Charlottenburg. 

Der Vorstand des Vereins Deutscher Pappen- 
fabrikanten hat beschlossen, auf Montag, den 
29. November ı926,nachmittags4 Uhr, 
nach Dresden, Hotel Bellevue, eine 

außerordentliche Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten einzube- 


rufen. Der Vorstand hält es für seine Pflicht, den 
Mitgliedern des Vereins Deutscher Pappenfabrikan- 
ten über die durch das Urtcil des Kartellgerichts 
vom 22. Oktober 1926 gegen die Verkaufsvereinigung 
Deutscher Pappenfabrikanten G. m. b. H., Dresden, 
entstandene Lage und seine Bedeutung für die ge- 
samte deutsche Pappenindustrie zu berichten. 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Einladung. 


Am Dienstag, den 2. Dezember 1926, abends 
8t% Uhr, findet im Grashof-Zimmer des V.d.l.-Hau- 
ses eine Sitzung der Berliner Bezirksgruppe statt. 
Es spricht Herr Professor Dr. C. G. Schwalbe 
über 

„Die Standard-Cellulose“. 
Um zahlreiches Erscheinen wird gebeten. 

Berlin, den 13. November 1926. 

Der Schriftführer: Dr. Opfermann. 


AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Der Vorstand des AHV der Papiermacher-Tafel- 
runde Altenburg hatte zum 7. November 1926 nach 
Chemnitz zu einer Vorstandssitzung und zu einer 
anschließenden Aussprache mit den sehr zahlreich 
erschienenen AH und aktiven Tafelrundnern ein- 
geladen. Am 6. November fand ein gemütlicher 
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Abend im Sächsischen Hofe statt, was besonders 
von den AH begrüßt wurde, denn alte Bekannte 
sahen sich wieder und ein recht reger Gedanken- 
austausch entwickelte sich. Die Tafelrundner 
knüpften persönliche Beziehungen zu den AH an. 

Am Sonntag vormittag tagte dann die ordent- 
liche Versammlung im Restaurant am Falkenplatz 
bei unserem ehemaligen Biervater Eißrig. Die Be- 
ratungen der reichen Tagesordnung nur dringendster 
Angelegenheiten mußte gegen zwei Uhr auf eine 
Stunde unterbrochen werden, und erst um fünf Uhr 
konnte die Versammlung geschlossen werden. 

Aus den Beschlüssen seien nur einige wesent- 
liche herausgegriffen; ein genauer Bericht erfolgt in 
dem allen AH in Kürze zugehenden Jahresbericht. 

Auf den Weihnachstisch werden wir den AH 
das Heft 4 der Wissenschaftlichen Schriften legen; 
den Inhalt soll eine Fachplauderei eines unserer Mit- 
glieder bilden. Der Versand erfolgt aber nur an die- 
jenigen, welche höchstens mit dem Jahresbeitrag 
1926 rückständig sind. Des weiteren soll bis zum 
gleichen Zeitpunkte ein Mitgliederverzeichnis in ge- 
fälliger Form erscheinen. Der Jahresbericht 1924/25 
wird ebenfalls in Druck gegeben. 

Mit der Aktivitas wurde ein vereinfachtes Auf- 
nahmeverfahren in den AH vereinbart. Die politi- 
sche Einstellung wie auch die Aufnahme von Nicht- 
christen wurde mit der PT festgesetzt. In den 
Studienausschuß wurde der AH Mixa hinzugewählt. 
Der Ehrenrat und das Ehrengericht wurden neu ge- 
bildet und ihm die Behandlung von zwei Fällen 
überwiesen. Ein weiterer Fall bedarf noch der Klä- 
rung. Der Beitrag für die im Herbst Altenburg ver- 
lassenden Herren ist erst für das folgende Jahr zu 
leisten, derjenige für die Ostern uns zu überweisen- 
den AH wurde auf den halben Satz festgesetzt; das 
Eintrittsgeld ist sofort fällig gegen Auslieferung der 
Satzungen. 

Der AHV und die PT sind sofort in das Ver- 
einsregister mit Sitz in Altenburg einzutragen. 

Die rückständigen Beitragszahler werden noch- 
mals letztmalig aufgefordert, alsdann aber gericht- 
liche Schritte unternommen. 

Die nächstjährige Hauptversammlung findet an- 
läBlich der Jahresschau im August in Dresden statt. 
Ein Festausschuß wird inzwischen die nötigen 
Orientierungen nehmen und auf einer noch vor 
Weihnachten stattfindenden Gruppenversammlung 
Sachsen-Ost in Dresden berichten, wobei der Ter- 
min festgelegt werden soll. Eine weitere Versamm- 
lung dürfte anläßlich des Semestervergnügens der 
PT im Februar nächsten Jahres in Altenburg statt- 
finden. 

Außerdem machen wir alle diejenigen AH, 
welche Fabrikanten oder Direktoren sind, darauf 
aufmerksam, daß sie der Papiermachertagung 1927 
in Breslau geschlossen beiwohnen möchten; Be- 
treffende wollen sich unverzüglich mit unserer Ge- 
schäftsführung in Verbindung setzen. 

Die ausländischen Fachzeitschriften sollen in 
Zukunft Berücksichtigung finden. Der Tafelrunde 
soll als neues Stipendium Collegheft und Zeichen- 
papier gegeben werden. 

Für die erledigten Posten von zwei ausländi- 
schen WVertrauensleuten wurden für Oesterreich 
Oskar Wark, Franzensthal, Post Ebergassing 
bei Wien, Niederösterreich, und für die Tschecho- 
siovakeiı Hugo Baumann, Asch in Böhmen, 
Hotel Löwe, ernannt. 

Ein allgemeiner Wunsch ist es, den AHV auch 
in familiärer Beziehung auszubauen, und es wurde 
deshalb bereits im Geschäftsbericht 1923, II. Teil, 
eine Familienchronik angegliedert. Nunmehr ist der 
Beschluß gefaßt worden, ab ı. Januar 1927 Viertel- 
jahrsblätter im gleichen Formate der Wochenschr. 
herauszugeben, wo das familiäre Moment Berück- 
sichtigung finden soll. In der Hauptsache werden 
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diese Blätter aber Aufsätze der AH oder aus Zeit- 
schriften bringen. Wir hoffen, daß diese Neuerung 
allerseits lebhaft begrüßt werden wird. Die Abgabe 
erfolgt nur an Mitglieder. 

Noch lange saßen die AH und Aktiven, erstere 
teils mit ihren Frauen, fidel und freudig im Astoria, 
Ratskeller und schließlich wieder beim Eißrig bei- 
sammen; bei allen wurde der Wunsch nach neuen 
Zusammenkünften laut und „mit Gunst“ und „Auf 
Wiedersehen“ gab man bei der Abreise gegenseitig 
diesem Wunsch Ausdruck. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Befreiung von der Obligationen- 
steuer. 

Die Frage, inwieweit Freistellung von der Obli- 
gationensteuer verlangt werden kann, weil die für 
die Schuldverschreibungen haftenden Grundstücke 
nicht ausschließlich für Wohnzwecke genutzt seien, 
ist ja besonders strittig geworden für Werkswoh- 
nungen, wo leider der Reichfinanzhof eine gemischte 
Benutzung zwischen Wohn- und gewerblichen 
Zwecken angenommen hat. Darüber hinaus geht 
noch eine neue Entscheidung des Reichsfinanzhofs 
vom 5. Oktober 1926 II A 435/26. Es dreht sich 
dabei um den Fall, daß ein Grundstück hypothe- 
karisch für die Schuldverschreibungen haftet, aber 
nur ein ehemaliges Fabrikgebäude enthält, welches 
seit Einstellung des Betriebes ungenutzt dasteht, 
und ein als Seitenflügel anschließendes Neben- 
gebäude, das früher als Büroraum und Wohnung ge- 
dient hat, jetzt aber als Büroraum ebenfalls leer 
steht, während die Wohnung weiterbenutzt wird. 
Der Reichsfinanzhof erklärt es nicht für richtig, daß 
diejenigen Teile eines Grundstücks, die überhaupt 
nicht genutzt werden, für die Befreiung von der 
Obligationensteuer außer Betracht zu bleiben haben. 
Der Reichsfinanzhof führt vielmehr aus: Für die 
Beurteilung der Frage, welches Grundstück für die 
Schuldverschreibungen haftet, muß der gesamte 
grundbuchlich vereinigte Grundbesitz einheitlich be- 
trachtet werden. Wenn nun, wie sich aus der Ent- 
stehungsgeschichte der Neufassung ergibt, deren 
Zweck dahin ging, die Befreiung auf die Haftung 
solcher Grundstücke zu beschränken, welche aus- 
schließlich für Wohnzwecke genutzt sind, so schließt 
das die Unterstellung solcher Grundstücke aus, die 
entweder überhaupt nicht oder nur zu einem ge- 
ringen Teil genutzt sind, sofern ihr Zweck nicht in 
einer Nutzung ausschließlich zu Wohnzwecken be- 
steht, denn von solchen Grundstücken kann man 
nicht sagen, daß sie ausschließlich für Wohnzwecke 
genutzt sind. Sie können der Verwendung, an 
welche die Befreiung geknüpft ist, überhaupt nicht 
dienen oder tun dies nur zu einem geringen Teil. 
Entscheidend kann vielmehr nur die Gesamtnatur 
des Grundstücks sein, und wenn diese eine Ver- 
wendung als Wohngrundstück bestimmungsgemäß 
nicht zuläßt, so ändert es nichts an der Beurteilung, 
daß insoweit eine Nutzung überhaupt nicht erfolgt. 

Der Reichsfinanzhof stellt hier also die Be- 
stimmung als Wohngrundstück der Nutzung 
als Wohngrundstück gleich. Das erscheint uns nicht 
zutreffend. 


Betr.: 


Handelspolitik. 
ı. Frankreich. 


Bekanntlich wird bei der Ausfuhr deutscher 
Waren nach Frankreich französischerseits noch die 
26 pige Reparationsabgabe erhoben, deren Berechti- 
gung von der deutschen Regierung bestritten wird. 
Wann die Entscheidung hierüber in dem zwischen 
Deutschland und Frankreich schwebenden Schieds- 
grerichtsverfahren fällt, ist noch nicht abzusehen; 
inzwischen wird von der Reichsregierung versucht, 
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durch Verhandlungen mit Frankreich eine Umgestal- 
tung der Erhebung der Reparationsabgabe nach eng- 
lischem System zu erreichen. Es steht zu hoffen, 
daß die Verhandlungen hierüber in absehbarer Zeit 
zu einem tragbaren Ergebnis führen. Die deutsche 
Regierung hat darüber keinen Zweifel gelassen, daß 
die Beseitigung der Einzelerhebung der Reparations- 
abgabe eine unbedingte Voraussetzung für den Ab- 
schluß eines endgültigen Handelsvertrages mit Frank- 
reich darstellt. 

In Nr. 33 und 38 d. Ztschr. ist über das deutsch- 
französische Provisorium vom 5. August d. J. und 
die, die Papierpositionen betreffenden französischen 
Zollzugeständnisse berichtet worden. Wegen der 
sehr komplizierten Berechnungsweise der franzö- 
sischen Zölle folgen nachstehend diese französischen 
Vertragssätze, umgerechnet in Papierfranken. 


Nr.d.Tarifs Bezeichnung der Waren. 


aus 461 Papier oder Kartonpapier: 
mit Ausnahme von sogenanntem 
Phantasiepapier, Maschinen- 
papier **): 
mehr als 30 g auf ı qm. 
30 g und weniger auf ı qm. 
sogenanntes Phantasiepapier: 
mit weißem Ueberzug, bestimmt 
zum Druck von Zeitungen, 
periodischen Zeitschriften 
sowie Büchern TES 
mit weißem Ueberzug, anderes, 
auch mit farbigem Ueberzuge, 
marmoriert, mit Zeichnungen 
oder Mustern bedruckt usw. 
ganz oder teilweise mit Metall 
überzogen usw. . 
461 bis Tapeten, usw.: 
samtartig, mit Metallpulver über- 
zogen, gepreßt, usw. : 
andere . . 2 a’ a’ ‘a’ ‘a’; 
aus 462 Pappe in Bogen oder Tafeln, im 
Gewicht von mindestens 350 g 
auf 1 qm. sogenannte Phantasie- 
pappe oder vulkanisiert . 
*) Einschließlich Koeffizient. 
**+) Zeitungsdruckpapier, soweit nicht 
besondere Abmachungen vorliegen 11,50 
Der Vollständigkeit halber werden auch die in 
Papierfranken umgerechneten Zollsätze derjenigen 
Papiernositionen, für die Frankreich keine Zoll- 
zugeständnisse gemacht hat, hinzugefügt: 
Nr.d.Tarifs Bezeichnung der Waren. 
aus 461 Zigarettenpapier: 
in Rollen von 35 mm Breite und 
darunter re An Ye han © 
in Büchelchen . . . . 2... 
mit der Form oder Hand gefertigt 
(Bütten) in Bogen, die an den 
vier Rändern unbeschnitten sind, 
oder solches, das aus mehreren 
weißen oder in der Masse ge- 
färbten Bogen besteht oder 
gummiert oder während der 
Herstellung in der Masse gau- 
friert ist en ne he a 
mit Schwefelsäure oder nach einem 
ähnlichen Verfahren behandelt . 
aus 462 Pappe: 
in Bogen oder Tafeln, im Gewicht 
von mindestens 350 g auf 1 qm: 
roh re, 


Zölle 


74,10*) 
111,15*) 


34,50 


187,20*) 
409,50*) 


236.34”) 
178,57*) 


09,84”) 


Zölle 


408, — 
510, — 


306, — 
408, — 


204 yT 


2. Saargebiet. 


Am 6. November d. J. ist ein deutsch-franzö- 
sisches Abkommen über den Austausch von Er- 
zeugnissen einiger deutscher und saarländischer In- 
dustrien in Berlin nach 14 tägigen Verhandlungen 
unterzeichnet worden. Das Abkommen soll am 


DER PAPIER-FABRIKANT 


579 


ee aaa 


I. Dezember vorbehaltlich der beiderseitigen Ratifi- 
zierung in Kraft treten und bis zum 31. März 1927 
in Geltung bleiben. Eine Verlängerung ist keines- 
falls zu erwarten, wenn nicht am ı. April 1927 der 
deutsch-französische Handelsvertrag als abschluß- 
reif oder zum mindesten in naher Aussicht stehend 
anzusehen ist. Da der französische Zolltarif der 
Kammer bis zum ı5. November vorgelegt werden 
soll, rechnet man im Februar 1927 mit der Wieder- 
aufnahme der deutsch-französischen Handelsver- 
tragsverhandlungen. Das vorliegende Saarabkom- 
men („Deutscher Reichsanzeiger‘, Nr. 262 vom 
9. November 1926) bezieht sich ausschließlich auf 
die Gebiete der Eisenproduktion und der Eisen- 
verarbeitung. 
3. Belgien. 

Durch eine königliche Verordnung vom 26. Ok- 
tober 1926 sind die Vervielfältigungs-Koeffizienten 
des belgischen Zolltarifs vom 10. November 1924 
(siehe Nr. 48, 1924, des „Papier-Fabrikant‘“) erneut 
geändert worden. Soweit Papierpositionen betroffen 
werden, sind folgende Aenderungen eingetreten: 

Position Koeffizient 
724 4 
725 
726 
730 
731 
736 
737 
739b ı 
740 
741a 
741b 
743 
750 
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4. Polen. 


Die seit dem 11. Oktober in Berlin wieder auf- 
genommenen deutsch-polnischen Handelsvertrags- 
verhandlungen sind wiederum in ein kritisches Sta- 
dium geraten, so daß demnächst in den Verhand- 
lungen ein einstweiliger Stillstand eintreten könnte. 

Bezüglich der Niederlassungsfrage bestehen 
nach wie vor weitgehende Differenzen. Bei den 
Zolltarifverhandlungen haben sich zwar auf beiden 
Seiten gewisse Zugeständnisse ergeben; bei Ab- 
wägung dieser gegenseitigen Zugeständnisse darf 
aber nicht unbeachtet bleiben, daß die deutschen 
Zugeständnisse trotz ihrer zahlenmäßigen Gering- 
fügigkeit durchgängig zu durchaus erträglichen Zoll- 
sätzen führen, während das polnische Zollniveau 
bekanntlich derartig hoch ist, daß auch relativ er- 
hebliche Nachlässe noch kein in der praktischen 
Auswirkung bedeutsames Zugeständnis darstellen. 

Die in der zweiten Lesung polnischerseits zu- 
gestandenen Zollherabsetzungen auf dem Papier- 
gebiet sind von den Polen in der dritten Lesung 
bestätigt worden. Diese Zugeständnisse werden 
aber polnischerseits als äußerstes betrachtet, worüber 
nicht mehr hinausgegangen werden könnte Die 
deutschen Forderungen würden somit nur zu einem 
Bruchteil erfüllt sein. Sache der deutschen Unter- 
händler muß es sein, unter Hinweis auf die niedrigen 
deutschen Zollsätze doch noch Polen zu weiteren 
Zugeständnissen zu veranlassen. 


5. Lettland. 


Der Handelsvertrag mit Lettland ist vom deut- 
schen Reichsrat genehmigt worden, desgleichen von 
dem lettländischen Parlament. Seine Ratifizierung 
durch das Deutsche Reich wird voraussichtlich gleich 
zu Anfanz der nunmehr begonnenen Reichstags- 


session erfolgen. 
6. Estland, 


Die Verhandlungen mit Estland zum Ausbau 
eines Handelsvertrags mit Meistbegünstigung und 
Zolltarifabkommen werden voraussichtlich erst zu 
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Beginn des nächsten Jahres beginnen können, da in 
Estland vorher ein neuer Zolltarif ausgearbeitet 
wird. 

7. Litauen. 


Die Handelsvertragsverhandlungen mit Litauen 
sind infolge Verhinderung der litauischen Dele- 
gation von Anfang Oktober auf Anfang November 
vertagt worden. 


8. Finnland. 


Da die Ausarbeitung eines endgültigen Zolltarifs 
noch eine geraume Zeit in Anspruch nimmt und der 
Tarıf dem Parlament während der Herbstsession 
zur Beschlußfassung kaum mehr zugehen wird, soll 
der bisherige Zolltarif wahrscheinlich mit nur ganz 
geringfügigen Aenderungen auch im nächsten Jahr 
in Geltung bleiben. 


9. Türkei. 


Der deutsch-türkische Handelsvertrag, über den 
in Nr. 38 d. Ztschr. berichtet wurde, ist am 29. Ok- 
tober in Angora unterzeichnet worden. 

10. Haiti. 

Der neue Finfuhrzolltarif von Haiti, der mit 
Gesetz vom 29. Juli 1926 erlassen wurde, ist am 
10. August d. J. in Kraft getreten. Bekanntlich be- 
steht zwischen Deutschland und Haiti bisher kein 
Meistbegünstigungsverhältnis, so daß deutsche 
Waren den Generaltarif zu tragen haben und nicht 
die Frankreich und den Vereinigten Staaten seitens 
Haiti zugestandenen Zollermäßigungen angewendet 
werden können. Es darf aber in absehbarer Zeit mit 
dem Abschluß eines Meistbegünstigungsvertrages 
zwischen Deutschland und Haiti gerechnet werden. 
Der neue Finfuhrzolltarif wird noch bekannt ge- 
geben werden, soweit er die Papierindustrie betrifft. 


11. Deutschland. 


Zwischen Deutschland und den folgenden Län- 
dern besteht augenblicklich noch kein Meist- 
begünstigungsverhältnis: Australien und Neusee- 
land. Estland, Frankreich nebst Kolonien, Haiti, 
Japan, Kanada, Polen und Spanien. v. W 


Vergrößerung des Ausstellungsgeländes 
der Dresdner Papier-Ausstellung 1927. 


Schon infolge des außerordentlichen Inter- 
esses, das die Industrie an der Ausstellung nimmt, 
macht sich eine Vergrößerung des Geländes not- 
wendig. Die Anmeldungen sind so zahlreich einge- 
laufen, daß man mit aller Energie an eine Ver- 
vrößerung des Ausstellungsgeländes und die Neu- 
hberstellung von Ausstellungshallen herangeht. Seit 
der „Bugra“, der Ausstellung für Buchgewerbe und 
Graphik, 1914 in Leipzig, hatte die Papierindustrie 
keine Gelegenheit mehr, in dieser Geschlossenheit 
aufzutreten. Hinzu kommt noch, daß der ganze 
Aufbau für 1927 außerordentliche Vorteile bietet. 
Die Vielseitigkeit dieser nächsten Jahresschau dürfte 
auf den Besucher nicht weniger Anreiz ausüben, 
als die jüngst geschlossene Gartenbau-Ausstellung, 
die weit über 3 Millionen Besucher zählen konnte. 


Bullen —- —m— nn 


MARKT-BERICHT 


Vom Papierholzmarkt. 


Den Vorgängen am Nadelstammholzmarkt wird 
man jetzt besondere Aufmerksamkeit zuwenden 
müssen. Es besteht die Gefahr, daß die Nadelrund- 
holzpreise auch in diesem Jahre durch unbesonnenes 
Vorgehen der Sägewerke im Einkauf über die ge- 
sunde Linie hinausgetrieben werden, da bereits jetzt 
— nachdem die neue Verkaufskampagne kaum be- 
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gonnen hat — allenthalben Preissteigerungen zu 
verzeichnen sind. Setzt sich diese Bewegung fort, oder 
wird sie gar gesteigert, dann kann auch der Papier- 
holzmarkt hiervon nicht unbeeinflußt bleiben. Da 
im Hinblick auf die Situation am Absatzmarkt für 
Schnitterzeugnisse die Aufwärtsbewegung der Rund- 
holzpreise jeder gesunden Grundlage entbehrt, wird 
man ihr nur kurze Dauer prophezeien können. Anzu- 
nehmen ist, daß — nachdem erst eine größere Reihe 
von Verkäufen aus dem neuen Einschlag stattgefun- 
den hat und der dringendste Bedarf eingedeckt ist 
— ein Stillstand, unter Umständen sogar ein Abfall 
eintritt, eine Entwicklung, wie wir sie ähnlich auch 
im Vorjahre erlebt haben. Man wird abwarten 
müssen! Zunächst ist die Tendenz noch unentschie- 
den, und das gilt auch für den Papierholzmarkt. Das 
forstseitige Angebot in Papierholz war in den letz- 
ten Wochen ohne große Bedeutung. Der Waldbesitz 
scheint sich aufs Abwarten zu verlegen. Soweit sich 
das bei der beschränkten Anzahl von Verkäufen 
übersehen läßt, ist die Preislage zumindest stabil ge- 
blieben. Was aus den süddeutschen Forsten an den 
Markt kam, wurde zumeist freihändig verkauft, und 
es scheint so, als sei das freihändige Verkaufsver- 
fahren hier beinahe zur Regel geworden. In Bayern 
verkaufte das Forstamt Waldmünchen 710 Raum- 
meter Fichtenschleifholz I./III. Klasse zu 121.5% der 
l.andesgrundpreise bei etwa 2,50 M. Anfuhrkosten. 
Das Forstamt Nordhalben erlöste für einen Posten 
von 700 Raummetern 143,8 %, das Forstamt Kothen 
für 820 Raummeter 140 % und das Forstamt Kinding 
für 160 Raummeter 121 % der Landesgrundpreise. 
Ungünstigrer schnitt das Forstamt Sonthofen ab. das 
für 530 Raummeter nur 04,7% der Landesgrund- 
preise erlöste, jedoch ist hier mit relativ hohen An- 
fuhrkosten zu rechnen, die je Raummeter etwa 5 bis 
6 M. betragen dürften. Die Forstämter Partenstein 


und Ruppertshütten (Unterfranken) haben ihren 
Gesamtanfall an Papierholz mit insgesamt 1470 
Raummeter an lokale Verarbeiter mit 190% der 


Landesgrundpreise freihändig abgegeben. Dem Ver- 
nehmen nach beabsichtigt die Regierungsforst- 
kammer Würzburg den Restanfall von etwa 10000 
Raummetern Fichtenschleifholz im Monat Dezember 
auf dem Were der Submission zu verkaufen. Was 
aus den badischen Staatsforsten in der letzten Zeit 
verkauft wurde, erlöste zwischen 108 bis 136 % der 
Landesgrundpreise von 12, 10 und 8 M. je Raum- 
meter entrindetes Holz 1./III. Klasse ab Wald. Von 
rrößeren Verkäufen ist hier derjenige des Forstamts 
Freiburg von 461 Raummetern zu nennen, bei dem 
der Spitzenpreis von 136% der Landesgrundpreise 
erzielt wurde. Das Angebot der württembergischen 
Staatsforstverwaltung war mengenmäßig sehr klein. 
Für einen Posten von 4537 Raummeter erlöste das 
württembergische Forstamt Kohlstetten folgende 
Preise: I. Klasse 16 M.. II. Klasse 13,50 M.. TITT. 
Klasse 11,04 M., alles je Raummeter ab Wald: &o 
Raummeter I. Klasse blieben unverkauft. Im preu- 
Bischen Verkaufsgebiet fanden im Monat Oktober 
Papierholzverkäufe vorwiegend in der Provinz 
Sachsen (Thüringen) statt. Es sind bei Oktober- 
verkäufen in Preußen für Fichtenpapierholz bezahlt 
worden: I. Klasse 10,55 bis ı7 M. (im Mittel 13.50 
Mark). II. Klasse 10,55 bis 13,56 M. (im Mittel 12 M.). 
I./II. Klasse gemischt 10 bis 13.00 M. (im Mittel 
11.70 M.), alles je Raummeter ab Wald. Verkäufe 
im Freistaat Sachsen brachten für Fichtenpapierholz 
in Scheitstärke 15,62 M., Knüppelstärke 14,82 M. je 
Raummeter ab Wald. 


ee ee ee ee 
Brand. 

Wie wir bei Redaktionsschluß erfahren, ist die 
Papierfabrik Fleischer in Eislingen abgebhrannt. 
Die Fabrik erzeugte auf vier Papiermaschinen 
Seiden-, Wachs-, Paraffin- und Kreppapiere. 
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Aktiengesellschaft 


Frankfurt a. M.  Hoedhst a. M. / Leverkusen bei Köln a. Rh. Ludwigshafen a. Rh. 


* 


Farbstoffe 


in jeder Echtheit und Nuance für die 


gesamte Papierindustrie 


Spezialitäten: 
Farbstoffe für licht-, wasser-, 
alkali-, säure-, reib- und dampfechte 


Papiere 


Technische Unterstützung jederzeit. 


Spezial-Verfahren 
Bisulfit und Chlor flüss. zum Bleichen. 


% 


Verkaufsgruppe für Deutschland und Holland: 


J.G. Farbenindustrie Aktiengesellschaff 


Leverkusen bei Köln a. Rh. 


INN 


Il 


i 


N 


SAA r 


582 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 47, 1926 


Altpapler, Oroßhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
13. November bis auf weiteres in RM 
weiße holzfreie Späne......ccccc ner. esseecseseeoese 22— bis 26.— 
weiße holzhaltige Späne........c.cncucoc.. EE R 8— bis 9.— 
Akten, rein weiB .........ssosassecss ae een 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, original .......essses. neuen 7.— bis B.-— 
gebündelte Tageszeitungen .......... ee een ..... 5.— bis 5.50 
Bücher und Zeitschriften ........anssessesss. dt 3.50 bis 3.75 
Lederpappen-Abfälle............. REN BEER .... 6.50 bis 7.— 
Holzpappen-Abfälle...... ee en ee ee 7.50 bis 8.— 
Kartonnagen-Abfälle....o2....0.... men ee 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfälle ......ooooounonuounnonenuennnnun ne 2.50 bis 3.— 
Hellhanf........ 5.— bis 6.— Dunkelhanf . 3.50 bis 4.— 


Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 13. November 1926 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Haid Sean aion 


Neuweiß I........ 85.— b. 90.— Weiß Leinen Ii. — b. 4.— 
Altweiß 1......... 36.— b. 39, — Qrau Leinen...... > — b. 4.— 
Altweiß II..... u... 26.— b. 29. — Kragen und Man- 
Altweiß IIl....... 16.— b. 18.— schetten ..... .. 40.— b. 44.— 
Altweiß IV....... 14.— b. 16.— Inte... .. 8.— b. 10.— 
Hell Kattun ...... 18.— b. 20.— Bunte Putzlappen. 40.— 
Mittel Kattun..... 11.— b. 13.— Weiße Putzlappen 60.— 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schrenz ........ 10.— b. 11.— tan l....esaasse 26.— b. 29, — 
Rot u. blau Kattun 11.— b. 12.50 Manila Transmis- 
Dunkel en: 11.— b. 12.— sionstau........ 21.— b. 23. — 


Weiß Leinen I.... 38.— b. 41.— Manila Netze, hell 18.— b. 21.— 


Paplerheiz. Richtpreise vom 30. 10. 1926 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. Kl...11 - 14 .Kl...10—13 Ill. Kl...8— 11 
Preußen I. Ki. (über 14 'cm).. 10-13 ILKI (7 bis 14 cm)... .8—12 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation obne deutschen 


Eingangszoll): 
Oderberg ...,.5..0u 0000. . 114.— bis 120.— Kc. 
Tetschen Bodenbach ............- 134.— bis 136.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 145.— bis 152.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .... $ 2.90 bis 3.40 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 10. November 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Pernek Mark! in RM 
ballen drahtgepr. Roggenstroh .........sessoseesoe 5 bis 1.50 
” . Haierstroh......o.00... TE "0:95 bis 1.25 

” E Gerstenstroh.......sscesssee .es. o 0.90 bis 1.25 
Weizenstrohb........sssessse.e. e.e 1.05 bis 1.35 

Roggenlangstroh EE E E E E ET ae 1.80 bis 2.10 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh rue 1.20 bis 1.55 
HAackseln..:0.: 8: een u 2.25 bis 2.50 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— RMI la bleichfähig....29.75 RM} 

ib ungebl........26.50 100 k Sekunda gebl.....34.— 100 k 

la normal........ 27.50 g la gebleicht...... 35.50 g 

Helzsohliff Richtpreis aes eins. Deutscher Holzstoff - Fabri- 
anten 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) Iufttrocken Bedach! ab Schleifer- 

station von Mitte Mai ab bis Ende 1926............ .— RM/100 kg 


Chemikallon Börsennotierungen der Carl a: K.-Q., 
Hamburg 11 vom.13. November, RM 100 kg: 
Aetzkali 88/92 9, . 


. 56,20/60. Kalialaun in Stücken . . . 17.50 
Aetznatron 125/8...... 28.50 do. Kristallmehl. 17.— 
Antichlor krist. ...... 18.— Natronwasserglas 38/40 %, 10.50 
Bleiglätte, rein. ...... 87.50 Oxalsäure 98/100... .. . 56.— 
Bleiweiß pulv........ 87.50 Pottasche 96/8 I, ..... 53.50 
Chlorbarium krist. 98/100% 17.— ade ea Oan, en 7 
Chlorkalk (110/1150). .. . 22.— chwereinatrium 0.» 
Bormaldaus 2. s... 62— Soda E ee 30/32 °/0 11. 
0. 40% » 2... M— T de, sch Is., 14/15 Br 
Qlaubersalz calc. ..... 7.50 ds. ar 1718 en 
Kaliumbichromat...... . 79.50 Zinkweiß, Rotsiegel . . 82.— 


Paraffin Notierungen der Firma E.N. Becker, Hambarz 1 vom 
11. November 1926 in USA Dollar: 


la weiß. amerik. Tafelparatfin 50,52°........ . 100 kg 13.75 bis 13.85 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50152°......... 100 kg 12.50 bis 12.75 
weiß. poln. Tafelparaffin.........ececcconoo 100 kg 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13. — für 100 kg 


Caruaubawaohs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 
vom 11. November 1926: 
Locoware fettgrau sh Se p: cwl: 
Courantgrau sh 160/ — 
Der Zoll für Peek ei beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Loim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stoper K.-G., 
ı Hamburg li vom 13. November 1926, 100 k 

Knochenleim .......-. RM 81.50 Harz amerik. F.Q. .... 

Lederleim ....22..2.... RM 98.— Harz W.G 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E.V. vom 12. November 1926, jej 100 kg für 15to Ladungen 
frachfrei Berlin in RM bis auf weiteres: 
superlor.... 57.— prima...... 55.— lösliche Stärke 52.— b. 54. — 


Kartoffeistärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 12. November 1926, je 100 kg ab 
Fabrik in Ladungen in RM bis auf weiteres: 


bochfeine Spezialmarken .......... EN ae 44.— bis 45.— 
SUPERIOR u... een ae ee 42.50 bis 43.50 
prima ..... o. 0100100100000 00H —e bese eosteeeenerese 41.50 bis 42.— 


Motaiitioher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. qm 

SS ae 12.20 100 eseese ess... 16 

76/85 ...... ae . 13.60 101/110 ..... .s.sossse 18.— 

86 95 ..............e 15.— 111/120 . . u... 20.— 
Alle Nammern: doppelt 14.50 

einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........ 21.— 
Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70/210 ........ 20.50 

61 „ 65/195. 19.50 71 m 751225 ........ 21.50 


Fliztuohmenge onrabatt der Vereinigung Deutscher Filztuch- 
fabrikanten bei Bezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 


100 000—200 000 RM ..... 2 0 300 000—400 000 RM ..... 3 %o 
200 000— 3:0 000 RM ..... 21/2 %o 400 000—500 000 RM ..... 4°), 
500 000 RM und mehr... EIER ER EEE N aaa 8 Yo 


Lodertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachstehender 


Wertzahl !) vom 10. November 1926 Wertzahl 
Unter 6mm 
? mm Dicke und mebi 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.05 1.12 
reine Grubengerbung . .. 1.25 1.28 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung....... 0.90 0.95 
” m z gemischte Gerbung 0.95 1.05 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5°, Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 10°, Aufschlag. 


Dookenmiloteo der Reichsbahn ab I. Oktober 1926 bei einer Ent- 
ne von: 


1— 200 km ....... 7.— 501— 700 m„eesossee 13.— RM 
201— 300 P ocotoos e 9.— RM 701—1000 DERZEIT 14. — RM 
301— 500 m eu... 11. RM 1001 und mehr km... 15.— RM 


Zoltung gedruokpapier Richtpreise des Verbandes der Deut- 

schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb.: 

tür Rollenpapier 31.00 RM/100 kg für Formatpapier 32.00 RMj100 kg 

Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 13. November 

der Metall- und Rofstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin SO 16, je 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM e 100 kg. 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4 


Altkupfer ....... 106.— bis 108.— neue Zinkabfälle 52. bis. 54.— 
one a P an en Altweichblei.... 49.—bis 51. 
essingspäne... 72.— bis 75.— Aluminiumblech- 
Qußmessing .... 75.— bis 78.— f 
Messingblechabf. 91.—bis 93. — abfälle 98/991, 160.— bis 165.- - 
Altzink ......... 42.— bis 44.— Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 
Börsenbericht. 
wur Kurs 
Bezeichnung der Kapital ie 
Aktien - Oesellschaft in 15. Nov 
Mill. Mk. : 
A.-Q. für Pappentabrikatlon®). . . 1,8 31,50 31,00 
Alfeld-Gronau®) . . . 2». 2 e.’ 2,5 70,00 74,00 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 180,00 184,75 
Aschaffendbg. Buntp. M. .... _ 140,00 137,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) 14,4 146,75 — 
Chemn. Papierfb. Einsiedel ©. _ — 22,00 
Chromo Najork*). r . 1,002 92,00 93,00 
Cröllwitzer Papierfb. e) kai aa 1,35 113,00 111,00 
Dresdn. Chromo u. K.*) .... . 7 121,26 114,50 
Elsenthal Papier M . . ...... — 45,00 47.75 
Feldmühle*) A rar Es 9,6 156,60 163,00 
Papierfabrik Hegge A. E AE E — 80,00 — 
Heidenauer Papierfb.*) D.. ... 1,4 61,00 65,00 
Kartonp. Oroß-Särchen . . . .. . 1,08 _ — 
Kostheimer CDRS SE 0,96 89,00 98,00 
Kurz Pap.D . . . . 2» 22020. — — 79.00 
Leykam-Josefsthal Re, ET — — — 
Limmr. Steina*) L.. ..... — — 141,00 
München-Dachau * M. EEE : —_ 78.00 80.00 
Natronzellstoff u. P.°) .....» 6,5 142,00 144,50 
Peniger Pat.-Pap. D hl ae — — 100,00 
PreBsp. Uutersachs‘®) . rer 1,32 74,25 75,00 
Reishol Z °) >. 0 2: ə% oe > œ 6,18 223,00 TE 
Sachs. Cartonnagen e). ep 16 677/5 697,5 
Schles. Cellulose*®) . ; 3.2 127,00 1:3,00 
Simonius’sche Celiulosefabrik. = —_ — 
Stettiner Pap. u. P. . . . 2 2.0. 1,2 — — 
Teisn. Papierfb.M ......’a.’ — 75,00 75,00 
Thode Papierfb.D. ....... _ — 55,00 
Varziner Papierfb. u Be a 4,8 107,00 107,00 
Verein. Bautzner*®) . er ee 3,15 79.76 80,00 
Verein. Strohstoff 0 e Sa ` — — 190,50 
Weißenb. Papierfb. D. ...... — — 100,00 
Zellstofl-Verein *) ........ 2 1241|, 127,00 
Zeilstof-Waldhof?) .. ... . .. | 237.5 210,00 218,59 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Deutschlands Papieraußenhandel im September 1936. 
I. Die Einfuhr. 


Es scheint wieder voran zu gehen! Nach drei 
Monaten Passivität der Handelsbilanz ist im Sep- 
tember erstmalig wieder ein Ausfuhrüberschuß fest- 
zustellen. Wenn es sich vorläufig auch nur um ein 
Plus von 13 Millionen Mark handelt — die politische 
und wirtschaftliche Konstellation läßt die Erwartung 
berechtigt erscheinen, daß die kommenden Monate 
noch erfreulichere Ziffern aufzuweisen haben wer- 
den. Das günstigere Bild der allgemeinen Bilanz 
spiegelt sich auch im Papieraußenhandel wieder. 
Nachdem im August d. J. 1101 dz Holzschliff ein- 
geführt worden waren, kamen im September 4700 dz 
über die Grenzen, das ist mehr als das Vierfache. 
Die Entwicklung 'dieses Importzweiges seit August 
vorigen Jahres sei durch einige Stichproben dar- 


gelegt: 
August 1925 23 895 dz 
September 1925 26 069 dz 
Mai 1926 . keine Einfuhr 
Juli 1926 800 dz 
August 1926 1 100 dz 
September 1926 4700 dz 
Jan./Sept. 1926 16 509 dz 


Von der letzteenandten Ziffer entfällt mehr als 
die Hälfte, nämlich 8692 dz auf schwedische Ware. 
Der Import von Zellstoff beläuft sich im Berichts- 
monat auf 83817 dz (1975000 RM.), während der 
Vormonat nur 69131 dz (1436000 RM.) ergeben 
hatte. Die Gesamtzellstoffeinfuhr stellt sich seit 
Januar auf 410000 dz, woran als stärkster Lieferant 
Finnland mit 127995 dz beteiligt ist, während die 
Tschechoslovakei mit 97296 dz und das polnische 
Oberschlesien mit 70745 dz an zweiter und dritter 
Stelle folgen. Im Berichtsmonat lieferten: 

September 1926 August 1926 


Finnland . f 25845 dz 13 780 dz 
Tschechoslovakei : 22 957 dz 10 343 dz 
Polnisch-Oberschlesien . 15401 dz 27 987 dz 


Papierlumpen und Abfälle wurden im Gewichte 
von 23072 dz und im Werte von 589000 RM. aus 
dem Auslande bezogen (im August 1926 220930 dz 
bzw. 656000 RM.). Seit dem ı. Januar 1926 bis zum 
Ende des Berichtsmonats stellt sich dieser Import- 
zweig auf 135372 dz; dabei waren Holland und 
Frankreich stärkste Lieferanten. Im Berichtsmonat 
bezog Deutschland Papierlumpen und Abfälle aus: 

Septembe- 1926 August 192€ 


Frankreich 4075 dz 4866 dz 
Niederlande 3374 dz 2058 dz 
Belgien ; a 2003 dz 2351 dz 
Tschechoslovakei . 1883 dz 1 189 dz 


Der Import von Papierholz hat nur geringfügig 
zugenommen: 2939055 dz (9363000 RM.) im Be- 
richtsmonat gegenüber 2773 260 dz (9 227000 RM.) 
im Vormonat. In den Monaten Januar bis Sep- 
tember wurden 13 348277 dz Papierholz eingeführt, 
im gleichen Zeitraum des Vorjahres 16062 130 dz. 
Finnland und Ostpolen sind im September am stärk- 
sten beteiligt:: 


September 1925 August 1926 
Finnland 1123 551 dz 925 237 dz 
Ostpolen 1117 095 dz 1154 549 dz 
Rußland 225 696 dz 225 103 dz 
Tschechoslovakei 160 804 dz 182 131 dz 
Lettland 75994 dz 16619 dz 
Litauen . 42 208 dz 49 170 dz 


Die Einfuhr von Papierspänen, Alt- und Ein- 
stampfpapier ist wieder stärker geworden. Sie be- 
ziffert sich auf 21 447 dz (169 000 RM.). während der 
August 13350 dz (129000 RM.) und der Juli 16 596 
Doppelzentner (155000 RM.) ergeben hatten. Im 
September des Vorjahres kamen 34 889 dz Altpapier 
usw. über die Grenzen. Von dem diesmonatigen 
Import. sammen zwei Drittel aus Großbritannien. 
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An der Gesamteinfuhr seit Beginn des Jahres in 
Höhe von 124841 dz (i. V. 416 178 dz) ist England 
mit 88 161 dz beteiligt. Die Einfuhr von Braunholz-, 
Leder-, Stroh- und anderen groben Pappen ist zu- 
rückgegangen, und zwar von 3831 dz (118000 RM.) 
im August auf 2409 dz (76000 RM.) im Berichts- 
monat. Finnland lieferte allein 1804 dz. Der Import 
von Büchern (einschließlich Gebetbüchern) hat mit 
2926 dz (939000 RM.) wieder zugenommen. Die 
Augusteinfuhr betrug 2310 dz (794000 RM.), die 
Ausfuhr des vorjährigen Septembers 1770 dz. Wäh- 
rend in den Monaten Januar bis September 1925 nur 
19 728 dz Bücher aus dem Ausland bezogen wurden, 
beläuft sich der Import in der gleichen. Zeit dieses 
Jahres auf 23 455 dz. Daran sind Hauptbeteiligte die 
Schweiz (6084 dz) und Holland (5583 dz). 


II. Die Ausfuhr. 


Papierholz wurde im September im Gewicht von 
34 420 dz und im Werte von 92000 RM. im Ausland 
abgesetzt, davon nach der Schweiz 31897 dz. lm 
vorjährigen September betrug der Export nur 12000 
Doppelzentner. Während in den ersten neun 
Monaten 1925 lediglich 126511 dz Papierholz aus- 
geführt wurden, gingen in diesem Jahr bisher bereits 
209 648 dz über die Grenzen, davon allein nach der 
Schweiz 173 486 dz. Es wurden ferner im Berichts- 
monat 804 dz Druckfarben exportiert, im Vormonat 
979 dz, im September 1925 572 dz. Gesamtausfuhr 
an Druckfarbe bis Ende September 7648 dz, im 
gleichen Zeitraum 1925 8931 dz. Die Ausfuhr von 
Holzschliff hat weiter nachgelassen: 1743 dz (14 000 
Reichsmark) gegenüber 3512 dz im August und 
gegenüber 15405 dz im Juni 1926. Im September 
vorigen Jahres stellte sich der Holzschliffexport auf 
1405 dz. Bezeichnend sind die Ziffern der ersten neun 
Monate dieses und des vergangenen Jahres: 118975 
Doppelzentner gegenüber 36096 dz im Vorjahre. 
Der Zellstoffexport ist ebenfalls schwächer gewor- 
den: die Ziffer von 183 359 dz (5 120000 RM.) be- 
deutet gegenüber dem Vormonat einen Rückgang 
um 16409 dz und gegenüber dem Juli ein Nachlassen 
um sogar 41580 dz. Von Jahresbeginn bis zum 
30. September wurden 1836822 dz Zellstoff im 
Werte von 51024000 RM. ausgeführt. Im Berichts- 
monat ergibt sich im einzelnen folgendes Bild: 


September 1926 August 1926 
U. S. A. 71678 dz 67 590 dz 
Großbritannien 26 123 dz 44 884 dz 
Frankreich 19056 dz 15 824 dz 
Niederlande 15 8v1 dz 15 127 dz 


Die Packpapierausfuhr ließ gleichfalls nach. Es 
gingen 75186 dz im Werte von 3398000 RM. ins 
Ausland; im Vormonat 89 319 dz im Werte von vier 
Millionen Reichsmark; im vorjährigen September 
S4a853 dz. In den ersten neun Monaten dieses 
Jahres kamen 980 443 dz Packpapier zum Export, in 
der gleichen Zeit des Vorjahres 703 87ı dz. An der 
diesjährigen Septemberausfuhr sind beteiligt: 


September 1926 August 1926 
Großbritannien 33 706 dz 35 270 dz 
Niederlande 13 439 dz 21922 dz 
China 3173 dz 3786 dz 


An Druckpapier nahm das Ausland im Septem- 
ber 135 293 dz im Werte von 4467000 RM. ab, das 
sind 3830 dz weniger als im August; im vorjährigen 
September stellte sich die Druckpapierausfuhr auf 


179338 dz. Im einzelnen nahmen im Berichts- 
ınonat ab: 
Sep:iember 1926 August 1926 
Argentinien 23 977 dz 29 644 dz 
Rußland 15882 dz _ 
Niederlande 15 792 dz 20 699 dz 
Brasilien 9853 dz — 
Großbritannien 9672 dz 10 346 dz 
Der Druckpapierexport in den ersten neun 


Monaten dieses Jahres beläuft sich auf ı 380 588 dz, 
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in der gleichen Zeit des Vorjahres auf ı 275 279 dz. 
Die Ausfuhr von Seidenpapier wurde mit 378ı dz 
und wertmäßig mit 364000 RM. ermittelt; der Vor- 
monat ergab die Ziffern von 4448 dz und 435000 RM. 
Großbritannien nahm 1244 dz ab. Von der Gesamt- 
ausfuhr der ersten drei Quartale in Höhe von 45 966 
Doppelzentner entfallen auf England 15583 dz 
Seidenpapier. Der Export von Schreib-, Brief- und 
Notenpapier ist mit 23518 dz (1497000 RM.) er- 
rechnet worden und stellt sich somit um 2293 dz 
höher als im Vormonat. Die Ausfuhr des Septem- 
bers 1925 belief sich auf 19307 dz. Der Export des 
Berichtsmonats verteilte sich wie folgt: 


September 1926 August 1926 
Brasilien 3131 dz 3 306 dz 
Argentinien 2677 dz 4516 dz 
Niederlande . 2 595 dz 2 259 dz 
Großbritannien . 2 263 dz 2 443 dz 


Von Beginn des Jahres ab wurden bis jetzt 
248 479 dz Schreib-, Brief- und Notenpapier ins Aus- 
land verkauft, in der gleichen Zeit des Vorjahres 
171 717 dz. An Leder-, Stroh-, Schrenz- und anderen 
groben Pappen exportierte Deutschland 42009 dz, 
fast die gleiche Menge wie im Vormonat. Die Sep- 
temberausfuhr 1925 betrug nur 25 598 dz. Von dem 
diesmonatlichen Export entfallen 18400 dz auf Groß- 
britannien. An Dach- und Steinpappe kamen 3303 
Doppelzentner im Werte von 83000 RM. zum Ex- 
port (August 1926 4218 dz, September 1925 4930 dz). 
In den ersten neun Monaten wurden 25 259 dz Stein- 
und Dachpappe abgesetzt (i. V. 31 154 dz). Der Ex- 
port in feinen Pappen (Preßspan-, Kunstleder- und 
anderen Pappen) beziffert sich in der Berichtszeit 
auf 2045 dz (190000 RM.), während im August 1935 
Doppelzentner ermittelt wurden. Zwischen den Ex- 
portziffern der ersten drei Quartale beider Jahre 
liegt bei dieser Gruppe nur eine geringe Differenz 
(20999 gegenüber 20656 dz 1925). Schließlich sei 
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noch erwähnt die Ausfuhr von 2738 dz Pappen „aller 
Art“, davon ı060 dz nach Großbritannien. Im Vor- 
monat stellte sich dieser Ausfuhrposten auf 5236 dz, 
der Rückgang ist hier sehr erheblich. Von den bis 
Ende September ausgeführten 51484 dz Pappen 
dieser Gattung (i. V. 42 987 dz) nahm Großbritan- 
nien 18900 dz ab. Ferner sei aufgeführt die Ausfuhr 
von 14454 dz Buntpapier im Werte von 1 380 000 
Reichsmark. Die Ziffer bedeutet gegenüber dem 
Vormonat einen Rückgang um etwa 15 %. Von den 
bis Ende September zur Ausfuhr gelangten 163756 
Doppelzentner Buntpapier (i. V. 156441 dz) nahm 
u. a. Argentinien 36692 dz ab. Ebenfalls einen 
Rückgang erfuhr die Ausfuhr von Kartonpapier, sie 
stellt sich mit 10638 dz (650000 RM.) um etwa 
12 % niedriger als im Vormonat, aber um etwa 8% 
höher als im September 1925. Von dem dies- 
monatigen Export entfallen 2606 dz auf Groß- 
britannien und 1397 dz auf Holland. An Alt- und 


Einstampfpapier nahm das Ausland 35425 dz 
(297000 RM.) auf, darunter Elsaß-Lothringen 
8102 dz. Der Vormonat hatte 36902 dz, der vor- 


jährige September 10620 dz ergeben. Schließlich 
bringen wir noch einige weitere bemerkenswerte 
Exportposten in tabellarischer Uebersicht (dz): 
September 1926 August 19% 
Zeichen- und Zeichenkartonpapier 1438 1556 
Löschpapier . . . 2 2 e. 600 556 


Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. l. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammfabrik Dillkreis (Nassau) 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Cari Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 


Süddeutschland: Alfred Fritschi, 


Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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September 1926 August 1926 


Pergamentpapier . 3562 2803 
Hartpapierwaren . >. ; 2209 1877 
Schreibhefte und Preisverzeichnisse 4200 3631 
Bücher (auch Gebetbücher) ' 5072 5279 
Besuchs- und Wunschkarten .. 38066 3313 
Tapeten Bra ah Allen De. then zER ei 3745 5197 - 
Gelatine-, Paus- und Blaupapier 1393 1325 
Tüten, Beutel, Säcke 2468 2268 
Briefumschläge Be rt er 844 1725 
Papierwäsche . . 2... 2 2 202. 93 83 
Musiknoten . . wre 007 1104 
Geschäftsbücher und Alben . 1314 1251 

MI. 


GESCHARTS = NACHRICHTEN 


A.-G. Papierfabrik Hegge in Hegge. Die 
Generalversammlung am 25. Oktober genehmigte 
den dividendenlosen Abschluß mit Vortrag des 
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Reingewinns von 12900 RM. In der Geschäftslage 
seien in der letzten Zeit Anzeichen einer leichten 
Besserung sichtbar, namentlich liefen aus dem In- 
lande wieder mehr Anfragen und Aufträge ein, doch 
ließen die Preise noch zu wünschen übrig. Im 
Export mache sich eine überragende Konkurrenz 
der kanadischen Papierindustrie bemerkbar. Das 
Hauptaugenmerk müsse bei der Hegge-Fabrik, die 
leider nicht auf der wünschenswerten technischen 
Höhe stehe, auf rationellste Arbeitsweise gelegt 
werden, die nur durch fortwährende technische Ver- 
besserungen erreicht werden könne. Es sei ein Ge- 
but der Selbsterhaltung, jeden verfügbaren Pfennig 
dem Geschäft zuzuwenden, bis das Rationalisie- 
rungsprogramm einigermaßen durchgeführt sei, 


Beilagenhinweis. 

Wir verweisen an dieser Stelle auf das große 
Inserat der Firma Wolf Netter, die den Alleinver- 
kauf der bekannten Kasniauer Kaolinwerke in 
Kaznejov bei Pilsen innehat. 


Wie rationalisiert man 
selne Kraftanlagen? 


Auf Grund des Gutachtens eines unabh. berat. Spezial-Ingenieurs 

für Papierfabriken, der über die nötigen Erfahrungen verfügt, 

die besonderen Verhältnisse jeder Anlage individuell zu be- 

“urteilen und von Fall zu Fall die wirtschaftlich günstigste Lösung 

zu ermitteln vermag. 20 jährige Praxis in ersten Papıerfabriken. 

Ausführungen bis 32 at. Beste Referenzen. Näheres unt. P. F. 86 
durch die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Altbekannte deutsche Cellulosefirma ist beauftragt, 


Holländisches Kapital 
für erstkiassige deutsche Papierfabriken 


bei den Stroh- 
pappenfabriken 


Herr, 


gut eingeführt, sucht Vertretang 

für den Verkauf weißer und gefärbter 
Beklebepapiere. 

Angebote unter 250, Büro Nw. 


Apeld. Ct., Apeldoorn (Holland). 


Zu kaufen gesucht 


1 oder 2 


Trockenzylinder 


mit oder ohne Oestühlung. Mindest- 
arbeitsbreite 110 cm. 


auf absolut sichere Hypotheken zu vermitteln. 


Näheres streng vertraulich unter P. F. 83 durch die Geschäftsst. d. Bl. 


Wir haben am Lager und freibleibend zu einem Vorzugspreise abzugeben 


einen neuen 


 ROLLKALANDER 


1850 mın Walzenbreite 


Joseph Eck & Söhne, Kalanderwerke 


modernster Konstruktion, mit 12 Walzen, 


Düsseldorf 7. 


„Ihe Paper Industry“ 


The Paper Industry ist die einzige monatlich erscheinende 


Fachzeiischrift. Sie widmet sich den Interessen der Zell- 
stoff- und Papierfabrikanten und kostet 3 3.00 jährlich. 


Das Papier- und Zellstofi-Adreßbuch 


(Paper and Pulp Mill Catalogue) 
erscheint alljährlichim Januar. 


Das Adreßbuch besitzen alle Kaufleute und einfluß- 
reichen Persönlichkeiten der Zellstoff- und Papierindustrie 
in Nord-Amerika und in vielen ausländischen Staaten. 


VERLAG VON EDWARDB. FRITZ 
356 Monadnock Building, Chicago, Jil. U. $. A. 


Angebote unter I. ©. 51370 an Ala 
Haasenstein & Vogler, Halle - $. 


Sägewerk Bicnenmähle 
BEER Sachsen EEEEEREENEREEN 


liefert billigst 
Packbhreiier 
Padsrahmen Padidedkel 


rund und viereckig 


Kisten / Kistenteile 


GOERZ 


‚ Glanzmesser 
EEE 


zur Bestimmung des 
Glanzes von Papieren 
und Änstrichen. 


taf 


Prospekte kostenlos. 


Zeiss -Ikon A.-G. + Goerz-Werk 
Berlin-Zchicndori 260 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Eine soziale Stiftung der Papier- 
fabrik Scheufelen. 


Am Sonntag, dem 7. Novem- 
ber, wurden in Oberlenningen 
(Württ.) das Gemeindehaus und 
die Turn- und Festhalle — beide 
erstellt von der Papierfabrik 
Scheufelen — feierlich eingeweiht. 
Vertreter der Regierung, der ober- 
sten Kirchen- und Schulbehörde, 
der Gau- und Bezirksleitungen ge- 
meinnütziger und sportlicher Ver- 
eine waren anwesend, Mit ihnen 
gaben Gäste aus nah und fern 
diesem Tage ein besonders fest- 
liches Gepräge, zu dessen schö- 
nem Verlauf sich die Einwohner- 
schaft Oberlenningens geschlossen 
zusammengetan hatte Mit der 
Eröffnung der beiden stattlichen, 
bis in die kleinsten Einzelheiten 
der inneren Einrichtung von dem 
Stuttgarter Architekten Eitel 
mustergültig durchgeführten Ge- 
bäude, wurde ein von der Ge- 
meinde längst gehegter Wunsch 
in großzügiger Form erfüllt und 
der Gedanke, der heranwachsen- 
den Jugend einen äußeren Rah- 
men zur Ertüchtigung des Leibes 
und der Seele zu schaffen, in vor- 
bildlicher Weise verwirklicht. 
Das Gemeindehaus umfaßt 
in weiten, lichten Sälen die Klein- 
kinderschule, die Haushaltungs- 
schule mit großer Küche, Jüng- 
lings- und Jungfrauen-Verein, die 
Jugendherberge für Mädchen, die 
Bibliothek mit Lesezimmer, be- 
sonders abgeteillte Wohnungen 
für zwei Schwestern. Daneben 
ist durch Badeeinrichtungen usw., 
einem großen Spielplatz mit herr- 
licher, landschaftlicher Umgebung 
allen sanitären Anforderungen 
Rechnung getragen. Die Turn- 
und Festhalle, mit guter 
äußerer Gestaltung in neuzeit- 
licher Weise erbaut, enthält neben 
vollständiger turnerischer Geräte- 
einrichtung eine modern konstru- 
ierte Bühne, die sowohl Theater- 
wie Kino- und Lichtbilder-Auf- 
führungen dienen kann. Der Vor- 
raum dieses Saales umfaßt Gar- 
derobe. Kasse, Büfett für Wirt- 
schaftsbetrieb, während auf der 
entgegengesetzten Seite hinter 
der Bühne die Ankleidegelasse für 
die Turner, (ieräteräume, Sitzungs- 
zimmer für Vereine, Jugendher- 
berge für junge Leute, Brause- 
und Wannenbäder für die männ- 
liche Jugend und Erwachsene 
liegen. Fin Luft- und Lichtbad 
mit einem Io mal 25 m großen 
Schwimmbassin umsäumt auf der 
einen Seite das Gebäude, auf der 
andern ein großer Spielplatz mit 
angefügtem Schießstand. — So er- 
freut sich jetzt die Gemeinde 
Oberlenningen einer gemeinnützi- 
gen (abe aus der Hand der Pa- 


FORT MIT DEN 
PASSDIFFERENZEN! 


Mit dem Apparat nach Dipl.-Ing. Fenchel 

kann die Paßfähigkeit eines Papiers 

schnell und siher zahlenmäßig 

ermittelt werden. Unenibehrlich für die 

Druckpapierindustrie und das Druc- 
gewerbe 


K 


LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG $3 


Posischließfach 68 


REFLEXIONS- WASSERSTANDSGLASER 


von höchstgesteigerter Widerstandsfähigkeif 
dauernd dar Und durchsichtig bleibend 


wna NNNNA MIIR N 
N ş N 


a AMD SAL 


GARLI R ARITI LIL SA 


PAGE 


N Lurga A ANNIINAA axa NASSA 


DRESDEN N6 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
bestem sächsischen Granit und 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Grundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


für die gesamte Papier- 
and Pappenfabrikation 


Speziailiäien 


wasserlöslich, lichtecht, 
nicht stäubend. 


CariHisgenAkt.-Ges, 


Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1 
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Kaolin 
Kasniau 


der 
Fürst von Metternich-Winneburg’schen 
Kaolinwerke, Kaznejov bei Pilsen 


weiß, 
sandfrei, 
minimale 
Feuchtigkeit 


Alleinverkauf: 


Wolf Netter 


Ludwigshafen am Rhein 
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pierfabrik Scheufelen, um die sie 
von mancher größeren Stadt be- 
neidet werden dürfte. 

M. M. Treutler. 


Ein neuer „Krause“-Jubilar. 


Am 20. November vollenden 
sich. 40 Jahre der Tätigkeit des 
Kalkulators Emil Mittenzwei, 
Leipzig - Anger, Zweinaundorfer 
Straße 65, im Hause Karl Krause, 
Maschinenfabrik, Leipzig. 


ACHEMA V. 


Die ACHEMA V _ (Aus- 
stellung für chemisches Apparate- 
wesen, vom 7. bis 19. Juni 1927), 
schreibt uns: Der Prospekt der 
ACHEMA V ist erschienen. Er 
gibt nicht nur ein anschauliches 
Bild von dem zu erwartenden 
Umfang und der Bedeutung der 
kommenden ACHEMA in Essen, 
sondern auch von der bisherigen 
Entwicklung dieser gemeinnützi- 
gen, in ihrer wissenschaftlichen, 
technischen und wirtschaftlichen 
Bedeutung allseitig anerkannten 
Ausstellung. Interessenten erhal- 
ten den Prospekt kostenlos durch 
die Geschäftsstelle der ACHEMA, 
Seelze bei Hannover. 


Empichienswerte 
Büdher fir den Papiermadher. 


Zu beziehen durch Otto Eisner Verlags- 

gesellschaft m. b. H., Abteilung Sortiment, 

Berlin S 42, ebenso wie alle übrigen Bücher 
und Zeitschriften. 


Schubert, Prof. Max, und Müller, 
Dr.-Ing. E. h. Ernst, Geh. Hof- 
rat, ord. Prof. a. d. Techn. Hoch- 
schule zu Dresden: Die Praxis 
der Papierfabrikation mit be- 
sonderer Berücksichtigung der 
Stoffmischungen und deren 
Kalkulationen. Praktisch. Hand- 
buch für Papierfabrikanten, tech- 
nische und kaufmännische Di- 
rektoren, Werkführer, sowie 
zum Unterricht in Fachschulen. 
Mit 180 Textfiguren und ı Tafel. 
Brosch. 16 M., geb. 18 M., Porto 
30 Pfg. 

Inhalt: Einleitung. Die Hadern, ihre 
Zerkleinerung und trockene Reinigung. 
Nasse Reinigung der Hadern (Kochen und 
Waschen). Verwandeln der Hadern in 
Halbstoff. Bleichen des Halbstoffes, Ganz- 
stoffbereitung. Mühlen für einmaligen 
Stoffdurchgang. Mühlen mit sich wieder- 
holendem Stoffdurchgang durch die Mahl- 
flächen, Leimung. Füllstoffe. Erden. Das 
Färben. Stoffmischung. Die Selbstkosten- 
berechnung der Mischungen (Mischungs- 
kalkulation). Die Papiermaschine. Zusam- 
menfassende Bemerkung über die Papier- 
maschine. Beschreibung der auf der Tafel 
dargestellten Papiermaschine. Rundsicb- 
maschine. Vollendungsarbeiten. Verpacken 
des Papiers. Papierprüfung. estim- 
mung der Festigkeitseigenschaften. Be- 
stimmung des Quadratmetergewichtes, der 
äußeren Beschaffenheit usw. 


Patenft-Anwalf 
SUITEWIRTH GENE COTHEN/AWein!SE28 


Hydraulische Pressen 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glättpressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
walzenpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 
Glauchau (Sachsen) 


Gegr. 1850 
Tel- Adr.: Wachsbecker 
Fernspr.: C3, Centrum 0093/94 
Mönckebergstraße 11 


liefert 


HARZ 
*| PARAFFIN |* 


Carnaubawachs 
Stearin 


ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 
Freihafen 


AD 


Holländermesser + Schaberklingen 
Jordanmüblmesser 


aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 


liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 
langer Erfahrung 


Hüttenwerk Stadler &Go..Komm.-Ges. 


Verwaltungssitz Nürnberg 
Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 


IT 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoii- und Holzstoilindustrie / Arbeitgeberverband 
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Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 
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Zur Arbeitszeitfrage. 


Von Dr. Gerh. Leopold. 


I. 
Eine Richtigstellung. 


In den letzten Tagen erschien in verschiedenen 
Teilen des Reiches in der Tagespresse eine wörtlich 
übereinstimmende Notiz, in der behauptet wurde, 
daß in einer von Unternehmerseite veröffentlichten 
umfangreichen Denkschrift zur Frage des Acht- 
stundentages auch die Möglichkeit der Einführung 
des Dreischichtensystems untersucht und 
teilweise darunter auch für die Papierindustrie, be- 
jaht worden sei. 

Diese auf eine Berliner Zeitungskorrespondenz 
zurückgehende Notiz ist irreführend. Die Vereini- 
gung der Deutschen Arbeitgeberverbände hat hierzu 
nachstehende Erklärung abgegeben: 

„Unternehmer und Achtstundentag. 

Eine Reihe von Zeitungen bringt unter der 
obigen Ueberschrift eine Mitteilung, daß die Unter- 
nehmerverbände über die Frage des Achtstunden- 
tages eine umfangreiche Denkschrift veröffentlicht 
hätten, in der für die chemische, die Zuckerrüben-, 
die Papier- und Glasindustrie, sowie für die Neben- 
betriebe der Braunkohlenindustrie die Einführung 
des Dreischichtensystems für möglich gehalten, im 
Braunkohlenbergbau die Durchführung des Acht- 


stundentages verneint würde. Wir bemerken hierzu 
folgendes: 

Die Unternehmerverbände haben überhaupt 
keine „umfangreiche Denkschrift“ über die Frage 
des Achtstundentages veröffentlicht, sondern den 
interessierten Kreisen eine gedruckte Zusammen- 
stellung von Material zur Forderung der Gewerk- 
schaften auf Vorlage eines Notgesetzes über die 
Arbeitszeit übergeben. Diese Zusammenstellung 
hatte nicht die Aufgabe, die Frage des Achtstunden- 
tages und damit auch die Frage des Zweischichten- 
systems in den einzelnen Industrien grundsätzlich 
zu behandeln. Aufgabe der erwähnten Druckschrift 
war vielmehr lediglich, allgemeinwirtschaftlich und 
für die hauptsächlich in Frage kommenden Indu- 
striegruppen zu untersuchen, wie sich wirtschaft- 
lich und arbeitsmarktpolitisch die von den Gewerk- 
schaften verlangte sofortige Einführung des schema- 
tischen Achtstundentages in der deutschen Wirt- 
schaft auswirken würde. Demzufolge ist auch die 
Frage des Zweischichtensystems in den einzelnen 
Industrien lediglich unter dem Gesichtspunkt 
behandelt worden, welche arbeitsmarktpolitische 
Wirkung eine etwaige Rückkehr zum Dreischichten- 
system haben würde Hierbei ist in der Druck- 
schrift ausdrücklich betont, daß im günstigsten Falle 


594 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 48, 1926 


die arbeitsmarktpolitische Auswirkung einer Rück- 
kehr vom Zweischichtenbetrieb zum Dreischichten- 
betrieb äußerst gering wäre, daB aber die wirt- 
schaftlichen Auswirkungen durch Steigerung 
der Selbstkosten, verbunden mit Produktionsver- 
teuerung und Minderung der Produktionsqualität, 
außerordentlich erheblich sein müssen.“ 


II. 


Wie das Notgesetz zur Wieder- 
herstellung des Achtstundentages 
aussehen soll. 


An anderer Stelle dieser Zeitschrift ist über die 
Forderung der Gewerkschaften aller Richtungen, 
durch ein sofort zu erlassendes Notgesetz den 
Achtstundentag restlos wiederherzustellen, be- 
richtet worden. Inzwischen hat der Allgemeine 
Deutsche Gewerkschaftsbund in seinem Organ aus- 
einandergesetzt, wie nach seiner Auffassung die 
wichtigsten Bestimmungen eines derartigen Not- 
gesetzes aussehen müßten. In dem betreffenden 
Artikel ist dem Sinne nach folgendes ausgeführt: 

ı. Im $ 2 der Arbeitszeitverordnung sei der Be- 
griff dr Arbeitsbereitschaft genau zu um- 


grenzen. Man denkt also dabei offenbar nur an 
Wächter, Pförtner, Feuerwehrleute, Heilgehilfen 
usw. Für diese Kategorien könne allerdings eine 


Verlängerung der Arbeitszeit im vollen Umfange 
nicht entbehrt werden, ebenso nicht für die im $ 4 
AZV. vorgesehenen sogenannten Vor- und Nach- 
arbeiten. Diese Arbeiten sollen jedoch von vor- 
heriger tariflicher Vereinbarung abhängig gemacht 
werden. Außerdem soll de Anwendung im 
Einzelfalle jeweils von dr Genehmigung 
einerbestimmten Instanz, am besten vom 
Schlichtungsausschuß, abhängig gemacht werden. 

2. Die Bestimmung des $ 3 AZV., wonach der 
Arbeitgeber das Recht hat, an 30 Tagen im Jahre 
Mehrarbeit bis zu zwei Stunden zu verlangen, soll 
in Fortfall kommen. 

3. Die im § 5 AZV. vorgesehene Möglichkeit, 
die Arbeitszeit durch tarifvertragliche Regelung zu 
verlängern, wird als außerordentlich weitgehend be- 
zeichnet, weil ja Tarifverträge nicht nur im Wege 
freier Vereinbarung, sondern auch als Zwangstarife 
(Verbindlichkeitserklärung) zustande kommen. Die 
generelle Möglichkeit der Vereinbarung von Ueber- 
arbeit durch Tarifverträge müsse daher beseitigt 
werden. 


4. Beim Fehlen einer tarifvertraglichen Rege- 
lung der Arbeitszeit sieht $ 6 AZV. die Möglichkeit 
der Genehmigung längerer Arbeitszeit durch die Ge- 
werbeaufsichtsbeamten vor. Diese Bestimmung be- 
deute eine ganz entscheidende Lockerung des Prin- 
zips des Achtstundentages. Die behördliche Ge- 
nehmigung der Ueberarbeit müsse daher ebenfalls 
beseitigt werden. 

5. Die Ueberschreitung der achtstündigen 
Arbeitszeit im Bergbau, die heute aus Gründen des 
Gemeinwohls bis zu zwei Stunden oder auf Grund 
langjähriger Uebung bis zur Dauer von einer halben 
Stunde täglich gestattet ist, müsse gänzlich aus- 
geschlossen werden. 

6. Die Straflosigkeit des Arbeitgebers, der frei- 
willige Mehrarbeit duldet oder annimmt, müsse be- 
seitigt werden. 

III. 


Der Staatsanwalt soll schārfer 
zufassen. 


Am 10. November hat der Reichsarbeitsminister 
an den Reichsjustizminister ein Schreiben gerichtet, 
in dem unter anderem folgendes gesagt ist: 

„Inzwischen lassen die Verhältnisse auf dem 
Arbeitsmarkt es notwendig erscheinen, ganz allge- 
mein die Staatsanwaltschaften darauf hinzuweisen, 
daß sie bei der Verfolgung von Zuwiderhandlungen 
gegen die Schutzvorschriften über die Arbeitszeit 
mit aller Strenge vorgehen. Die außerordentlich 
große Arbeitslosigkeit gebietet es, nicht nur bei der 
behördlichen Bewilligung von Ueberstunden äußerst 
vorsichtig zu sein — in dieser Hinsicht habe ich 
mich mit Rundschreiben vom 24. August 1926 und 
vom 9. November 1926 bereits an die I.andesregie- 
rungen gewandt —, sondern die Ungunst des Arbeits- 
marktes stellt auch einen erschwerenden Umstand 
für das Verschulden eines Arbeitgebers dar, der 
unter Verletzung der gesetzlichen Vorschriften seine 
Arbeitnehmer zur Mehrarbeit veranlaßt. Derartige 
Verstöße schädigen nicht nur die davon unmittelbar 
betroffenen Arbeitnehmer, sondern können unter 
Umständen auch dazu beitragen, die bestehende 
Arbeitslosigkeit zu vermehren oder ihrer Minderung 
durch Neueinstellung von Arbeitskräften entgegen- 
zuwirken. 

Ich bitte daher ergebenst, die Justizministerien 
der Länder auf diesen Gesichtspunkt hinzuweisen 
und sie um entsprechende Anweisungen an die 
Staatsanwaltschaften ersuchen zu wollen.“ 
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Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure, 


Berlin, den 18. November 1926. 
Mitteilung. 
Herr Prof. Dr. C. G. Schwalbe bittet darum, 


daß der von ihm angekündigte Vortrag „Die Stan- 
dard-Cellulose‘“ den Titel: 


„Die Standard-Cellulosen“ 
erhält. 

Bei dieser Gelegenheit sei darauf aufmerksam 
gemacht, daß irrtümlicherweise in der ersten Ein- 
ladung Vortrag und Vorstandssitzung auf Dienstag, 
den 2. Dezember, anberaumt sind; es muß natürlich 
heißen: 

Donnerstag, den 2. Dezember 1926. 
Der Schriftführer: Dr. Opfermann., 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr. 39. Betr. Finnische Exportabgaben 
auf Holz. 
Das Bestreben Finnlands, durch Erhöhung der 
Exportabgaben auf Holz die Ausfuhr von nicht ver- 
arbeitetem Holz zu erschweren bzw. die Staatsein- 


nahmen zu steigern, ist seit langem Gegenstand von 
Besorgnissen der interessierten Kreise. In dem kürz- 
lich mit Finnland abgeschlossenen Handelsver- 
trag ist eine entsprechende Bindung Finnlands 
nicht enthalten, was auf einen starken Widerstand 
seitens Finnlands zurückzuführen sein dürfte. Im 
Handelspolitischen Ausschuß des Reichtstags er- 
klärte Herr Ministerialdirektor Dr. Posse (Reichs- 
wirtschaftsministerium) am 11. d. M., eine Erhöhung 
der Ausfuhrabgaben auf Holz in Finnland sei gegen- 
wärtig nicht zu befürchten. Die finnische Regie- 
rung habe erst eine Untersuchung über diesen ganzen 
Fragenkomplex eingeleitet und eine Aufnahme der 
Waldbestände veranlaßt. Beide Aktionen dürften 
voraussichtlich erst im Jahre 1929 ihren Abschluß 
finden. 

Nr. 40o., Mexiko. 

Aus den „Vertraulichen Mitteilungen der Deut- 
schen Exportrevue‘ entnehmen wir folgendes: 

„Am mexikanischen Papiermarkt ist Deutsch- 
land vorherrschend in Packpapier, Buchdruckpapier, 
Schreibpapier, Briefumschlägen, Kartonnagen, Ziga- 
rettenpapier, trotz der scharfen Konkurrenz aus 
anderen europäischen Staaten. Absolut führend in 
Zeitungspapier sind die Vereinigten Staaten. Es 
wird von seiten der mexikanischen Käufer über das 
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Geschäftsgebaren der deutschen Papierfabriken sehr 
geklagt und immer wieder hervorgehoben, daß die 
Lieferzeit für Papier, selbst für kleine 10-tons- 
Orders, sechs, acht und zwölf Wochen betrage, was 
das Geschäft außerordentlich erschwert. Es ist daher 
darauf zu achten, daß auszuführende Orders mög- 
lichst auf dem schnellsten direkten Wege nach 
Mexiko verschifft werden.“ 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Betr.: Abzugsfähigkeit von Pensions- 
zahlungsverpflichtungen bei der 
Vermögenssteuer, 

Nach den Anstellungsverträgen hatten die Vor- 
standsmitglieder einer Aktiengesellschaft für den 
Fall, daß sie während des Dienstverhältnisses infolge 
Alters oder Gebrechlichkeit arbeitsunfähig würden 
und deshalb ihr Amt nicht mehr ausüben könnten, 
einen Pensionsanspruch gegen die Gesellschaft. 
Ebenso stand für den Fall, daß sie sterben sollten, 
während sie noch im Dienste der Gesellschaft 
standen oder während sie Invalidenpension bezogen, 
ihren Witwen und Waisen eine Witwen- und Waisen- 
pension zu. 

Die Aktiengesellschaft wollte auf Grund dieses 
Sachverhalts 50000 RM. für Pensionszwecke von 
ihrem Vermögen abgezogen wissen. Der Reichs- 
finanzhof hat dem nicht zugestimmt. Allerdings 
handelt es sich noch um das Vermögensteuergesetz 
vom Jahre 1922, doch ist die Entscheidung auch 
heute noch von Bedeutung. Der Reichsfinanzhof 
macht folgende Ausführungen: 

Solange die Vorstandsmitglieder oder sonstigen 
Angestellten, weil noch im Dienste der Gesellschaft 
tätig, von dieser Gehalt zu beziehen haben, scheidet 
für sie und ihre Angehörigen ein Pensionsanspruch 
aus. Bis zum Eintritt der Arbeitsunfähigkeit oder 
des Todes besteht für sie eine bloße vertraglich fest- 
gesetzte Anwartschaft auf spätere Pensions- 
zahlungen. Der Pensionsanspruch selbst und folg- 
lich auch die ihm gegenüberstehende Pensionszah- 
lungsverpflichtung der Gesellschaft ist abhängig von 
dem Eintritt der Arbeitsunfähigkeit oder des Todes 
des Angestellten und dadurch aufschiebend bedingt. 
Vom FEintritt einer aufschiebenden Bedingung ab- 
hängige Lasten aber sind steuerrechtlich nach § 159 
der Abgabenordnung nicht zu berücksichtigen. Hat 
also eine Gesellschaft durch Vertrag mit- ihren noch 
in ihrem Dienste stehenden Vorstandsmitgliedern 
oder sonstigen Angestellten für den am Vermögens- 
steuerstichtag noch nicht eingetretenen Fall ihrer 
späteren Arbeitsunfähigkeit oder ihres Todes ihnen 
und ihren etwaigen Witwen und Waisen eine Pen- 
sion zugesichert, so besteht am Vermögenssteuer- 
stichtag keine Pensionszahlungsverpflichtung der 
Gesellschaft, die abzugsfähig wäre. Anders wäre 
es, wenn es sich hier um Zuwendungen an selb- 
ständige Pensionskassen handelte. 


l Die Rechtsabteilung. 
Betr.: Wasserrecht (Staurecht). 


Eine Entwässerungsgenossenschaft hatte bei dem 
Bezirksausschuß die Senkung eines Staues nach 
Preußischem Wasserrecht wegen überwiegender Vor- 
teile für die Landeskultur beantragt. Ein erneuter 
Antrag derselben Entwässerungsgenossenschaft 
wurde wegen der materiellen Rechtskraft des 
früheren Bescheides zurückgewiesen. Das Preu- 
Bische Oberverwaltungsgericht hat durch seinen 
Beschluß vom 9. Juli 1925 V W 79/24 entgegen- 
gesetzt entschieden. Es ist der Auffassung, daß die 
Entscheidungen der Beschlußbehörden, soweit sie 
nicht im Verwaltungsstreitverfahren ergehen, Ver- 
waltungsakte sind und als solche der materiellen 
Rechtskraft jedenfalls dann nicht fähig sind, wenn 
sie den Antrag abweisen. Nach der Auffassung des 
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Oberverwaltungsgerichts handelt es sich hier gar 
nicht um Ansprüche der Beteiligten gegeneinander, 
sondern um eine öffentlich-rechtliche Frage, die der 
Beschlußfassung stets von neuem unterbreitet wer- 
den kann, auch wenn durch eine nicht mehr anfecht- 
bare Entscheidung der gleiche öffentlich-rechtliche 
Anspruch schon vorher geltend gemacht wurde. 
Die Voraussetzung für die Entziehung und Be- 
schränkung eines Staurechts wegen Entschädigung 
bilden nach Preußischem Wasserrecht überwiegende 
Vorteile für die Landeskultur oder Schiffahrt, bei 
deren Beurteilung die zur Entscheidung berufenen 
Behörden nicht an die vom Antragsteller vor- 
gebrachten Tatsachen gebunden sind. Schon diese 
Erwägung schließt es aus, bei wiederholten An- 
trägen solcher Art die für die Konsumierung des 
Anspruchs unerläßliche Gleichheit des Gegenstandes 
für gegeben zu erachten, selbst wenn in den ferneren 
Anträgen neue Tatsachen nicht geltend gemacht 
werden. 


Handelspolitik. 
ı. Frankreich und Saargebiet. 


Wie bereits in Nr. 46 d. Ztschr. berichtet wurde, 
ist am 5. November 1926 zwischen der deutschen 
und französischen Regierung eine Vereinbarung über 
die Behandlung der Ursprungszeugnisse und Kon- 
sulatsfakturen getroffen worden, die am ı5. Novem- 
ber in Kraft getreten ist. Bezüglich der franzö- 
sischen Legalisationsgebühren gilt nunmehr ab 
15. November für Frankreich und das Saargebiet 
folgende Regelung: 


I. Frankreich. 


I. Ursprungszeugnisse. 

Für deutsche Waren, für die im deutsch-franzö- 
sischen Provisorium vom 5. August 1926 eine Er- 
mäßigung des Generaltarifs oder der Minimaltarif 
vorgesehen ist — also Maschinenpapier, Phantasie- 
papier und Phantasiepappe —, sind Ursprungszeug- 
nisse erforderlich. 

a) Ursprungszeugnisse, welche von den deut- 
schen Zollbehörden ausgestellt werden, 
sind von der Visierung durch die Konsulats- 
behörden befreit. 

b) Ursprungszeugnisse, welche von den deut- 
schen Handelskammern ausgestellt wer- 
den, bedürfen der Visierung durch die zustän- 
digen französischen Konsulatsbehörden. 

Bei Sendungen für Waren mit einem 100 Gold- 
franken nicht übersteigenden Wert erfolgt die Visie- 
rung durch die Konsulatsbehörden gebührenfrei. 

Bei Sendungen im Werte von über 100 Gold- 
franken beträgt die Gebühr für die Visierung 
5,— Goldfranken. 

2. Konsulatsfakturen. 

Für Deutschland ist die konsularische Visierunz 
der Fakturen für sämtliche Waren auf Grund 
der französischen Vorschriften über die Erhebung 
der 26 %igen Reparationsabgabe erforderlich. Diese 
infolge der französischen Reparationsabgabe er- 
forderliche Visierung der Faktura erfolgt kostenfrei. 

Zu beachten ist aber, daß, wie gegenüber allen 


Ländern, die Visierung der Fakturen durch die 
zuständigen Konsulatsbehörden erforderlich ist 
für Sendungen mit wertzollpflichtigen 
Waren. Soweit aus diesem Grunde, d. h. nur 


für Sendungen mit wertzollpflichtigen Waren, die 
Visierung der Faktura erforderlich ist, gilt hinsicht- 
lich der Gebühren folgendes: 

Bei Sendungen im Werte bis zu 100 Gold- 
franken erfolgt die Visierung kostenfrei. Bei Sen- 
dungen mit höherem Werte beträgt die Gebühr 
5s,— Goldfranken. 

3. Kombinierte Urkunden. 

Die Vorlage einer visierten Konsulatsfaktura 
kann ersetzt werden durch die konsularische Be- 
scheinigung des Warenwertes auf dem Ursprungs- 
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zeugnis. Wenn das Ursprungszeugnis von einer 
Handelskammer ausgestellt worden ist, wird für 
die konsularische Bescheinigung des Warenwertes 
keine Zusatzgebühr erhoben. 


ll. Saargebiet. 
I. Ursprungszeugnisse. 


Für Sendungen nach dem Saargebiet gelten die 
allgemeinen Vorschriften für Frankreich mit folgen- 
der Sonderregelung: 

Bei Ursprungszeugnissen für Waren, für welche 
nach dem Saarabkommen vom 5. August 1926 bei 
der ergänzenden Vereinbarung vom 6. November 
1926 bei der Einfuhr in das Saargebiet im Rahmen 
von Kontingenten eine Ermäßigung des franzö- 
sischen Generaltarifs vereinbart ist, bedürfen auch 
die von den Handelskammern ausgestellten Ur- 
sprungszeugnisse nicht eines konsularischen 
Visums. 


2. Konsulatsfakturen. 


Da die 26 %ige französische Reparationsabgabe 
im Saargebiet nicht erhoben wird, sind Konsulats- 
fakturen nur bei wertzollpflichtigen Waren erforder- 
lich. Hinsichtlich der Gebühren hierfür gelten die 
gleichen Bestimmungen wie für Frankreich. 

Zu beachten ist aber, daß auch den Sendungen 
nach dem Saargebiet wegen der Bestimmungen 
über die französische Kinfuhrumsatzsteuer eine 
Fakturenabschrift beigefügt werden muß, die bei den 
Sendungen nach Frankreich in der konsularisch 
visierten Faktura enthalten ist. Die Faktura bei 
Sendungen nach dem Saargebiet für Zwecke der 
Einfuhrumsatzsteuer bedarf aber keines konsula- 
rischen Visums. 

a. Deutschland. 


Der deutsche Reichstag nahm am ı2. Novem- 
ber das vorläufige Handelsabkommen zwischen dem 
Deutschen Reich und Finnland vom 26. Juni d. J. 
(siehe Nr. 28/26 und 30/26 d. Ztschr.) an, das be- 
kanntlich seit dem ı. Oktober d. J. vorläufig auf 
drei Monate in Kraft gesetzt worden ist. 

In gleicher Sitzung wurde der Vertrag zwischen 
dem Deutschen Reich und der lettländischen 
Republik zur Regelung der wirtschaftlichen Bezie- 
hungen zwischen Deutschland und Lettland vom 
28. Juni d. J. (siehe Nr. 28/26 d. Ztschr.) an- 
genommen. Die Annahme durch das lettländische 
Parlament ist schon im Oktober erfolgt. 

Am 13. November wurde vom Reichstag an- 
genommen: 

der Handelsvertrag zwischen dem Deutschen Reich 
und der Schweiz vom 14. Juli d. J., über dessen 
Inhalt in Nr. 31/26 d. Ztschr. eingehend berichtet 
wurde. 

Ferner: 

das vorläufige deutsch-französische Han- 
delsabkommen vom 5. August d. J. (siehe Nr. 33/26 
d. Ztschr.), das am 21. August schon in Kraft ge- 
setzt wurde und bis zum 20. Februar 1927 läuft, 
sowie die Vereinbarung zwischen Deutschland und 
Frankreich vom 5. August 1926 über den Waren- 
austausch zwischen Deutschland und dem Saar- 


beckengebiet. v. W. 
Ausnahmetarif für Harz. 
Nachdem die wiederholten Anträge auf Ver- 


setzung von Kiefernrohharz in eine niedrigere 
Wagenladungsklasse von der Ständigen Tarif-Kom- 
mission abgelehnt worden sind, ist mit Gültigkeit 
vom 15. November 1926 der 
Ausnahmetarif roe für Harze 
von Nadelhölzern 

(gültig bis auf jederzeitigen Widerruf, längstens bis 
zum 30. September 1927) in Kraft getreten. 

Geltungsbereich: Von den Stationen: Annaburg 
(Kr. Torgau), Fermerswalde, Fürstenberg (Oder), 


Grüna bei Jüterbog, Grünfließ, Holzdorf (Elster), 
Liebemühl, Mertinsdorf, Neusalz (Oder), Ratze- 
burg, Rehfelde (Ostbahn), Schodmack, Virchow, 
Wendisch Linda, Zahna, Zeuthen. 

Nach den Stationen: Biebrich (Rheinbf. I), 
Eich (Sa.), Gößnitz, Guben, Halle (Saale), Inster- 
burg, Magdeburg, Radebeul, Wittenberg (Prov. 
Sachsen). 

Frachtberechnung: Die Fracht wird nach den 
Entfernungen der Entfernungszeiger und den 
Frachtsätzen der Klasse C, Cıo und Cs des 
Reichsbahn-Gütertarif, Heft C Ia, gekürzt um 25%, 
berechnet. v. W. 


Jahresschau Deutscher Arbeit Dresden 1937. 


Bekanntlich wird die Jahresschau Deutscher 
Arbeit Dresden 1927 „Das Papier“ auch eine histo- 
rische Abteilung, die sich mit den Uranfängen und 
der Entwicklungsgeschichte der Papiermacherei be- 
fassen wird, zeigen. Für diesbezügliche Anregungen 
und Hinweise auf historisches Material — auch über 
Papiergegenstände — ist die Wissenschaftliche Ab- 
teilung der Jahresschau jederzeit sehr dankbar. O. 


MARKT-BERICHTE 


Nordbayern. 


Seit etwa Anfang September ist eine leichte 
Besserung und Belebung des Geschäftes in fast 
allen Industriezweigen nicht zu verkennen, wovon 
auch die Papierindustrie nicht unberührt blieb. Ob 
die Besserung, die der Herbst, das Weihnachts- 
geschäft und die Auswirkungen des englischen 
Kohlenstreikes mit sich brachten, anhalten wird, 
bleibt noch abzuwarten. Man wird gut daran tun, 
die Erwartungen nicht zu hoch zu schrauben, 
jedenfalls ist es verfrüht, auf Grund dieser ersten 
Anzeichen schon jetzt eine durchgreifende Aende- 
rung der Wirtschaftslage zu erwarten. 

Hat sich im Inlandsgeschäft die wirtschaftliche 
Lage im allgemeinen etwas gebessert, so macht 
sich doch die geschwächte Kaufkraft der hei- 
mischen Bevölkerung immer mehr empfindlich be- 
merkbar, trotzdem sich der Beschäftigungsgrad auf 
der ganzen Linie in Nordbayern in den letzten 
Wochen weiter gehoben hat. 

Die Bestellungen gehen zwar reichlicher ein, 
was längere Lieferzeiten der Fabriken bedingt und 
ein Nachgeben im Preise unter eine gewisse Grenze 
ausschließt, doch handelt es sich dabei meist um 
kurzfristige Aufträge, während länger laufende Ab- 
schlüsse noch selten und ungern getätigt werden. 

Auf dem Papiermarkte scheinen für die nächste 
Zeit weitere Verbilligungen nicht zu erwarten zu 
sein, ebensowenig auf dem Pappenmarkt, bei dem 
auch die Witterungsverhältnisse des bevorstehenden 
Winters eine größere Rolle spielen, als bei den von 
Wasserkräften und Trocknungsgelegenheit mehr 
unabhängigen Papierfabriken. ng. 


Kasein. 


Ankünfte sehr mäßig bei un- 
veränderten Preisen. Lokoware stark gefragt bei 
knappen Vorräten. Die Erwartungen auf weiteren 
Preisrückgang dürften kaum in Erfüllung gehen, 
dagegen besteht die Möglichkeit erneuter Aufwärts- 
bewegung. 

Frankreich. Zufuhren sehr reichlich, haupt- 
sächlich in Labkasein. Preise sind durch den 
schwankenden Frankenkurs nicht einheitlich und be- 
wegen sich zwischen 1000 und 1050 Fres. cif deut- 
scher Grenze. 

Australien sandte eine Partie auf Kontrakt 
und Konsignation. 


Argentinien. 


Heft 48, 1926 


DER PAPIER-FABRIKANT 


597 


Die Aufstellung von Voranschlägen über die Erzeugung in 


Papierfabriken. 
Von Dr. Mirus 


Im Septemberheft über „Das betriebswirtschaft- 
liche Schrifttum“, herausgegeben vom Ausschuß für 
wirtschaftliche Verwaltung beim Reichskuratorium 
für Wirtschaftlichkeit, befinden sich mehrere inter- 
essante Abhandlungen über die Idee der indu- 
striellen „Budgetrechnung‘“, die in Deutschland noch 
wenig bekannt ist, in Amerika jedoch im indu- 
striellen Rechnungswesen von führenden Betrieben 
seit mehreren Jahren eingeführt worden ist. Wir 
wollen im folgenden kurz auf dieses, auch für die 
Papierindustrie neuartige Problem eingehen. 

Unter Budgetrechnung, oder auf deutsch Aus- 
arbeitung eines Voranschlages, versteht man für die 
Papierfabrik die Festlegung der Papiermenge nach 
Sorten, die innerhalb eines bestimmten Zeitraumes, 
z. B. während eines Kalenderjahres, erzeugt und 
verkauft werden sollen. Diese im voraus be- 
stimmten Richtmengen basieren auf den tatsächlich 
erzeugten Mengen der Vergangenheit und auf einer 
vorsichtigen Abschätzung der voraussichtlichen 
Marktentwicklung. Es sind die früheren Lei- 
stungen, die Geschäftslage, die Produktionsgrenze 
und die Verkaufsgrenze zu berücksichtigen. Ferner 
soll der Voranschlag Absatz, Unkosten und Gewinn 
für einen bestimmten Zeitraum im voraus berechnen. 
Ein Hinweis auf solche Maßnahmen findet sich 
unter anderem auch in der im Auftrage des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten und des Gesamtaus- 
schusses der Fachgruppe der Papierindustrie her- 
ausgegebenen Schrift „Die Gestehungskostenberech- 
nung in der Papierindustrie“ Seite 19 unten. Das 
Wesentliche der industriellen Budgetrechnung be- 
steht also darin, nicht mehr die Vergangenheit, 
sondern die Zukunft zu messen. Mit Hilfe dieses 
Systems erhält die Verkaufsabteilung einen Führer 
für ihre Tätigkeit, und der zuständige Verkäufer 
weiß, was verkauft werden muß, um die im Vor- 
anschlag eingesetzte Ziffer zu erreichen. Ander- 
seits bedient sich der Produktionsleiter dieses Vor- 
anschlages, um die Arbeit zweckmäßig einzuteilen 
und die Arbeitsvorgänge zu kontrollieren. Die Pro- 
duktion wird listenmäßig vorbereitet, so daß die 
Lieferungen und die Lieferungsversprechen an die 
Käufer auf Grund dieser Aufstellungen gemacht 
werden können. Die Betriebsanlagen können auf 
diese Weise wirtschaftlich in Betrieb gesetzt und 
kostspielige häufige Veränderungen in der Herstel- 
lung der einzelnen Papiersorten vermieden werden. 

In der Papierindustrie ist eine solche Aufstel- 
lung von Voranschlägen über die Erzeugung am 
leichtesten möglich, wenn Stapelartikel hergestellt 
werden, anders verhält es sich bei stark wechseln- 
der Produktion. Hierzu wird auf Seite 3 und 4 der 
eingangs genannten Schrift folgendes ausgeführt: 

„Die Produktionskontrolle durch Budgets ist 
verhältnismäßig leicht in Betrieben, die Marken- 
waren herstellen, die auf Lager gearbeitet und vom 
Lager verkauft werden. Hier muß allerdings neben 
der Budgetkontrolle eine wirksame Kontrolle der 
Lagerbestände stattfinden. Für Betriebe, die viele 
Einzelaufträge herzustellen haben, ist die Aufgabe 
wesentlich schwieriger. Hier hängt die Handhabung 
des Budgets in hohem Maße von den Umständen 
und dem Eingang solcher Aufträge ab. In diesen 
Betrieben kann die Produktion nicht in allen Einzel- 
heiten budgetmäßig festgelegt werden, angesichts der 
Unmöglichkeit einer genauen Vorausbestimmung ein. 
gehender Aufträge.“ 

Außer den bereits erwähnten Vorteilen, die das 
System der Produktionskontrolle durch Voran- 
schläge der Verkaufsabteilung und der Produktions- 
leitung bietet, vermag auch die Einkaufsabteilung 


eine wirtschaftliche Eindeckungspolitik zu treiben. 
Der Einkaufsbeamte kennt die benötigten Mengen 
und vermag bessere Bedingungen zu erzielen als 
ein Einkäufer, der auf Grund augenblicklichen Be- 
darfs einkaufen muß. Ferner sei darauf hingewiesen, 
daß auf diese Weise die Verkäufe und Produktions- 
pläne den finanziellen Mitteln des Unternehmens 
angepaßt werden können. 

Von Zeit zu Zeit muß der Produktionsvoran- 
schlag mit der tatsächlichen Erzeugung verglichen 
werden, wobei die Gründe zu erörtern sind, weshalb 
eventuelle Abweichungen vorgenommen wurden. 
Tritt ein außergewöhnlicher Wechsel in der Markt- 
entwicklung ein, so ist der Voranschlag während des 
Jahres abzuändern. 

Eine allgemein gültige Formel für derartige 
Voranschläge gibt es nicht. Es empfiehlt sich, mög- 
lichst vor Anwendung des Systems auf den gesamten 
Betrieb zunächst in einer Abteilung oder für eine 
Papiersorte ausreichende Versuche anzustellen. Für 
den Anfang genügt es zumeist, von den Aufstel- 
lungen der Buchhaltung auszugehen, geeigneter sind 
betriebswirtschaftlich - statistische Aufzeichnungen. 
Besondere Kosten entstehen bei der Durchführung 
des vorstehenden Budgetplanes nicht, da diese 
Arbeit ohne weitere Hilfe von dem vorhandenen 
Personal geleistet werden kann. 

Eine unmittelbare Steigerung der Produktion 
oder Senkung der Kosten hat die Aufstellung eines 
Voranschlages über die Erzeugung natürlich nicht 
zur Folge, sie beleuchtet aber die Arbeitsvorgänge 
und die Ausgaben. Richtig angewandt, kann sie 


a manche Hemmungen und Schäden vermeiden helfen 


und hierdurch die Wirtschaftlichkeit der Betriebs- 
führung heben sowie gewinnsteigernd wirken. 


AUSLANDSSCHAU 


Spanien. 

Von einem Deutschen, der zur Zeit 
Spanien bereist, wird uns der nachstehende 
kurze Bericht über die augenblicklichen 
Verhältnisse auf dem spanischen Papier- 
markte zur Verfügung gestellt, der gewiß 
des Interesses für unseren Leserkreis nicht 
entbehrt. Die Schriftleitung. 


Die spanischen Fabrikanten sind mit dem Zoll- 
tarif nicht zufrieden. Die Einfuhr von Druckpapier 
ist frei und man fürchtet, daß die Rotationswerke 
sich auf Schreib und Pack umstellen; man erwartet 
davon eine weitere Ueberhöhoung der schon vor- 
handenen Ueberproduktion. Wie das gerechtfertigt 
ist, läßt sich nicht sagen, man schilt auf die anti- 
nationale Stellung der Tagespresse. Die „Papelcra 
Espanola“ tut ihr möglichstes, um den Verkauf des 
ausländischen Fabrikates auszuschließen. Aber es 
hat bisher alles wenig genutzt, um so mehr als cine 
groBe Anzahl der Fabrikanten der Verkaufsvereini- 
gung nicht angehören. 


Die schwedische chemische Industrie im Jahre 1925. 
Sulfitsprit. 

Wie aus nachstehenden Zahlen hervorgeht, stieg 
die Herstellung von Sulfitsprit im Jahre 1925 be- 
trächtlich und erreichte nahezu 33 % der Produk- 
tionsfähigkeit der schwedischen Fabriken. 
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Liter Sulfitsprit 100%, 


Verkäufe: 


Sprit für Ge- 
nußzwecke 


Fabriks- 
Leistungs- 
fähigkeit 


Fabriks- 
Produktion 


Verkauis- 
summe 


Jahr 


gew.den. 


f Motorsprit 
Sprit 


1 663 604 Ze | 


6 000 000 3 379 674 1 309 136 — 2 972 740 
1919 ese neasi 14 000 000 5 381 064 1 899 758 285 776 497 163 403 434 3 086 132 
1920. aeeie 19 000 000 7 752 696 585 584 4 786 042 — 4 294 137 9 665 764 
192 E EEE 20 000 000 8 977 928 451 989 58 008 — 6 090 677 6 600 675 
1922 222.242 20 000 000 5 945 365 537 556 399 589 31 991 3 216 334 4 185 472 
1923 sereoo a ue en 20 000 000 1 665 540 696 694 523 225 86 761 1 306 811 2 613 491 
1924 ..... EEE 20 000 000 3 229 526 1 995 426 859 160 166 927 1 168 496 4 190 009 
Ee As EE E E T E 20 000 000 6 550 441 2 083 207 856 925 957 489 1 090 842 4 988 463 

Die Hauptabsatzsteigerung erfuhr Motorsprit. basis von 13.5.— bis 13.10.— Lstr. cif. Die Ab- 


Der Motorbrennstoff „Lättbentyl“ fand wesentlichen 
Absatz. Da im „Lättbentyl“ 25% reiner Alkohol 


schlüsse betrafen Mengen von 500 bis 2000 Tonnen. 
Oben angegebene Mengen betreffen nur Lieferungen 
enthalten ist, wurden etwa 4 Millionen Liter „Lätt- schwedischen Ursprungs. Es ist jedoch kaum an- 
bentyl“ im Laufe des Jahres verkauft. Der Ver- zunehmen, daß die englischen Käufer in größerem 
kauf erfolgt bekanntlich durch die Benzinfirmen. Stil im Markt bleiben werden. Es liegen Mel- 
dungen vor aus England, daß die Zellstofflager 
allerwärts ziemlich ausgedehnte sind und daß 
daher die Abrufe auf früher abgeschlossene Kon- 
trakte nur schleppend eingehen werden. Die Bele- 
bung des Zellstoffmarktes in „starkfaserig Sulfit“ 
durch das erhöhte Interesse der Amerikaner an 
dieser Sorte Zellstoff hing wohl kaum mit dem 
norwegischen Streik in der Zellstoff- und Papier- 
industrie zusammen, da die norwegischen Werke 
ihre Fabrikation weniger auf „starkfaserig Sulfit“, 


Status der russischen Papierindustrie. 


Nach den jüngsten Ermittlungen sind eben in 
Rußland 188 Betriebe der Papierindustrie im Gang, 
die 31 592 Arbeiter ohne jugendliche Hilfsarbeiter 
oder 33415 mit jugendlichen Hilfsarbeitern be- 
schäftigen. Solche haben 1925 in 9 207 200 Arbeits- 
tagen für 125622200 Rubel Papier produziert 
(1000 Rubel = 2160 M.). Diese Ziffern zerlegen 
sich wie folgt: 


Arbeiteranzahl | Arbeiteranzahl 


Wirtschaftsform en ohne jugend. mit jugendl. Arbeitstage ‚Produktion 
es Hilfsafbeiter | Hilfsarbeitern 9 in 1000 Rbl. 
| l 
staatliche tiere 124 30 408 | 32 187 8 881 2 120 672 
genossenschafttliche ....... 15 443 451 123 3 1 090 
Drivale.. ass 49 741 777 202 2 3858 
davon: 
Papiermasse und Zellulose.. 11 1 258 1 384 3957 | 3344 
un und Pappe......... 80 25 078 i 26 523 74140 | 101 946 
igarettenhülsen .......... 37 133 136 321 366 
Sonstige Papierwaren ..... 59 5113 5 372 1 365 4 9 965 


Mitgerechnet sind nur Betriebe mit über 
16 Arbeitern mit maschineller Einrichtung oder mit 
30 Arbeitern ohne maschinelle Einrichtung. C. P. 


Wirtschaftliches aus Skandinavien 
(nach dem Stande im Oktober). 


Nach der sommerlichen Stille auf dem Zellstoff- 
markt beginnen die Käufer so nach und nach wieder 
für Geschäfte Interesse zu zeigen, und zwar ist es 
in der Hauptsache „starkfaserig Sulfit“, was am 
meisten begehrt ist. Doch handelt es sich beinahe 
restlos um Verkäufe für nächstjährige Lieferung, 
da für Lieferung in diesem Jahre nur noch unbe- 
deutende Mengen verfügbar sind. Immerhin kontra- 
hieren die amerikanischen Abnehmer, die für stark- 
faserig Sulfit“ Hauptabnehmer sind, gerne auch 
kleinere Quantitäten für Lieferung vor Einstellung 
der Seglationsperiode, was ihnen von den Werken 
mit Rücksicht auf kommende Geschäfte gerne zu- 
gestanden wird. Amerika wird überhaupt ein 
immer bedeutenderer Abnehmer für skandinavischen 
Zellstoff. Der Umsatz in dieser Sorte Zellstoff be- 
lief sich in der vergangenen Zeit pro Woche auf 
etwa 15 bis 20000 Tonnen. In der allerletzten Zeit 
sind auch mit England Kontrakte für Lieferung 1927 
abgeschlossen worden, und zwar auf einer Preis- 


als auf „bleichfähig Sulfit“, Ia gebl. Sulfit und Holz- 
stoff eingestellt haben. 

„Bleichfähig Sulfit“ ist sehr lebhaft gefragt, 
während schwedischerseits über Ruhe am Markt in 
dieser Sorte Zellstoff geklagt wird. „la gebleicht 
Sulfit“ hat in der letzten Zeit ebenfalls an Interesse 
gewonnen. Von schwedischen Werken sind etwa 
5000 Tonnen nach Amerika zu 3,90 Dollar ex dock 
abgesetzt worden. Nach Mitteilungen aus Amerika 
erwartet man dort eine Besserung des Marktes in 
gebleichter Ware. Kanadische Erzeuger erwägen 
bereits ein Hinaufsetzen der Preise um 5,— Dollar 
pro Tonne. Die Notierungen cif englischem oder 
nordkontinentalem Hafen sind 17.15.— bis ı8.15.— 
Lstr. per Tonne. 

„Starksulfat“ hat nach dem Stillstand der Ge- 
schäfte im Sommer bis jetzt noch keine Neigung 
zur Besserung gezeigt, doch liegen Meldungen und 
Anzeichen vor, daß mit einer baldigen Belebung des 
Sulfatzellstoffmarktes, hervorgerufen durch ameri- 
kanisches Interesse, zu rechnen ist. Es kann sich 
jedoch nur um Verkäufe für 1927 handeln, da über 
beinahe die gesamte diesjährige Produktion verfügt 
ist. 40 % der berechneten nächstjährigen Produktion 
sind bereits untergebracht. Die diesjährige Produk- 
tionsziffer in Sulfatzellstoff nähert sich 300 000 
Tonnen. Die Umbauten und Neuanlagen werden die 
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Preisnotierungen der laufenden Woche 


Altnaplor, Großhandels-Rinkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
20. November bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in Waggonmengen 


weiße holzfreie Späne..... ES NEAR STEHEN 20.— bis 24.— 
weiße holzhaltige Späne.........sessseurncnsseenone 7.— bis 9.— 
Akten, rein weiß .....e.ssosos.osooes nennen nen nn ee 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, original .......sssssss esseso 7.— bis 8.-— 
gebündelte Tageszeitungen ........ssesesssossesene 5.— bis 5.50 
Bücher und Zeitschriften ........ ee ee 3.— bis 4.— 
Lederpappen-Abfälle........esesreacecoe osososssone 6.— bis 7.— 
Holzpappen-Abfälle.....oessneesnenesnoneernenrannnnn 7.— bis 8— 
Kartonnagen-Abfälle...o..-rorseecneonenunnennnn une 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfälle .......sssesessesossosossossosoeso 2.50 bis 3.— 


Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 20. November 1926 für 
100 kg in RM, gepackt 2 Preßballen, franko Verbrauchsstation. 


Neuweiß I........ . 85.— Weiß Leinen Il... 33.— b. 36 
Altweiß 1......... 38.— b. 42.— Grau Leinen...... 38.— b. 42.— 
Altweiß II..... ... 28.— b. 32.— Kragen und Man- 
Altweiß III....... 21.— b. 24.— schetten ....... 40.— b. 44.— 
Altweiß IV....... 13.— b. 17.— IBle...2u2., 000 7.— b. 9.— 
Hell Kattun ...... 18.— b. 20.— Bunte Putzlappen. 32.— b. 38.— 
Mittel Kattun..... 13.50 b. 15. — Weiße Putzlappen 55.— b. 58.— 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schrenz ........ 9.— b. 10.50 tau [..... eseo 22.— b. 0.— 
Rot u. blau Kattun 13.50 b. 15.— Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 10.50 b. 12.—- sionstau......-. 22.— b. 25. — 


Weiß Leinen I.... 40.— b. 44.— Manila Netze, hell 15.— b. 18.— 


Pepiorholz. Richtpreise vom 20. Nov. 1926 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. Ki...12 - 15 11. Ki...10— 13 HI. Kl...8— 11 
Preußen I. KI. (über 14 cm)...12—14 IT. K1. (7 bis 14 cm)... .9—13 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation obne deutschen 


Eingangszoll): 
Oderberg .......sesoscsesesessoeoo 116.— bis 122.— Kc. 
Tetschen Bodenbach ...........+: 135.— bis 138.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ......- 145.— bis 148. Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze . .... $ 2.90 bis 3.40 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 24. November 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


Diballen drahtgepr. Roggenstroh ........-.rconcernner 1.15 bis 1.55 
. o aferstroh........ecsoscesoso re. 1.— bis 1.30 
“ „ Gerstenstroh .........- EET 1.— bis 1.30 
sò 5. Weizenstroß.......oeesenonu 0 o.. 1.05 bis 1.40 
Roggenlangstroh.....conc00 senornnnnenurrnnnn nennen. 1.85 bis 2.15 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh...........» 1.25 bis 1.60 
Häcksel.......... .o.. zoo 02 11 a0 0 1100090 € 2.30 bis 2.55 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zelistoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 

Sekunda ungebl.. .25.— RMI la bleichfähig ....29.75 RM/ 
1b ungebl. .......26.50 100 kg Sekunda gebl.....34.— 100 k 

la normal........ 27.50 la gebleicht...... 35.50 g 
Holzsohliff Richtpreis des ers Deutscher Holzstoff-Fabri- 

anten E. V.: 

Holzstofl (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai ab bis Ende 1926............ 17.— RM/100 kg 


Chemikalien Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 
Hamburg 11 vom 20. November, RM 100 kg: 


Aetzkali 88/92 9%, . . 56,20/60.10 Kalialaun in Stücken . . . 17.50 
Aetznatron 125/8.....» 28.50 do. Kristallmehl. . . 17.— 
Antichlor krist. ...... 18.— Natronwasserglas 38/40 °, 10.50 
Bleiglätte, rein... .-. - 88.50 Oxalsäure 98/100. ..... 56.— 
Bleiweiß pulv... ..... 90.50 Pottasche 968 o ..... 53.50 
Chlorbariumkrist.98/100%, 17.— Salzsäure ..... sses. 3.25 
Chlorkalk (110/1150). . . . 22.— a i 0,32 N: m 
0 zer D . a 

Formaldehyd 30 Yo . . . . 62.— Soda calc. 9/98... ... 13.50 
do. 40%». - o .— Tonerde, schwefels., 14/15 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50 do. do. 17/18 16.— 
Kaliumbichromat. ..... 79.50  Zinkweiß, Rotsiegel. . . . 82.— 


Paraffin Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 vom 
18. November 1926 in USA Dollar: 


la weiß. amerik. Tafelparaffin 50/52?......... 100 kg 13.75 bis 13.85 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50/529, ........ 100 kg 12.50 bis 12.75 
weiß. poln. Tafelparaffin..... BEREICHE 100 kg 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 


Carnaubawaohe Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 
vom 18. November 1926: 
Locoware fettgrau sh 162/ — p. cwt. 
Courantgrau sh 158/ — p. cwt. 
Der Zoll für Carnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., 
Hamburg 11 vom 20. November 1926, 100 kg: 
Knochenleim ........RM 82.50 Harz amerik. F.Q. .... 
Lederileim -.......... RM 105.— Harz W.O 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E.V. vom 19. November 1926, je 100 kg für 15to Ladungen 
frachfrei Berlin in RM bis auf weiteres: 


superior.... 57.— prima...... 55.— lösliche Stärke 52.— b. 54.— 

Kartoffelstärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 

Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 19. November 1926, je 100 kg ab 
Fabrik in Ladungen in RM bis auf weiteres: 

bochfeine Spezialmarken ....... Bes ss rear 45.— bis 46.— 

SUDErIOrF..ooconncne ne. ee Rare 43.50 bis 44.50 

prima s... [KEEWSEKEEWEEEENEEENENGT [UXEERERT TELLER 42.— bis 43.— 


Metalitüohor Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach RM f. d. am RM t. d. am 
50/75 s sissssccseesess 12.20 96/100 ..... s.seeeose 16.50 
76/85 110000000100 .0 13.60 101/110 ...... ........ 18.— 

86 95 ..o 10010010000 15.— 111/120 o..00.00. ..... 20.— 

Alle Nummern: doppelt 14. 
einfach drilliert. ..... 18.— ganz drilliert TEKEE] 2t.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70/210 ........ 20.50 
6l „ 65/195... 19.50 71 „ 731225 ....... . 21.50 


Fliztuohmengenrabatt der Vereinigung Deutscher Filztach- 
fabrikanten bei Bezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 
100 000—200 000 RM TEKE) 0% 000 RM ....» 3% 
200 000—300 000 RM... 2'h o/o 400 000—500 000 RM..... 4°, 
500 000 RM und mehr ss... ..... [KEN KENT ov...........:...,..,,.. 5% 
Lodortreibriemon nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachstekonder 


Wertzahl !) vom 10. November 1926 Wertzahl 
Unter 6 mm 
6 mm Dicke und mekt 
Naß gestreckte Riemen gemischte Qerbung .... 1.05 1.12 
” ” ` reine Orubengerbung .. 1.25 1.28 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung....... . 0.90 0.95 
„ 5 „ gemischte Gerbung 0.95 1.05 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 50/, Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 100%, Aufschlag. 
Deokenmieta der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von: 
e M 501— 700 wer en... ° 13.— RM 
201— 300 m sono... 9.— RM 


701—1000 nm vor an0e 14.— RM 
301— 500 „seen... 11.— RM 1001 und mehr km... 


Zoltungsdruockpapler Richtpreise des Verbandes der Deut- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb. : 
tür Rollenpapier 31.00 RM/100 kg für Formatpapier 32.00 RM/100 kg 


Altımetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 20.November 

der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin SO 16, je 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 kg, 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 


Altkupfer ....... 105.—bis110.— neue Zinkabfälle 52.— bis 54.— 
Altrotguß oo...» D.— bis 2.— Altweichblei “.... 49.— bis 51.- 
Messingspäne... 72.— bis 75.— Aluminiumblech- 


Qußmessing .... 75.— bis 78.— 
Messingblechabf. 91.— bis 93. — 
Altziok .o....... 41.— bis 43.— 


abfälle 98/990/ 160.— bis 165.- - 
Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


Bezeichnung der ala 
Aktien - Gesellschaft in 
Mill. Mk. 

A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 31,00 30,75 
Alteld-Oronau?) . oo... .. 2,6 74,00 87,00 
Ammend. Papierfb.®). ...... 4 184,75 178,00 
Aschaffenbg. Buntp. M .....a. — 137,00 137,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) . . - - » 14,4 — 148,75 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC.. . a 22,00 27,00 
Chromo Najork®). e... se à 1,002 93,00 91,25 
Cröllwitzer Papierfb.®°) ..... 1,35 111,00 112,00 
Dresdn. Chromo u. K.®) ..... 7 114,50 114,00 
Elsenthal Papier M ....e’ss. — 47,75 46,00 
Feldmühle®) ... eses.. 9,6 163,00 167,75 
Papierfabrik Hegge A. . .... r =- — 80,00 
Heidenauer Papierfb.*) D. .... 1,4 65,00 61,00 
Kartonp. QGroßB-Särchen . . .... 1,08 — ‚00 
Kostheimer Cellulose). . - e... 0,96 98,00 97,50 
Kurz Pap. D e e o ọ o ò o ò è ù o a 79,00 77,00 
Leykam-Josefsthal e o o e o è o oè E ee — 

Limmr. Steina*®) Db........ — 141,00 141,50 
München-Dachau*)M. .... a — 80,00 80,00 
Natronzellstofl u. P.*) e... 6,5 144,50 146,25 
Peniger Pat.-Pap. D e ee >ò o ùo o è Er 100,00 102,00 
Preßsp. Untersachs’*) . . .. e». 1,32 75,00 76,00 
Reisholz?) .»..: 2er. 0... 6,18 _ 270,00 
Sächs. Cartonnagen®). .. s.s.. 18 597/8 56,25 
Schles. Cellulose®). . . . - .» è 3,2 123,00 125,00 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . _ _ _ 

Stettiner Pap. u. P. e o è òo o è 1,2 SE 45,00 
Teisn. Papierfb.M sasse — 75,00 72,25 
Thode Papierfb. D. .....s.e — 65,00 65,00 
Varziner Papierfb.*) .......» 4,8 107,00 106,50 
Verein. Bautzner®) ... oo... 3,15 80,00 78,00 
Verein. Strohstof D......» — 190,50 189,75 
Weißenb. Papierfb.D. ...... — 100,00 103,00 
Zellstoff-Verein ®) s.es. 2 127,00 1277/6 
Zeilstoff-Waldhof®) ... e... o» f 275 218,50 225,00 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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a a a a a 
~ für alle Verwendungszwecke geeignef 
| und die Auswahl nach den jeweiligen technischen und wirtschaft- 


~ lichen Vorbedingungen leicht zu treffen. 
Die hochwertige Ruhrkohle hat infolge ihres geringen Asche- 


und Wassergehaltes einen sehr hohen Heizwert, der über dem 
\ Durchschnittswert aller anderen europäischen Kohlen liegt; sie 
\ ergibt die höchsten Flammentemperaturen bei einfacher und 
~ leichter Feuerbedienung. 

Die stets gleiche hohe Reinheit der Ruhrkohle wird durch eine 
2 sorgfältige Aufbereitung, die in Wäsche und Siebung besteht, in 
~ den technisch hochentwickelten Aufbereitungsanlagen der Ruhr- 
zechen gewährleistet. SN 
Unsere Druckschriften: x 


rkohle und ihre Verwendung” 


| „Die Ruh 
~ | „Die Ruhrkohle als Kesselkohle“ 
~ | „Der Zechenkoks und seine Bedeutung” 
N „Die Ruhrkohle in Generatoren’ 
„Die Ruhrkohle als Hausbrand” 


~ werden Ihnen auf Wunsch gern kostenlos zugestellt. Unsere 
~ wärmetechnische Abteilung gibt auf alle Fragen, die die Ver- 
~ feuerung von Ruhrkohle betreffen, jederzeit bereitwilligst kostenlos 
-7 | Auskunft und stellt Betriebe auf Ruhrkohle um. 
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Direkter Anschlu an das Fabriknetz, kein Umformer- 
aggregat, daher auch keine Umformerverluste 


Verlustlose Regelung der Arbeitsgeschwindigkeit lediglich 


durch Bürstenverschiebung 
Einfache Bedienung mittels Druckknöpfe 
Geringer Raumbedarf 


Verlangen Sie die Druckschrift Bestell-Nr. 2840 


Siemens-Schuckert 
Berlin-Siemensstadt 
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Produktion in 1927 auf etwa 345000 Tonnen und 
diejenige von 1928 auf nahezu 400000 Tonnen an- 
wachsen lassen. Und doch erreichen uns immer 
wieder Meldungen über Neuanlagen größten Stils, 
und zwar im nördlichen Schweden. Es erheben sich 
jedoch bereits warnende Stimmen gegen eine zu 
rasche und große Expansion in der Erzeugung von 
Sulfatzellstoff. Die bedeutenden Werkerweiterungen 
nicht nur im eigenen Lande, sondern auch diejenigen 
in Finnland, den Vereinigten Staaten und Kanada 
sollten ein warnendes Beispiel sein für ein nicht zu 


rasches Anwachsenlassen der Produktion und da- . 


durch verursachtes Absinken der Preise. Sulfatzell- 
stoff ist wohl eine Halbware, die sich in immer 
größeren Verwendungsgebieten Absatz schafft; auf 
der anderen Seite jedoch ist das rasche Empor- 
blühen einer mächtigen und großzügig eingerich- 
teten Sulfatzellstoffabrikation in den Südstaaten der 
Vereinigten Staaten, die sich auf gewaltige Holz- 
bestände mit kurzer Umtriebszeit stützt, ein nicht 
zu unterschätzender Faktor, der unbedingte Berück- 
sichtigung verdient. „Sulfatzellstoff‘“ notiert gegen- 
wärtig für Lieferung 1927 3,00 bis 3,05 Dollar per 
100 Ibs. ex dock. 

Auch Finnlands diesjährige und ein Teil der 
nächstjährigen Produktion ist gut untergebracht. 
Bedeutende Zellstoffverkäufe sind u. a. nach Rub- 
land getätigt worden, nachdem in den Zahlungs- 
bedingungen finnischerseits Erleichterungen ein- 
getreten sind. 

Die Lage auf dem Holzstoffmarkt ist eine fort- 
gesetzt günstige. Der andauernd steigende Ver- 
brauch von Zeitungspapier in allen Ländern hält die 
Holzschleifereien bei bester Beschäftigung. Von der 
diesjährigen schwedischen Produktion sind nur 
noch etwa 30000 Tonnen verfügbar. Da die nor- 
wegische Produktion mit jedem Tag, den der Streik 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 48, 1926 


dauerte, etwa 1500 Tonnen (feucht) verlor — 
die jährliche norwegische Holzstoffproduktion ist 
bedeutend größer als die schwedische —, ist ein An- 
ziehen der Preise für diesjährige Lieferungen nicht 
ausgeschlossen. Die Wasserschleifereien klagen 
über ungünstige Wasserverhältnisse infolge der 
langandauernden Trockenheit während der Sommer- 
monate. Die Preise für Feuchtschliff bewegen sich 
um 3.17.6 bis 4.-.- Lstr. Trockenschliff erzielt 132 
bis 137 Kr. fob Gothenburg. 

Der „Papiermarkt‘“ beginnt die Eindrücke des 
Streiks in Norwegen aufzunehmen, wenn man die 
Zunahme der Anfragen nach Papier so deuten darf. 
Ein allgemein erwachendes Interesse im großen und 
ganzen verleiht dem Markt einen festeren Charakter. 
Der Umsatz in sowohl Sulfit- wie Sulfatumschlag- 
papieren während der letzten Wochen deutet auf 
eine erhöhte Kauflust hin. Die Preise für Sulfit- 
wie Sulfatumschlagpapiere liegen unverändert fest: 
für erstere 20.15.- bis 21.-.- Lstr., für letztere 
22.10.- Lstr. Vor einiger Zeit haben skandinavische 
und finnische Kraftpapiererzeuger der Ansicht Aus- 
druck verliehen, daß an eine Herabsetzung der 
Preise nicht zu denken sei, daß man an den bis- 
herigen Preisen unter allen Umständen festhalten 
solle und daß die Marktlage in Kraftpapier eine gute 
zu nennen sei. In „Zeitungspapier‘“ scheint sich das 
Interesse für neue Geschäfte nach Europa sowohl 
wie für die transmarinen Märkte zu heben. Bedeu- 
tende Abschlüsse sind zustande gekommen, u. a. ein 
solcher schwedischerseits in Höhe von 3200 Tonner 
nach Rußland. Die Preislage ist gegenwärtig einc 
recht uneinheitliche. Die Notierungen schwanken 
zwischen 13.-.- bis 14.-.- Lstr. fob für gewöhnliche 
Standardqualität, 50 bis 52 g/qm. Von der diesjähri- 
gen Produktion ist nur noch wenig unverkauft und 
von der nächstjährigen ist bereits ein guter Teil 
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untergebracht. Wenn die Angaben richtig sind, daß 
finnische Fabriken nach Rußland größere Posten 
Zeitungspapier, etwa 15000 Tonnen, zu einem Preis 
von 13.5.- bis 13.10.- Lstr. frei finnische Grenze, 
inkl. Kredit, verkauft haben, so trägt dieser Ver- 
kauf gewiß nicht dazu bei, den Zeitungspapiermarkt 
in seiner Gesamtheit zu stärken. 

Die Lage für Feinpapier hat sich weiterhin ver- 
schlechtert. Exportaufträge sind nur mit Verlust 
hereinzubringen und dienen lediglich dazu, die Ma- 
schinen kärglich in Gang zu halten. Auch der ein- 
heimische Markt hat nachgelassen in seiner Auf- 
nahmefähigkeit. 

Die Nachfrage nach finnischem Papierholz ist 
wieder in der Zunahme begriffen. Neben deutschen 
Käufern figurieren norwegische als Hauptinter- 
essenten. Dem Beispiel großer deutscher Zellstoff- 
fabriken folgend, die in Finnland eigene Einkaufs- 
kontore mit u. a. eigenen Forstpersonal halten, 
schlagen nun auch norwegische Zellstoffabriken 
diese Taktik ein und bilden FEinkaufsstellen in Finn- 
land, wo man übrigens diese Institutionen mit 
scheelen Augen betrachtet, da man dadurch ein 
Hinauftreiben der Holzpreise befürchtet. Es machen 
sich daher allerorts in Finnland Stimmen geltend, 
die einem Umsichgreifen dieser fremden Interessen 
entgegentreten zum Schutze der eigenen, selbst noch 
sehr ausbaufähigen Holzveredelungsindustrie. 

Schd. 


GESCHAFTS„ NACHRICHTEN 


sojähriges Geschäftsjubiläum. Die in Fach- 
kreisen bestens bekannte Firma Seidl & Mayer, 
München, Fabrik gelochter Bleche, Inhaber Hermann 
Geiger, kann heuer auf ein 5ojähriges Bestehen zu- 


rückblicken. Im Jahre 1876 in Stadtamhof-Regens- 
burg von Anton Seidl und Karl Mayer gegründet, 
übersiedelte das Unternehmen im Jahre 1890 unter 
gleichzeitiger bedeutender Vergrößerung nach der 
handelspolitisch und verkehrstechnisch günstiger 
gelegenen und der Entfaltung freieren Spielraum 
gewährenden bayerischen Hauptstadt. 

In den Jahrzehnten der raschen industriellen 
Entwicklung verstand die Firma, auf ihrem Fach- 
gebiete sich guten Ruf zu verschaffen, der über die 
Grenzen Deutschlands hinausreicht. 

Die Eigenart des Betriebes, die immer eingehen- 
der notwendige Spezialisierung hielt das Unter- 
nehmen von den nicht immer glücklich sich erwei- 
senden Zusammenschluß-, Typisierungs- und Nor- 
malisierungsbestrebungen fern und zog so von selbst 
die Grenzen eines industriellen Mittelbetriebes. 

Die Firma liefert ihre Erzeugnisse in die ver- 
schiedensten Industrien, so, um nur die hauptsäch- 
lichsten herauszugreifen, für Brauereien: Läuter- 
böden, Hopfenseiher-, Malzdarrbleche; für Papier- 
und Holzstoffabriken: Sortierersiebe mit gebohrter 
Lochung, Knotenfangplatten, Knotenfangzylinder, 
feingelochte Metallbleche; für Bauwesen, Elektro- 
technik usw.: Ziergitterbleche; für Kies- und 
Schotterwerke, Kohlensortierung und Kohlen- 
wäschen: gelochte Eisen- und Stahlbleche; für alle 
übrigen Industriezweige: alle Arten gelochter, ge- 
fräster und geprägter Bleche in unzähligen Abarten; 
ferner fertige Siebtrommeln, Filterrohre, Heizver- 
kleidungen, Saugkörbe usw. 

Im Verein mit einem bewährten Personalstamm, 
aus deren Reihe heuer fünf Mann die vom Bayer. 
Industriellenverband herausgegebene silberne bzw. 
goldene Verdienstmedaille für 25-, 35- bis 46jährige 
Tätigkeit im Hause verliehen werden konnte, be- 
geht nun die Leitung in aller Stille die Feier des 
5ojährigen Geschäftsjubiläums. 
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Engliche Interessennahme an deutschen Papier- 
fabriken. Die Inveresk Paper Co. (Dachgesellschaft 
des Harrison-Konzerns), die bekanntlich seinerzeit 
die Koholyt A.-G. aus dem Besitz der Stinnes- 
Gruppe erworben hat, hat zu günstigen Bedingungen 
zwei weitere deutsche Papierfabriken übernommen. 
Es handelt sich um die Niederlahnsteiner Perga- 
mentpapierfabrik vorm. Löbbeke, die unter Ge- 
schäftsaufsicht stand, und die Zellstoffwerke 
Regensburg A.-G. in Liquidation in Regensburg, die 
mit einem Aktienkapital von 3,2 Millionen Mark aus- 
gerüstet ist. Ueber den Kaufpreis ist nichts in Er- 
fahrung zu bringen, er dürfte aber für die Engländer 
vorteilhaft sein, da beide Unternehmungen am Ende 
ihrer finanziellen Kräfte waren und die Fabriken 
von den neuen Besitzern erst wieder in Gang ge- 
bracht werden müssen. Wie der „DHD.“ meldet, 
dürfte die Erzeugung der Niederlahnsteiner Perga- 
menpapierfabrik vermutlich in der Hauptsache zum 
Export nach England gelangen, während die Anfuhr 
für die Produkte der Regensburger Gesellschaft 
infolge der Frachten bis zur Nordsee nicht lohnen 
dürfte. 


Kübler & Niethammer in Kriebstein. Die Pro- 
kura des Fabrikdirektors Karl Richard Dieckmann in 
Gröditz ist erloschen. Prokura ist erteilt dem Fabri- 
kanten Heinrich Wilhelm Niethammer in Schönberg, 
dem Dr. Hans Gerhard Niethammer in Kriebstein 
und dem Dr. Rudolf Willy Sieber in Gröditz. Sie 
dürfen die Firma nur in Gemeinschaft mit einem 
anderen Prokuristen vertreten. 


Papier- und Tapetenfabrik Bammenthal A.-G., 
Bammenthal (Baden). Nach dem Geschäftsbericht 
für das am 31. Mai 1926 beendete Geschäftsjahr ist 
das Ergebnis vornehmlich durch die Steuerlasten 
und die Steigerung der Löhne gegenüber dem Vor- 
jahre etwas zurückgeblieben. Der Betriebsgewinn 
beträgt einschließlich 19 696 M. Vortrag aus 1924/25 
1047 256 M. (i. V. ı 110515 M.). Davon erforderten 
Unkosten 894 217 M. (855 713) und Abschreibungen 
89887 M. (120245). Aus 82847 M. (134 557) Rein- 
gewinn werden 5% (6%) Dividende auf die Stamm- 
aktien, 7% (7%) auf die Vorzugsaktien verteilt, die 
satzungsgemäße Vergütung an den Aufsichtsrat be- 
trägt 973 M. (5966), die Rücklage erhält 5000 M. 
(26 475), die Beamten- und Arbeiterunterstützungs- 
kassen je 1000 M. (je 5000); als Vortrag verbleiben 
14454 M. Die Bilanz weist wesentliche Verände- 
rungen in den einzelnen Konten nicht auf. Bei 
1,20 Mill. M. Stamm- und 6000 M. Vorzugsaktien- 
kapital enthält die Reserve 125000 M. (123 524), die 
Spezialreserve 25000 M. kr Kreditoren hatten 
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0,37 (0,38) Mill. M. zu fordern, anderseits schuldeten 
Debitoren 0,50 (0,49) Mill. M., Kassa, Wechsel und 
Effekten betragen 27953 M. (47 656), der Bestand an 
fertigen und halbfertigen Waren und an Rohmate- 
rialien ist mit 0,28 (0,29) Mill. M. bewertet. Die Be- 
teiligungen stehen mit unverändert 10000 M. zu 
Buch. 


Patentpapierfabrik zu Penig, 
vorliegenden Verwaltungsbericht für 1925/26 wird 
ausgeführt, daß es nicht möglich war, im Berichts- 
jahre die Betriebe voll zu beschäftigen. Trotzdem 
war die Papiererzeugung etwas größer als im Vor- 
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jahre. Der Ausbau der Anlagen ist kräftig fort- 
gesetzt worden. Finanziell erbrachte das Jahr einen 
Bruttogewinn von 856906 (860 178) RM., der sich 
durch Ausgaben für Versicherung um 46 632 (44 810) 
Reichsmark, für Zinsen um 194958 (135477) RM., 
Gieschäftsunkosten um 116.064 (99 870) RM. und Ab- 
schreibungen um 240000 (280000) RM. auf einen 
Reingewinn von 271 252 (300 000) RM. einschließlich 
12000 RM. Vortrag reduziert. Bilanz: Anlagewerte 
eine Steigerung von 4215403 auf 4448403 RM, 
Waren und Rohstoffe eine solche von 856 135 auf 
1080606 RM., Schuldner von 1 224 309 auf 11399135 


Reichsmark ermäßigt. Wertpapiere unverändert 
110000 RM., Teilschuldverschreibungen 30053 RM. 
unverändert, Gläubiger von 1799355 auf 2148911 
Reichsmark, Wohlfahrtskassen von 192228 auf 


240569 RM. erhöht. Die Verwaltung beantragt, aus 
dem Reingewinn eine Dividende von 7% (8% i. V.) 
zu verteilen und 19253 RM. vorzutragen. 

Neusiedler Aktiengesellschaft für Papierfabrika- 
tion, Wien. In der Verwaltungsratssitzung vom 
9. d. M. wurden im Sinne des $ 20 der Statuten die 
Herren Bernard Fürth, Dr. Oswald Gellert, Ing. 
Albert Lange, Georg Popper, Sektionschef a. D. 
Alfred Ressig, Sektionschef a. D. Otto Rotky und 
Ing. Friedrich Scherb als Verwaltungsratsmitglieder 
kooptiert, deren Bestätigung in der nächsten Ge- 
neralversammlung zu erfolgen haben wird. Zu Vize- 
präsidenten des Verwaltungsrats wurden die Herren 
Alfred Herzfeld und Dr. Otto Petschek gewählt, 
wonach das Präsidium des Verwaltungsrats nun- 
mehr aus den Herren Dr. Heinrich Miller-Aichholz 
als Präsident, Alfred Herzfeld, Siegwart Ketschen- 
dorf und Dr. Otto Petschek als Vizepräsidenten be- 
stehen wird. Die aus dem Verwaltungsrat aus- 
scheidenden Herren Alfred Fllissen, Vinzenz Baron 
Pongracz und Ing. Leo Smrcezka werden in die Ver- 
waltungen der zum Konzern gehörigen Aktiengesell- 
schaften eintreten, indem Herr Alfred Kllissen und 
Vinzenz Baron Pongracz in den Verwaltungsrat der 
Aktiengesellschaft Schlöglmühle und Herr Ing. Leo 
Smrczka in den Verwaltungsrat der Ellissen Roeder 
& Co. A.-G. kooptiert werden. 


G. Schaeuffelensche Papierfabrik A.-G. in Liqu. 
in Heilbronn. In der außerordentlichen Generalver- 
sammlung wurden die L.iquidationseröffnungsbilanz 
per 17. April 1926 und die Berichte der Liquidatoren 
und des Aufsichtsrats einstimmig genehmigt. Es 
wurde u. a. festgestellt, daß die für Debitoren und 
Vorräte eingestellten Bilanzwerte voll erreicht wer- 
den dürften, daß dagegen über die Verwertung der 
Immobilien noch nichts Bestimmtes gesagt werden 


könne. Die Liquidation schreite programmäßig fort. 
Die Photo-Abteilung wird weitergeführt: In der 
Bilanz sind aufgeführt: Immobilien und Mobilien 


1120000 (31. Dezember 1925 1763 217), Kasse, 
Wechsel und Effekten 1090396 (126 239), Debitoren 
259 241 (883 430), Vorräte 238 792 (876 119) RM.; da- 
gegen bei 2,8 Mill. RM. Kapital Hypotheken unv. 
109 649, Kreditoren 1259665 (1955 120), Rückstel- 
lungen 345 000 (für Dubiose 147 500) RM., darunter 
250000 RM. Abwicklungskonto. Der Verlust erhöhte 


sich auf 1983 185 (31. Dezember 1 248 326) RM. Nach 


dem Bericht der Liquidatoren ist der Wert der 
Grundstücke. Gebäude und Maschinen unter Berück- 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle etc. 


Treibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecer 26223 u. 26434 


sichtigung der Zeitverhältnisse, die Effekten mit 
einem sicher zu erzielenden Kurswert in die Bilanz 
eingesetzt worden, die Außenstände nach dem Buch- 
wert. Bei den Vorräten ist dem Umstand Rechnung 
wetragen worden, daB nur noch in der Hauptsache 
fehlerhafte Partien am Lager waren, die sich nur 
zu stark herabgesetzten Preisen verkaufen lassen. 
Unter Kreditoren laufen insbesondere Bankschulden 
sowie die zweite und letzte Rate des Zwangsver- 
gleichs. Die Rückstellungen seien erforderlich, weil 
unter den Debitoren ein großer Betrag dubioser For- 
derungen enthalten sei. Bei dem W echselbestand 
von über 100000 RM. wurde mit Rücksicht auf die 
Zeitverhältnisse eine Rückstellung von 10 % als not- 
wendig erachtet. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift ist 
eine wirkungsvolle Werbedrucksache der Maschinen- 
bau-Anstalt Humboldt, Köln-Kalk, betr. Dampf- 
turbinen beigefügt, die wir der Beachtung unserer 
Leser bestens empfehlen. 


Wärme: Monue: Dei 


werden vergeudet 


durch Fiugasdhebelag im Dampfkessel! 
Mit Flugaschebläsern, Bauart u. Patent Starke, 


erzielen Sie: 
Reine Heizflähhen ‘+ Höhere Bampileistung 
Ersparnisse an Kohlen und Löhnen. 


O. Starke, Feuerungsbau, Berlin W 30, Bamberger Str.14 


Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammfabrik Dillkreis (Nassau) 


ENUI UUU ALUKU UUU AELOC AUUE AULACUS 


Selbstläfiöe Entnebelungen 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. $. 


Lüftungstechnisches Büro 


CUCCU 
DD DDD 


( 


7) 


SD DD DD DD DD DD DL DD DDP DD DD DD DD DD DD DDD DDD DDMA 


J 


in alterprobter Güte liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Hallc a. d. Saale 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Gesucht JUN eni eur als 
Koustrukteur 


für das Konstruktionsbüro einer deulischen Maschinenfabrik, der in der Lage ist, selbständig Maschinenkon- 
struklionen für Papier- und Pappenmaschinen anzufertigen. — Nur Herren, die schon ähnliche Stellungen 
bekleidet haben, wollen sich melden unter P. F. 89 an die Geschäftsstelle dieses Blalles. 


- 


LIILTTTITTEITITSTTTETENDTTESRTETTETTETTIESDZERTESTETEESTTERSTSTTFSTTIETEITETETTELEETEETESETEETEEESETERTTIESTEEESTTTIEEIETTETTTETETEETTELETETTTESTERETETTTETTITITETISTTEELTTETTETETTET) 


Lieferungsfähige 


sucht für Deutschland, Oesterreich, 

Ungarn, Tschechoslowakei, Jugos- 

lavien und Rumänien bestens ein- 
geführte 


Vertreter 


die gule Beziehungen in der Papier- 
industrie haben. Angebote mit Refe- 
renzen unter „Filztuchfabrik“ an 


Rudolf Mosse, Hamburg 1 


Größere Cellulosefabrik im deutsch sprechenden Auslande sucht einen 


füchtigen 


Oherwerkführer 


der mit Mitscherlich- und Ritter- Kellner- Kochungen vollständig ver- 
traut ist und solche gut überwachen kann. Bewerber schweizerischer 
Nationalität werden bevorzugt. 

Offerten mit Angabe des Bildungsganges, Lebenslauf, bisherige Tätig- 
keit, Zeugnis - Abschriften und e hze sind unter P. F. 88 an die 
Geschäjtsstelle dieses Blattes zu richten. 


Zum möglichst_ sofortigen Eintritt suchen wir 
= I] æ 

selbständigen 

Konstrukteur 


Patent-Anwalf 


Heinrich Schaaf [ORTS AN ALS. 92: 


Wir hab. sotort bezw. kurzfristig abzugeben: 


l- rschneider der in der Konstruktion von Papiermaschinen und ihren Einzelheiten Er- 
oppe ue fahrungen besitzt und an vollständig selbständiges Arbeiten gewöhnt 
Arbeitsbreite 2300 u. 2500 mm. Neueste be- ist, Es können nur Herren berücksichtigt werden, die über die modernsten 
währte Konstruktion z. gleichzeit. Schneiden Erfahrungen verfügen. Angebote mit Lebenslauf, Zeugnisabschriften und 
von 2 verschied. Formaten. bis M Seen Gehaltsansprüchen an 
minutlich, automat. Bogenableger. Garantie $ 
für Formatgenauigkeit. Vorführung der Ma- F. H. Banning & Seybold 
a aT a E l Maschinenbau-Gesellschaft mit beschränkter Haftung & Co. 
: : ' f 
agenberg-Werke A.-G. Daron, Ahia 


Maschinentabrik - Düsseildori 


Wir geben ab: 


1 kombinierte Anzapf- Gegendruck -Turbine, Fabrikat Hart- 
mann, 1913 erbaut, für 15 Atm. Betriebsdruck, 3250 Ueberhitzung, 
800 KW, 500 Volt Drehstrom, umschaltbar für 380 Volt, für An- 
zapfdruck bis 4 atü und 9000 kg Dampfentnahme stündlich bei 
Vollast und verwendbar für Gegendruck von 2!;3 Atm. mit dem 
kompletten Zubehör. 


Schaumzerstörung 


2 Cornwall - Wellrohrkessel, Fabrikat Piedboeuf, von je 120 qm TA R ; E PDT TE i irig 
Heizfläche, 12 Atm. Betriebsdruck durch Bauprüfung und Wasser- I| \\ a Teer DI 
druckprobe neu genehmigt, zum Preise von Mk. 5500.— ohne \\ AN ‚uitbefeuchtung a N 
Ueberhitzer und Mk. 6 500.— mit Ueberhitzer, waggonverladen u N \ 
Standort. TE \ Firma Paul Lechler, Stuttgart N 
\ , k Abteilung Apparatebau N 

Rudolf Beck, G.m.b.H. | Ng re N 
7 ` 

Wiesbaden , S S 
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Eisengießerei und Maschineniabhrik A-G / Bauizen íi. Sa. 


ı Hochleistungs-Planknotenfänger 


System Emag 


Bestellung der letzten Monate: 
1 Stück Rohpappenfabrik A. G., Worms, 2 Stück Rohpappenfabrik A. G., Worms als Nachbestellung, 3 Stück 
Stettiner Papier- u. Pappenfabrik A. G., Stettin, 1 Stück Aktiengesellschaft für Pappenfabrikation, Berlin W 57. 


Anschaffung jeder Rohdachpappenfabrik dringend zu empfehlen. 


[Dnseor Erschließung 
Aubereltung |||: — 


eu oo Be 


Firma ee 
aus Grundwasser, Flüssen u. Seen, zu Trink-, Betriebs- u. Kühlwasserzwecken Gebr. Dörken A.-G 


Gevelsberg i. W. 


ollenspunde 


liefert als Spezialitāt 
waggonweise billigst 


OTTO CHOTZEN 


Spundfabrik / Ziegenhals (Schlesien) 


Pier: á 
DOR 

NEST 

a UT ih A 
t WARY & 


— ne A 
in 
nr 
r 


Er. $ 
KERV 1”; 


N 
S 
a 
Q 
È 
x 
= 
3 | 


Sägewerk Bienenmühle 
BEER S che n o oo 


liefert billigst 


Packbreiier 
Padrahmen Padidedkel 


rund und viereckig 


Kisten / Kistenieile 


FERD. BRODER, ESSEN 


Alfredstraße 102 Tel. 674, 5040, 2362 
Unternehmung für Industrie- u. Wasserbau 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


LNE PERIT 

Der Papiersaalmeister Adolf 
Linke konnte am 6. November 
auf eine sojährige Tätigkeit bei 
den Dietrichschen Pa- 
pierfabriken in Weißenfels 
zurückblicken. Er ist seit dem 
6. November 1876 bei der Firma 
Dietrich tätig und hat sich durch 
seine Zuverlässigkeit die Achtung 
und Anerkennung seiner Kollegen 
und Vorgesetzten zu erwerben 
verstanden. Er wurde von seinen 
Kollegen und der Firma ent- 
sprechend geehrt und erhiclt von 
der Firma ein namhaftes Geld- 
geschenk. Bei den Dietrichschen 
Papierfabriken sind bekanntlich 
eine große Anzahl Angestellter 
ähnlich lange Zeit tätig. Mit ihnen 
vereinigten sich die Inhaber zu 
einer kleinen Feier, bei der 
dem Jubilar ein Diplom des Ver- 
eins Deutscher Papierfabrikanten 
überreicht wurde. Zwei anderen 
langjährigen Angestellten, die be- 
reits früher ihr zojähriges Arbeits- 
jubiläum feiern konnten, wurde 
bei dieser Gelegenheit ebenfalls 
das Diplom ausgehändigt. Is sind 
dies der Oberwerkmeister Daß- 
dorf und der Wächter Gustav 
Obst. Der erstere ist seit dem 
ı2. April 1868 und der letztere 
seit dem ı. August 1870 bei den 
Dietrichschen Papierfabriken tätig. 
Daßdorf und Obst erhielten das 
gleiche Geldgeschenk. 


Warkhauswerke — Finnland. 


Mit einer sehr nett ausgestat- 
teten Broschüre haben uns die 
Warkhauswerke bedacht. Ein kur- 
zer historischer Ueberblick gibt 
AufschluB über die Entstehung, 
ein weiteres Kapitel zeigt die 
Entwicklung der Werke in der 
Zeit von 1900—1925. Der in eng- 
lischer Sprache abgefaßte Text ist 
knapp gehalten, dafür aber geben 
die zahlreichen, sehr gut reprodu- 
zierten Innen- und Außenaufnah- 
men und Lagepläne ein vortreff- 
liches Bild von der Ausdehnung 
und der sehr modernen Aus- 
gestaltung der Werke. Abbildun- 
gen der einzelnen Fabriken, 
Wohngebäude, Werkwohnungen, 
Schulen, Verwaltungsgebäude, 
Holzlagerplätze, Parkanlagen 
wechseln mit solchen der Kraft- 
stationen, Entwässerungsmaschi- 
nen, Voithschen Stetigschleifern, 
Papiermaschinen, Pack- und 
Sortiersäle, Schlosserei usw. — 
Auch ein stattlicher Schiffspark 
illustriert für sich allein den Um- 
fang des Unternehmens. Künst- 
lerische l.andschaftsaufnahmen 
aber zeigen, daß auch bei ernste- 
ster industrieller Einstellung der 
Sinn für die Schönheiten der 


Ä EEE 
Re AITE 
Kontinuierlih arbeitender 


Auflöse -Holländer 


für Papier- Ausschuß, unsortiertes _ Altpapier 
(gebundene Bürher - Akten - etc.) und andere Halbstoffe. 


Jn- und Auslandschutz angemeldet. —— 
Grössen von 2-80 tons Leistung / Tag. Umbau alter Holländer. 


Maschinenbau -Werkstätte Niefern &m.b.n. 


Niefern in Baden. 


Das Kündigungsschuilizgeseiz 
(Gesetz über die Fristen für die Kündigung von Angestellten vom 9. Juli 1920) 
hat eine Fülle von Streitfragen aufgeworfen. 

Die unentbehrliche Kenntnis seiner Auslegung durch die Praxis vermittelt Ihnen die 
Sondernummer „Kündigungsschutzgeseiz” 


(Blätter für Arbeitsrecht Nr. 21) der Deutschen Arbeitgeber-Zeitung. 


Preis der Sondernummer 15 Pfg.. von 30 Exemplaren an 10 Pfg. je Stück, dazu Porto. — 
Bestellungen an den Verlag der Deutschen Arbeitgeber- Zeitung, Berlin S 42, 
Oranienstraße 140-142. 
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Der neue 


Pan-Oel- Separator 


mit Stufenplatten, D. R.-Patent 


scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und macht jedes 
Öl für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort 
wieder vollwertig brauchbar. 


Ermöglicht bis 90 °%/ Ölersparnis! 
Jedem bisherigen Ölreinigungsverfahren 
weit überiegen! 


Bequeme Handhabung / Kein Materialverbrauch 
Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl | sofort 


DAA Größe I, Stundenleistung bis 500 kg ÖL | lieferbar | 
WS Preisliste auf Anfrage 7 Vertreter gesucht : 

2 SIT Pan- -Separator-Geseilschaft, Tilsit 
Z Zentrifugen-Fabrik 
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eilzer Dampikessel abrik und Apparate- Bananstalt G. Schumann 


Zeitz13 (Prov. Sachsen) 


Drabtanscehrift: Sehnmann Kesselflabrik Zeitz Fernsprecher Nr. 47 
Dampikessel, hydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, Schumanns Holzkocher 
Abhitzekessel mit innerem Kupferschutzmantel 


Dampfüberhlitzer 


verbesserte Schumannsche Halbgas- 
Feuerungen, Treppen- u. Muldenrost-Feuerungen 


Stoff-Fänger 


Natur vorhanden. Und gerade in 
dieser Kombination sehe ich ein 
glückverheißendes Zeichen für 
den Geist, in welchem das Unter- 
nehmen geleitet wird. 
Opfermann. 


Ist die weitere Gründung von 
Holzpapierwerken in Rußland 
zweckmäßig? 

In seiner kürzlichen Denk- 
schrift an den WVizepräses des 
russischen obersten Wirtschafts- 
rates, Herrn Kwiring, sagt Herr 
Dekansky (Leiter der Hauptholz- 
papterstelle „Glavbumless“) über 
die Zwecklosigkeit der Gründung 
neuer Holzpapierbetriebe folgen- 
des: Trotz des Rohstoffmangels 
fahren die russischen Holztruste 
mit dem Aufbau neuer Betriebe 
weiter fort. In den Betrieben des 
weißrussischen Trusts „Lesbel“ 
arbeiten von 25 bloß 13 Rahmen, 
im Ukrainertrust: von ı22 bloß 
27 Rahmen. Trotzdem arbeitet 
Lesbel an einem neuen Werk in 
Bobrujsk. Es erscheint wirt- 
schaftlicher, das Holz aus Weib- 
ruBland in die Ukraine zu ver- 
flößen und dort zu sägen, statt 
es in Weißrußland zu sägen und 
zersägt in die Ukraine zu ver- 
laden. GC; P: 


Russische Papierpreise. 

Die Preisbildung für 1927 
hängt unmittelbar von der Fa- 
brikkalkulation der Betriebe des 
russischen Papiertrusts „Zentro- 
bumtrest“ in Moskau ab. Die an 
die russische Preisprüfungsstelle 
für 1927 eingereichten Kalkulatio- 
nen führen den Gestehungspreis 
einer Tonne Papier mit 372 Rbi. 
(100 Rbl. = 216 M.) auf. Solches 
bedeutet eine Steigerung gegen 
das Vorjahr um 7 bis 8 Rbl. per 
Tonne oder 2 bis 2,5 %. Die Stei- 
gerung der (iestehungskosten ist 


Kugel- und Sturzkocher, 


Harzleimkocher | 


Flugaschenlänger 
Turbinen - Rohrleitungen 
Behälter u. Apparate 


Gegründet 1872 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 


| A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes | 


Schutzhülsen (Brandringe) 
DAR u Aus) Pat. | 
1 a BE 
Rohrböden. 


Verlängerung der Levens- 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentdenrlich bei: Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


e, Gustav Schlick Dresdenis N6. 


TTT 


E.NACKE 


Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 
empfiehlf als Spezialität 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasscrableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 

hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 

öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 

Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 

Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
und Wasser rasch entfernt. 
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f ospho MZ und aus Specral Stahl 


Maschinen mestrer jeder Arf 


Carl Wilk. Gust. Hemecker, Hohenlimburgk 


Zur rationellen 
Wärmewirtschaft 


gehören Großraum - Vor- 
wärmer nebenstehender 
Konstruktion mit einge- 
hängten Heizrohrbündeln, 
die zur Reinigung und Aus- 
besserung einzeln heraus- 


Durch die Verwendung 
von Kupfer- und Bronze- 
rohren und durch gesteu- 
Systemen ein 5-10 fach 
gesteigerter Wärmeüber- | 
gang erzielt. Sie kommen € i 0$6- 0 CT 
Heizfläche aus und ver- 3 ch 
billigen den Betrieb. Wir für Sulfat-Zellstoff in jeder Form und Größe 
gewährleisten Ihnen hohe 

reines Kondensat. 
Verlangen Sie Druck- als ge::ietete. 
sache V. I und kostenlose 
Schnellstrom - Vorwärmer Diffuseure,Ausblase-Zylinder 
und über den Umbau alter : . 
Dampfkessel in Wärme- Wasser - Zirkulations- Rohre 
fürSoda-Schmelzöfen 


nehmbar sind. 
ee Vollständig geschweißte 
mit wesentlich geringerer 
h Betriebssicherheit und sind wesentlich dauerhafter 
Vorschläge, auch über 
speicher. 


Prometheus-Werkea.c. 


Hannover-Herrenhausen P. 


Julius Pinisch A.G. Berlin 027 


ii 


"mM Thonwerk Biebrich A.-G. 


J i 
AAT Schamottefabrik — Biebrich am Rhein 


Hochsäurebeständige Fabrikate 


tür Kocher, Laugenbehälter, Kalkzellen, Türme, Bodenbelag usw. 


Sondererzeugnisse für Röstöfen 


Säurebeständige AusKleidungen 


wit Spezialsteinen und Fugendichtungskitt 


Hochfeuerfeste Erzeugnisse 


.” Spezial-Qualitäten für Hochleistungsdampfkessol 


x 
Rigenes langjährig geschultes Baupersonal 


Tau 
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imstande, eine große \Verwunde- 
rung hervorzurufen, da der Trust 
für 1927 eine Vergrößerung des 
Produktionsquantums um 8% % 
vorsieht, was eigentlich die An- 
nahme einer Preisreduktion nahe- 
legt. Doch wird das Hinauf- 
schnellen des Preises erklärlich, 
wenn man die Verteuerung der 
(irundrohstoffe betrachtet, wie 
Holz, Lumpen, Kolophonium, 
Chlorkalk und Farben. 

Die Verteuerung der Roh- 
stoffe würde sich ın noch weit 
höherem Maße bemerkbar machen, 
ja sogar auf 6 bis 7% gehen, 
wenn auf der anderen Seite sich 
die Hebung der Arbeitsleistung, 
Zurückschrauben der Unkosten 
und Verbesserung der techni- 
schen Ausrüstung nicht.auswirken 
würden. Jedenfalls kann schon 
jetzt gesagt werden, daß die 
Steigerung der Gestehungskosten 
ohne Finfluß auf den Marktpreis 
des Papiers bleiben wird, da 
zugleich Kürzungen an den Han- 
delsunkosten und den Beamten- 
wehältern vorgenommen werden. 
Deshalb darf angenommen wer- 
den. daß auch 1927 die russischen 
Papierpreise auf dem Niveau von 
1926 verbleiben werden. 

Carl Peters. 


— 


F. H. Banning & Seybold 
Maschinenbau-Gesellschaft m.b.H. 
& Co., Düren, Rhld. 

Unter Bezug auf die Anzeige 
renannter Firma im Anzeigenteil 


ist folgendes von Interesse: Von 
den drei erwähnten Rundsieb- 
kartonmaschinen ist die letzte 


dieser Tage in Schweden in Bce- 
trieb gesetzt worden und arbeitet 
zur vollsten Zufriedenheit. Die 
Breite ‘der Rundsiebzylinder bei 
dieser Maschine beträgt 3100 mm. 
Die beiden größeren der erwähnten 
drei Maschinen gelangten bei einer 
rheinischen bzw. einer süddeut- 
schen Firma zur Aufstellung. Die 
größte der beiden Maschinen, 
deren Rundsiebpart.e mit einer 
l.angsiebpartie kombiniert ist, hat 
eine Breite der Rundsiebzylinder 
von 3300 mm. Hergestellt werden 
vor allem Kartons mit Deck- 
schichten und Chromoersatz- 
kartons, sowohl maschinenglatt 
wie beiderseits mit einseitiger 
Glätte versehen. — Von den er- 
wähnten Neuerungen verdient Fe- 


sondere Beachtung der Saug- 
zellensiebzylinder, welcher bereits 
vielfach bei Kartonfabriken und 


auch bei Papierfabriken zur An- 
wendung gelangt. Erhöhung des 
Trockengehaltes und blasenfreies 
Arbeiten sind seine Hauptvorzüge. 
Auch als Kindickzylinder soll der- 
selbe Verwendung finden. 
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Leichter — = 
Dreischneider 


für Formate von 65X100 mm bis 255x330 mm Kein Fehlschnitt u. Be- 
Schwere Dreischneider für Formate von 85 x 135 mm e a a 


bis 255 x 330 mm und 100 x 160 mm bis 290 X 400 mm schädigen des Messers 


Beschneider Büder 
und gefalzte Papiere 


KARL KRAUSE G.M.B.H.BERLIN € 19, SEVDELSTR.IU/& 


BERNFELD & ROSENBERG. 


Wien 9/3, Währinger Straße 33 


Mikro-Asbes 


bester Füllstoff fürLöschpapier,Asbestpapier,Isolier- 
rohr-karton. Spezialerzeugnis für Matrizenpappen. 


T iku in den vorzüglichsten Gattungen für die Papierfabrikation, feinst 
a m vermahlen in blütenweißen, glimmerfreien Sorten, 

= 
Kaolin (Porzellanerde, China Clay) in hochweißen Spezialsorten. 
Schwerspat in höchster Deckkraft und stärkster Anfärbefähigkeit. 


BIEGEFESTIGKEITSPRÜFER 


Bauart Naumann-Schopper 
D.R.P. 


zur Bestimmung der Biegefestigkeit und des 
Biegewinkels von Pappe, Fiber, Cellulose usw. 


Der Apparat 
ermöglicht die Vornahme aller zur 
Rationalisierung der Fabrikation 

unentbehrlichen Versuche 


LOUIS SCHOPPER 
LEIPZIG $3 


Postschließfach 68 (8) 
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Walzen-Schleilerei 


fürWalzen aus Kokillen-Hartguss 
solche mit Metall-, Papier- 
oder -Gummibelag 
auch Stein- 
walzen. 


Referenzen 
verfügbar! 


Genauestes Nach- u.Zusammen- 
schleifen auf Walzen- Spezialschleif- 
maschinen, zylindrisch oder bombiert. 


u 


Ein Sch wimmer! 

Sei Jahrhunderten ausschließliches Hilfsmittel um den 
Wasserstand von Hochbehaltern und dergil mechanisch oder 
elektr. zu übertragen Durch das Fernmelde-u Fernsteuer - 
System, Aegir "vollständig verdrängt. 

Vom bisherigen Besitzer dem Museum aus Pietät übensiesen. 

Die Verwaltung des Altertums Museums. 


AEGIR o.r.r. 
BEE 


Elektrische Wasserstands-, Fern- 

melde- und Signal-Anlagen sı n 
für Hochbehälter-Brunnen, Druckbe- 
hälter, Turbinen-Anlagen, Schleusen, 
Flüsse, Kanäle 

Automatische Fernschalte - Anlagen 


für Pumpen, Kompressoren, Wehr- 
schütze, Wasserturbinen und Ventile 


Kein Sohwimmer, kein Einfrieren 
Keine Batterien, keine Wartung 


Felix Baumann, Zwickau i. S. 


Prospekte und Besuch auf Wunsch 


L.W.Besienbosiel« Sohn 


G-m-b-H / Bremen 


Gegründet 1848 
+ 


Kreiselpumpen 


jederArtbis zu den größtenAbmessungen 
+ 


Schlammpumpen 
Tiefbrunnen-Kreiselpumpen 
Hoch- und Niederdruckpumpen 
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Einzige Spezialität seit 30 Jahren 


j yai 


Akkumulatoren 
hydr. Steuerungen 


in jeder 
Ausführung und Größe 


Pummpcnfabrik „Urach“ Württemberg 


in Urat (Wärting 


CELLULOSE 
HOLZSTOFF 


MAX 
SCHULER&CO 


Mönckebergstr. 9 


Telegramm-Adresse, Inland: Schülerko, Hamburg 
Ausland: Casupapel, Hamburg 


%* 


mm m mn nn nn 


Svensk Papperstidning 


Gegründet 18938 


Schwedisches Fachblatt der Papiere und Cellulose» Industrien, 
offizielles Organ des Schwedischen Papiervereins und des Vereins 
Schwedischer Papiere und Zellstoffingenieure. Vorteilhaftestes 


Anzeipenoresn ür zu diesen Industrien gehörende Branchen. 
Erscheint am 15. und ult. jeden Monats. 


Bezugspreis: 
schwed. Kronen 20.— einschl. Porto jährlich 


Anzeigenpreis: 
25 Oere pro mm SRDeNUS Breite us mm) 


Redaktion i. Expedition: Horslagaragalan 3, Stocholm 
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Eımpichienswerte 
Büdıer für den Papiermadıer. 


Zu beziehen durch Otto Elsner Verlags- 

gesellschaft m. b. H., Abteilung Sortiment. 

Berlin S 42, ebenso wie alle übrigen Bücher 
und Zeitschriften. 


Blasweiler, Th. E.: Verwendung 
von Wasserglas zum Leimen 
von Papierstoff. 1,25 M., Porto 
20 Pfg. 


Die verdienstvolle Arbeit, die vom 
Verein der Zellstoff- und Papierchemiker 
und -ingenieure durch Erteilung eines 
Preises ausgezeichnet wurde, hat folgen- 
den Inhalt: Reine mincralische Leimung. 
Wasserglas und Herz. Wasscerglas und 
Fettsäuren. Tierleim. Stärke und Kasein. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5 M., 
geb. 6,50 M., Porto 20 Pfg. 


Inhalt: Prägestempel, Matrize, Präg:- 
material, Prägemaschinen. — Aus der 
Prägepraxis. — Prägetechniken. — Her- 
stellung von Pressungen auf heißem Wege. 
— Farbdruckpressen. — Pressen mit Folien 
und Prägepapieren. — Praxis der Preß- 
vergolderei. 


Herzberg, W., Professor: Papier- 
prüfung. Eine Anleitung zum 
Untersuchen von Papier. Fünfte 
Aufl. Mit 95 Abb. u. 23 Tafeln. 
Geb. 15 M., Porto 30 Pfg. 


Die Erkenntnis von der Bedeutung der 
Eapierprütung K i h sowohl in Erzeu- 
ger- wie ndels- und Verbraucher- 
kreisen soa Jabr zu Jahr mehr an Boden. 
Zuerst als Eindringling von den Fach- 
kreisen teilweise be ampi gilt sie heute 
der Papierindustrie als treue Bundes- 
gcnossin in dem Streben, die Güte ihrer 
Erzeugnisse stetig zu verbessern. 


Hägglund, Prof. Erik: Die Natron- 
zellstoff-Fabrikation. 360 Seiten 
4° mit 250 Abb. und 3 Tafeln. 
In Halbleinen gebunden 30 M., 
Porto 30 Pig. 


Während in den bisherigen Werken über 
die Zellstoffabrikation der alkalische Auf- 
schluß der pflanzlichen Rohstoffe, also die 
Natron- und Sulfatzellstoffabrikation stets 
nur in großen Zügen und weniger ausführ- 
lich behandelt worden ist, finden wir in 
der Hägglundschen Arbeit eine bis in alle 
Einzelheiten gehende Darstellung dieses 
sehr interessanten, wichtigen und entwick- 
lungsfähigen Fabrikationszweiges, sowohl 
was die Chemie der einzelnen Prozesse 
anbelangt, als auch hinsichtlich der 
mechanischen und insbesondere der 
wärmewirtschaftlichen Seite. Der Ver- 
fasser, dessen Name die beste Gewähr 
für die Güte des Werkes bietet, hat hier- 
bei aus eigener Anschauung, gewonnen 
in einem Lande, in welchem die Natron- 
zellstoffabrikation ungleich größere Be- 
deutung besitzt als in Deutschland, aus 
eigener Forschertätigkeit und mit der 
Gabe des Pädagogen geschöpft, und führt, 
zusgenene von den theoretischen Grund- 
lagen, den Leser in die praktische Seite 
der Fabrikation ein. — Bei der Darstel- 
lung dieser u standen ihm andere 
hervorragende Fachleute zur Seite, von 
denen nur die auch bei uns hochgeschätz- 
ten C. G. Bergmann, Helsingfors, G. Sund- 
blad, S. Sandberg und G. Magnusson ge- 
nannt seien. So ergibt sich ein chemi- 
sches, maschinelles, apparatives und 
wärmewirtschaftliches Gesamtbild der heu- 
tigen Natron- und Sulfatzellstoffabrikation, 
wie wir es uns nicht besser wünschen 
können, und nicht nur dem Fachmann, sei 
er Theoretiker oder Praktiker, sondern 
auch dem Studierenden, der sich auf der 
Hochschule dem Sondergebiet der Zell- 
stoff- und Papierfabrikation widmet, wird 
das Werk willkommen sein, 
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Sorgfältige Hackschnitzel -Sortierung 


Kein Verstecken der 
Siebe 


Angenehmer, 
zuverlässiger Betrieb 


Große Raumersparnis 
Geringer Kraftbedarf 
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Alhert Bezner, Maschinenfabrik, Ravensburg (Writ.) 
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E. PASCHKE & CO. 


FREIBERG (SACHSEN) 
EISENGIESSEREI, MASCHINENFABRIK UND KESSELSCHMIEDE 


Kocher - Kollergänge - Holländer 
Papier- und Pappenmaschinen - Pressen 
Trockenzylinder - Walzen aller Art - Umbauten 


T A 


| Berliner Kugellager- Fabrik £. A 
A.Riebe i 


A Berl in-Wittenau 


HES Seas Er N % rd 
Be ER TER ERTL Pr ~ 


BAHNSPEDITION 


G. VESTER A.-G. 


FERNRUF 27901 ;: HALLE a. S. GEGRÜND. 1848 


ADRESS-SPEDITEURE 


der Papierindustrie für den mitteldeutschen Industriebezirk 
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Lockerung der Wohnungszwangswirtschaft in Preußen. 


An die Lockerung der Wohnungszwangswirt- 
schaft tritt man außerordentlich zögernd heran, 
weil man glaubt, daß jede derartige Maßnahme die 
Wohnungsnot eher noch zu steigern vermag. Ohne 
daß wir auf dieses wirtschaftliche Problem an sich 
naher eingehen können, haben wir vom grundsätz- 
lichen Standpunkt als Gegner jeder Zwangswirt- 
schaft überhaupt die neue Verordnung in Preußen 
über die Lockerung der Wohnungszwangswirtschaft 
jedenfalls als einen weiteren Schritt zur freien, durch 
behördiiche Maßnahmen unbeengten Wohnungs- 
politik aufzufassen, die denn doch wohl am ehesten 
imstande sein wird, der bestehenden Wohnungsnot 
zu steuern. Dabei ist leider zu bemerken, daß die 
preußische Regierung auf dem Standpunkt steht, die 
Hauszinssteuer müsse als Dauersteuer verewigt 
werden, weil sie im allgemeinen Staatshaushalt nicht 
mehr entbehrt werden könne. Wir hoffen. daB hier 
noch ‚nicht das letzte Wort gesprochen sein wird, 
weil ja auch die Reichsregierung, zunächst wenig- 
stens, die gesetzlichen Grundlagen dazu schaffen 
müßte. ` 

Der Inhalt der neuen Verordnung vom ır. 
vember 19% geht dahin: 

I. Großwohnungen. 

Die Vorschriften ds Wohnungsmangel- 

zesetzes finden mit zwei Ausnahmen auf fol- 


No- 


gende Wohnungen mit einer Jahresfriedensmiete 
von 


a) 3600 M. und mehr in Berlin, 

b) 2400 M. und mehr in den übrigen Orten der 
Sonderklasse, 

c) ı8oo M. und mehr in den Orten der Orts- 
klasse A, 

d) 1300 M. und mehr in den Orten der Orts- 
klasse B, 

e) 8oo M. und mehr in den Orten der Orts- 
klasse C, 

f) 500 M. und mehr in den Orten der Orts- 
klasse D 


keine Anwendung. Es bedeutet das vor allen 
Dingen, daß solche Wohnungen bei Freiwerden nach 
dem Wohnungsmangelgesetz und den dazu ergan- 
genen einzelstaatlichen Ausführungsbestimmungen 
und örtlichen Anordnungen nicht mehr in Anspruch 
genommen werden können. Der Vermieter kann 
also über die Wohnungen, falls sie frei werden, voll- 
kommen frei verfügen. Er kann Mietverträge jeder 
Art mit jedem Mieter, der ihm gefällt, abschließen. 
Die öffentliche Erfassung des Wohnraums erstreckt 
sich nur noch auf Wohnungen mit geringerer Jahres- 
friedensmiete, Hier bestehen also nach wie vor die 
Anzeigepflichten bei Freiwerden der Wohnungen 
weiter. Es ist auch den Wohnungsämtern die Mör- 
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lichkeit gegeben, Beschlagnahmen auf diese Woh- 
nungen auszubringen, soweit die gesetzlichen Unter- 
lagen dafür vorhanden sind. | i 

Zwei: Ausnahmen macht die Verordnung. Ein- 
mal dürfen Gebäude oder Teile von Gebäuden ohne 
vorherige Zustimmung der Gemeindebehörde (des 
Wohnungsamtes) nicht abgebrochen werden. Es 
dürfen auch mehrere Wohnungen ohne diese vor- 
herige Zustimmung nicht zu einer vereinigt wer- 
den. - Vor allem aber dürfen Räume, die bis zum 
ı. Oktober 1918 zu Wohnzwecken bestimmt oder 
benutzt waren, zu anderen Zwecken, insbesondere 
als Fabrik-, Lager-, Werkstätten-, Dienst- oder 
Geschäftsräume nicht verwendet werden. Hier kann 
nur in besonderen Fällen die Gemeindebehörde 
(Wohnungsamt) Ausnahmen zulassen, wenn für den 


beanspruchten Raum ein neuer Wohnraum erstellt’ 


wird. Eine zweite Ausnahme bildet die Möglich- 
keit des Tausches, Man will also auch heute, dem 
Mieter das Recht geben, unter Aufrechterhaltung 
des Mietverhältnisses als solchem die Person des 
Mieters im Tauschwege wechseln zu lassen. Aller- 
dings, die Genehmigung der beteiligten Gemeinde- 
behörden (Wohnungsämter) ist dazu nicht mehr 
erforderlich. Jedoch muß vor Durchführung des 
Tausches immer noch die schriftliche Zustimmung 
des Vermieters eingeholt werden. Der Vermieter 
kann die Tauschgenehmigung aus wichtigen Grün- 
den versagen, zum Beispiel, wenn der neue Mieter 
zahlungsunfähig ist. Wird die Zustimmung versagt, 
so entscheidet auf Anruf des Mieters das Miet- 
einigungsamt. 

Die Wohnungen, von denen hier gesprochen 
wurde, die man kurz als Großwohnungen be- 
zeichnen kann, unterliegen aber nach wie vor dem 
Mieterschutzgesetz und dem Reichsmietengesetz. 
Es ist also keineswegs möglich, ohne ein gericht- 
liches Urteil durch bloße Kündigung einen Mieter 
aus der Wohnung zu setzen. Es ist auch nicht 
denkbar, falls die Wahlerklärung auf gesetzliche 
Miete nach dem Reichsmietengesetz abgegeben ist, 
eine andere Miete zu verlangen als die gesetzliche 
Friedensmiete. 

ll. Geschäftsräume. 

Wesentlich freier sind dagegen die Bestimmun- 
gen über Geschäftsräume. Was Geschäftsräume sind, 
sagt die Verordnung nur negativ, indem sie als Ge- 
schäftsräume. ansieht, was zur Zeit ıhres Inkraft- 
tretens am 3. Dezember 1026 nicht Wohnräume 
sind. Von diesem Gesichtspunkt aus wird man zwar 
Fabrikräume, l.agerräume, Läden ohne Wohnungen, 
Werkstätten ohne Wohnungen, Büroräume unbe- 
denklich als Geschäftsräume ansehen müssen. Da- 
gegen ist überall dort, wo der Geschäftsraum mit 
einer Wohnung einheitlich verbunden ist, zu prüfen, 
ob hier die neue Verordnung Anwendung findet 
oder nicht. Wir werden im einzelnen darauf noch 
zurückkommen. 

Auf Geschäftsräume finden die Vorschriften 
des Wohnungsmangelgesetzes überhaupt 
keine Anwendung mehr. Beschlagnahmen von 
Geschäftsräumen sind also ausgeschlossen. Der Ver- 
mieter hat das freie Verfügungsrecht darüber und 
keinerlei Anzeigepflichten mehr. Diese Befreiung 
gilt auch bei solchen Geschäftsräumen, die mit 
Wohnungen verbunden sind, soweit der gewerbliche 
Zweck bei ihnen überwiegt. 

Geschäftsräume sind aber durch die neue Ver- 
ordnung auch von den Beschränkungen des Mieter- 
schutzgesetzes ausgenommen worden. Die 
Ausnahme gilt freilich nur für eigentliche Geschäfts- 
räume. Alle Geschäftsräume, die Teile einer Woh- 
nung bilden oder wegen ihres wirtschaftlichen Zu- 
sammenhanges mit Wohnräumen zugleich mit den 
(seschäftsräumen vermietet sind, unterliegen nach 
wie vor dem Mieterschutz. Der Vermieter kann 
nunmehr mit der Rechtswirkung des Bürgerlichen 
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(s1esetzbuches Kündigungen aussprechen. Die ein- 
seitige Kündigung des Vermieters bewirkt somit, 
genau wie heute die einseitige Kündigung des Mie- 
ters, wenn sie vertragsmäßig erfolgt, die Auf- 
hebung des Mietverhältnisses und als unmittelbare 
Folge davon die Räumungsklage des Vermieters. 
Die Kündigungsfrist richtet sich nach dem vorhan- 
denen Mietvertrag. Da die neue Verordnung am 
Iı. Dezember 1926 in Kraft tritt, so wäre am-ı. De- 
zember 1926 die erste Kündigung möglich. Man muß 
deshalb bei jeder Kündigung nachprüfen, wann ver- 
tragsmäßig die am ı. Dezember 1926 ausgesprochene 
Kündigung wirkt. Alle Kündigungen, die hiernach 
das Mietverhältnis früher als zum 31. März 1927 
aufheben würden, fallen noch nicht unter die Be- 
freiung, sondern in dieser Zeit muß noch im Wege 
der Aufhebungsklage nach dem Mieterschutzgesetz 
vorgegangen werden. Wenn aber beispielsweise eine 
halbjährige Kündigungsfrist besteht, so ist es mög- 
lich, das Vertragsverhältnis bei Geschäftsräumen 
am 1. Dezember 1926 zum 31. Dezember 1927 zu 
kündigen, bei längeren Kündigungsfristen natürlich 
gleicherweise. 

Noch in einer dritten Richtung tritt für Ge- 
schäftsräume cine sehr wesentliche Befreiung ein, 
insofern sie vom I. Dezember 1926 ab von den Be- 
sttmmungen des Reichsmietengesetzes 
ausgenommen werden. Es bedeutet das die freie 
Mietbildung durch Vertrag beider Parteien. Bestand 
bisher schon Vertragsmiete und nicht die gesetzliche 
Miete, so kann immerhin bis zum ı. April 1927 noch 
jeder Teil die Wahlerklärung aus $ı des Reichs- 
mietengesetzes abgeben und die gesetzliche Miete 
verlangen. Daraus folgt schon, daß .die neue Be- 
freiung vom Reichsmietengesetz keiner der beiden 
Parteien das Recht gibt, die augenblicklich geltende 
Mietzinsregelung bei jedem einzelnen Vertragsver- 
hältnis, sei es nun Vertragsmiete, sei es gesetzliche 
Miete, vor dem ı. April 1927 abzuändern. Man 
könnte sich das etwa folgendermaßen denken, daß 
der Vermieter die Kündigung ausspricht, falls der 
Gegner nicht in eine Mieterhöhung willigt. Die 
Kündigung hat zwar nicht die Beendigungswirkung, 
wie wir oben gesehen haben, man muß ihr aber wohl 
die Bedeutung beimessen, daß sie die Mictzinsrege- 
lung, wie sie bei Inkrafttreten der Verordnung. also 
am 1. Dezember 1926, gilt, zu ändern in der Lage 
ist. Wir hätten daher die beim Zwangsmietrecht 
nicht ganz ungewöhnliche Teilwirkung einer Kün- 
digung vor uns. Wenn somit auch eine Kündigung, 
die vielleicht mit einmonatlicher Kündigungsfrist 
ausgesprochen werden könnte, keine aufhebende 
Wirkung erlangen kann, so muß man sie nach un- 
serer Auffassung doch so weit wirken lassen, daß 
die Mietzinsregelung zum ı. April 1927 gekürn- 
digt ist, daß also von da ab mangels einer nach dem 
Vertrage oder nach dem Gesetz noch gültigen Mitte 
der angemessene Mietzins zu fordern sein wird. 
Die Befreiung von den Bestimmungen des Reichs- 
mietengesetzes gilt wieder nur für eigentliche Ge- 
schäftsräume, nicht aber für Geschäftsräume, die 
tatsächlich oder wirtschaftlich mit Wohnungen zu- 
sammenhängen und zusanımen vermietet worden 
sind. 

Die Lockerung der Zwangswirtschaft wird 
scharf angefochten. Es muß sich zeigen, inwieweit 
wirtschaftliches Verständnis auf seiten der Ver- 
mieter und vielleicht auch die doch veränderte Kon- 
junktur auf dem Wohnungsmarkt für GroBwohnun- 
gen und Geschäftsräume die Vermieter veranlaßt. 
maßvollen Gebrauch von den neuen Freiheiten zu 
machen, anderenfalls wird der Volkswohlfahrts- 
minister in Preußen, wie er schon angedroht hat, 
die Verordnung widerrufen. WUeberpangsbestim- 
mungen für diese Verordnung sind im allgemeinen 
nicht notwendig. Rechtskräftige oder gar durchge- 
führte Beschlagnahmen von Großwohnungen oder 
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Geschäftsräumen bleiben bestehen mit den bisherigen 
Wirkungen. Nicht ganz unzweifelhaft ist die An- 
ordnung des Volkswohlfahrtsministers, daß ein vor 
dem ı. Dezember 1926 anhängig gewordener Rechts- 
streit, der die Herausgabe eines vermieteten oder 
sonst zum Gebrauch überlassenen Geschäftsraums 
zum Gegenstande hat, nach den bisherigen Vor- 
schriften zu erledigen sei. Es kann sehr fraglich 
sein, ob der Volkswohlfahrtsminister eine derartige 
Bestimmung, die die Rechtswirkung seiner Verord- 


nung für schwebende Prozesse aufhebt, erlassen 
konnte. Man denke sich einen Geschäftsraum, 
wegen dessen im November 1926 eine Miet- 


aufhebungsklage angestrengt wird, weil dringender 
Eigenbedarf des Vermieters vorliegt. Der Mieter 
bestreitet diesen Eigenbedarf. Umfangreiche Be- 
weisaufnahmen machen sich nötig, und der Prozeß 
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schwebt im März 1927 in zweiter Instanz. Nun hat 
aber der Vermieter zum 31. März 1927 wirksam ge- 
kündigt, so daß das Mietverhältnis seine Beendigung 
erlangt hatte. In solchem Falle sollte nach der Ver- 


ordnung nunmehr nicht etwa das Gericht den 
Rechtsstreit in der Hauptsache für erledigt 
erklären, weil cine Mietaufhebung gar nicht 


in Frage kommt, sondern das Gericht sollte die 
Mietaufhebung noch ausdrücklich aussprechen und 
könnte sogar noch Iirsatzraum zubilligen, obwohl 
bereits durch die Kündigung das Mietverhältnis be- 
endet ist. Uns will diese Folgerung nicht einleuchten. 
Jedenfalls bringt auch die neue Verordnung wieder 
eine Reihe von Zweifelsfragen mit sich, welche das 
gerade sonst weiten Volkskreisen wohlbekannte 
Mietrecht noch wieder in anderem schwierigen 
Rechtsgewande erscheinen lassen. Dr. Sch. 


Die Einheitswerte für Papier, Pappe usw. in den Jahren 1913 
und 1923 in der Statistik des Deutschen Reiches. 


Von Dr. Mirus. 


Die derzeitige Werterfassung in der amtlichen 
deutschen Handelsstatistik erfolgt bei der Einfuhr 
teils auf Grund monatlicher Angaben von Mit- 
gliedern des Statistischen Beirats und von bedeu- 
tenden Importfirmen, teils liegen Wertdeklarationen 
vor. Hinsichtlich der Ausfuhr beruht die Wert- 
ermittelung ausnahmslos auf den Wertdeklara- 
tionen der Exporteure. Für jedes Jahr werden 
seitens des Statistischen Reichsamts „Einheits- 
werte“ für die einzelnen Nummern des Statistischen 
Warenverzeichnisses festgestellt. Während bisher 
bei den Veröffentlichungen des Statistischen Reichs- 
amts aber immer noch von den Einheitswerten des 
Jahres 1913 ausgegangen wurde, werden in der 
neuesten umfangreichen Ausarbeitung über „Den 


auswärtigen Handel Deutschlands im Jahre 1925“, 
Verlag von Reimar Hobbing, Berlin 1926, die Ein- 
heitswerte für 1925 veröffentlicht. Die Angaben 
beziehen sich für beide Jahre auf Reichsmark 
(RM.), weil, wie es in der Vorbemerkung Seite 4 
heißt, „ein wertmäßiger Unterschied zwischen der 
Mark vor dem Kriege, der der Berechnung zu- 
grunde gelegten Goldmark und der Reichsmark 
nicht besteht“. Die angegebenen Werte stellen 
den Grenzwert dar, d. h. den Wert frei deutscher 
Grenze, bei der Einfuhr ausschließlich des deut- 
schen Einfuhrzolles. 

Wir bringen im folgenden eine entsprechende 
Uebersicht für Papier, Pappe, Zellstoff, Holzstoff 
und einige Rohstoffe. 


Einheitswert in RM. für 1 dz = 100 kg 


Positionen Einfuhr Ausfuhr 
1913 ' 1925 1913 | 1925 
Halbstoffe. | | 
650 a Holzstölt waschen senken 10,— | 14.82 8,70 8,09°) 
Oso b Holzzellstoff: 2... 38, a ae 17,61 € 27,19 19,63 27,12 
65o c Stroh-Espartozellstoff een re — -»-`; 29,03 — 32,87 
Pappe. | 
651 Aı Glanzpappe (Preßspan) und andere huchgeglättete Pappe, | 
Kunstlederpappe sowie andere feine Pappen .............. 62, — ! 90,10 88, — 95,40 
651 A2 Pappen aus Holzstoff (Braunholz-Lederpappe). Stroh-, | 
Schrenz-, Torf- und grobe Pappen ....2e22ecseeeseeeeennn 14,50 ı 26.84 20,29 31,02 
S 
Papier. | a Fe 
653 Gelbes Strohpapier, ganz grobes graues Löschpapier ...... 18,14 | 27.19 17,75 45,70 
654 Packpapier, in der Masse gefärbt ..........2erseescsennes 24,— , 33,— — — 
655 A Zigarettenpapier, Zigarettenblättchen ........--rceecece.n — | 350, — — 302,— 
6ss Bı Druckpapier, ungefärbt oder in der Masse gefärbt ........ 32, — 33,70 28,57 34,85 
655B2 Kartonpapier, ohne Zeichenkarton .......zeesceseenereen 61,— | 91,80 61,— 63,30 
655 B3 Löschpapier, außer ganz grobem grauem, Filtrierpapier.... | 100,— ; 150,— 126, — 122, — 
655B4 Packpapier aller Art, Seidenpapier über 30 g, gelbes | k 
Strohpapier „ernennen a N 31, — 39, — 31,14 | . 42,96 
bs53B5 Pergamentpapier ...........sssssosesssesessscesceeso.neo 62, — | 79,— 62,— | 104,—` 
655B6 Schreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapier ......sesesesnsnuo 91,— | 102, — 67,— | 66,60 
bss B7 Zeichen-, Zeichenkartonpapier ......esososeesesossossees. 150, — i 121. — 103,— 148,— . 
655 B8 Seidenpapier, nicht unter 655 A und 654 fallend .......... 80,— į 110,— 80.— 108,— 
655 By Photographisches Rohpapier, nicht barytiert ............ 80.— | — 60, — 129, — 
655 R 10 Tapeten-, Filz- und andere Papiere .........2222c0ereen0e — | 25— = 52,54 
Rohstoffe. | | 
8o -Papier holZ - zelnen enden ia 3,10— | 3,62 2,40 | 3,25 
543 b Papierlumpen unsern 21,— ; 49,59 19,49 | 27,94 
673 a Altpapier sn rn TON ee 10,— ı 9,85 6,40 11,20 


*) Ueberwiegend feuchter Stoff. 


Handelspolitik. 
ı. Costa Rica, 


Die Regierung hat unter dem 2. August 1926 
folgendes Dekret über die Ausstellung und den In- 
halt von -Warenfakturen mit Wirkung ab 
I. Januar 1927 erlassen: 

ı. Die Originalfaktur kann weder durch die Kon- 
sulatsfaktur noch durch eine andere Urkunde 
ersetzt werden. Sie muß in spanischer 
Sprache und auf einem Originalvordruck des 
Versandhauses ausgefertigt und mit Aufdruck 
und Unterschrift dieses Hauses versehen sein. 

2. Die Einzelaufführung der Waren in der 
Originalfaktur hat möglichst unter Anwendung 
des Wortlautes des Zolltarifs zu erfolgen. Bei 
jeder Einzelaufführung, die die Zollstellen zur 
Anwendung eines niedrigeren Zollsatzes oder 
eines den tatsächlichen Verhältnissen nicht 
entsprechenden Gewichts verleiten könnte, wird 
angenommen, daß Zollhinterziehung beab- 
sichtigt war. 7 

3. Unbeschadet des oder der Stücke, die die Ab- 
sender ihren Konsignataren senden, müssen die 
Zollstellen zwei Stücke der Originalfaktur er- 
halten; eines dieser beiden ist durch die Zoll- 
stelle des Bestimmungsorts an die Generalzoll- 
direktion für Statistik zu senden. 

4. Außer den angegebenen Erfordernissen hat die 
Originalfaktur noch zu enthalten: Namen des 
Bestimmungshafens und des Konsignatars,, 
Datum, Anzahl der Packstücke sowie Zeichen, 
Nummer und Rohgewicht jedes Stückes. Ma- 
schinen, Eisen und Holz für Bauten können in 
der Faktur mit dem Gesamtgewicht jeder 
Partie aufgeführt werden. 


5. Vom Januar 1927 ab wird kein Gesuch 
mehr zugelassen werden, wenn die ent- 
sprechende Originalfaktur der angegebenen 


Erfordernisse ermangelt oder in einer anderen 
als der Landessprache ausgestellt ist. 


a. Neucaledonien. 


Auf Grund eines Dekrets vom 17. September 
1926, betreffend Abänderung des Ansatzes der in 
Neucaledonien erhobenen Finfuhrgebühr, ist für 
folgende Papierpositionen der Ansatz der Gebühr 
auf 10% festgesetzt worden 

Phantasiepapier, Tapetenpapier, photographische 
und lichtempfindliche Papiere, Zigarettenpapier, 

Kartonnagen, verziert. 


3. Chile. 


Von dem sich auf 20000 t jährlich belaufenden 
Papierverbrauch Chiles wurden 1924 15774 t und 
1925 15516 t eingeführt. Deutschland licferte im 
Jahre 1925 429 t Zellstoff und 4167 t Papier — 
davon 3667 t Druckpapier — nach Chile. Da dem- 
nach der chilenische Markt für die deutsche Papier- 
industrie, insbesondere für Druck-, Schreib- und 
Noten- sowie photographische Papiere Interesse 
hat, folgt untenstehend ein übersetzter Auszug aus 
dem chilenischen Zolltarif vom ı. März 1916 mit 
den bisherigen Aenderungen. Die chilenische Regic- 
rung beabsichtigt aber, eine Generalrevision des 
Zolltarifs mit erheblichen Zollerhöhungen in absch- 
barer Zeit vorzunehmen. 

Die Zollsätze beziehen sich auf Peso und Cen- 
tavo, und zwar ist ı Goldpeso = 1,52 RM 
Auszug aus dem chilenischen Zolltarif 


vom ı. März 1016 mit den bisherigen ÄAenderungen. 
Nr. Waren. Zölle 
Papier: P.C. 

1156 — marmoriert, geprägt oder anderes, 

nicht besonders aufgeführt, beson- 

deres für Buchbinder oder für Kar- 
tonnagenarbeiten . . . . . . . kg 010 
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Nr. Waren 
Papier: 
1157 — Seidenpapicer 
Nachahmungen 


Zölle 
Pec. 


oder Reispapier und 

davon; Papier zum 
Kopieren mittels der Presse, aller 
Art, sowie plissiertes oder gefälteltes 
(crepe) für Lichtschirme oder Ver- 
zierungen D ae re u a = 

usw. 

1161 — Kohilepapier; durscheinendes Papier 
zum Pausen; sog. glacier zur Verzie- 
rung von Glas sowie Papier und Kar- 
ten, albumiert oder lichtempfindlich 
gemacht, besonderes zur Photographie, 
auch mit Aufdruck . . . kg 

1162 — mit oder ohne Gewebe, übergittert für 
Zeichnungen, sowie durch Eisensalze 
lichtempfindlich gemachtes, zum Ver- 
vielfältigen . . RE =: 

1163 — besonderes zur Anfertigung von Ko- 
pien mittels des Mimeographen oder 
Zyklostils . 2. 2 2 2 2 2 2. ke 3 


0.29 


usw. 

1169 — nicht besonders aufgeführtes, aus ge- 
färbter oder naturfarbener Papier- 
masse, geölt, gewachst, geteert oder 
mit dünnem Stoff verstärkt oder nicht, 
sowie ae und anderes 
ähnliches . . . ; . kg 0.20 

1170 — Löschpapier sowie "Papier und Papier- 
masse zum Filtrieren . . kg 

1171 — sog. Alaska, besonders für Kleider, und 

anderes ähnliches Iy . . kg 

— nicht besonders aufgeführtes, weiß 

oder leicht kremefarbig, ohne tieri- 

schen Leim, satiniert oder nicht: 

— mechanische Holzmasse enthaltend 
und auf beiden Seiten mit minera- 
lischen Stoffen überzogen, sog. 
couche ; aoa 

— ohne mechanische Holzmasse . ke 

1174 — nicht besonders aufgeführtes, mit tie- 
rischem Leim . . . . 2.2.2. kg 


0,20 


0,40 


frei 
0,13 


0,20 


1178 — mit Aufdruck, nicht besonders auf- 
geführt, entrichtet den für seine Art 
Ea Zoll mit einem AU 

von 25 % 

— Z ae eA 

1179 — in Blättern oder Ries, und solches 
ohne Ende oder auf Spulen. . kg 
1180 — in Hülsen, und zugeschnittenes 
oder in Büchelchen . . . ... kg 


Tschechoslovakei. 


Verhandlungen über die Organisation der tsche- 
choslovakischen Papierindustrie haben nach Ueber- 
windung einer Reihe von Schwierigkeiten schlieB- 
lich zu einer prinzipiellen Einigung geführt. so daß 
das neue Kartell am ı. Januar des nächsten Jahres 
bereits offiziell bestehen dürfte. Die neue Organi- 
sation der Papierindustrie, für die bis zur Konstituie- 
rung des Vorstandes einige Herren des Präsidiums 
der „Wirtschaftsvereinigung der Papierindustrie”, 
sowie der Rechtsanwalt Dr. Karl Klein die Ge- 
schäfte führen, hat kürzlich die Papierfabriks-A.-G. 
in Slavosovce käuflich erworben, um sie stillzulegen. 
Das Werk gehörte, ebenso wie die Hermanetzer 
Papierfabriks-A.-G. zum Konzern der Mährischen 
Agrar- und Industriebank. Die Jahresproduktion be- 
trug normal 1200 Waggons Papier. Soo Waggons 
Cellulose, 400 Waggons Holzstoff. Das Aktienkapital 
der Gesellschaft war mit 6 Milionen tsch. Kronen 
bemessen. Wie wir erfahren, wird auch die Cellulose- 
fabrik in Horka durch das Papierkartell angekauft 
werden. Belanı. 
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Dr. Max 


Dr. Max Müller wurde am 19. Oktober 1857 als 
Sohn des seinerzeit in Berlin bekannten Porzellan- 
malers 1. H. Müller geboren. Er studierte kurze 
Zeit Medizin und anschließend Chemie. 

Nach seiner Promotion 1882 war er längere Zeit 
Assistent bei Prof. A. W. Hofmann, Berlin, um an- 
schließend Betriebschemiker in der Zellstoffabrik 
Hegermühle bei Eberswalde zu werden. Durch 
Vorträge in der Stettiner Industrie bekannt gewor- 
den, wurde er von dort nach einjähriger Tätigkeit 
ı886 zur Leitung der Papierstoffabrik Altdamm 
A.-G. berufen, die er in den folgenden Jahren zu 
hoher’ Blüte führen konnte. 

Bekannt sind seine Arbeiten auf dem Gebiete 
der IL.augenregeneration in der -Sulfatzellstoff-Erzeu- 
gung sowie später die über 
die Ablaugenverwertung in 
der Sulfitindustrie. Ferner 
ist seine Pionierarbeit in 
der Papiergarnspinnerei als 
Direktor der Patentspin- 
nerei A.-G. Altdamm her- 
vorzuheben. Infolge des 
niedrigen Friedenspreises 
für Jute kam diese jedoch 
erst im Weltkriege zu prak- 
tischer Auswirkung. Jeden- 
falls war er mit der Ver- 
spinnung naß von der Presse 
kommender Papierstreifen 
schon vor rund .25 Jahren 
auf dem später von der ln- 
dustrie begangenen rich- 
tigen Wege. 

Ende des Jahrhunderts 
gewann er in weitsichtiger 
Weise den Fürsten Guido 
Henckel Donnersmarck für 
die Fusion der bisher im 
scharfen Wettbewerb ste- 
henden Werke Altdamm 
und Stahlhammer und über- 
nahm den Vorstand der 
neugegründeten Altdamm- 
Stahlhammer A.-G. Seine 

schnelle Auffassungsgabe 
und sein Unternehmungsgeist machten ihn in 
kurzer Zeit zum Vertrauten des Fürsten, der ihn 
1903 mit dem Bau der fürstlich Donnersmarck- 
schen Kunstseiden- und Acetatwerke in Sydowsaue 
beauftragte, die jetzt dem Konzern der Vereinigten 
(ılanzstoffwerke angehören. Aus diesem Grunde 
verlegte er sein Domizil im Jahre 1906 nach dem 
benachbarten Finkenwalde Die Stadt Altdamm 
hatte ihn inzwischen in Anerkennung seiner un- 
gewöhnlichen Förderung kommunaler Interessen 
zum Ehrenbürger ernannt. 

Außer seinen fachwissenschaftlichen Arbeiten 
auf dem Gebiete der Zellstofftechnik und Zellstoff- 
chemie sind vor allem seine Patente in der Ein- 
dampftechnik bekannt geworden. 


Müller T. | 


Von den zahlreichen ihm geschützten Verfahren 
ist jedoch besonders das Bisulfatpatent — in der 
Kunstseidenindustrie kurz „Müllerbad‘“ genannt — 
hervorzuheben, das für die Herstellung von Kunst- 
fäden aus Viskoselösungen heute noch die größte 
wirtschaftliche Bedeutung besitzt und dem Kon- 
zern, der das Patent vom Fürsten Donnersmarck 
übernahm, immer noch eine Monopolstellung 
sichert. Max Müller gebührt jedenfalls das 
Verdienst, die ersten großen Schwierigkeiten in 
der Fabrikation dieser Viskoseseiden überwunden 
zu haben. 

In der. Fachwelt der Papier- und Zellstoffindu- 


-strie war Dr. Müller als langjähriger Vorsitzender 


des Vereins Deutscher Zellstoffabrikanten und 
später des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure weit 
bekannt. 

Schwere Schicksals- 
schläge, wie der Ver- 
lust seiner ersten sonni- 
gen Frau, deren Frohsinn 
vielen alten Papiermachern 
und Freunden des Hauses 
unvergeßBlich sein wird, fer- 
ner der Tod seines ältesten 
Sohnes im besten Mannes- 
alter, blieben ihm nicht 
erspart. 

Die Fachwelt und be- 
sonders der Verein der 
Zellstoff- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure ver- 
liert mit Dr. Max Müller 
einen Mann von seltenen 
Eigenschaften. 

Von 1907 bis 1921 hatte 
er die Geschicke unseres 
Vereins in vorbildlicher 
Weise betreut. Durch seine 
umfassenden Kenntnisse, 
seine glänzende Redner- 
gabe und nicht zuletzt 
durch sein vornehmes 

„5 und allzeit liebenswürdiges 
Wesen hat er sich die Achtung und Ver- 
ehrung aller Fachkollegen .in weitestgehen- 
dem Maße erworben. Der Verein hatte ihn 
in Anerkennung seiner großen Verdienste zu 
seinem Ehrenmitglied ernannt. Ebenso war er 
Ehrenmitglied des Vereins Deutscher Zellstoff- 
Fabrikanten. 

Alle, die diesen prächtigen Mann persönlich ge- 
kannt, werden mit Wehmut und trauerndem Herzen 
die Kunde von seinem Heimgange erfahren haben. 
Sein Name wird weiterleben nicht allein in der Ge- 
schichte der deutschen Zellstoff-, Papier- und 
Kunstseidenindustrie, sondern auch in den Herzen 
derer, denen er Freund und Vorbild war. Möge ihm 
die Erde leicht sein. ; 


MARKT-BERICHTE 


Leipzig. 

Die im letzten Bericht gemeldete Belebung hält 
n gewissen Grenzen weiterhin an, trotzdem sich 
auf der ganzen Linie eine Preisaufbesserung be- 
merkbar macht. Der Auftragseingang ist in ein- 
zelnen Sorten immer noch lebhaft, und man geht 
wohl nicht fehl, wenn man annimmt, daß derselbe 
auch in den nächsten Monaten nicht nachlassen 
wird, zumal einige Sorten nur langfristig greifbar 


sind und der Großhandel und die Verarbeitung ent- 
sprechend disponieren müssen, um pünktlich be- 
liefert zu werden, bzw. um nicht in Verlegenheit zu 
kommen. Diese Dispositionen sind allerdings zum 
größten Teil recht vorsichtig, was ja aber unter den 
immer noch nicht glänzenden Geldverhältnissen nur 
zu begrüßen ist. Im allgemeinen hat sich der Geld- 
eingang gebessert und sieht nicht mehr ganz so 
trostlos aus, wie noch vor verhältnismäßig kurzer 
Zeit. Das Mahnverfahren hat zwar etwas nach- 
gelassen, womit aber nicht gesagt werden soll, daß 
es auf dem Aussterbeetat steht. Zusammenfassend 
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Preisnotierungen derlaufenden Woche 


Altpapier, Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 

je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 

20. November bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in Waggonmengen 
etwa 10—15°/0 höher. 


weiße holzfreie Späne......cencerceonsonsannennn nn 20.— bis 24,— 
weiße holzhaltige Späne...........ceceoesesennnnenn 7.— bis 9,— 
Akten, rein Weiß 1... ee 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, original ......ccceer02 essee 7.— bis 8.-—- 
gebündelte Tageszeitungen .......2.2c-cccceeenoc se 5.— bis 5.50 
Bücher und Zeitschriften ........22ccceceeneaeenn nen 3.— bis 4.— 
Lederpappen-Abfälle.......22--cceeeecee vnoneesecas 6.— bis 7.— 
Holzpappen-Abfälle........noennssonnonreossreneeeno 7.— bis 8.— 
Kartonnagen-Abfälle..........occceoeeeneneneunen nn 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfälle ......2...-ccceceeeeenenenennnenne 2.50 bis 3.— 


Lumpen. Oroßhandelsverkaufspreise vom 26. November 1926 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko ie a 


Neuweiß I........ 82.— b. 88.— Weiß Leinen Il... 32.— b. 35.— 
Altweiß 1......... 40.— b. 44.— Orau Leinen...... ` 40.— b. 44.— 
Altweiß II........ 30.— b. 33. — Kragen und Man- 
Altweiß IIl....... 25.— b. 27.— ‚ schetten ..... .. 40.— b. 45.— 
Altweiß IV....... 16.— b. 18.— Jute........ ...... 850. 10.— 
Hell Kattun ...... 17.— b. 20.— Bunte Putzlappen. 30.— b. 36.— 
Mittel Kattun..... 13.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 60.— b. 63.— 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schrenz ........ 10.50 b. 11.50 faul 22205002 28.— b. 30.— 
Rot u. blan Kattun 13.50 b. 15.— Manıla Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 11.50 b. 12.50 - SIONStaU..2..... 21.— b. 23. — 
Weiß Leinen I.... 43.— b. 47.— Manila Netze, hell 18.— b. 20.— 


Papierholz. Richtpreise vom 20. Nov. 1926 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. Kl...12 - 15 II. Kl...10— 13 II. Kl...8— 11 
Preußen I. Kl. (über 14 cm)...12—14 IT. KI. (7 bis 14 cm)... 9-13 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen 

Eingangszoll): 
Oderberg ........0...... E 116.— bis 122.— Kc. 
Tetschen Bodenbach .............. 135.— bis 138.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 145.— bis 148.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze . .... $ 2.90 bis 3.40 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 30. November 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Dion für den Berliner Markt in RM 
Ülballen drahtgepr. Roggenstroh ............ lade 1.10 bis 1.50 
„ . Haferstroh.......... EEE 0.95 bis 1.25 
s „ Gerstenstroh.. ae ee . 0.95 bis 1.25 
PR .. Weizenstroh............ EEE e... 1.— bis 1.35 
RoggenlangstroB......u0000 seonnenonnenennnne ae 1.75 bis 2.05 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh ............ 1.20 bis 1.55 
BIACKSEL ua aan ns een 2.25 bis 2.50 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— RM! la bleichfähig ....29.75 RM! 
lb ungebl. .......26.50 100 kg Sekunda gebl.....34.— 100 kg 
la normal........27.50 Ia gebleicht...... 35.50 


Holzschiiff Richtpreis E verae Deutscher Holzstoff - Fabri- 
anten E. : 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken genen ab Schleifer- 

station von Mitte Mai ab bis Ende 1926. ......... — RM/I100 kg 


Chemikalien Börsennotierungen der Carl a Er K.-G., 


Hamburg 11 vom 27. November, RM 100 kg: 
Aetzkali 88/92 1, . . 56,20;60.10 Kalialaun in Stücken . . . 17.50 
Aetznatron 1258...... 28.50 do. Kristallmehl. 17.— 
Antichlor krist. ...... 18.- - Natronwasserglas 38,40 %, 10.50 
Bleiglätte, rein... .... 85.— Oxalsäure 98/100. ..... 56.— 
Bleiweiß pulv........ 89.50 Pottasche 96/8 II, ..... 53.50 
Chlorbarium krist.98'100%, 17.— Salzsäure... ....... 3.25 
Chlorkalk (110/1150). . . . 22.— Scawekcinatriam a E 
Formaldehyd 30 % ....62.— Soda c je 96/98 30,32 0/0 . 11.— 
3 84.— alc. 96/98 ...... 3. 

do. 40% ~. . Tonerde, schwefels. „14/15 12.— 
Qlaubersalz calc. ..... 7.50 do. do. 17/18 16.— 
Kaliumbichromat. ..... 79.50 Zinkweiß, Rotsiegel . . 82.— 


Paraffin Notierungen der Firma E.N. Becker, Hamburk I vom 
25. November 1926 in USA Dollar: 


la weiß. amerik. Tafelparaffin 50:52’. ........ 100 kg 13.75 bis 13.85 
weiß. amerik. Paraffinschuppen 50520... ....... 100 kg 12.50 bis 12.75 
weiß. poln. Tafelparaffin..........222. 22.20. 100 kg 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 


Carnaubawaohs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg I 
vom 25. November 1926: 
Locoware fettgrau sh 162/ — p. cwt. 
Courantgrau sh 157/ — p. cwt. 
Der Zoll für Carnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 


Hamburg 11 vom 27. November 1926, 100 kg: 
Knochenleim ........ RM 82.50 Harz amerik. F.Q. .... $ 12.75 
Lederleim ........... RM 105.— Harz W.Q. .....2.... $ 15.00 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E.V. vom 26. November 1926, je 100 kg für 15to Ladungen 
trachfrei Berlin in RM bis auf weiteres: 
superior.... 57.— prima...... 55.— lösliche Stärke 52.— b. 54. — 


Kertoffeistärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 26. November 1926, je 100 kg ab 
Fabrık in Ladungen in RM bis auf weiteres: 


hochfeine Spezialmarken .......ozer20c0ennnonnn nn 45.50 bis 46.— 
SUDEFIOF su ae ee FEIEEREOTENR . 44.— bis 45.— 
DIIma sa N a a 43.— 


Metailtüocher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. am 
50/75 a ee 12.20 96/100 ........ ee 16.50 
TOBS ine 13.60 101/110 ......... oo... 18.— 

BO IB u 15.— 111/120 ......... carer Om 

Alle Nammern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........ 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70/210 ........ 20.50 
6l „ 65/195........ 19.50 71 „ 1910083 ........ 21.50 

Fiiztuehmenge enrabatt der Vereinigung Deutscher Pilztuch- 

fabrikanten bei Bezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 


innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 
M 


100 000—200 000 RM ..... 2 9% 300 000—400 010 RM ..... 3 %o 
200 000—300 000 RM ..... 21/2 9%, 400 000—500 000 RM..... 4 i, 
500 000 RM und mehr ...... OR ET rereset 5 0, 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 


Wertzahl !) vom 25. November 1926 Wertzahl 
Unter 6 mm 
À mm Dicke und mehı 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung . 1.05 1.12 
reine Urubengerbung . u 1.25 1.28 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung....... 0.90 0.95 


„ ” % gemischte Gerbung 0.95 1.05 
1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 


wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5°/, Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 10°, Aufschlag. 


Deokenmiete der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von: 


1— 200 km ..... . 7.— RM 501— 700 „........ 13.— RM 
201— 300 EREEREER] 9.— RM 701—1000 nm to 0080. 14.— RM 
301— 500 „........ 11. RM 1001 und mehr km... 15.— RM 


Zeitungsdruokpapier Richtpreise des Verbandes der Deut- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb.: 
für Rollenpapier 31.00 RM/100 kg für Formatpapier 32.00 RM 110 kg 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 27. November 

der Metall- und Rohs toff - Gesellschaft m. b. H., Berlın SO 16, ie 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 kg, 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 


Altkupfer ....... 105.— bis 110. — neue Zinkabfälle 52.— bis 54.— 

ons seses a... E Altweichblei.... 47.— bis 49. 
essingspäne... .— bis .— e : 

QuBmessing .... 75.—bis 78.— ^Aluminiumblech 


Messingblechabf. 91.— bis 93.— abfälle 98,990, 160.— bis 165. 


Altzink ........ 41.—bis 43.— Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 
_Börsenbericht. _ 
Be] _ BE = e 
Qoid- | 
mark- Kurs Kurs 
Bezeichnung der Kapital we “on 
Aktien - Gesellschaft in 23. Nov. | 30. Nov 
Mill. Mk. : ` ° : 
A.-Q. für Pappe nant ikatiogt); ae 1,8 30.75 29,50 
Alad Gonan e a ta ea ai eg 2,5 87.00 80,00 
Ammend. Papierfb. *). En ar ae ea 2 4 178,00 180,00 
Aschaffenbg. Buntp. M...... — 137,00 139,25 
Aschaffenbg. Papierfb. ”) e... | 144 148,75 — 
Chemn. Papierfb. Enne S is a=. 27,00 25,00 
Chromo Najork®). .. sa ie 1,002 91,25 90,50 
Cröllwitzer Papierfb. Da aeea 1,35 112,00 110,25 
Dresdn. Chromo u. K.*) ..... 7 114,00 111,00 
Eisenthal Papier M . . . .... — 46,00 39,25 
Feldmühle *) 3 PR er 9,6 167,15 155,00 
Papierfabrik Hegge A. Be et ze _ 80,00 80.00 
Heidenauer Papierfb. *) Di... 4.8 1,4 51,00 49,00 
Kartonp. Qroß-Särchen . . ... . 1,08 67,00 65,00 
Kostheimer Cellulose”). . ... » 0,96 97,50 93,50 
Kurz Pap. D ...asssses.’ — 77,00 71,50 
Leykam- Josefsthal Er ae a —_ — -— 
Limmr. Steina®) L........ — 141,50 131,50 
München-Dachau*)M. ... . A — +0,00 84,00 
Natronzellstoff u. P.*) .. . 6,5 145,25 132,00 
Peniger Pat.-Pap.D ....... — 102,00 100,00 
Preßsp. Untersachs'*) TEE 1,32 76.00 71.25 
Reisholz®) ..... a ana A ya 6,18 270,00 262,1 
Sächs. Cartonnagen Y.. er 16 56,25 56,75 
Schles. Cellulose?) . . 2. : a.a’ 3,2 125,00 1:8,00 
Simonius’sche Cellulosefabrik. > _ — > 
Stettiner Pap. u. P. . . .. 2... 1,2 45,00 40,25 
Teisn. Papierfb. M . ....... _ 72.25 74,00 
Thode Papiertb.D........ — 65,00 61,00 
Varziner Papierfb.?) ....... 4,8 106,50 106,59 
Verein. Bautzner*) ... 2.2.2 .. 3,15 78,00 76,50 
Verein. Strohstof D...... — 189,75 193,00 
Weıißenb. Papıerfib.D. . ..... — 103,00 100,00 
Zelistoff-Verein *) . . 2 202.0. 2 1277/4 1318,00 
Zellsiof-Waldhof®?) . . . 2... 27,5 225,00 222,03 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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kann man heute wohl sagen, daß man auf dem schaffen. Die Vereinigungen der Fachgruppen 
allerdings noch sehr langen Weg zu einem geord- haben sich gefestigt und durch den Hinzutritt bis- 
neten, normalen Geschäft ist. Man kann heute mit her Außenstehender Nachdruck erhalten. Die ewige 
etwas mehr Zuversicht in die Zukunft blicken, als Beunruhigung durch den Nachbarn ist stark abge- 


im Herbst. lt. schwächt, und die solide Berechnung hat wieder 
Berlin. Geltung erlangt. Für einzelne Sorten, die stark her- 

Das Geschäft hat in den letzten Wochen eine untergedrückt waren, sind kleinere Aufbesserungen 
erfreuliche Ausbreitung gefunden, an der mit weni- erreicht worden. Aber im allgemeinen wird weniger 


gen Ausnahmen alle Kreise der Erzeugung beteiligt auf Preiserhöhungen gehalten, als darauf, den der- 
sind. Die Zahl der stark beschäftigten Fabriken hat zeitigen Stand aufrecht zu erhalten und die sinn- 
sich erheblich vermehrt und von vielen müssen und gewinnlose Schleuderei zu vermeiden. Hierzu 
lange Lieferfristen beansprucht werden. Hierbei hat die eigene Erkenntnis geführt, die auch der an- 
macht sich für weite Kreise des Handels und der deren Seite, den Abnehmern aus Großhandel und 
Verarbeitung die Lässigkeit und Gleichgültigkeit, Verarbeitung, zu wünschen wäre. Bei diesen liegen 
mit der die Versorgung betrieben wurde, sehr nach- in dieser Beziehung die Verhältnisse im argen. 
teilig geltend. Wie an dieser Stelle mehrfach be- Auch diese Kreise haben über Mangel an Beschäfti- 
tont wurde, waren breite Schichten der Abnehmer gung nicht zu klagen. aber das Wesentliche aller 
daran gewöhnt, ihren jeweiligen Bedarf mit größter Erwerbstätigkeit, der Verdienst, ist zum wenigsten 
Schnelligkeit gedeckt zu sehen. Darum wurden die aufs äußerste beschnitten, wenn nicht ganz be- 
Ergänzungen der Lager vernachlässigt und die  seitigt. Der hemmungslose Wettbewerb, dem sic 
Maßnahmen für einen erweiterten Bedarf außer acht sich hingegeben hatten, oder der ihnen abgezwun- 
gelassen. Das rächt sich nun vielfach, denn die Er- gen wurde, hat jede Berechnung vermissen lassen. 
zetigung kann den vergrößerten Ansprüchen nur Man sagt nicht zu viel, wenn man behauptet, daß 
langsam nachkommen. Daraus ergibt sich für viele viele Angehörige dieser Kreise nur vegetieren und 
Fabriken eine Versorgung mit Aufträgen auf kraftlos geworden sind. Ihre alten Organisationen 
\Wochen und Monate Das steift den Fabriken das sind geschwächt und verfallen und haben fast alle 
Rückgrad und läßt sie in der Berücksichtigung der Bedeutung verloren. Irgendwie regelnd und aus- 


Abnehmerschaft wählerischer sein. Der Konkurrenz- grleichend haben sie im Verkehr nicht mehr cin- 
kampf hat an Schärfe nachgelassen, und man bringt greifen können. Das fühlen die einsichtigeren Fle- 
wieder den rechnerischen Unterlagen ernstere Be- mente und suchen sich zu sammeln, um durch Aus- 
achtung entgegen. Da dürfte sich an vielen Stellen sprache und Einigung die schlinnmsten Auswüchse 
herausgestellt haben, daß man in diesem Punkt all- zu beseitigen. Darin ist ihnen der beste Erfolg zu 


zu lange Nachsicht geübt hat. weil die Mitbewerber wünschen, denn unserer Industrie kann durch die 
es auch taten. Das Resultat dieser Nachprüfung Hebung der Lage ihrer vielseitigen Abnehmer nur 
dürfte wenig erfreulich gewesen sein und hat wenig- gedient werden. Sie ist geradezu zur Notwendigkeit 
stens zum Teil dahin geführt, hierin Wandel zu geworden, denn die letzten Jahre haben schwer 


Heute früh entsclief sanft nach einem reichen, immer Güte spendenden 
Leben mein lieber Mann, unser guter Vater 


der Ehrenbürger, Generaldirektor a. D. 


Dr. Max Müller 


im eben begonnenen 70. Lebensjahr. 


In tiefer Trauer: 


Rosa Müller - Margarethe Dietrich 
Dr. Werner Müller - Franz Dietrich 


Christel Müller 
Finkenwalde, den 27. November 1926 
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empfinden lassen, was es bedeutet, mit einem er- 
schütterten und dauernd bedrohten Kundenkreis 
arbeiten zu müssen. tr. 


Die Ausdehnung der Westindischen Papiermärkte. 


—ner. Die Inselterritorien des westindischen 
Archipels sind in den Nachkriegsjahren ständig 
größere Verbraucher nahezu aller Güter der fremden 
maßgebenden Industrienationen geworden. Die an 
sich kleinen Märkte Westindiens, besonders der sehr 
fortschrittlich entwickelten westindischen Inseln und 
Inselgruppen, an denen der internationale Ausfuhr- 
handel bisher ohne besondere Aufmerksamkeit in 
seiner Werbearbeit vorüberging. sind heute für den 
Großhandel der Welt bedeutende Interessenvebiete 
geworden Die Kaufkraft ist nahezu gleichmäßig — 
im Tempo der wirtschaftlichen Ausdehnung angepaßt 
— eine steigende. Die Märkte zeigen wachsende 
Aufnahmefähigkeit für eine Reihe von Industrie- 
produkten, wie sie besonders auch die hier bevor- 
zugte leistungsfähige deutsche Ausfuhrindustrie in 
sehr hohem Wettbewerbswert für den Export 
herstellt. 

Besonders günstig gestalten sich im Augenblick 
die Dinge auf den britisch-westindischen Insel- 
märkten für die erhöhte Finfuhr von Papierund 
Papierprodukten. Die wirtschaftliche Festi- 
gung dieser Gebiete hat einmal die Ertragsfähirkeit 
der Agrarbetriebe bedeutend verbessert und damit 
eine wesentliche Steigerung der Ausfuhr entwickelt. 
Gleichzeitig verschärfte sich der Konkurrenzkampf 
unter den dortigen Inseln. Die Gewinnung der Aus- 
landsmärkte forderte dadurch wieder eine wesent- 
lich höhere Werbeenergie, vermehrte Heranziehung 
der bestehenden Presse für die Werbung usw. Grün- 
dung neuer besonderer Zeitungen und Fachorgane, 
vor allem aber eine durchgreifende Modernisierung 
des Büro- und Geschäftsverkehrs. 
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Gerade diese neue Orientierung in den verschie- 
denen wirtschaftlichen Aeußerungen der west- 
indischen Inseln hat eine ganz bedeutende Nachfrage 
nach Papieren für den Druck. Ge- 
schäftsverkehr, zum Verpacken, damit 
aber auch gleichzeitig für gewisse private 
Zwecke usw. ergeben. 

Großbritannien und die Vereinigten Staaten 
machen umfassende Anstrengungen. die lebendig gc- 
steigerte Aufnahmebewegung für Papiere auf den 
britisch-westindischen Inseln rechtzeitig in vollem 
Umfange für ihre eigenen Ausfuhrinteressen zu er- 
fassen. Auch kanadische und schwedische Häuser 
leisten für den nationalen Papierexport eine inten- 
sive, ausgedehnte Werbearbeit. 

Der namhafteste Verbraucher der britisch-west- 
indischen Inselgruppe mit bereits verhältnismäßig 
bedeutenden Mengen ist Jamaica. Diese Insel 
führt augenblicklich einen Jahresbedarf von rund 
100000 Lstr. ein. Davon waren der vierte Teil 
Druckpapiere, etwa die gleiche Menge 
Schreibpapier, während sich der Rest auf ver- 
schiedene andere Papierarten verteilte. Sehr ergiebig 
ist der Markt für Zeitungspapier, den zum 
größten Teile — annähernd zwei Drittel — zur Zeit 
kanadische Häuser beliefern. Aber die jüngsten Be- 
mühungen der Amerikaner sowie auch Groß- 
britanniens. energisch gegen die Konkurrenz Kana- 
das anzugehen und vermehrten Einfluß auf den Ver- 
brauch englischen beziehungsweise amerikanischen 
Zeitungsdruckpapiers zu gewinnen, hatten recht gute 
Frfolge. Die Stellung deutschen Papiers ist hier 
noch sehr schwach aber entschieden aussichtsvoll. 

An Schreibpapieren liefert etwa dic 
Hälfte England. Der britischen Einfuhr kommen 
hier nicht allein die Vorzugszölle zugute, die im 
übrigen den kanadischen Finfuhrfirmen auch ein- 
geräumt werden. Tin nicht unbedeutendes Instru- 


Si u. 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb.Roeder, Troppau, Oimützer Str. 13 
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ment für die Steigerung der Ausfuhr britischer 
Schreibpapiere ist die vorbildliche Anpassung an 
geschmackliche Eigenart wie allgemein an Sonder- 
heiten des Marktes. 

Der Markt für verschiedene Papier- 
waren wird in der Hauptsache von den Ver- 
einigten Staaten versorgt. Einen bedeutenden An- 
teil an der Belieferung hat hier auch England, Hol- 
land, Deutschland, Kanada und Schweden. 

Besonders interessant ist die Entwicklung des 
Absatzes von Packpapieren. Nach den letzten 


Hafenausweisen verschifften Deutschland und die 
Niederlande beträchtliche Mengen billiger 


Packpapiere aus Stroh. Schließlich lassen 
sich hier die holländischen Verbindungen vermehrt 
für die Interessen der deutschen Packpapierausfuhr 
heranziehen. 
Namhafte 
und Tobago. 


Papierverbraucher sind Trindad 

Statistische Bilder, nach denen der 
Verbrauch ausländischen Papiers im Jahre etwa 
65000 Lstr. umfaßt, geben ein eindrückliches Bild 
vom Umfang und der Bedeutung der Einfuhr. Der 
überwiegende Teil der importierten Papiermengen 
waren Druck- und Packpapiere. 


Außer billigen Strohpapieren zum 
Verpacken, die zum größten Teile die Nieder- 
lande einführten, verbrauchen diese beiden Inseln 


recht bedeutende Mengen an Packpapieren. 
Hier hat sich der umsichtige deutsche Handel be- 
reits eine führende Stellung zu sichern vermocht. 


Umfangreich sind auch die Umsätze englischer 
Firmen. 
Neuerdings sind diese Märkte auch sehr auf- 


nahmefähig für ODelpapiere, wie überhaupt für 
alle gegen Wasser und Feuchtigkeit 
schützende Papiere, wenn auch zunächst nur 
für kleinere Mengen. 
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Sehr günstig sind die Aussichten, kleinere Qan- 
titäten von Papierbeuteln und Papier- 
tüten für die Mode-, Putz- und Konfektionswaren- 
branche abzusetzen. 

Auffällig belebt hat sich dazu die Nachfrage 
nach Seidenpapieren, vornehmlich für Deko- 
rationen, besonders festliche Gelegenheiten und ähn- 
liche Zwecke. 

Die Möglichkeiten, Schreibpapiere ein- 
zuführen, sind sehr unterschiedliche. Geschäfts- 
papiere und derartige werden fast ausnahmslos 
aus den Vereinigten Staaten eingeführt. Für den 
privaten Briefverkehr bevorzugte man bis- 
her Briefblocks, meist amerikanischer und eng- 
lischer Herkunft. Seit einiger Zeit steigert sich die 
Nachfrage nach Briefpapieren mannigfaltiger 
Art und verschiedenen Qualitäten, auch Phantasie- 
papieren in Kartons. 

Briefumschläge sind in der Hauptsache 
deutsche, englische und amerikanische Erzeugnisse. 

Für die Ausdehnung des deutschen Papier- 
exports verdient der Einfuhrhandel der Insel Bar- 
bados größere Aufmerksamkeit. Die Wirtschafts- 
struktur ist annähernd die gleiche. Auch hier wer- 
den im Jahre Papier und Papierprodukte im Werte 
von 25 000 Lstr. importiert. Wesentlich ist der Be- 
darf an Zeitungs- und Druckpapieren, 
der im Jahre 200—250 t ausmacht. Deutsche Papiere 
sind hier merkwürdigerweise noch sehr wenig im 
Verkehr. Meist gleichen Kanada, Amerika und Eng- 
land den Bedarf dieser Kolonien aus. 

Eine sorgfältige Pflege der Märkte der Baha- 
mas-Inseln wird auch im Handelsverkehr mit dem 
sich dort ebenso fortschrittlich entwickelnden 
Papier und Papierwarenkonsum gute geschäftliche 
Ergebnisse erbringen. Die Versorgung jener Ge- 
biete ist bis heute eine Domäne der Vereinigten 
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Staaten und Kanadas. Nur unbedeutende kleinere 
Mengen werden Belerentlich aus Großbritannien be- 
zogen. 

Wenn auch die Gewährung von Vorzugszöllen 
die Transaktionen britischer und kanadischer 
Papierausfuhrhäuser begünstigt haben, so hat sich 
doch erfahrungsmäßig dieser Sondervorteil niemals 
als ausschlaggebend entschieden. Wichtigste Vor- 
aussehung ist hier ganz besonders ein sorgfältiges 
Studium des Marktes. 


Mitteldeutschland. 


Das Geschäft auf dem Papiermarkte ist der 
Jahreszeit entsprechend etwas belebter und freund- 
licher geworden. Nach wie vor aber rufen die Groß- 
händler wie auch die endgültigen Verbraucher nur 
den dringlichsten Bedarf ab. Gewiß hat sich die 
Nachfrage nach billigeren holzhaltigen und holz- 


freien Druckpapieren allgemein belebt, aber längst 


nicht in dem Umfange, als man allgemein erwartete. 
In den Kreisen der mitteldeutschen Papierfabrikan- 
ten wird vor allem der Tatsache Rechnung getragen, 
daß es erwünscht ist, die inländischen Verbraucher 
nicht in dem Augenblick mit höheren Papierpreisen 
zu belasten, wo sie selbst gezwungen sind, ihren 
Abnehmern Konzessionen hinsichtlich der Preise zu 
machen; aus diesem Grunde wird auch mit vermehr- 
ter Hartnäckigkeit dem Auslandsgeschäft nachge- 
gangen, und hier. haben sich die Verhältnisse weiter- 
hin günstig entwickelt. Es muß immer wieder der 
deutschen Abnehmerschaft vor Augen gehalten wer- 
den, daB es gar nicht möglich wäre, die Preise für 
alle Sorten Papier, holzhaltige sowohl wie holzfreie, 
auf der jetzigen Grundlage zu halten, wenn es eben 
nicht möglich wäre, durch das flottere Auslands- 
geschäft die Maschinen einigermaßen auskömmlich 
zu beschäftigen. Das Geschäft nach Uebersee ist 
lebhaft, und auch mit den Balkanstaaten werden die 
Beziehungen enger, wenngleich man noch immer 
größte Vorsicht walten lassen und auf gewinn- 
bringend scheinende Geschäfte verzichten muß, weil 
sich doch hinsichtlich der Regulierung ab und zu 
Schwierigkeiten ergeben. Trotzdem ist das Pack- 
papiergeschäft . nach den PBalkanstaaten langsam 
wieder ins Rollen gekommen und auch die Nach- 
frage nach Zeitungsdruck wird dringlicher. Vom 
Weihnachtsgeschäft ist noch gar nichts zu spüren, 
infolgedessen hat Feinpapier seine ungünstige Lage 
immer noch nicht verbessern können. Auch Kunst- 
druck- und Autotypiepapiere bleiben stark vernach- 
lässigt. DI. 


GESCHÄFTS ~ NACHRICHTEN 


München-Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
In der am 28. Oktober unter dem Vorsitz 
Bullinger 


schaft. 


von Kommerzienrat einberufenen 


Wir geben ab: 


1 kombinierte Anzapf- Gegendruck -Turbine, Fabrikat Hart- 
mann, 1913 erbaut, für 15 Atm. Betriebsdruck, 3250 Ueberhitzung, 
800 KW, 500 Volt Drehstrom, umschaltbar für 380 Volt, für An- 
zapfdruck bis 4 atü und 9000 kg Dampfentnahme stündlich bei 
Vollast und verwendbar für Gegendruck von 2! Atm. mit dem 
kompletten Zubehör. 

2 Cornwall - Wellrohrkessel, Fabrikat Piedboeuf, von je 120 qm 
Heizfläche, 12 Atm. Betriebsdruck durch Bauprüfung und Wasser- 
druckprobe neu genehmigt, zum Preise von Mk. 8800.— ohne 
Ueberhitzer und Mk. 8500.— mit Ueberhitzer, waggonverladen 
Standort. 


Rudolf Beck, G.m.bB. 
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außerordentlichen Generalversammlung wurde zu- 
nächst beschlossen, die Satzungen dahin zu ändern. 
daß der Aufsichtsrat künftig aus mindestens drei 
Mitgliedern ohne Festsetzung einer Höchstzahl be- 
stehen soll. Sodann teilte der Vorsitzende mit, daß 
der bisherige Aufsichtsrat wegen des bekannten 


Uebergangs eines großen Aktienpaketes auf die 
Herren Kommerzienrat Jandorf und Bankier 
Wormser, Berlin, zurückgetreten sei. Auf An- 


trag von Direktor Ewald Lauber (Disconto-Ge- 
sellschaft, Fil. München) wurden wiedergewählt: 
Kommerzienrat Bullinger (Vors.), Dr. Wein- 
mann und Kommerzienrat Julius Meyer. Neu- 
gewählt wurden Kommerzienrat Dr. R. Hergt 
Direktor der Disconto-Gesellschaft, Fil. München 
(stellv. Vors.), Geheimrat Remshard, Direktor 
der Bayer. Hypotheken- und Wechselbank, Justizrat 
E. Kraemer (Bankhaus H. Aufhäuser), ferner 
Herr Rechtsanwalt Lammers, Mitglied des 
Reichstages, Berlin. 


Firmenänderung. Das Ausscheiden der Lauch- 
hammer-Werke aus der Linke-Hofmann-Lauch- 
hammer Aktiengesellschaft bedingte eine Firmen- 
änderung, die inzwischen, entsprechend dem am 
13. November d. J. gefaßten Generalversammlungs- 
beschluß, handelsgerichtlich eingetragen wurde. Von 
jetzt ab heißt die Firma wie früher „Linke-Hofmann- 
Werke Aktiengesellschaft“. Die Firmenbezeichnung 
des Warmbrunner Werkes lautet: „Linke-Hofmann- 
Werke Aktiengesellschaft, Abteilung Füllnerwerk. 
Bad Warmbrunn (Schlesien)“. Die kurze Brief- 
anschrift für dieses Werk bleibt wie bisher: „Füllner- 
werk, Bad Warmbrunn‘“. 


Erg 


Täehfiger, selbständiger 


Konstrukteur 


für modernen Papiermaschinen- und Holzschlei- 
ferei-Bau als Stellvertreter des Bürovorslandes 
bei guter Bezahlung und günstigen Bedingungen 


gesuehl, 


Ausführliche Offerten mit Gehaltsansprüchen, 
Zeugnisabschriften und Lichtbild erbeten unter 
P. F. 95 an die Geschäftsstelle dieses Blaltes. 


GOERZ 


Glanzmesser 
CEEE) 


zur Bestimmung des 
Glanzes vog Papieren 
und Anstrichen. 


X 
Prospekte kostenlos. 


Zeiss-Ikon A-G. = Goerz-Werk 
Berlin-Zehlendort 26 
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r KRA 


Verireler 


erstkl. Papierfabrik sucht 
die Vertretung noch einer 
Fabrik für Berlin. Erstkl. 
Beziehungen, Prima- Refer., 
Büro und Lagerraum vor- 
handen. — Gefl. Angebote 
unler P, F. 90 an die Ge- 
schäftsstelle dieses Blattes. 


1 Rundsieh-Euf- 
wässernngs- 
zylinder 


mit einer Presse für Cellu- 
loserollen- Aufwicklung in 
gebrauchlen, aber gul er- 
haltenem Zustande. Gefl. 
Angebote erbeten unter 
P. F. 941 an die Geschäfts- 
stelle dieses Blattes. 


SUURU 


Vertretungen sucht 


in guten technischen Be- 
triebserfordernissen für 
Papierfabriken usw. ein 
seit 22 Jahren bestehen- 
des technisches Ge- 
schäft für Oesterreich, 
Rumänien, Jugoslavien. 


Adolf Braun, Wien IX 


Türkenstraße 15 
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NINE 


Marken 


aller Art (Briefm., Urkundenm, Gebührenm. 
usw.) sowie Notgeld jeden Posten zu kaufen 
gesucht. 


R. Hoffmann, Cassel, Augustastt. 16. 


Zu verkaufen: 


1 Schmidt- Filter 


4200 x 4000,. rund, 1 Jahr in 
Betrieb, um die Hälfte des 
Neuwerts. 


1 Bezner Spähnepresse 


mit 2 Füllkorben. 


Heizstol-Fohrik Entonbarg, 


KARL KRAUSE G.M.B.H. BERLIN € 19, SEYDELSTR.11/12 
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140 cm Schnittlänge, 15 cm Einsatzhöhe 


Die Maschine für die Papierfabrikation zum genau rechtwinkligen Be: 
schneiden ungefalzter Papier- oder Kartonbogen an vier Seiten bei 


einmaligem Einpressen. Vorrichtung zum Teilen beschnittener Stöße. 


Für die Kontrolle der Bäach- und Bleichprozesse und aller damit 
verbundenen Vorgänge, sowie zur Analysierung gebleichter Baumwolle 
suchen wir einen Jüngeren, unverheirateten 


Chemiker 


oder eineChemikerin,sowie einen 


SLahoranten 


oder eine Laborantin, welche auf diesem Spezialgebiet bereits praktisch 
geurbeitet und darin Erfahrung haben. Zu | 
Ausführliche Offerten unter P. F. 93 un die Geschäftsstelle d. Blattes. 


für die gesamte Papier- 
und Pappenlabrikatlon 


spezialitäten 


wasserlöslich, lichtecht, 
nicht stänbend. 
CarlHisgenAkt. Ges. 


Russfabriken, Worms a. Rh 
gegründet 1868 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Die Firma Danneberg & 
Quandt, Berlin W 35, Pots- 
damer Str. 28, hat uns einen illu- 
strierten Prospekt über ihre Spe- 
zial - Daqua - Heizungs- 
Anlagen zugeschickt. Dieses 
System hat sich ganz besonders 
für große Räume, wie Montage- 
hallen, Säle, Werkstätten usw., 
bewährt. Es hat den großen 
wirtschaftlichen Vorteil, daß bei 
kürzester Anheizdauer nur wäh- 
rend der Arbeitszeit geheizt wer- 
den braucht und daß die Erwär- 
mung der unteren Luftschichten 
bei zugfreier Verteilung gleich- 
mäßig und schnell erfolgt, und 
dazu kommt, daß die Daqua-Hei- 
zung Ventilation und Heizung in 
sich vereinigt und im Sommer bei 
abgestellter Heizung auch zur 
Lüftung der Räume benutzt wer- 
den kann. Die Ausführungsarten 
als Zentralanlage oder als Anlage 
mit Einzelapparaten richtet sich 
jeweils nach dem Zweck und den 
örtlichen Verhältnissen. Als Heiz- 
mittel können die verschiedensten 
wärmetragenden Medien, also 
auch Abfalldampf, Warmwasser, 
Abgase usw. Verwendung finden. 


O. 


. Explosion. 
ln dem Betriebe der Cellulose 
fabrik von Hoesch & Co. in 
Pirna ereignete sich Donnerstag, 
den 11. November, vormittags 
ein Explosionsunglück. Während 
einige Monteure der Firma Idek 
aus Pirna-Copitz mit dem Mon- 
tieren einer Transportanlage be- 
schäftigt waren, stürzte eine 
Azetylenflasche ab, entzündete 
sich und explodierte unter furcht- 
barem Knall. Durch diese Explo- 
sion wurden dreizehn Arbeiter 
mehr oder weniger schwer ver- 
letzt. Der Materialschaden ist 

verhältnismäßig gering. 


Normung im Plakatwesen. 


Um dem Plakatwesen eine 
ausbaufähige Dauergrundlage zu 
schaffen, beschloß die von allen 
Teilen Deutschlands reich be- 
schickte Generalversammlung des 
Reichsverbandes der Plakat- 
anschlagunternehmen, grundsätz- 
lich das gesamte Plakatwesen auf 
die Dinformate zu beziehen. Als 
Einheitsbogen für Plakate wird 
Format Aı (rund 60X 84 cm) 
vorgeschlagen. Zur Durchführung 
dieses Beschlusses beabsichtigt 
der Reichsverband gemeinsam mit 
dem Deutschen Normenausschuß, 
dem Normenausschuß für das 
graphische Gewerbe, den Buch-, 
Stein- und Tiefdruckerverbänden 
und dem Bund deutscher Ge- 
brauchsgraphiker, Normpblätter in 
der bei der deutschen Normung 
üblichen Weise auszuarbeiten. 
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N 
> Pan-Oel-Separator 
=. mit Stufenplatten, D. R.-Patent 


scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und macht jedes 
Öl für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort 
wieder vollwertig brauchbar. 


Ermöglicht bis 90 °% Ölersparnis! 
Jedem bisherigen Ölreinigungsverfahren 


weit überlegen! 
Bequeme Handhabung / Kein Materialverbrauch 


Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl ‚sofort 
Größe II, Stundenleistung bis 500 kg Ol | lieferbar 


K Preisliste auf Anfrage / Vertreter gesucht 
=Z- Pan-Separator-Gesellschaft, Tilsit 
IL Zentrifugen-Fabrik _ 
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Holländermesser + Schaberklingen 
‚Jordanmühlmesser 


aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 


liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 
langer Erfahrung 


Hüttenwerk Stadler &Co..Komm.-Ges. 


Verwaltungssitz Nürnberg 
Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 


tzhülsen (Brandringe) E 


DRP u Aus) Pat. 
Ia Einziger Schutz gegen Undichr 
h werden der Kesseirohre und 
Rohrböden. | 
Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 


_ 
= 
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Unentbehrlich bei’ Abgas. 
Delfeuerug usw. 


%, Gustav Schlick Dresdems N6. 
TE TTS. 


Kollergangsteine, Raffinieursteine, 
Steinwalzen und Grundwerke 


aus Basalt-Lava und Granit 


Carl Ackermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 
Gegründet 1825 Filzengraben 17 Gegründet 1825 
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WILLKOMMEN ZUR HAUPTVERSAMMLUNG! 


Wiederum liegt ein schweres Jahr hinter uns. Die Folgen des Weltkrieges sind noch lange nicht be- 
hoben. Ganz Europa befindet sih noch immer in einem Zustand der politishen und wirtschaftlihen 
Gärung, und es ist shwer abzusehen, bis wann die so notwendige und ersehnte Ruhe eintritt. Aber 
trotz aller Schwierigkeiten nach innen und außen können wir mit Genugtuung feststellen, daß auch in 
dem hinter uns liegenden Jahre die widrigsten Winde und Stürme unser Schiff nicht aus seinem Kurs 
abzudrängen vermodten. Und dieser Kurs heißt: Wieder zur Weltmacht zu werden und zur Welt- 
geltung zu kommen! Leicht wird es uns ja, weiß Gott, niht gemacht, denn der Konkurrenzkampf 
mit den übrigen europäischen Ländern und mit der ganzen Welt wird immer intensiver, immer fühle 
barer, und die Not und die Unzufriedenheit im Lande will nichts wissen von der Ethik gemeinsamen 
Zusammenhalts und der Notwendigkeit der Ordnung. Trotzdem hat es unsere gesamte Industrie als 
Eckpfeiler und Rückgrat des Staates und als eigentlich einziger uns verbliebener nationaler Madhtfaktor 
- verstanden, in fortgesetztem Ringen gegen die Bestrebungen der ganzen Welt Arm in Arm mit Wissen- 
schaft, Technik und Handel deutshem Geist und deutscher Arbeit zum Erfolge und damit deutschen 
Männern zu Brot und zu menshenwürdigem Dasein zu verhelfen, in dessen schönster Auswirkung 
letzten Endes das Glück der Familie, die eigene Zufriedenheit und der nationale Zusammenhalt gipfeln 
müssen. Noch ist der Anstieg steil und mühsam, aber ein Volk, das in einem Zeitraum von 12 Jahren 
so über Menschenmaß viel geleistet hat, wird auch den Gesetzen der Ordnung und der Ethik wieder 
die ihr zukommende und unbedingt notwendige Heimstätte schaffen. Mit besonderem Stolz kann gerade 
unsere Industrie auf ihre Erfolge zurückblicken, denn die Kurve der deutschen Papier- und Zellstoff- 
Industrie führt aufwärts. Und auch unser Verein erfreut sih in wachsendem Maße eines so hohen 
Interesses, nicht allein im Inland, sondern auch seitens des Auslandes, daß wir mit Genugtuung auf 
das vergangene Jahr und auf das Geleistete zurückblicken können. Noch wird allen Teilnehmern die 
so harmonisch verlaufene Cöthener Sommertagung in guter Erinnerung sein, und die sehr zahlreichen 
Anmeldungen zu unserer diesjährigen Hauptversammlung, die ein reichhaltiges und vielseitiges Programm 
aufweist, sind uns Gewißheit dafür, daß wir mit unseren Bestrebungen auf gutem Wege sind. Nach 
gleihen Grundsätzen ist auch das heute aufliegende Heft unseres Vereinsorgans zusammengestellt und wir 
freuen uns, unseren Mitgliedern mit den Beiträgen von Professor Hägglund, Dr.-Ing. E. h. Willi Shadht, 
Professor Dr. Shwalbe, Hans Georg Kutzner, Direktor Dr. Schlumberger u. a. ganz besonders aktuelle 
Arbeiten bieten zu können. Möge also im Sinne vorstehender Ausführungen die Hauptversammlung 1926 
ein weiterer Markstein in der Geschichte des Aufstiegs unseres Vereins, unserer Industrie und unseres 


in! 
geliebten Vaterlandes sein! Dr. Opfermann 
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Besteuerung der Wasserkräftenachdem Vermögenssteuerrecht1924- 


Die lang erwartete Entscheidung des Reichs- 
finanzhofs über die Frage, wienach dem Ver- 
mögenssteuerrecht 1924 die Wasser- 
kräfte zubesteuern sind, ist nunmehr end- 
lich ergangen. Der Reichfinanzhof hat in seinem 
Urteil vom 21. Oktober 1926, I A 156/25, einen in 
Württemberg sich abspielenden Fall entschieden, 
der nunmehr wohl die wesentlichsten, hier ein- 
schlagendsten Rechtsfragen klärt. Schon in dem 
Urteil des Reichsfinanzhofs vom 9. April 1926, 
I A 231/25, hatte der Reichsfinanzhof sich dagegen 
gewandt, daß lediglich die regelmäßig geringfügigen 
Kosten für die Erteilung der Verleihung eines 
Wassernutzungsrechts (Gebühr, Plankosten) als 
Anschaffungs- oder Herstellungspreis angesehen 
werden könnten. Zur Begründung machte der 
Reichsfinanzhof geltend, daß als Herstellungspreis 
nur ein Betrag in Frage konımen könne, der für das 
Grundstück mit verliehenem, nicht erst mit zu ver- 
leihendem Wassernutzungsrecht anzulegen wäre. 
Wenn der Wortlaut des Artikels II $3 Absatz Nr. 2 
der Zweiten Steuernotverordnung und des §31 der 
Durchführungsbestimmungen für die Vermögens- 
steuer 1924 auch die gegenteilige Auffassung zu- 
lassen würde, so erachtet doch der Senat des Reichs- 
finanzhofs eine derartige Auslegung mit dem Grund- 
satz der gleichmäßigen Belastung der Steuerpflich- 
tigen nicht für vereinbar. Erwähnten die Bewer- 
tungsvorschriften a. a. O. nicht nur den An- 
schaffungs-, sondern auch den Herstellungspreis 
eines Gegenstandes, so gingen sie wohl von der 
grundsätzlichen Gleichwertigkeit der beiden Begriffe 
aus, indem sie unterstellten, daß für die Regel in 
dem Preis der wirtschaftliche Wert des Gegen- 
standes verkörpert sei. Es bedürfe keiner weiteren 
Ausführung, daß die bloße Gebühr für die Ver- 
teihung einen Anschaffungs- oder Herstellungspreis 
nicht umfasse, weil die Gebühr nicht ein Aequi- 
valent für den Wert darstelle, sondern wie schon 
der Name sage, eine Entschädigung für die durch 
die Verleihung verursachte Bemühung der Behörde, 
allenfalls auch noch steuerartige Elemente in sich 
schließe. 

Es ist den Lesern dieser Zeitschrift bekannt, daß 
wir stets auf dem Standpunkt gestanden haben, daß 
eine gesonderte Bewertung der Wasserkräfte für die 
Vermögenssteuer 1924 nicht möglich sei, daß nament- 
lich eine Bewertung über die PS-Zahl gesetzlich un- 
möglich wäre. Vielmehr sahen wir den Bewertungs- 
weg nur über den Anschaffungspreis des Grund- 
stücks, der nach der fiktiven Regelung der Zweiten 
Steuernotverordnung auf den Stichtag vom 31. De- 
zember 1913 zu ermitteln war. Bei dieser Ermitt- 
lung konnte allerdings ein Wassernutzungsrecht als 
Ausfluß des Grundeigentums oder als ein subjektiv 
dingliches Recht, welches dem jeweiligen Eigen- 
tümer zustand, mit berücksichtigt werden. Es mußte 
also von Fall zu Fall nach unserer Meinung unter- 
sucht werden, ob die vorhandene ausgebaute Wasser- 
kraft, welche durch das Wassernutzungsrecht aus- 
genutzt wurde, auf den Gesamtwert des Grundstücks 
überhaupt einen Einfluß ausübe und, wenn das fest- 
stellbar war, wie hoch die Wertsteigerung sich dar- 
stellte. 

In dem vom Reichsfinanzhof entschiedenen Fall 
hatte nun das Finanzgericht sich an die Verkehrs- 
übung in Württemberg und die daraus erfolgende 
durchschnittliche Bewertung der Wasserkräfte ge- 
halten. Die Entscheidung des Finanzgerichts billigte 
eine Bewertung der PS-Zahl von 8490 M. Es be- 
trachtete diesen Ausgangspunkt als angemessen, 
wobei es noch durch ein Gutachten einer Handels- 
kammer unterstützt wurde, die ebenfalls eine Be- 
wertung über die PS-Zahl bei einer etwas ungün- 


en Wasserkraft mit 700 M. ausgesprochen 
atte. 

Wir hofften, daß der Reichsfinanzhof gerade 
dieser Auffassung, die zu einer schematischen und 
durchaus unterschiedlichen Bewertung aller Wasser- 
kräfte im ganzen Deutschen Reich führen mußte, 
entgegentreten würde. Das ist zu unserer großen 
Freude auch geschehen. Der Reichsfinanzhof sagt 
in dem Urteil vom 21. Oktober 1926 darüber 
folgendes: 

„Hier kann den Ausführungen des Finanz- 
gerichts nicht gefolgt werden. Wenn nach Maß- 
gabe von Artikel I $ 3 Absatz ı Nr. 2 und von 
$ 31 der Vermögenssteuer-Durchführungsbestim- 
mungen der Preis festzustellen ist, um den Ende 
1913 von der Beschwerdeführerin ihr Fabrikgrund- 
stück mit einer Konzession von 75 PS zu be- 
schaffen war, so kann hierfür der Preis nicht 
ausschlaggebend sein, der durch- 
schnittlich nach der Verkehrsübung in 
Württemberg als Wert einer PS in Rechnung ge- 
stellt wird. Um so mehr muß dies gelten, als 
dieser verkehrsübliche Wert auch den Wert der 
Kanal- und Stauanlagen umfassen soll, solche An- 
lagen aber nach den Verhältnissen der einzelnen 
Wasserkraft in der Art und Weise ihres Ausbaues 
einen durchausverschiedenenKosten- 
aufwand (Anschaffungs-, Herstellungspreis) 
verursachen werden. Vielmehr ist der zu er- 
mittelnde Gesamtpreis einzusetzen, für 
den Ende 1913 die vorliegende Anlage auf dem neu 
anzukaufenden, mit der konzessionierten Wasser- 
kraft von 75 PS ausgestatteten Grundstück neu zu 
errichten oder für den sie zu diesem Zeitpunkt 
neuhergestellt einschließlich des: Grundstücks mit 

- konzessionierter Wasserkraft käuflich gewesen 
wäre, unter Absetzung eines angemessenen Be- 
trages für die in der Zeit von der tatsächlichen 
Herstellung der Stauanlagen bis zum 31. Dezem- 
ber 1923 eingetretene Abnutzung. Dabei ist zu be- 
achten, daß als angemessener Betrag für die Ab- 
nutzung nach Satz 2 des $ 31 der Vermögens- 
steuer-Durchführungsbestimmungen nur der Teil 
des Anschaffungs- oder Herstellungspreises gilt, 
der dem Verhältnis der Lebensdauer des Gegen- 
standes zu der seit seiner tatsächlichen Anschaf- 
fung oder Herstellung verstrichenen Zeit ent- 
spricht.“ 

Aus diesen Darlegungen ist klar zu ersehen, daB 
der Reichsfinanzhof es als rechtsirrig be- 
zeichnet, wenn bei der Vermögenssteuer 
1924 an Stelle der Bewertung des 
Grundstücks, von der Bewertung der 
Wasserkraft als solcher ausgegangen 
wird. Dieser immer wieder auftauchende Irrtum 
ist also nunmehr vom Reichsfinanzhof endgültig 
widerlegt worden. Vorzüglich und wirtschaftlich 
brauchbar ist auch der Hinweis darauf, daß der 
Kostenaufwand für den Ausbau einer Wasserkraft 
in jedem Einzelfall ganz verschiedenartig sein muß, 
so daß die Schematisierung der Wasserkraftbewer- 
tung jedenfalls nach dem Vermögenssteuerrecht 1924 
bei der zutreffenden Auslegung des Reichsfinanzhofs 
unmöglich erscheint. Wenn man nun fragt, in 
welcher Weise denn positiv der Reichsfinanzhof die 
Bewertung der Wasserkraft für die Vermögenssteuer 
1924 vornehmen will, so ist darauf folgendes z% 
antworten: 

Die Bestimmungen der Zweiten Steuernotver- 
ordnung sehen einen fiktiven Anschaffungspreis vor, 
der auf den Stichtag Ende 1913 verlegt wurde. Dem- 
entsprechend ist ein Gesamtanschaffungspreis zu er- 
mitteln, der sowohl den Wert des Grundstück Ende 
1913 als den etwa eingetretenen Mehrwert, der durch 
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die Tatsachen des Wassernutzungsrechts für eine be- 
stimmte, ausgebaute Wasserkraft sich ergibt, um- 
fat Es kann nun abgesetzt werden ein an- 
gemessener Betrag für die in der Zeit von der tat- 
sächlichen Herstellung der Wasserkraftanlage bis 
zum 31. Dezember 1923 eingetretene Abnutzung. 
Dabei verweist der Reichsfinanzhof nochmals dar- 
auf, daß diese Abnutzung gesetzlich genau fest- 
gelegt ist. Wir haben folgende Formel dafür auf- 


gestellt: : 
_PX z] 
[+ a: 


(A = Abnutzung, P = Preis am 31. ı2. 1913, Z = 
Zeit seit tatsächl. Herstellung, L — Lebensdauer.) 

Auch an dieser Entscheidung kann man nach 
unserer Meinung wieder mit Freuden feststellen, 
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daß der Reichsfinanzhof das Steuerrecht in wirklich 
wirtschaftlicher Weise auslegt, und es vor allen 
Dingen vermeidet, rein formelle Steuermaßstäbe an- 
zulegen, soweit das Gesetz es nicht ausdrücklich 
verlangt. . 
Wir haben wiederholt auch schon die 
vertreten und müssen sie nach dem Urteil des 
Reichsfinanzhofs erst recht aufrechterhalten, daß 
auch für das Jahr 1925, also unter dem Reichsbewer- 
tungsgesetz, das gleiche gelten muß, daß auch hier 
eine Bewertung der Wasserkräfte über die PS-Zahl 
unzulässig erscheint. Wir nehmen an, daß das Urteil 
des Reichfinanzhofs so weit klärend gewirkt hat, daß 
nunmehr die Finanzämter ohne weiteres auch für 
1925 dazu übergehen werden, andernfalls wird er- 
neut die Frage zur Entscheidung des Reichsfinanz- 
hofs kommen. Dr. Sch. 


Meinung 


aaam aaua I — — — — —  _ L_L_L _  — _ L  _ 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat November. 


Die Geschäftsbelebung in der Papier- und 
Pappenindustrie hat im Monat November an- 
gehalten. Demgemäß nahm auch (die Nachfrage 
nach Halbstoffen zu, wodurch die aus den früheren 
Monaten noch vorhandenen Holzschliffvorräte teil- 
weise abgestoßen werden konnten. Trotz des leb- 
hafteren Inlandabsatzes blieben die Papierpreise bei 
steigenden Herstellungskosten unzulänglich, Die 
Papierausfuhr ist in dauerndem Rückgang, und zwar 
seit Juli d. J. um 17,3 %, während die tägliche Er- 
zeugung im gleichen Zeitraum um 10,7% zunahm, 
so daß die Papierfabriken zu 92,6 % ihrer Produk- 
tions-Kapazität beschäftigt sind. 

Die Betriebswasserverhältnisse waren mit Aus- 
nahme Mitteldeutschlands ungünstig. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. 41. Betr. Ausländische Kaufgesuche. 


Die folgenden Anfragen wurden uns vom Aus- 
landsverlag G. m. b. H., Berlin SW 19, Krausen- 
strabe 38/39, zur Verfügung gestellt. Die Adressen 
der Fragesteller sind unter den angegebenen 
Chiffrenummern direkt vom Auslandsverlag unter 
Beifügung des Rückportos zu erfragen. 

Gebrauchte Abkürzungen: E.R. = Kauf für eigene 
Rechnung. V. = Vertretungen gesucht. Ref. = 
Referenzen über die anfragenden Firmen stehen 
bei unserer Export-Auskunftei zur Verfügung. 
Pry. = Privatpersonen. Korr. = Korrespondenz. 
D. = deutsch. Sp. = spanisch. P. = portugiesisch. 

33157. Briefpapier, Druckpapier und 

Papier aller Art. — Bemusterte Offer- 
ten Cuenca (Ecuador). — E.R. — Korr: Sp. 

53159. Pack-, Schrenz- und Braunholz- 


papier. — Deutsche Vertreterfirma in 
Konstantinopel. — Ausk. liegt vor. — 
Korr.: D. 

33160. Strohpappe. — Fabrikvertretungen für 
Nordindien übernimmt Firma in Agra. — 


Ref. — Korr.: E. 

33164. Durchsichtiges Cellulose-Pack- 
papier, ähnlich „Cellophane“, das 
in Frankreich hergestellt wird. Gelatine 
kommt nicht in Frage. — London. — F.R. 
— Bankref. — Korr.: E. 

33173. Geteertes Packpapier oder Kraft- 
papier in Rollen und Bogen, 
Pergamentpapier für Fleischer, 
Konditoreien usw. Druckpapier, 
Seidenpapier, Wellpapier in 
Rollen — Spezialfirma in Brüssel. — 
V. — E.R. -- Bankref. — Korr.: F. 


533180. Einwickelpapier für Schokolade, 
Bonbons usw. in allen Farben 
(Pergamynpapier), auch gemustert, im 
Format 75 X 100 oder in Rollen für Ein- 
wickelmaschinen. — Bemusterte cif-Monte- 
video-Offerten pro Ries von 500 Blatt mit 
Gewichtsangabe pro Ries und pro Kilo- 
gramm für die Rollen, einschl. 10% Prov. 
an deutschen Vertreter in Montevideo. — 
Deutsch u. Bankref. — Korr.: D. 
Papierfabriken will in Argen- 
tinien vertreten deutsche Firma in 
Buenos Aires. — Bankref. — Korr.: E. 
Farbiges Papier, Schreibwaren, 
Zigarettenpapier. — Fabrikofferten. 
—- Zanzibar. — V. — E.R. — Korr.: E. 
Papier aller Art, besonders 
Zeitungsdruckpapier. — Fabrik-Of- 
ferten einschl. 10% Prov. für Albanien und 
Griechenland an Vertreterfirma in Santi 
Quarranta (Albanien). — Ausk. liegt vor. — 
Korr.: ; 

Packpapier, Schrenz-, Kraft- 
und Zelluloidpapier. — Bourgas 
(Bulgarien). — V. — Deutsch und Bankref. 
-— Korr.: 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 


52 182. 
33 188. 


53 195. 


53 201. 


In Verfolg der in der außerordentlichen Haupt- 
versammlung des Vereins Deutscher Pappenfabri- 
kanten am 29. November 1926 in Dresden, Hotel 
Bellevue, eingeleiteten Arbeiten findet eine weitere 


außerordentliche Mitgliederversammlung 
des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V. am 
Donnerstag, den 16. Dezember 1926, vorm 9 Uhr, in 
Berlin, Hotel Prinz Albrecht, 


Prinz-Albrecht-Str. 9, statt. Die Versammlung wird 
sich mit der durch die inzwischen erfolgte Auf- 
lösung der Verkaufs-Vereinigung Deutscher Pappen- 
fabrikanten G. m. b. H., Dresden, geschaffenen Lage 
und der für die deutsche Pappenindustrie im all- 
gemeinen gegebenen Organisationsmöglichkeit be- 
fassen. 

Im Anschluß an die Mitglieder-Versammlung 
finden getrennte Beratungen der Erzeuger der ein- 
zelnen Pappensorten statt. In diesen soll jede ein- 
zelne Gruppe über die für ihr Spezialgebiet not- 
wendigen Maßnahmen Beschluß fassen. 
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Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Adressenänderungen: 


AH ı88 Amesbauer, Konrad, Achern in Baden. 
AH 67 Gläß, Ernst, Betriebsleiter, Antonsthal in 
| Sachsen. 

AH 28 Georges, Alwin, Fa. 

berg in Westfalen. 

AH 62 Keller, Karl, Zwingen, Kanton Bern, Schw. 

AH 233 Kindermann, Gregor, Breslau 16, Wilhelms- 

i “ruher Str. 73. 

AH ı58 Korber, Hermann, Betriebsleiter, 
“ Prund bei Bistritz, Rumänien. 

AH 79 Lechthaler, Robert, Charlottenburg. Königin- 
‚  Luise-Str. 160. 

AH 141 Reinhard, Erwin, in Fa. I. B. Weibel, Pa- 
© pierfabriken, Novillars (Donts) France. 
AH 134 Schäuffelen, Erich, Frankfurt a. M., Garten- 

straße gı I. 

Ko Adtessenaniekbe erbeten von: 

AH 6 Helbig, Hans Günther. bisher Pöls, Steier- 

Er mark. 

AH z110 Maerzke, Kurt. bisher per Adr. A. 

Pilsen, CSR. Hlavkova ulice 4. 

AH 174 Zierenhold, Peter, bisher Unterkochen bei 
Aalen, Württemberg. 
Papiermachernadeln, das Abzeichen 

des Altenburger Papiermachers, sind bei AH Ing. 

Carl Gründler, Groß-Gräfendorf bei Schafstädt. 

Kr. Merseburg. zu haben. Derselbe hat auch den 

Versand unserer Papiermacher-Liiederbücher, Auf- 

lage 2. | 
Neuweistritz, 

AHV der Papiermacher- -Tafelrunde Altenburg, Th.. 

gez. Schürk, Geschäftsführer. 


Reißholz A.-G., Arns- 


Borgo- 


Mohl. 


Handelspolitik. 


ı. Lettland. 


Am 1. Dezember fand in Berlin der Austausch 
der Ratifikationsurkunden des Vertrages zwischen 
Deutschland und der lettländischen Republik zur 
Regelung der Wirtschaftsbeziehungen zwischen bei- 
den Ländern (siehe Nr. 28/26 d. Ztschr.) statt. Der 
Vertrag ist. am Dezember 1926 in Kraft ge- 
treten. 

a. Finnland, 

Der vorläufige‘ deutsch-finnische Handelsver- 
trag vom 26. Juni d. J. (siehe Nr. 28 und 30'26 
d. Ztschr.) wurde am 30. November in Berlin rati- 
fiziert. Das Abkommen tritt mit dem 30. Dezem- 
ber 1926 endgültig in Kraft. 


3. Schweiz. 


Die Ratifizierung des am 14. Juli d. J. in Bern 
unterzeichneten Handelsvertrags zwischen Deutsch- 
land ind der Schweiz (siehe Nr. 31/26 d. Ztschr.) 
fand am 1. Dezember in Berlin statt. Der Vertrag 
tritt einen Monat nach Austausch der Ratifikations- 
urkunden — also am ı. Januar 1927 — in Kraft. 


4. Ecuador. 


Am rn. Juli 1926 ist in Ecuador- cin neuer Zoll- 
tarif in Kraft getreten, der. nicht nur zahlreiche 
Aenderungen des Zoltlschemas, sondern auch zum 
Teil erhebliche Erhöhungen der Zollsätze enthält. 
Dafür sind die Hafenzuschläge von 4% bzw. 14% in 
Fortfall gekommen, Bei der Ausfuhr nach Ecuador 
ist dringend anzuraten. die schwierigen Bestim- 
mungen über Deklaration zu beachten sowie nur 
mit erstklassigen Importeuren und Banken zu 
arbeiten. Untenstehend folgt im Auszuge für Papier 
und Pappe eine Ucbersetzung des gültigen Zolltarifs 
für Ecuador. Die spezifischen Zollsätze sind in 
Sucre = 0.43 RM. gestellt. 


Auszug aus dem ab ı. Juli 1926 gültigen 
Zolltarif für Ecuador. 


eu Zölle 
arif- WwW aren Spezi- Wert- 
Nr. , fische zölle 
1o. Abteilung. Gewicht i ke 

Papier. Se 


I. Gruppe: 
159 Papiermasse unter der Bedingung, 
daß sie zu keinem anderen Zweck 
benutzt werden kann . . frei 


160 Papier und Papiermasse für Filter 0,50 
Il. Gruppe: 
Unbedrucktes Papier. 
161 Gewöhnliches Zeitungspapier in 
Rollen, Bobinen oder Bogen . . . frei 
102 Klosettpapier . . . . . frei 


163 Zigarettenpapier nsnäpalsierk) . 3,00 
usw. 


166 Anderes Papier zum Bedrucken und 
anderen nicht besonders benannten 
Zwecken: 


a) Papier und Dre für Um- 
hüllungen, für Depeschen, Pack- 
papier und das un „cule- 
brilla“ Re ; . 0,15 wW 


b) Papier aller Ari zum Dicken: 
mit Ausnahme des gewöhnlichen 
Zeitungspapiers, lintiertes oder 
unliniiertes Papier zum Schrei- 
ben mit der Maschine oder mit 
der Hand, einschließlich des so- 
venannten Kometen-.und des für 


Noten liniierten Papiers . . . 0.20 10% 
c) Spezialpapiere, wie  L.ösch-. 
Kohle-, Bristol-, Kaneva- und 
ähnliches Papier 0,50 10' 
d) Papier mit Traded, Billet- 
papier und Briefumschläge im 
Schachteln und Spezialpapier 
aller Art für Einladungen . . . 1.00 æ% 
e) Papier aller Art, nicht besonders | 
benannt 2 2 2 2 2 2 222. L50 R 
V. Gruppe: 
Pappe. ; 
t80 Gewöhnliche Pappe . NER 30% 
ı81 Wasserdichte .-. . ER 25% 
ı82 Mit Papier beklebte Pappe ee. i 35% 
183 Für gewerbliche, nicht besonders 
benannte Zwecke 20.2 20202. 40 % 
184 Pappe. nicht besonders benannt. . ke u 
| v. W. 


Aenderung der Seehäfenausnahmetarife 52 und 88. 


Der Nachtrag 3 vom ı. Oktober 1926 zum 
Heft C II (Ausnahmctarife im Verkehr der Deut- 
schen Reichsbahn) ist mit Gültigkeit vom ı. De- 
zember 1926 aufgehoben worden. Die darin ent- 
haltenen, besonders ermäßigten Frachtsätze der 
Seehäfen-Ausnahmetarife 32 (Papier und Pappe) 
und 88 (Holzschliff und Zellstoff usw.) sind außer 
Kraft getreten und für die Zeit vom r. Dezember 
bis 31. Dezember d. J. unter Vorbehalt jederzeitigen 
Widerrufes durch die neuen Sätze des Nachtraires 4 
zum Heft CII ersetzt worden. 

Der Nachtrag 4 in welchem alle in Frage 
kommenden \Versandstationen mit den neuen 
"rachtsätzen enthalten sind. ist zum Preise von 
30 Pfennig bei der Reichsbahndirektion. Auskunfte! 
der Reichsbahn. Berlin C 23. Bahnhof Alexander- 
platz, erhältlich. v W. 
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Mehrmotoren-Antrieb 


Siemens-Harland 
N für Papiermaschinen 


nu n 
u nn 
- ne 


WE Keine kraftübertragenden Konus-Riementriebe 
MI Energieersparnis in Höhe von 15-20 v.H. 

EM Platzersparnis 

BI Genaueste Einhaltung der Papierzüge 

EM Hebung der Qualität des Papieres 

BI Steigerung der Produktion 

BI Höchste Wirtschaftlichkeit 


Bisher 5 Antriebe nach dem System „Siemens - Harland“ ausgeführt mit 
insgesamt 47 Einzelmotoren, Gesamtleistung 3500 PS. 


Siemens-Schuckert 


Berlin-Siemensstadt 
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Preisnotierungen der laufenden Woche 


Altpapier, Großhandels- Einkadienreise für reine sortierte Ware, 

je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 

20. November bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in Waggonmengen 
etwa 10—15°/, höher. 


weiße holzfreie Späne......s.sssssesessoo aaneen 20.— bis 24.— 
weie holzhaltige Späne.....oocooreeeoeenerenennene De bis 9.— 
Akten, rein weiß ....ssssssssesess en ee 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, original .......ssss... een 7.— bis 8.-— 
gebündelte Tageszeitungen. ...cccorecenaeonnee ee 5.— bis 5.50 
Bücher und Zeitschriften .......sasssessessssoseseso 3.— bis 4.— 
Lederpappen-Abfälle.......cceceeaecsecce aaae a a .. 6.— bis 7.— 
Holzpappen-Abfälle. „us... 00000 seneso 7.— bis 8.— 
Kartonnagen-Abfälle......2ccceenunoeonennone ne ..... 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfälle ......... EEE ess.. e 250 bis 3.— 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 4. Dezember 1926 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko euch along: 
Neuweiß I........ 82.— b. 85.— Weiß Leinen II.. — b. 38.— 
Altweiß 1...... ... 42.— b. 45.— Grau Leinen...... en — b. 42.— 
Altweiß II..... ... .— b. 33.— Kragen und Man- 
Altweiß IIl....... 20.— b. 23. — schetten ....... 40.— b. 4.— 
Altweiß IV....... 15.— b. 16.50 Jute...2.2.... .... 8.75b. 9.75 
Hell Kattun ...... 19.— b. 21.— Bunte Putzlappen. 35.— b. 38.— 
Mittel Kattun..... 13.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 60.— b. 64.— 
Dunkel Kattun mit Ungetcert Manila- 

Schrenz ........ 10.— b. 11.50 tale 27.— b. 0.— 
Rot u. blau Kattun 13.50 b. 15.— Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 12.50 b. 13.75 sionstau........ 19.— b. 20. — 


Weiß Leinen I.... 45.— b. 48.— 


Paplerholz. Richtpreise vom 5. Dez. 1926 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. Kl...15 - 17 11. Kl...13 — 14 III. Ki... 10— 12 
Preußen I. KI. (über 14 cm)...14—16b II. Kl. (7 bis 14 cın)...12—14 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation obne deutschen 

Eingangszoll): 
Oderberg ............ essssssesseo 115. — bis 120.— Kc. 
Tetschen Bodenbach oo 1301.— bis 133.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 140.— bis 142.— Kc. 
Polen, frei pvolnisch-deutscher Grenze . .... $ 3.— bis 3.40 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 30. November 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
Üballen drahtgepr. Roggenstroh .......... esssesessee 1.10 bis 1,50 
» {X} » Haferstroh c.so .—o 1001.06 “1000. 0.95 bis 1.25 
x ss Gerstenstroh......ssoes. esse. ese e 0.85 bis 1.25 
Weizenstroh...........- ERS ... 1.— bis 1.35 

Roggenlangstroh.. ee ee ee 413. DiS 2.15 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh....orer0... 1.20 bis 1.55 
Häcksel....... ne A ee . 2.25 bis 2.50 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff- Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— R la bleichfähig.... AA oA RM’ 
ib ungeb!. a 100 kg Sekunda gebl... 100 kg 
la normal........ 27.50 [a gebleicht. ss s'o f 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 

station von Mitte Mai ab bis Ende 1926.. 17.— RM;/100 kg 


Chemikalien Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 
Hamburg 11 vom 4. Dezember, RM 100 kg: 


.».eoe20000. 


Aetzkali 88,92 %, . . 56,20,;60.10 Kalialaun in Stücken .. . 17.50 
Aetznatron 1258. ..... 28.50 do. Kristallmehl. . . 17.— 
Antichlor krist. ...... 18. - Natronwasserglas 38;40 °%, 10.50 
Bleiglätte, rein... .... 85.— Oxalsäure 98:10. ..... 56.— 
Bleiweiß pulv........ 84.— Pottasche 90:8 Je ..... 53.50 
Chlorbarium krist. 98:100°%', 17.— Sue a o, . = 3 
Chlorkalk (110/1159). . . . 22.— a a D 92 10 
en ii k 02. — do. 30,32 9/9. 11. — 
f > as Soda calc. 96/98...... 13.50 
do. 40 °/o .. . . 84.—  Tonerde, schwefels., 14/15 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50 do. do. a 16.— 
Kaliumbichromat...... 79.50  Zinkweiß, Rotsiegel .. . 82.— 


Paraffin Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg 1 vom 
2. Dezember 1926 in USA Dollar: 


la weiß. amerik. Tafelparaffin 50,52°........ . 100 kg 13.75 bis 13.75 
weiß. amerik. Paraifinschuppen 50/529, ........ 100 kg 12.50 bis 12.05 
weiß. poln. Tafelparaffin.....occceceneenccee 100 kg 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Carnaubawachs Notierungen der Firma E. N. Becker, Hamburg I 
vom 2. Dezember 1926: 

Locoware fettgrau sh 161/ — p. cwt. 
courantgrau sh 157/ — p. cwt. 
Der Zoll für Carnaubawachs beträgt RM 10.— für 100 kg. 


Leim und Harz Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 


Hamburg 11 vom 4. Dezember 1926, 100 kg: 
Knochenleim ........ 81.75 Harz amerik. F.Q. .... $ 12.75 
Lederleim ...222220.. RM 105.— Harz W.G. ..ccecc.. $ 15.95 


Dextrin Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffelstärke- 
industrien E.V. vom 3. Dezember 1926, je 100kg für 15to Ladungen 
frachfrei Berlin in RM bis auf weiteres: 
superior.... 57.— prima..... 55.— Ilöstiche Stärke 52.— b. 54. — 


Kartoffeistärkemehl Preise des Verbandes der gewerblichen 
Kartoffelstärkeindustrien E.V. vom 3. Dezember 1926, je 100 kg ab 
Fabrik ın Ladungen in RM bıs auf weiteres: 


hochfeine Spezialmarken ...sssessesoneosesesessen. 45.50 bis 46.— 
SICHT ION Eee ee 44.— bis 45. - 
PMA rira ware SER PIE De E O EE 43.— 


Manila Netze, hell 17.— b. 19.— ” 


Metalitüoher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. qm RM f. d. qm 
50/75 usage 12:20 96/100 .....ssssess.. 16.50 
TI 13.00 101/110 .....ssosess.. 18.— 
BO 15.— 111/120 osese ss. s. 20.— 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert......... 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.-- 

56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70/210 ........ 20.50 
Ol „ 65/195 ........ 19.50 Il „ 75/225........ 21.50 


Fliztuehmenge enrabatt der Vereinigung Deutscher Fılztuch- 
fabrikanten bei ezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 


100 000—200 000 RM ..... 2 olo, 300 000—400 W0 RM ..... 3 Vo 
200 000—300 000 RM ..... 21/2 So 40 000—500 W0 RM..... 4°, 
500 000 RM und mehr ........assessssesessesocasssessenseos 5 0, 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 


Wertzahl ’) vom 25. November 1926 Wertzahl 
Unter 6 mm 
6mm Dicke und mehı 
Naß gestreckte Riemen gemischte Qerbung .... 1.05 1.12 
= reine Grubengerbung . .. 1.25 1.28 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung....... . 0.90 0.95 
” > » gemischte Gerbung 0.95 1.05 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5°/, Aufschlag. 

Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 10% Aufschlag. 


Deokenmieto der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von: 


1— 200 km ...... 7.— RM 501— 700 messes. 13. — RM 
201— 300 mern 9.— RM TOU-I0W nassen. 14.— RM 
301— 500 m.s... 11.— RM 1001 und mehr km... 15.— RM 


Zeitungsdruckpapier Richtpreise des Verbandes der Deut- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom 1. Aug. bis 31. Dezemb. : 
für Rollenpapier 31.00 RM/100 kg für Formatpapier 32.00 RM, 1vu kg 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 4. Dezeinber 

der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlın SO 16, je 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 kg, 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 


Altkupfer ....... 105.— bis 107. — neue Zinkabfälle 52.— bis 54.— 

a ee Re oe a Altweichblei.... 46.—bis 48. 
essingspäne... 72.— bis 75.— -ni _ 

QGußmessing .... 75.— bis 78.— Alunı nuumbler) A 

Messingblechabf. 91.—bis 93.— abfälle 98/99 0/ 160.— bis 165. - 

Altzink ........ 41.—bis 43.— Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


Börsenbericht. ae 


mark- Kurs Kurs 
Bezeichnung der Kapital som Som 
Aktien - Gesellschaft in 30. No 6. De 
Mill. Mk EPAM SARE 
A.-Q. für ADDEN EA shs 1,8 29,50 297/4 
Alfeld-Gronau*) .. PEN E. 2,5 80,00 75.50 
Ammend. Papierfb. .). a e 4 180,00 181,50 
Aschaffenbg. Buntp. M...... — 139,25 142,09 
Aschaffenbg. Papierfb. .) aa 14,4 — 145.50 
Chemn. Papierfb. Einsiedel ©. ia — 25,00 18,50 
Chromo Najork*®). ae. © 1,002 90,50 947 
Cröllwitzer Papierfb. e) ` re 1,35 110,25 111,00 
Dresdn. Chromo u. K.*?) .. ... 7 111,00 117,50 
Elsenthal Papier M .. . .- . .. — 39,25 142,00 
Feldmühle*) ... a a a 9,6 155,00 157.00 
Papierfabrik Hegge A. ETE EE E — 30.00 — 
Heidenauer Papierfb.*) D. .... 1,4. 49,00 49,00 
Kartonp. Groß-Särchen . ..... 1,08 65,00 63,75 
Kostheimer Cellulose’). . .... 0,96 97,50 86,50 
Kurz Pap. D e è oe o o òo òo o o o o (EM 71,50 86,00 
Leykam-Josefsthal . . . . 2... _ — — 
Limmr. Steina*) L....... — 131,50 130,00 
Münchben-Dachau*)M. .... — 84,00 86,00 
Natronzellstoff u. P.*) ...... 6,5 142,00 144,00 
Peniger Pat.-Pap. D....... — 100,00 102,00 
PreBsp. Untersachs’®). ..... 1,32 71,25 75.50 
Reisholz®?) l.. 2220220. 6,18 262,10 2069,00 
Sächs. Cartonnagen®). bh ee ge 16 66,75 56,75 
Schles. Cellulose *) . u 3,2 128,00 127.00 
Simonius’sche Cellulosefabrik. a — — — 
Stettiner Pap. u. P. . ...... 1,2 40,25 40,50 
Teisn. Papierffb.M . . 2.2 2 2.. — 74,00 75,50 
Thode Papierib.D....... i — 00,00 62,25 
Varziner Papierfb.®) .. 2.2.2... 4,8 106,59 10€, 10 
Verein. Bautzner*) . .. 2. 2 2... 3.16 76,50 78,00 
Verein. Strohstof D....... — 193,00 205,00 
Weißenb. Papierfb.D. ...... — 100,00 100,00 
Zellstoff-Verein *) . „2.2.02... 2 118,00 116.25 
Zellstoff-Waldhof®) . . . 2 2... 27,5 222,0) 221,00 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Stellenangebote. 
Von Wilhelm Aue. 


Ohne uns mit den nachstehenden all- 
gemein gehaltenen Ausführungen zu identi- 
fizieren, geben wir ihnen Raum, da sie doch 
manches Nachdenkenswerte bieten. 

Die Schriftleitung. 


Ein wunder Punkt sind die Stellenanzeigen, die 
unter Chiffer erscheinen. Man versteht es wohl vom 
Standpunkte der Arbeitgeber, wenn sie möglichst 
thre Adresse nicht angeben wollen. Die Folge einer 
Adressenangabe wäre ein Andrang seitens der Stel- 
Iungsuchenden. Und es ist begreiflich., daß die 
Firmeninhaber dies vermeiden wollen. Dies wäre 
aber auch zu umgehen, wenn in der Anzeige zum 
Ausdruck gebracht ist, daß persönliche Vorsprache 
nutzlos ist. 

Der Schaden, den Stellensuchende durch Chiffer- 
anzeigen haben, ist gar nicht so gering, wie mancher 
denkt. Angenommen, ein Buchhalter bewirbt sich 
um dreißig Stellen. Bei der jetzigen Arbeitsnot ist 
diese Zahl noch niedrig; es gibt Leute, die sich um 
noch weit mehr Stellen bewerben, ehe sie ein Unter- 
kommen finden. Dieser erstgenannte Stellung- 
suchende hat nun seine Zeugnisabschriften dreißig- 
mal an ihm ganz unbekannte Firmen abgegeben. 
Wenn er nur fünf Originalzeugnisse besitzt, so sind 
das schon 150 Abschriften, die er in die Welt hinaus 
gesandt hat. Viele Firmen verlangen sogar be- 
glaubigte Abschriften. Und nun weiß der Absender 
nicht einmal, ganz abgesehen von dem finanziellen 
Schaden, wer seine Abschriften in die Hände be- 
kommt. An ein Rückerhalten ist meistens nicht zu 
denken. 

Manchmal sind solche Beilagen für Bewerbungs- 
schreiben sogar so wertvoll, daß man sie nicht ein- 
mal jedem Schreiben beilegen kann. Mir ist ein Fall 
bekannt: ein Propagandist ließ sich einen Bewer- 


bungsprospekt machen, den er sich, weil es ein erst- 
klassisches Probestück sein sollte, auch etwa kosten 
ließ. Wenn er nun Stellenangebote mit Angabe der 
Firma las, konnte er ohne weiteres entscheiden, ob 
die Firma groß genug ist, um seinen Ansprüchen zu 
genügen bzw. ob sie ihm die interessante Arbeit 
bieten konnte, auf die er reflektierte. Ich bin sicher, 
daB bei der Versendung an Chifferanzeigen in 
diesem Falle mindestens 75 % der Beilagen in Hände 
kommen, die absolut keinen Gebrauch davon machen 
können. Trotzdem überall Rückporto beigelegt 
wurde, was wieder eine Verteuerung der Bewerbung 
war, kamen die Beilagen sehr selten zurück. Es ist 
eigenartig, daß in diesem Falle in unserem Geschäfts- 
leben so wenig Moral herrscht. Man kennt ja die 
betreffenden Firmen nicht, denn die Chiffer ver- 
birgt sie ja. Zu bedauern ist, daß diese Fälle nicht 
etwa vereinzelt dastehen. Gerade den Stellensuchen- 
den sollte man doch unnötige Geldkosten ersparen. 

Aber auch von einer anderen Seite aus be- 
trachtet, lassen diese Anzeigen oft viel zu wünschen 
übrig. Zunächst sollte doch der Ort angegeben sein, 
in dem die Stelle zu besetzen ist. Die Folge einer 


- Nichtangabe ist natürlich, daß eine große Anzahl von 


Bewerbungen aus anderen Städten einläuft, die für 
beide Teile absolut zwecklos ist. Für den Bewerber 
sind es unnütze Geldkosten und Mühen gewesen 
und für den Anbieter bedeutet dieser Mehreinlauf 
von Bewerbungen eine erhöhte Arbeit, und die 
wenigen Pfennige. die durch die Weglassung des 
Ortes in der Anzeige gespart wurden, gehen durch 
die Mehrarbeit auch mehrfach wieder drauf. Zweck 
eines Stellenangebotes in Zeitungen ist es doch 
nicht, ganze Waschkörbe voll Bewerbungen zu er- 
halten, sondern für den ausgeschriebenen Posten den 
richtigen Mann, und bei einer klar und deutlich ab- 
gefaßten Anzeige ist oft schon unter zehn Bewerbern 
der richtige gewesen. 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder- Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Caril Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb.Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Genau so wichtig ist die Angabe des Geschäfts- 
zweiges. Auch hier will sich jeder Stellensuchende 
seine Branche aussuchen. Anderseits suchen die 
Firmen aus den einlaufenden Angeboten doch zu- 
nächst Leute, die in ihrem Spezialfach Erfahrung 
haben. Warum also nicht gleich die anderen durch 
eine lückenlos aufgebaute Anzeige ausschalten? Da- 
durch erspart man sich und den Bewerbern Arbeit 
und den letzteren Geld. 

Auch die verlangten Leistungen sollten an- 
gegeben sein. Ueber die Zeiten kurz nach dem 
Kriege (1919), in denen „junge Kaufleute mit lang- 
jähriger Erfahrung“ gesucht wurden, sind wir 
glücklicherweise hinweg. Doch auch heute trifft 
man noch vereinzelte Gsedankenlosigkeiten, die den 
Bewerbern viel Unklarheiten verursachen. 

Gewiß verlangt man vom Bewerber, daß er genau 
angibt, welche Leistungen er erfüllen kann. Man 
verlangt mit Recht in der Anzeige selbst, daß sich 
nur Bewerber melden wollen, die über langjährige 
Tätigkeit und über erste Referenzen verfügen. 
Anderseits werden in den seltensten Fällen die 
Gegenleistungen erwähnt. Gewiß ist es kaufmännisch 
richtig, daß man den Markt nach Angebot und Nach- 
frage regelt; aber man sollte bei der Besetzung von 
Stellen nicht „marktmäßig“ vorgehen, sondern 
menschlich. Schon die ominöse Bezeichnung 
Stellen-,Markt‘“ erweckt ein Gefühl des Unbehagens; 
leider haben wir uns an dieses Wort schon gewöhnt. 
Richtiger ist es, die Besetzung der Stellen nicht nur 
von kaufmännischen Gesichtspunkten zu regeln, 
sondern auch vom menschlichen. Wenn dies ein- 
setzen sollte, dann würde mancher Chifferunfung 
sich von selbst ausmerzen. 

Was man aber als Mensch und als Kaufmann 
von den Stellenangeboten unbedingt fordern muß, ist: 

Angabe der Firma; wenn aber weiter unter Chiffer 
inseriert werden soll, dann wenigstens die 


N 


© 
lae, 


DER PAPIER-FABRIKANT 


| Geraer Filztuchfabrik 
Lechia & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


Gera 


liefert 
erstklassige Filztücher 
jeder Art 
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Angabe des Ortes und 

Angabe des Geschäftszweiges; 

Angabe der verlangten Fähigkeiten 
stungen; 

Angabe der Gegenleistung und 

unbedingte Rücksendung der eingesandten An- 
lagen, falls Freiumschlag beigefügt war. 


und Lei- 


Die Jahresschau Deutscher Arbeit 19237: das Papier, 


bittet uns, nachstehende Liste von für die histo- 
rische Abteilung erwünschten Gegenständen zu 
veröffentlichen. Es handelt sich um: 


Papier, bedruckt und hergerichtet 
für verschiedene Zwecke: 


Glückwunschkarten, Einladungskarten, Visiten- 
karten, Ansichtskarten, Geschäftskarten, Tanzkarten, 
Spielkarten und -etuis, Stammbücher, Arzneizettel, 
Lotteriezettel, Etiketten, Riesumschläge, Akten- 
deckel, Reklamezettel und Plakate, Tabakpackun- 
gen, Tüten und Beutel, Papiergeld, Noten, Lehr- 
briefe, Pässe, Postscheine, Geographische Karten, 
Billette für Theater, Eisenbahn usw., Briefver- 
schlüsse und -umschläge, Siegelmarken, Kalender, 
Patenbriefe, Jaquardkarten, Stereotypie-Matrizen- 
tafeln, Haussegen, Devotionalien (mit Spitzen). 
Modellierbogen, Stiche, Karikaturen, Plastiken, 
Modelle, Bilder betr. Papierherstellung, Papier- 
verwendung, Papierveredelung, Papierwaren, 
Lumpensammler, Zeitungen, das Zeitungslesen, Zei- 
tungsboten, Mandate betr. Papier usw. 


Gegenstände aus Papier, Karton, 

Pappe, Papiermaché, Steinpappe. 

Fächer, Abziehbilder, Ausziehbilder, Sche- 
renschnitte, Schablonen, ausgestanzte Bilder, 
Papierblumen, Spiele (Lotto-, Zusammen- 
setz-, Gänse-, Glocke- und Hammerspiel usw.). 


— - - ——en 


r 
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Papierdrachen und -girlanden, Karneval- und 
Kotillonartikel, Scherz- und Vexierartikel, Vexier- 
bilder (gefältelte), Theaterszenerien, glasgerahmte 
Szenerien, Papierwappen und Signete (gepr.), 
Weihnachtsteller, Tortenteller, Papierformen zum 
Gießen von Reliefs, Papierpanzer, Papiergewänder, 
Papierteppiche, Papiertaschentücher, Papierbecher, 
Papierdecken, Papiervorhänge und -Spitzen, Wand- 
schirme, Galanteriewaren, Licht- und Lampen- 
schirme, Lampions, Laternen mit Papier statt Glas, 
Papierfenster (Altdeutsch, japan., chinesisch, italie- 
nisch), Spazierstöcke (umwickelte), Papiersoldaten, 
Reliquiarien und Devotionalien, auf Glas abgezogene 
Kupferstiche, Flasern (Möbel mit aufgeklebten 
Kupfern), Lithophanien (Nachbildung von Por- 
zellandiaphanien), gepreßte Möbelauflagen, Bilder- 
rahmeneinlagen und Verzierungen, papierunterklebte 
(jlasvasen, Fidibusse,, Amulette, Papierfiligran, 
Luftballons aus Papier, Lustkugeln (Feuerwerk), 
Sschattenspieltfiguren, 
Papiermache: 

Reliefs, Dosen, Schatullen, Köpfe, Büsten, Fi- 
guren, Attrappen, Kassetten, Stuck, Füllungen, 
Krippen, Krippenfiguren, Puppen, Puppenköpfe. 

PADDEe; 

Theaterrequisiten und -Figuren, 
Pappschachteln und Etuis, Tubus 
usw., Globus, Patronenhülsen, 
Medaillen und Münzen, 
Schieferersatztafeln. 


Guckkästen, 
für Fernrohre 
Prozessionsthaler, 
l.otteriedrehtrommeln, 


Steinpappe: 

Ornamente, Reliefs, Figuren. Tapeten. 
Bucheinbände (Papier, Pappe, Papiermache). 
Papiersorten und Kunstpapiere. 

Druckpapier, Schreibpapier, Packpapier, Karton- 
Pappen, WVelinpapier, Glanzpapier, Wachspapier, 
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Pergamentpapier, Seidenpapier, Banknotenpapier, 
Briefmarkenpapier, Fließpapier, Holzschnittpapier, 
Kupferstichpapier, durchsichtiges Papier, wasser- 


dichtes Papier, photographisches Papier, Tapeten- 
papier, Plattenpapiere, Boquetpapier, Tortenpapier, 
l.ederimitation, Maroquinpapier, figurierte Gold- 
und Silberpapiere, Buntpapiere, gepreßte Papiere, 
geprägte Papiere und Karten, Vorsatzpapiere, 
Taffet-, Glimmer, Brokatpapier, Plüsch-, Samt-, 
Wildlederpapier, Stramin (Papierkanvas), flammen- 
sicheres Seidenpapier, Graphitpapier, Rostpapier, 
Zigarettenpapier, Zichorienpapier, Wachsblumen- 
seidenpapier, Schachtelbeklebpapier, Deckelpapier, 
Spitzenpapier, Federweißpapier und -tafeln, Herrn- 
huter Papier. 


Hinausschiebung des Verbots von Jutedecken. 


Laut Bekanntmachung der Reichsbahndirektion 
Berlin ist auf Einspruch der Interessenten die vor- 
erst bis zum ı. Januar 1927 verlängerte Aufbrauchs- 
frist für die noch vorhandenen Jutedecken letzt- 
malig bis zum 31. März 1927 verlängert worden. 


GESCHÄFTS.- NACHRICHTEN 


Verein für Zellstoffindustrie A.-G., Berlin. Im 
Berichtsjahr 1925/26 erhöhte sich der Fabrikations- 
gewinn gegenüber dem Vorjahre von 1,244 auf 
1,362 Mill. RM.; der nach Abzug der Unkosten und 
stark erhöhter Abschreibungen (0,264 gegen 0,212 
Millionen Reichsmark) verbleibende Reingewinn be- 
trägt 0,339 (0,251) Mill. RM., der Dividendenvor- 
schlag, wie bereits bekannt, 8 gegen 6%. Laut Ge- 


Nach weislich 
40-60 % 


Verringerung 
der Verluste. 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau 
Aktiengesellschaft Dessau 


1024 


Zweigniederlassungder BAM AC-MEGUIN Aktiengesellschaft 


Vom Vorrat sofort lieferbar 
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schäftsbericht brachte die in 1925/26 vollendete Ver- 
erößerung und Modernisierung der Zellstoffabrik des 
Werkes Oberlechen den erwarteten Erfolg: erheb- 
liche Verringerung der Selbstkosten, Verdoppelung 
der Menge und Verbesserung der Güte. Hierdurch 
konnten die Preisrückgänge auf dem Papiermarkte 
ausgeglichen werden. Die Fabriken waren in den 
Haupterzeugnissen während des ganzen Jahres voll 
beschäftigt, und auch die Mehrerzeugung in Ober- 
lechen wurde, obwohl das Werk als Cellulosever- 
käufer neu auf den Markt kam, voll untergebracht. 
Nur in den Nebenerzeugnissen Sulfitablauge und 
Sulfitspiritus ließ der Absatz zeitweise zu wünschen 
übrig. Aus der Bilanz ist die Steigerung der Im- 
mobilien von 1,85 auf 2,083 und der Maschinen- und 
sonstigen Fabrikationseinrichtungen von 0,68 auf 
0,9955 Mill. RM. bemerkenswert. Im übrigen er- 
scheinen Außenstände 1,608 gegen ı Mill. RM., da- 
von Bankguthaben 0,456 gegen 0,146 Mill. RM., Vor- 
räte 1,016 gegen 1,48 Mill. RM., Bauverpflichtungen 
0,242 gegen 0,251 Mill. RM., Verbindlichkeiten 1,234 
gegen 0,551 Mill. RM. Auch für das laufende Jahr 
wird wieder ein angemessenes Ergebnis auf das von 
der Generalversammlung, wie bereits gemeldet, um 
0,75 auf 3,8 Mill. RM. zu erhöhende Kapital erhofft. 
Die Einzelheiten der Emission, die den alten Stamm- 
aktionären im Verhältnis 4: ı angeboten werden soll, 
sind noch nicht bekannt. 


Vereinigte Bautzner Papierfabriken. Die bis- 
herigen stellvertretenden Direktoren, die Herren 
Friedrich Stehning und Wilhelm Stegemann, sind in 
den Vorstand der Gesellschaft auf Grund §§ 16 und 
ı7 der Statuten berufen worden. Die an die Herren 
früher übertragene Prokura ist erloschen. Sie wer- 
den die Firma ferner gemeinsam mit einem der 
zur Mitunterschrift Berechtigten zeichnen. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Hauptversammlungs - Ausgabe 
unserer Zeitschrift sind zwei Werbedrucksachen 
beigefügt, die wir der Aufmerksamkeit unseres 
Leserkreises besonders empfehlen: 


Le U m  — — — [. __ ——— nn —n mm mm mm Ssss Do m  _—_—_—————  — — — —— — 
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Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Hallea.d.S. 


ı. Der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S42, über Bücher 
für Papiermacher, und 

der Stadt Lübeck über den Lübecker Hafen als 
den günstigsten für alle Ostseetransporte. 


N 
. 


Kasein 


und 


aerfloted 


ARROW BLACK 


Ja windgesichteter amerik. 


GASRUSS 


Lehmann © Voss 
Hamburg ,Bieberhaus 


\ A TI + a 2 > r c a A » £51r F T) ar inrfalhır ` 
DAQUA-Eninebelungsanlage für eine Papernabri 


DAQUA- Anlagen 


Luiiheizung, Enincbelung, 
Abwärmeverweriung, Luitbeieudhlung 


Pneumatisdhe Absaug- und 
Transporianlagen von Hadi- und Schal- 
spänen, Papierabfällen, Lumpen efc. 


Geringste Betriebskosten ~ Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDT, BERLIN W35 


Man verlange SpezialkatalogPF 102 
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Feinkaolin 


ff. geschlämmt 
prompt lieferbar 


Feinkaolin-Schlämmerei 


Oberneisen bei Dicz Lahn 


Für den Umbau einer Papierfabrik sowie einer Papier- 
Maschine wird zum raschmöglichsten Eintritt ein 


füchtiger, energischer. 


Beftriebs-Ingenieur 


gesucht, der sowohl im Baufach als im Papiermaschinen- 
bau reiche Erfahrungen besitzt. Ausführl. Bewerbungs- 
schreiben nebst Gehaltsansprüchen sind unter P.F. 98 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes zu richten. 


Wir hab. sotort bezw. kurzfristig abzugeben: 


Doppel-Querschneider 


DE Arbeitsbreite 2300 u. 2500 mm. Neueste be- 
währte Konstruktion z. gleichzeit. Schneiden 
von 2 verschied. Formaten. bis 100 Schnitt 


: inutlich, t t.B bl . G ti 
Rheinische PBIBBLJIEN. aaor t Bogeneni err Rr 


D | f I qJ schinen ohne Kauizwang. Besuchsansage 


erbeten. Preisangebot auf Verlangen. 
altes Unternehmen mit erstklassigem Kundenkreis, 


agenberg-Werke A.-G. 
Has 1 04 e Düsseldorf 
sucht größeres Kapital 

als Beteiligung oder Hypothek, oder Anschluß an Konzern, Ver- 


kauf der Fabrikanlage nicht ausgeschlossen. Zu verkaufen: 
Angebote unter neu strengster Vertraulichkeit zu richten N 
unter P.F.97 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. Í Schmidt - Filter 


4200x 4000, rund, 1 Jahr in 
Betrieb, um die Hälfte des 
Neuwerts. 


BLANC-TFIXE Ia 1 Bezner Spähnepresse 


mit 2 Füllkorben. 
feinste Qualität i 
A.-G. für Lithoponefabrikation, Triebes i e JaanMart, 


| 
i ®@ 
Wir neh EN ah a Jüchtiger, selbständiger 


1 kombinierte Anzapf- Gegendruck -Turbine, Fabrikat Hart- 


mann, 1913 erbaut, für 15 Atm. Betriebsdruck, 3250 Ueberhitzung, 
800 KW, 500 Volt Drehstrom, umschaltbar für 380 Volt, für An- 
zapfdruck bis 4 atü und 9000 kg Dampfentnahme stündlich bei 


Vollast und verwendbar für Gegendruck von 2!, Atm. mit dem 
kompletten Zubehör. v ; ; ; 
2 Cornwall - Welirohrkessel, Fabrikat Piedboeuf, von je 120 qm für modernen Papiermaschinen- und Holzschlei- 
Heizfläche, 12 Atm. Betriebsdruck durch Bauprüfung und Wasser- ferei-Bau als Stellvertreter des Bürovorstandes 


druckprobe neu genehmigt, zum Preise von Mk. 5500.— ohne ; FRE » 
Ueberhitzer und Mk. 6500.— mit Ueberhitzer, waggonverladen bei guter Bezahlung und günstigen Bedingungen 


Standort. 


nt 


Ausführliche Offerten mit Gehaltsansprüchen, 
Zeugnisabschriften und Lichtbild erbeten unter 
P. F. 95 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


Á em ee mn — 


im „Papier-Fabrikant‘ und Sie treten mit 
der Papierindustrie aller Länder in Verbindung, 


mirlerzads 
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Gi 
pe 
= 
= 
63 
v 
GS 
N 


© 


648 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 50, 1926 


Maschinen-Siebe 


bewährteste Ausführung, unsichtbare Spezialnaht. 


Metalltuchfabrik Neustadt-Haardt, Rh.-Pfalz 


gegr. 1842 


Bautätigkeit der russischen 
Papierindustrie während 1926. 


Der russische Papierfabriken- 
trust hat 1026 eine besonders 
rcge Bautätigkeit hinsichtlich des 
Industriekombinats in Balachna 
an der Wolga und der Aufbesse- 
rung der Gebäude der übrigen 
Werke entwickelt. | 

Für die Bauarbeiten in Ba- 
lachna wurden ursprünglich 
13 Mill. Rbi. bestimmt. die dann 
später infolge des Zusammen- 
zichens der Kredite und der Ein- 
schränkung des Importplanes auf 
8,5 Mill. Rbi. (109 Rbl. = 2106 M.) 
abgeändert wurden. Die mitten 
in der Bausession erfolgte Ein- 
schränkung hat dahin geführt, 
daB ein Teil des eingekauften 
Baumaäterials (Zement. Mauer- 
steine usw.) im Werte von 
1 200000 Rbl. in dieser Bausaison 
unausgenutzt liegen geblieben 
sind. 

Die anderen Bauarbeiten wur- 
den mit 5,5 Mill. Rbl. statt des 
Urvoranschlags von 10760 000 
Rubel bedacht. 

. In erster Reihe steht die 
Papierfabrik in Okulowo, auf der 
in Roh das Eisenbetongebäude 
der Dampfkraftstation aufgeführt 
wurde. Die Stammausrüstung 
dieser Station (6 Kessel hohen 
Drucks von 33 Atm. Dampf- 
turbinen) ist im Auslande be- 
stellt; die elektrische Anlage 
wird vom russischen Ulektrizi- 
tätstrust geliefert. Die Station 
wird eine Kraft von 6000 Kilowatt 
entwickeln. 

Auf der gleichen Fabrik ist 
auch die Wasserkraftanlage er- 
baut worden. Mit zwei Turbinen 
werden 500 P.S. geliefert. Die 
eine Turbine ist schon ım Be- 
triebe, die andere im Versuchs- 
stadium. 

Außerdem ist beendet und in 
Gang gesetzt worden die Hack- 
abteilung der Cellulosefabrik. Die 
abgewirtschaftete und veraltete 
Ausrüstung ist durch eine neue 
ersetzt worden. Ganz wurde dic 
Ausrüstung erneut auf der den 
Okulow-Werken gehörenden Ka- 
mok-Holzmassenfabrik, wo acht 
veraltete Defibreren (Maschinen 
zum  Mahlen der Holzmasse) 


Muench & Pichon gegr. 1842 


; Der neue 
| SD Pan-ociSeparator 


scheidet aus gebrauchten Ölen (Lecköl, Zylinderöl, 
Transformatorenöl usw.) alle Verunreinigungen, 
Wasser und Schmutz restlos ab und maclıt jedes 
Öl für den ursprünglichen Verwendungszweck sofort 
wieder vollwertig brauchbar. 


Ermöglicht bis 90 °/ Ölersparnis! : 
Jedem bisherigen Ölreinigungsverfahren : 


weit überlegen! 
Bequeme Handhabung / Kein Materialverbrauch 
Größe I, Stundenleistung bis 100 kg Öl) sofort 
Größe II, Stundenleistung bis 500 kg Öl f| lieferbar 


Preisliste auf Anfrage 7 Vertreter gesucht 
7 Pan-Separator-Gesellschaft, Tilsit 


Sn 
LL Zentrifugen-Fabrik : 


Sossnonnnennene LELIE ZJ n aL a a E T E COCPOOCOCOCOOOCPOUOCOOCOCOCOCOOOHOOCOOOOOVN O00000 OOOO : 


VEREEHTEOHUOHOHUTEHEEHEULEEEOEHEOHEEEREOHRUHHEOHTEHUNN 


„u.,u....0na.........s. 


.o......0.0 


u... 


Kesselrohr. Reiniger‘ | c. Nahttose | 


‚TURBO‘ 3  AUSBLASE -| 


TAJ M tallschläaucheS 
WE, Russ-u. E hd ‘VS 2 QQA Im L 


AK essel d AbblAdSer N ER °C S 


£ 


GUSTAV SCHLICK. DRESDENIANG 


Holländermesser + Schaberklingen 
Jordanmühlmesser 


aus la Dr. Künzels Phosphorbronze 


liefert als Spezialität auf Grund jahrzehnte- 
langer Erfahrung 


KüttenwerkStadler eCo., Komm. Ges. 


Verwaltungssitz Nürnberg 
Konkurrenzlose Preise und Bedingungen! Große Vorteile gegenüber Stahl! 
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 Regulierbare 


Papiermaschinen- 
Kalanderantriebe 


Schleifer- und Holländermotoren 


Antrieb eines Holzschleifers-durch einen Zweiphasen- 
Asynchron-Motor 258 KW, 2x 2900 Volt, Drehzahl : 243 


SACHSENWERK 


Niedersedlitz (sachsen) 


650 


durch zwei neue ersetzt wurden. 
Als Ergebnis der erledigten Ar- 
beiten hat sich die Leistungs- 
fähigkeit des Holzmassewerks 
von 1000 t auf 3500 t gehoben. 
Die Produktion der Okulow- 
Werke hat sich an Papier um 
zwei Drittel vergrößert und er- 
reicht heute 75 t pro Tag. 

Auf der Fabrik „Sokol“ 
(30 km von Wologda) wurde an 
der Aufführung der neuen elek- 
trischen Station von 7000 Kilo- 
watt Stärke gearbeitet, deren 
Ausrüstung im Auslande bestellt 
worden ist, dann haben die Ar- 
beiten an der Finrichtung des 
neuen Maschinensaales mit Ober- 
licht, mit einer Luftzufuhr ver- 
sehen, ihren Abschluß crreicht. 
Im Saale sind die alten Papier- 
maschinen aufgestellt und kom- 
men noch zwei neue mit einer 
Jahresleistung von 16000 t hinzu. 
Alle Arbeiten auf dem Werk 
Sokol sind fast ohne Stillegung 
der Betriebsmaschinen erfolgt. 

Auf der Papierfabrik in 
Pensa, vormals Sergejew, ist das 
bis jetzt stillgelegte Strohcellu- 
losewerk wieder aufgerichtet 
worden. Eine neuzeitliche Appa- 
ratur ist aufgestellt; neue Koch- 
kessel, Sortiervorrichtungen usw. 
Das Werk wird täglich ı0 ft 
Cellulose anfertigen. In der Vor- 
kriegszeit hat die Tagesleistung 
5 t selten überstiegen. 

Auf der Kondrowo-Papier- 
fabrik sind alle fundamentalen Ar- 
beiten hinsichtlich des Baues der 
neuen Packkammer abgeschlossen 


und in allen Werkgebäuden die 
Feueralarm - Apparate eingebaut 
(Sprinkler). 


Ucberdies sind auf allen Fa- 
briken mehr oder weniger wich- 
tige. Arbeiten an Gebäuden und 
der Rationalisierung der Kraft- 
und der Fabrikinstallation ver- 
richtet worden. 

Was die Wohnbautätigkeit 
anbelangt, so sind folgende Bau- 
ten aufgeführt worden: drei 
Schlackbetonhäuser bei der Fa- 
hrik Kondrewo, 55 kleinere 
Häuser (zu 4—5 Wohnungen) bei 
der Fabrik Okulowo, an einer 
Reihe älterer Wohnhäuser wur- 
den Ausbesserungen unternom- 
men. An Wohlfahrtsbauten ist 
eine Schule in Kondrowo, eine 
Schule in Kamensskaja und eine 
Schule ı. Stufe in Kondrowo, ein 
Klubhaus in Pensa und ein Bad- 
haus in Okulowo aufgeführt 
worden. - Carl Peters. 
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hollandermessen aus bestbewährler 
Phosphorbronze ndau Special Stahl 


Maschinen mestrer feder Arf 


> Carl Wilh.Gust Hemecker, Hohenlimburgs 


Elatrag- Stelle 


Wasserkasten 


= Ersparnis. 


L I TILI 
ZZZ 2241212117 


Kontinuierlih arbeitender 


Auflöse -Holländer 


für Papier- Ausschuß, unsortiertes_Altpapier 
(gebundene Bürher - Akten - etc.) und andere Halbstoffe. 
Jn- und Auslandschutz angemeldet. —— 

Umbau alter Holländer. 


Grössen von 2-80 tons Leistung / Tag. 


Maschinenbau -Werkstätte Niefern am.b.H. 


Niefern in Baden. 


MAHLUNGSGRADPRÜFER 


für Papierfaserstoffe 
Bauart Schopper - Riegler D. R. P. 


Der Apparat ermittelt in 
wenigen Sekunden den 
Mahlungsgrad des Stoffes 
zahlenmäßig. Man nennt 
ihn daher die „rechte Hand 
des Holländermüllers” 


a LOUIS SCHOPPER 


LEIPZIG $ 3 
Postschließfach 68 


(7) 
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Drahtansechrift: Schumann Kesselftabrik Zeitz 


Dampfkessel, hydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, 
Abhltzekessel 
Dampfüberhltzer 


verbesserte Schumannsche Halbgas- 
Feuerungen, Treppen- u. Muldenrost-Feuerungen 


Kugel- und Sturzkocher, 


Stoff-Fänger 


Zeitzer Dampikesseliabrik und Apparaie-Bauansialt G. Schumann 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Harzieimkocher 
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Fernsprecher Nr. 47 


mit innerem Kupferschutzmantel 


Flugaschenfänger 
Turbinen- Rohrleltungen 
Behälter u. Apparate 


—-—— Gegründet 1872 -— — ———— 


Finnland. 


Wie bereits vor einiger Zeit | 


von dem finnischen Geologen Dr. 
Benjamin Frosterus nachgewiesen 
wurde, besitzt Finnland im nörd- 
lichen Karelien mächtige Topf- 
steinlagerstätten, deren Ausbeu- 
tung und Verarbeitung auf einen 
für die Papierfabrikation ge- 
eigneten Füllstoff, Talkum, von 
ihm möglich erachtet wurde. 
Nachdem in einigen finnischen 
’apierfabriken mit dem neuen 
lüllstoff längere Versuche an- 
gestellt wurden, hat sich dessen 
Anwendbarkeit voll und ganz be- 
stätigt. Daraufhin hat nun die 
Firma Suomen Vuolukivi O. Y. 
in Tammisuo bei Viborg damit 
begonnen, die Pläne auf Ausbeu- 
tung genannter Lagerstätten zu 
realisieren und hat sich zwecks 
Anschaffung der für die Talkum- 
herstellung notwendigen Maschi- 
nen mit der Firma Krupp in Ver- 
bindung gesetzt, deren Repräsen- 
tanz für Finnland, Firma A. A. 
Palmberg in Helsingfors, die 
Konstruktionszeichnungen ausge- 
arbeitet hat. Das Arcal des Fa- 
brikgebäudes beträgt etwa 6350 m”. 
Das Gebäude selbst wird in 
vier Stockwerken aufgeführt. Die 
maschinelle Einrichtung soll in 
weitestgehendem Maße automati- 
siert werden, so daß nur mit einer 
Bedienung von acht Mann auf 
achtstündiger Schicht zu rechnen 
ist. Die Jahresproduktion ist auf 
ungefähr 8- bis 10000 t berechnet, 
doch ist von vornherein eine Er- 
weiterung des Werkes auf das 
doppelte Quantum vorgesehen. 
Die Produktion soll in der 
Hauptsache den einheimischen 
Bedarf decken. Fin geringerer 
Teil kann exportiert werden. Fin 
Teil der maschinellen Finrich- 
tungen ist bereits unterwegs von 
Deutschland. Man rechnet mit 


LAACHER-SEE-VOLKANSTOFFE-WERHE G. M. B. H. 4 00. 


Kollergangsteine +» Raffineursteine 


Grundwerke und Segmente 
aus Ia Basaltlava 


SSO hieren 


aus Grundwasser, Flüssen u. Seen, zu Trink-, Betriebs- u. Kühlwasserzwecken 


g nn KERN 
2 ” > 14 FR, 


s% 
A 
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o: 
RQ ES 
z 
& . 
Mi 
a 


FERD. BRODER, ESSEN 


Alfredstraße 102 Tel. 674, 5040, 2362 
Unternehmung für Industrie: u. Wasserbau 
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J.W. Erkens + Niederau 


Maschinenfabrik und Eisengießerei 
= Gegründet 1835 
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Aufstellung von 4 ERKENSATOREN, 
Größe Il, mit direkt gekuppelten Motoren und 
gemeinsamem Ein- und Auslauf-Sammelkasten in 
rostfreier Ausführung für eine Papiermaschine von 
2000 mm Arbeitsbreite 


%* 


Eine sehr bekannte Feinpapierfabrik, die vor kurzer Zeit ihren sechsten Erkensator bezog und 
noch weitere Apparate anzuschaffen beabsichtigt, schrieb mir wie folgt: 

M., den 14. Dezember 1925. 
Wir empfingen Ihr Geehrtes vom 12. cr. Auf Wunsch bestätigen wir Ihnen gerne, 
daß wir mit den gelieferten Papierstoff-Zentrifugen in jeder Hinsicht zufrieden sind. 
Wir bitten Sie gleichzeitig um Mitteilung der jetzigen Preise Ihrer verschiedenen 
Modelle. P. ST. & CIE. 


Inzwischen besteilte diese Firma weitere 9 Stück 
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der Inbetriebnahme des Werkes 
zu Anfang des kommenden Jahres. 
Schd. 


Finnland hat in diesem Jahre 
Norwegen als Celluloseproduzent 
überflügelt. 


Der Leiter der mächtigen 
finnischen Vereinigung „Finska 
Cellulose-Föreningen“, Direktor 
Walter Gräsbeck, traf am 16. No- 
vember mit seinem langjährigen 
Mitarbeiter, dem Norweger Di- 
rektor Thorvald Schitt, dem 
Verkaufsvertreter der Vereini- 
gung in Frankreich und Spanien, 
in Oslo zusammen. 


Vom „Aftonposten“ inter- 
viewt, erklärten beide Herren zu- 
nächst, daß die. Zusammenkunft 
rein privater Natur sei, und das 
Zusammenarbeiten zwischen Nor- 
wegen und Finnland beschränke 
sich auf den Austausch statisti- 
schen Materials. Preisabmachun- 
gen beständen keine. Fine engere 
Fühlungnahme auf dem Welt- 
markt dürfte durch die ver- 
schiedenen Verhältnisse, unter 
denen die Celluloseindustrie der 
drei Länder arbeitet, nur schwer 
herbeizuführen zu sein. Schwe- 
den ist der größte Produzent mit 
einer Jahreserzeugung von etwa 
1,2 Millionen Tonnen. Dann 
kommt Finnland mit gut 400 000 
Tonnen ab diesem Jahre. Nor- 
wegen wurde dieses Jahr über- 
flügelt.. Schweden stehe somit 
als Celluloseexporteur an erster 
Stelle. Es besteht aber ein Unter- 
schied in der inneren Struktur. 
Die 30 finnischen Fabriken sind 
in der „Finska Cellulose-Före- 
ningen“ zusammengeschlossen, die 
sowohl den Verkauf wie die 
Finanzierung und Verschiffung 
regelt und in der die einzelnen 
Fabriken im FErfahrungsaustausch 


zusammenarbeiten. Es besteht 


ein cigenes Laboratorium, in dem 
die Qualitäten geprüft und Ver- 
suche gemacht werden, sowohl 
Qualität wie Nutzeffekt herauf- 
zubringen. In Norwegen dagegen 
arbeitet jede Fabrik für sich. 
Sollte hier ein ähnlicher Zu- 
sammenschluB zustandekommen, 
werden wir den Gedanken eines 
Zusammengchens wohlwollend 
prüfen. Es besteht ja bereits ein 
ausgezeichneetr ZusammenschluB 
in der „Norsk Traemasse Kom- 
pani“, und es ist nur erstaunlich. 
daß dieser nicht zur Nachahmung 
angeregt hat. 


Der finnische Zusammen- 
schlug kam im Jahre 1918 nach 
KriegsschlußB züstande, als es 
galt. das Verlorene wiederzuge- 
winnen und die Stellung auf dem 
Weltmarkt zu stärken. Der 
einzige finnische Outsider ist 
„Diesen Wood“. Es sind große 
Iörweiterungen geplant. Eine 
neue Sulfatfabrik für 20000 t und 


DREI-MESSER- 
SCHNELLSCHNEIDER 


FÜR KRAFTBETRIEB ı MODELL AVW u. AVY 


Beschneiden an drel Seiten In elnem Arbeitsgang. Schnellste Format- 
einstellung, selbetiätige Späneabführung. Selbstpressung für alle Stoß- 
höhen ohne Jede Einstellung der Preßplatte 


LKRAUSE LEIPZIG 


KARL KRAUSE G.M.B.H.BERLIN € 19, SEVDELSTR.11/2 


Tel.- Adr.: Wachsbecker 
Fernspr.: C3, Centrum 0093/94 
Mönckebergstraße 11 


liefert 


HARZ 
*| PARAFFIN |* 


Carnaubawachs 
Stearin 


ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 
Freihafen 


AXD 
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Ihre Beleuchtung 


entspricht gewiß noch nicht den Gesichtspunkten 
der modernen Lichttechnik. Mit lichttechnisch 
richtigen, blendungsfreien 


KANDEM-LAMPEN 


` # sparen Sie viel Strom und fördern Produktion Bm 
a und Ordnung in Ihrem Betriebe Sr 


Körting & Mathiesen A-G, Leipzig-Leutzsch 


Lichttechnische Spezialfabrik 


STEINZEUG-HAHNE 


IN AARP MEDENEN AUSFÜHRUNGEN 


Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, UÜckersdorf 


Holzkammtabrik Dillkreis (Nassau) 


MIT BLEIMANTEL 
KURZE BAUART 


"MIT BLEIMANTEL 


[CARL RUPPELE HOCHST AM MAIN La a 
- |IGaceta de las Artes Gráficas 


SANU 


MIT EISENMANTEL 


Wa 


del Libro y de'la Industria del Papel 


Wird gelese. von sämtlichen 
Druckereien, Papierfabriken, Kartonnagenfabriken, Buchbindereien, 
Klischee - Anstalten, Zeitungen und Händler - Firmen in ganz 


esse Jährlicher Bezugspreis für das Ausland 12 R.-M. 


uk 


Georg Schreider + Saalfeld a. S. 


Lüftungstechnisches Büro 


Das erprobte und allgemein benätzte Ankündigungsmitte! 
der führenden Exportfirmeu der graphishen Branche 


Geschäftsstelle und Dru kerel: 


BARCELONA = Ferrer de Blanes,7 


EÄNTSISTSISSITISETTTTESISTETISETEISHSIEEGS 
DDDDDMDDDD) 
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Osideuische Gummiwerke Dr.c.Ncubert, Giersdorii.Rseb. 


empfehlen ihre 


für alle Zwecke der Papier- und Papierverarbeitungs- 
fabrikation, bis zu den größten Walzendimensionen von 
4150 mm Länge u. 700 mm Durchmesser geliefert, sowie 


Ein- und Mehrfarben- 
Walzendruck - Maschinen 


neuzeitlicher bewährter Bauart für Bogen- 
und Rollendruck in jeder beliebigen Arbeitsbreite und 
Ausführung mit elastischen Gummi - Dessin -Walzen 
nach vorhandenen und neuen Modellen der Besteller 


Vieljährige Erfahrungen 
Zeitgemäß billigste Preise 
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je eine Sulfitfabrik für 30000, 
10000 und 8000 t werden gebaut, 
so daB Finnland im Jahre 1928 
600 wo t erreicht haben wird. 
Rohstoffe und Kraft sind reich- 
lich vorhanden. Nur das Geld 
fehlt. Die Fabriken arbeiten alle 
mit viel zu wenig Eigenkapital, 
daher auch die hohen Zinsen in 
Finnland. Fine Ueberproduktion 
ist kaum zu befürchten, denn der 
Verbrauch steigt. Der Waldbe- 
stand ist ebenfalls gut, und die 
Ausholzung liegt 10% unter dem 
jährlichen Zuwachs. So erklärt 
sich auch der Export von Stäm- 
men nach Norwegen. Finska 
Cellulose-Föreningen arbeitet da- 
her auf einen Exportzoll hin, 
damit der Rohstoff für den 
eigenen Bedarf im Lande bleibt. 
Durch den Zusammenschluß wur- 
den außerdem billigere Frachten 
erreicht, Vertretungs- und Ver- 
waltungskosten gespart und die 
Finanzierung erleichtert. Von 
großem Vorteil ist ferner, daß die 
Marktberichte aus der ganzen 
Welt auf diese Weise gesammelt 
zu erhalten sind, dazu kommen 
noch alle technischen Erfahrun- 
gen. welche die einzelnen Fabriken 
machen und die in dem allen zur 
Verfügung stehenden Labora- 
torium untersucht werden. Alle 
Qualitäten sind vereint, und die 
einheimische Konkurrenz ist aus- 
geschaltet. 


Im Jahre 1918 wurde mit 
einem Umsatz von 48 Millionen 
Mark begonnen, und in diesem 
Jahre werden an die 8&o Mil- 
lionen Mark erreicht. Bis jetzt 
sind bereits 60-70 % der nächst- 
jährigen Produktion verkauft. 
Die ursprüngliche Besorgnis über 


den englischen Kohlenstreik er- 
wies sich als unbegründet, weil eweg € e 
(3 IPA A 2 = = 2 
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Stanz- Automaten 


schneidet und wickelt 
Jagenberg 


Rollenschneide -Maschine 
Modell VII S. 
Haarscharfer, nicht staubender 
Sceerenschnitt. Leicht verstellbare 
Messer. Exakte, harte Wicklung, 


bis 800 mm Durchmesser. 
Große Leistung, Serienmaschine. 


Schnell lieferbar. 


JAGENBERG-WERKE:=E 


Maschinenfabrik Düsseldorf. Zweiswerk Siegmar l. Sa. 
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England bereits alle abgeschlosse- 
nen Mengen bezogen hat. 

Die Frage, ob die Konkurrenz 
zwischen den skandinavischen 
Fabriken stark ist, beantwortete 
Direktor Gräsbeck mit den Wor- 
ten: „Es ist Platz für alle.“ 


„Aftonposten“ Nr. 580 vom 
17. November 1926. 


Bewegl. Dachwehr 50 m lang, 1,3 m bewegl. Stau 
Höchste Zuverlässigkeit Seit Jahren aufs Beste bewährt 


Albert Bezner, Maschinenfabrik 
Ravensburg (Württemberg) 


Wasserglas „are Heer 


iltriert in allen Stärken us 


HENKEL & Cie., A.-G., BUSSELDORF 


Patent-Anwalf 
Heinrich Sch„at COTHENAWeink:S%28 
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BROWN BOVERI 


Elektrische Einzelantriebe | 


für alle 


Dampfturbinen in Verbindung 
mit rationeller Wärmewirtschaft 


BBC6005 


; p ' Uy ; 
Antrieb eines stetigen Schleifers durch einen Dreiphasen -Asynchronmotor, Leistung 950 PS, 
980 U Min, über ein hochwertiges BBC - Zahnradvorgelege. Schleiferdrehzahl 215 U Min 


Kraftersparnis - Raumausnützung - Sauberkeit - Betriebssicherheit 
Uebersicht der Fabrik - Leichte Erweiterungsmöglichkeit 
Höchste Wirtschaftlichkeit Erhöhte Produktion 


BROWN BOVERI & Cie. A.- G., MANNHEIM 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Nachruf 


Bei dem Dahinscheiden des 
Herrn Generaldirektors a. D. 


Dr. Max Müller 


in Finkenwalde 


gedenkt unsere Sektion gern und dankbar seiner 
ehrenamtlichen Mitarbeit in unserer Berufsge- 
nossenschaft. Er war in früheren Jahren zunächst 
stellvertretendes, dann ordentlihes Mitglied des 


Sektionsvorstandes, einige Jahre auch stellver- 
tretender Vorsitzender, und hat in ernster Arbeit 
und opferwillig an den Arbeiten in der Berufs- 
genossenschaft teilgenommen. Besondersschätzens- 
wert waren seine reihen Änregungen, die er in 
die liebenswürdigste Form zu bringen wußte. 


Ehre seinem Andenken 


Der Vorstand 
der Sektion 10 der Papiermader- 
Berufsgenossensdhaft 


FRITZ STEINBOCK, Vorsitzender 
BERLIN-CHARLOTTENBURG 2, den 30. November 1926 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 
Charlottenburg. 


Die ordentliche Hauptversamm- 
lung 1927 des Vereins Deutscher Pappenfabri- 
kanten findet voraussichtlich am 22. Juni 1927 
in Breslau statt. im Zusammenhang mit nach- 
folgenden Tagungen des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten. 

Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 

Die Steuerstelle. 


Betrifft: Keine Verzinsung zu erstatten- 
der Vorauszahlungsbeträge. 


Die Reichsabgabenordnung kennt Erstattungs- 
fälle, bei denen sie selbst eine Verzinsung der zu 
erstattenden Beträge vorschreibt. Grundsätzlich 
aber spricht sie sich für alle Fälle der Erstattung 
nicht für eine Verzinsung aus, spricht allerdings 
auch nicht dagegen. Somit muß je nach Lage des 
besonderen Steuergesetzes, welches in Frage 
kommt, geprüft werden, ob eine Verzinsung zu er- 
stattender Beträge gesetzlich vorgeschrieben ist. 
Besonderes Interesse bieten in dieser Hinsicht die 
Vorauszahlungen auf die Einkommen- und Körper- 
schaftssteuer, die ja vielfach nach endgültiger Ver- 
anlagung in gewissem Umfange zu Tirstattungs- 
ansprüchen führen. Der Reichsfinanzhof hat hier 
in einen Gutachten vom 23. Oktober 1026 (Großer 
Senat D). I/26) sich gegen die Verzinsung aus- 
gesprochen. Zur Begründung führt der Reichs- 
finanzhof folgendes aus: 
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„Die Vorauszahlungen sind zu einer Zeit zu 
leisten, in der die Voraussetzungen für einen vor- 
läufigen Steuerbescheid bezüglich der betreffenden 
endgültigen Steuerschuld nicht gegeben sind. Der 
Gesetzgeber kann nicht übersehen haben, daB die 
Bemessung der Vorauszahlungen nach dem Ergeb- 
nis des vergangenen Jahres in ungemein zahlreichen 
Fällen, wie insbesondere bei Gewerbetreibenden 
und Landwirten, zu beträchtlichen Unstimmigkeiten 
zwischen ihnen und der später festgestellten Steuer- 
schuld führen würde, und daß daran die in den $$ 99 
und 100 des Einkommensteuergesetzes gegebenen 
Möglichkeiten der Erhöhung und der Stundung der 
Vorauszahlungen nicht viel ändern werden. Wenn 
er trotzdem derartig bemessene Vorauszahlungen 
eingeführt hat, so muß er von dem Gedanken aus- 
gegangen sein, daß demjenigen, dessen Einkommen- 
steuerschuld für ein Jahr auf z. B. 100000 RM. fest- 
gesetzt wird, regelmäßig zugemutet werden kann, 
bis zur Festsetzung der Einkommensteuer für das 
nächste Jahr vierteljährlich 25000 RM. — nicht 
mehr und nicht weniger — vorschußweise zu zahlen 
und daß damit eine verhältnismäßig befriedigende 
Vereinigung der beiden Grundsätze der Feststellung 
der Einkommensteuer nach Beendigung des Jahres 
und der Zahlung möglichst im Laufe des Jahres er- 
zielt würde. Der Einkommensteuerbescheid hat da- 
nach zwei Wirkungen, eine für die Vergangenheit 
(Festsetzung der endgültigen Steuerschuld für das 
vergangene Jahr) und eine für die Zukunft (Fest- 
setzung der bis zum Erlaß des nächsten Einkommen- 
steuerbescheides zu leistenden Vorauszahlungen). 
Die Annahme, daß er bezüglich der zweiten Wir- 
kung nur als vorläufiger Bescheid anzusehen sei 
und durch den nächsten und übernächsten Ein- 
kommensteuerbescheid abgeändert würde, trifft 
nicht zu. Aus der Verpflichtung zur Zahlung von 
Vorschüssen folgt aber an sich keineswegs, daß das 
Zuvielgezahlte mit Zinsen zu erstatten ist. Bei einem 
Vertrage zwischen Privatpersonen würde mangels 
einer besonderen Vereinbarungen eine Verzinsung 
des überzahlten Betrages nicht in Frage kommen. 
Im Verkehr zwischen Kaufleuten würden zwar 
Zinsen berechnet, aber in der Weise, daB jede Vor- 
auszahlung nebst Zinsen vom Tage der Zahlung 
bis zum Tage der Verrechnung auf die endgültige 
Schuld anzurechnen wäre. Bei den Vorauszahlun- 
gen käme an sich in Frage, einerseits beim Ueber- 
steigen der Vorauszahlungen gegenüber der end- 
gültigen Steuerschuld eine Erstattung mit Zinsen 
anzuordnen, anderseits aber beim Zurückbleiben der 
Vorauszahlungen die Leistung des Mehrbetrages 
mit Zinsen zu verlangen. Der Gesetzgeber kann 
jedoch von jeder Zinsberechnung aus der Erwägung 
absehen, daß demjenigen, der ein bestimmtes Ein- 
kommen hat, nicht nur die entsprechende Ein- 
kummensteuer, sondern auch ein dieser Einkommen- 
steuer entsprechender Zinsverlust zugemutet werden 
kann. Danach erscheint es nicht gerechtfertigt, $ 102 
Abs. 3 des Einkommensteuergesetzes dahin aus- 
zulegen, daß die zu erstattenden Beträge mit 
Zinsen zu zahlen sind, um so weniger als die im 
Wege des Steuerabzugs geleisteten Zahlungen über- 
haupt nicht erstattet werden. Würden nur im Er- 
stattungsfalle Zinsen berechnet, so würde z. B. eine 
Körperschaft, die abwechselnd jedes Jahr 100 000 
und 200000 RM. Steuer zu zählen hätte, gegenüber 
einer, die jedes Jahr 150000 RM. zu zahlen hätte, 
begünstigt werden, während die Ablehnung jeder 
Zinsberechnung die Folge hat, daß die beiden 
Körperschaften in gleicher Weise belastet werden. 
Bei der Einkommensteuer würden wegen ihrer 
Staffelung die Folgen nicht ganz die gleichen sein. 
Hinsichtlich der Streitfrage müssen Einkommen- 
und Körperschäaftssteuer gleichmäßig behandelt 
werden.‘ 
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Betrifft: Gesellschaftsteuerpflicht bei 
Ausscheiden aus offener Han- 
delsgesellschaft. 


Ein Teilhaber an der offenen Handelsgesell- 
schaft schied aus dieser aus, um an ihr weiterhin 
als stiller Teilhaber mit seinem bisherigen Gut- 
haben beteiligt zu sein. Das Finanzamt hat die 
offene Handelsgesellschaft deswegen zur Gesell- 
schaftsteuerpflicht herangezogen. Die offene Han- 
delsgesellschaft ist der Auffassung, daß sie von der 
Gesellschaftssteuer freizustellen sei, weil steuer- 
rechtlich Identität der stillen Gesellschaft mit der 
offenen Handelsgesellschaft vorläge und die Grün- 
dung der offenen Handelsgesellschaft schon einer 
landesrechtlichen Stempelabgabe unterlegen habe. 
Der Reichsfinanzhof erachtet die Rechtsbeschwerde 
nicht für begründete Schon früher hatte der 
Reichsfinanzhof ausgesprochen, daß grundsätzlich 
eine erneute Steuerpflicht nicht gegeben sei, wenn 
der Gesellschafter einer offenen Handelsgesellschaft 
aus dieser ausscheide und sich weiterhin an ihr mit 
seinem bisherigen Geschäftsguthaben als stiller Ge- 
sellschafter beteilige. Dabei war aber Voraus- 
setzung, daß die Beteiligung als Gesellschafter an 
der offenen Handelsgesellschaft bereits der Gesell- 
schaftssteuer, sei es nach dem Kapitalverkehrs- 
steuergesetz, sei es nach dem Reichsstempeigesetz, 
unterlegen habe. Hier liegt der Fall aber anders, 
weil das frühere Gesellschaftsverhältnis oder seine 
Beurkundung einem I.andesstempel unterlegen 
hatte. Nur die Reichsgesellschaftssteuer soll nicht 
von demselben Kapitalzusammenschluß zweimal 
erhoben werden. 


Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 

Das Internationale Import- und Export-Bureau, 
München, Herzogstandstr. 9/11, erbittet für seine 
Filiale in Canton (China) bemusterte Offerte in 
„Tissue paper“ unglazed — as used umbrella manu- 
facturers —, size of each sheet 20X 30 inches; 
weighting 7 engl. lbs. 480 sheets. Price limit cif 
Canton via Hongkong pd. sterlg. 38 to 39/-/-. 

Als Muster ist ein ream (Ries) erwünscht. Das- 
selbe wird, falls anders möglich, durch die Firma 
nach Eintreffen in München bezahlt. Factura wird 
dreifach erbeten und nur auf der dritten ist die 
übliche Kommission abzuziehen. Die Firma hat 
gute Aussichten, große Orders in Deutschland zu 
placieren, die bislang nach Stockholm gingen. 

Canton wünscht ferner Muster und Preise in 
allen anderen Papieren: wie bookpaper etc., etc. 

Bezahlung per letter of credit, confirmed. 

Als Referenz diene die Kurt Wolff Akt.-Ges., 
München, Luisenstr. 31. 


Frachtänderungen, 


ıı. Ausnahmetarif 44c für Papier und 
Pappe, Briefpapier usw. 

Mit Gültigkeit vom 9. Dezember 1926 wird im 
Ausnahmetarif 44c vom 19. August 1926 der Sta- 
tionstarif aufgehoben (s. Nr. 44/26 d. Bl.) und durch 
nachstehende ersetzt, siehe Seite 675, oben: 

2 Ausnahmetarif 44e für Druckpapier. 

Der Ausnahmetarif 44e für Druckpapier für 
Sendungen ab Albbruck mit direktem Fracht- 
oder nach Mülhausen, Elsaß, über den Uebergangs- 
bahnhof Zweibrücken Grenze (s. Nr. 8/26 d. Bl.) 
erhält die Nr. 46. 


3» Ausnahmetarif 46a für Zeitungs- 
druckpapier 
für Sendungen mit direktem Frachtbrief nach Strab- 
burg über den Uebergangsbahnhof Kehl Grenze, 
oder nach Mülhausen, Elsaß, über den Uebergangs- 
punkt Neuenburg Grenze. 
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Mit Gültigkeit vom 9. Dezember 1926 wird der 


vermerken, daß der Export sich wieder belebt hat, 


Stationstarif des Ausnahmetarifs 46a vom ı. Juni ein Zeichen dafür, daß das konkurrierende Ausland 
1926 durch folgenden ersetzt: in den starken Unterbietungen ein Haar gefunden 
hat. Auch dort scheint die Ueberlegung sich wieder 
Ze eingefunden zu haben und zu gesunden Berechnun- 
nach |Kehl Grenze: en zen zurückgekehrt zu sein. Die Konsolidierung 
_ Eu | (Baden) renze schreitet also auch hier fort. — Der deutsche Pappen- 
10: Haupt- | lOt | Haupt- markt hatte in den letzten Monaten starke Locke- 
von | | klasse | ; klasse rung erfahren, obwohl sich das Geschäft hier im 
| allgemeinen gebessert hat. Der Grund lag also nicht 
Albbruck ............ 164 156 | — . — in den Absatzverhältnissen, sondern in Zwistig- 
. | Be keiten, die innerhalb der Verbände ausgebrochen 
Baienfurt (Wrttbg.) Zu a | waren. Den Schaden trugen deren Mitglieder. 
Langenbrand- | | Aber auch hier ist die Besonnenheit zurückgekehrt. 
Bermersbach ........ 87. 82 pa 128 Dem a Berge Beier der 
i nun zu Verhandlungen benutzt wird. Alle An- 
Weisenbach.......... 84 | 79 130 | 125 zeichen deuten darauf hin, daß sie zu einem be- 
v. W. fricdigenden Ergebnis führen. Es bewahrheitet 
sich die alte Erfahrung: durch Schaden wird man 
IMMI kag. Es ist immerhin befriedigend, feststellen zu 
können, daß man die Zeit für gekommen erachtet, 
MARKT-BERICHTE ordnend und mäßigend in den ungehemmten Wett- 
bewerb einzugreifen. Diese Selbstbesinnung er- 
streckt sich auf so weite Kreise, daB man an eine 
durchgreifende Wirkung zu glauben berechtigt ist. 

Berlin. tr. 

Das Geschäft nimmt weiter den angeregten 


Verlauf, von dem schon in den vorangegangenen 
Berichten gesprochen werden konnte. Es hat sich 
erwiesen, daß es sich nicht nur um ein zeitweiliges 
Aufflackern des Bedarfs handelt, sondern um 
Wiedereinlenken in geordnete Bahnen. Die erfolg- 
ten Lieferungen kamen nicht erst lange zu Lager, 
sondern fanden gleich den Weg zu den Verarbei- 
tern. Von Lagerbildung kann also nur in geringem 
Umfange die Rede sein. Und da erfahrungsgemäß 
die letzten Wochen vor den Festen mit den Auf- 
trägen nach Möglichkeit zurückgehalten wird, um 
die zum neuen Jahre fertig zu machenden Bilanzen 
nicht zu belasten, ist vorauszusehen, daß mit dem 
Beginn des neuen Jahres wieder ernstlicher mit der 
Versorgung des kommenden Bedarfs vorgegangen 
werden wird. Die Erfahrungen der letzten Monate 
werden die Abnehmer darüber belehrt haben, in 
dieser Beziehung nicht wieder so sorglos zu ver- 
fahren, wie es in jüngster Zeit zur Gewohnheit ge- 
worden war. Der überwiegende Teil der Papier- 
fabriken kann den kommenden ruhigeren Wochen 
ohne Sorgen entgegenschen. Ihr Bestand an Auf- 
trägen dürfte genügend sein. Sie werden in größe- 
rer Ruhe an deren Erledigung herangehen können. 
Denn die Treibereien um die Lieferungen der letzten 
Monate waren für sie recht störend und nichts 
weniger als angenehm. Erfreulich ist es auch, zu 


Preisnotierungen der laufenden Woche. 


Auch an dieser Stelle verweisen wir auf die 
Ausführungen des Geschäftsführers des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure an- 
läßlich der Hauptversammlung dieses Vereins (siehe 
Seite 793 dieses Heftes) über die Preisnotierungen. 
Von der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant“ 
an sind diese Notierungen erweitert worden, um die 
Angaben für: Französisches Harz und Herkules- 
Harz, Bienen-, Japan- und Montanwachs, Ceresin 
und Holzöl. 


Anregungen aus unserem Leserkreise für den 
weiteren Ausbau dieser Preistafel sind uns jederzeit 
willkommen. Die Schriftleitung. 


ERSONMALTIEN 


Herr Jakob Gerner, Leipzig, der in den 
Kreisen der Papierindustrie gut bekannte Ver- 
treter verschiedener Firmen (Dr. Ernst Krause, 
Leipzig; Hermann Wangner, Metalltuchfabrik, Reut- 
lingen; J. D. Weickert, Filztuchfabrik, Leipzig) ist 
am 6. Dezember unerwartet in Davos, wohin er sich 
zur Genesung begeben hatte, gestorben. 
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Steuerzahler! — Vorsicht! 
Von Karl Beck, Dipl.-Kaufmann. 
den Steuerpflichtigen Papierindustrie besonders interessieren muB — die 


In diesen Tagen gehen 
die sogenannten FEinheitswertbescheide seitens der 
Finanzämter zu. Sie bilden die spätere Grundlage 
für die Vermögenssteuer 1925. Gleichzeitig aber 
auch — und das ist viel wichtiger — sind die so 
angegebenen Werte die Anfangswerte für die 
Steuerbilanzen, also Grundlage für die Einkommens- 
besteuerung. Sie wirken daher weithin in die Zu- 
kunft, bestimmen bis zu einem gewissen Grade 
Wohl und Wehe des Steuerpflichtigen für die 
nächsten Jahre. 

Es ist daher von ungemeiner Wichtig- 
keit, daß sich besonders die Industrie um die ihr 
zugehenden Bescheide kümmert und dagegen Ein- 
spruch erhebt, falls ihre Ansichten nicht mit denen 
des Bewertungsausschusses übereinstimmen. Der 
sogenannte Kinheitswertbescheid — für jedes Grund- 
stück z. B. besonders — kann im Rechtsmittelwege 
genau so angefochten werden wie sonst ein Steuer- 
bescheid. Die Bewertungsausschüsse, der sogenannte 
Grundwertausschuß für bebaute und unbebaute 
Grundstücke außer Fabrikgebäuden und der Ge- 
werbeausschuß für alle Anlagen, die den Betrieben 
dienen, waren leider gezwungen, sehr schnelle Ar- 
beit zu leisten, und es ist ausgeschlossen, daß sie 
immer gerecht arbeiten konnten. Wer die Praxis 
des Veranlagungsgeschäftes kennt, wird das be- 
greifen. Steuerbehörden haben bekanntlich immer 
Zeit, wenn es sich um Kleinigkeiten handelt, bei 
solchen Dingen aber, die Wohl und Wehe ganzer 
Berufsstände bestimmen, muß eine Unsunmme Ma- 
terial von heute auf morgen durchgearbeitet, muB 
„veranlagt“ werden Also Vorsicht! 

Nun darf man aber diese Bescheide nicht nur 
betrachten unter dem Gesichtspunkte des Augen- 
blicks, nicht nur im Hinblick auf die Vermögens- 
steuer. Abhängig von den so festgestellten Wer- 
ten sind auch die Industriebelastung. evtl. 
die Gewerbekapitalsteuer (ab 1927 zwin- 
gend!) dann aber besonders die Einkommen- 
steucr. 

Die Vermögensteuer kann man im allgemeinen 
mit 5% annehmen, die Industrielast kommt wohl 
etwa ebenso hoch (jetzt 0.375 %). Die Gewerbe- 
kapitalsteuer ist verschieden hoch, aber nicht über- 
all eingeführt. Man kann also mit einer Belastung 
von mindestens 1%, eventuell 112% und mehr 
rechnen. Dabei ist noch nicht beachtet, daß künftig 
Grundstücke und Gebäude eines Betriebes, die der 
Grundsteuer unterliegen. nicht auch der Gewerbe- 
kapitalsteuer unterworfen sein dürfen. 

Liegen die Tinheitswerte fest, so kann man die 
Belastung des Vermögens berechnen. die Beein- 
flussung der zukünftigen Einkommensteuer (bezw. 
Körperschaftsteuer) durch diese Finheitswerte be- 
dingt weitere Ücberlegungen. 

I. Jede Erhöhung der Vermögensteuer bedeutct 
zwar eine Moechrsteuer vom Vermögen, es ist aber 
sehr leicht möglich. daß auf der anderen Seite er- 
hebliche Ersparnisse an Einkommensteuer oder 
Nörperschaftsteuer (gleichzeitig an Gewerbe- 
ertragsteuer) erzielt werden können. Das Mittel zu 


diesem Zweck sind die Ahschreibunxezen von 
diesen Anlagen. Darüber ist in Nr. > näheres aus- 
geführt. 


2. Auf Grundstücke darf (von Bergbaubetricben 
abgesehen!) nichts abgeschrieben werden, die 
Bewertung dieser Anlagen, ist also ohne Kınfluß 
auf die zukünftige Einkommensteuer. Man hat also 
das größte Interesse daran, daß diese Werte mög- 
lichst niedrig eingesetzt werden. Nun haben hbe- 
sonders in kleineren Industrieorten — was die 


‘ 


Bewertungsausschüsse (vielfach unter dem Einfluß 
der interessierten Gemeindevertreter) alles mögliche 
als sogenanntes „Bauland“ zum gemeinen 
Werte eingesetzt, was in Wirklichkeit heute lan d- 
wirtschaftlich genutzt ist und daher nach 
dem Ertragswert eingesetzt werden muß. Kleinere 
Industrieorte haben in Kriegs- und Nachkriegszeit 
vewaäaltige Bebauungspläne entworfen und groB- 
zügig von einer Entwicklung der Industrie phanta- 
siert, die heute und auch in Zukunft nie eintreten 


wird. Die Katasterämter haben vielfach diesen 
Zauber bei ihrer letzten Bewertung (1917) mit- 
gemacht. Sie sind heute bis zu einem gewissen 


Grade zuständig. Man lasse sich aber nicht beirren. 
Die damaligen sogenannten Katasterwerte, die auch 
für die Grundsteuer maßgebend waren und gegen 
die 1924 nicht überall linspruch erhoben wurde, 
sind heute überholt. Jeder Sachverständige kann hier 
helfen. Man bedenke wohl, daß die dauernden 
Lasten auf die Dauer sehr drückend werden und 
daB man keine Gelegenheit hat. auf eine andere 
Weise Steuern zu sparen. 

3. Das ist schon bei Wohnhäusern und 
Fabrikgebäuden anders. Bei Wohn- 
häusern ist es zwar noch fraglich, da der Ab- 
schreibungssatz (gewöhnlich 1—3 %) u. U. zu knapp 
ist, um Steuern zu sparen. Angenommen, ein 
Wohnhaus werde um 10000 M. höher angesetzt. 
das bedeutet bei 3% jährlich 300 M. auf etwa 23 
Jahre. also in diesen Jahren wird das Einkommen 
um diesen Abschreibungsbetrag kleiner. Nimmt 
man (wie bei Einkommensteuerpflichtigen) 35% 
Steuer an, so ist die Ersparnis jährlich 1.05 % von 
10000 M. Das Mehr an Vermögensteuer (ohne 
Gewerbesteuer) ist 1%, also eine Kleinigkeit ge- 
ringer. Man kann sagen, daß es gleich bleibt, ob 
nun fFoooo M. höher eingeschätzt wird oder nicht. 
Bei Vorhandensein von Gewerbe kapitalsteuer 
ist es zweckmäßig auf Herabsetzung zu dringen, 
wenn dies irgend möglich ist. 

Bei Körperschaftsteuerpflichtigen 
ist es immer besser, de Vermögenssteter- 
werte niedrig zu halten, da das „Einkommen“ 
nur mit 20% versteuert wird. Ausnahmen können 
wieder bei Familien-A.-G. eintreten, wo im Inter- 
esse einer Thesaurierungspolitik für die Zukunft die 
Steuerwerte als Grundlage der Abschreibung dienen 


sollen. Achnlich liegen die Fälle bei Fabrik- 
vrebäuden. Ist die Abschreibung höher wie 3%, 
dann wird es (bei Einkommensteuerpflichtigen) 


meist gut sein, hohe Anfangswerte zu haben. 

4. Noch mehr trifft dies bei Maschinen zu. Die 
Finanzämter sind bei der Bemessung der Ab- 
schreibungssätze in letzter Zeit zwar sehr kleinlich 
geworden; aber 5% und mehr dürfte doch die 
Regel sein. 


Es ist also durchaus möglich, daB man beı 
hohen \Vermözensteuerwerten günstiger fährt 


als bei niedrigen. Freilich. die Zukunft kann nie- 
mand voraussaren. Es ist leicht möglich. daß die 
— aus dem „Neid“ geborenen — hohen progressiven 


Finkommensteuersätze gesenkt werden. daß wir 
andere PBewertungsvorschriften noch bekommen 
werden, kurz, daß es auch mal anders kommt als 
man denkt und als oben gesagt wird. Aber das 
entbindet niemals von der gebieterischen Pflicht, 


seine Bescheide über Finheitswerte sorgfältig und 
nach jeder Richtung hin zu prüfen. 

Nur darauf sollte hier aufmerksam gemacht 
werden, die Mittel und Wege zu Finsprüchen usw. 
sind anderswo schon reichlich geschildert. 


Heft 51, 1926 DER PAPIER-FABRIKANT 


|E 


p G. Forbenindastrie | 


Aktiengesellschaft 


Frankfurt a. M. / Hoedhst a.M. / Leverkusen bei Köln a. Rh. / Ludwigshafen a. Rh. 


x 


Farbstoffe 


in jeder Echtheit und Nuance für die 


gesamte Papierindustrie 


Spezialitãten: 
Farbstoffe für licht-, wasser-, 
alkali-, säure-, reib- und dampfechte 


Papiere 


Technische Unterstützung jederzeit. 


Spezial-Verfahren 
Bisulfit und Chlor flüss. zum Bleichen. 


% 


Verkaufsgruppe für Deutschland und Holland: 


J.G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft 


Leverkusen bei Köln a.Rh. 


INNE 


AAN 


SINN 


> 


il 


678 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 51, 1926 


Preisnotierungen der iaufenden n Woche 


Altpapier, Cr Großhandels- Finkauifspreise für reine sortierte Ware, 

je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 

11. Dezember bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in Waggonmengen 
eiwa 16—15°, höher. 


weiße holzfreie Späne......22.ccoseneoeueneerern nn 22.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Späne........srcnorneennneenno nn 7.— bis 9.50 
Akten, rein weiß ran ossevesecssoeo 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, original ....... rn ar 7.— bis 8.-- 
gebündelte Tageszeitungen ........ossssessscsse..o 5.— bis 6.— 
Bücher und Zeitschriften ......seassessssesssssese. so 4.— bis 5.— 
Lederpappen-Abfälle.......ssessesosesso PRO PEES 5.50 bis 6.50 
Holzpappen-Abfälle......essessesesesesesesesssssero 7.— bis 8. — 
Kartonnagen-Abfälle...oceccceccen DEPE E EEE 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfälle ....ssenssssnoossssesossseese> .. 3.— bis 3.50 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 11. Dezember 1926 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, iranko Verbrauchsstation. 
Neuweiß 1........ 80.— b. 84.— Weiß Leinen Il... 35.— b. 38.— 
Altweiß 1......... 38.— b. 42.— Grau Leinen...... 38.— b. 42.— 
Altweiß II........ 28.— b. 32. — Kragen und Man- 
Altweiß IIl....... 19.— b. 23.— schetten ....... 40.— b. 42. — 
Altweiß IV ....... 14.— b. 16.— Juler:03.:0,4%0% . 7.— b. 9.50 
Hell Kattun ...... 18.— b. 20.— Bunte Putzlappen. 30.— b. 35.— 
Mittel Kattun..... 13.— b. 14.— Weiße Putzlappen 58. — b. 62.— 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schrenz ........ 9.50 b. 10.50 tat IT sans, 23.— b. 29,— 
Rot u. blau Kattun 13.— b. 14.50 Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 10.50 b. 12.50 SIONStAU.. 2.0... 18.— b. 20. — 
Weiß Leinen Ir: 46.— b. 48.— Manila Netze, hell 16.— b. 19.— 


Paplerholz. Richtpreise vom 5. Dez. 1926 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. Kl...15 - 17 1l.Kl...13—14 111. Kl... 10— 12 
Preußen I. Kl. (über 14 cm)...14—16 II. KI. (7 bis 14 cm)...12—14 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 
gangszoll): Oderberg ............ esencnnennenn 115. — bis 120.— Kc. 

Tetschen Bodenbach ... ... 130.— bis 133.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 140.— bis 142.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .... $ 3.— bis 3.40 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 15. Dezember 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
Üballen drahtgepr. Roggenstroh ....e......... ....... 1.10 bis 1.50 
„ j Haferstroh. aaa (LIE bi 1.25 

. „ Gerstenstroh I 0.95 bis 1.25 
Weizenstroh..... een 1er DIS. 1.38 
Roggenlangstroh..... ee el esessosse.o 1.75 bis 2,05 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh............ 1.20 bis 1.55 
Häacksel 223.3 sonnnene 2.25 bis 2.50 


Zelistofff Preise des Vereins Deutscher. Zellstoff- Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— R la bleichfähig ....29. 15) RM’ 

lb ungebl. .......26.50 100 k Sekunda gebl..... 34. 100 k 

la normal........27.50 & [a gebleicht......25.50 J g 

Holzschlifff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 

station von Mitte Mai ab bis Ende 1920............ 17.— RM 10) kg 


Leim und \ Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 
Chemikallen / Hamburg 11 vom 11. Dezember, RM 100 kg: 


Knochenleim ....... 81.75 Kaliumbichromat....... 79.50 
Lederleim ........ 105.— Kalialaun in Stücken ... 17.50 
Aetzkali 88/92 0, . .56,20:60.10 do. Kristallmehl. . . 17.— 
Aetznatron 1558. ..... 28.50  Natronwasserglas 38,40 °%, 10.50 
Antichlor krist. ......18--  Oxalsäure 98 IW...... 56.— 
Bleiglätte, rein. ...... 82.— Pottasche 96:8 ©, . . 49,60,53.60 
Bleiweiß pulv........ 86.— Salzsäure... 2.2.2220. 3.25 
Chlorbarium krist.98100%, 17.  Schwefelnatrium 60/62 Co . 17.50 
Chlorkalk (110/1150). . . . 22.— Soda can Ss 3132 0/0 1.5 
Formaldehyd 30 %, .. . . 62.— nee an 
orma 0 Tonerde, schwefels., 14/15 12.— 
do. 40 O ....84.— do do. Dane 16.— 
Qlaubersalz calc. ..... 7.50 Zinkweiß, Rotsiegel . . 82.— 
Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 


Kartoffei- | stärkeindustrien E.V. 


vom 3. Dezember 1926, 


stärkeomehl 100 kg RM: 

Dextrin superior 57.— prima 55.— Jlösliche Stärke 52.— bis 54.— 
hochfeine Spezialmarken ... 45.50 bis 46.— 

Kartoffelstärkemehl | superior ..... Aa a a 44.— bis 45.— 
Drini esson aa a S 43.— 


Paraffin: 


” 


n weiß. poln. Tafelparaftin 50 52% ... 


Notierungen der Firma E.N. Becker, 
Hamburg I 
la weiß. amerik. Tafelparafiın 50,52? 100 kg $ 13.60 bis 13.75 
weiß. amerik. Par.-Schuppen 50:52? 100 kg 8 12.50 bis 12.65 


vom 9. Dezember 1926: 


100 kg Š 12.50 


Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 


Ceresin: 


naturgrelb 54/560 100 kg & 23.05, 


58 600 100 kg 8 24.75 


Ozokerit 53 609 100 kg 8 27.75, weiß 54 560 100 kg 3 24.25 


Bienenwachs: 
Japanwachs: 
wachs: 


sh 91. — p.cwt, 


p. cwt., Zoll für 100 kg RM W.—, 
£ 79.— bis Sl.— p. engl.ton 


Holzöl: 
Harz: franz. „F G“ 100 kg 8 10.80 b.10.90, 
„ amerik. „F;G“ 100 kg S 11.75 b.11.50, „H J“ 


Herkules-Harz. 
100 kg ab Lager Hamburg: 


sh 182/— bis 205° p. cwt. 
Zoll für 1090 kg RM 15.—, 


Locoware fettgrau sh 159/ — p. cwt., courantgrau sh 155 — 


Zoll für 100 kg RM 10.— 
Carnauba- 


Montanwachs 109 kg RM 52.— 


HJ“ 100 kg 5 10.55 b. 11.— 
1Okg 311.59 b. 1185 


Bericht d. Fa. G. L. Gaiser, Hambg. 36, v. 4. Dez. 26, 
aF” RM 45,25 


‚ spezial Nr.IlI RM 45,75 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. am 
HTI ee, 1-20 96/100 ..... ee - 10: 
76'855 .. ` e... 13.00 101:110 ....... eseese. 18.— 
86 95 .ocure ne es 15.— 111/120 2.2452 20 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert......... 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70,210 „eure. 20.50 
Ol „ 655195 „2.2.0... 19.50 TL „ 75/225... . 21.50 


Fliztuohmengenrabatt der Vereinigung Deutscher Filziuch- 
fabrikanten bei Bezügen von den Mitgliedern der Vereinigung 
innerhalb eines Jahres bei einem Bruttoumsatz von 


100 000—200 000 RM ..... 2 o 360 000—400 WO RM ..... 3 o 
200 000—300 010 RM ..... 2!/), Yo 400 000—500 000 RM..... 4 ol, 
500 000 RM und meħr......sssssessecss FREE ee 256 o 


Ledertreibrlemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachstebender 


Wertzahl !) vom 25. November 1926 Wertzahl 
Unter 6b mm 
6 mm Dicke und mehi 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung..... 1.05 1.12 
S reine Orubengerbung .. 1.25 1.28 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung....... . 0.90 0.95 
= 5 5 gemischte Gerbung 0.95 1.05 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5°/, Aufschlag. 
Sonderriemen, wie Walzwerksriemen, Spannrollenriemen, Halb- 
kreuzriemen, Kegelscheiben - Riemen, Rückenwirbelbahnen - Riemen 
usw. wenigstens 109%, Aufschlag. 
Deckenmiete der Reichsbahn ab 1. Oktober 1926 bei einer Ent- 
fernung von: 


1— 200 km su. > 7.— RM 501— 700 nee tenee. 13.— RM 
201 — 300 CH |10. ... 9.— RM 701—1009 nn eceso 000 14.— RM 
301— 500 were. 11. RM 1001 und mehr km... 15.— RM 


Zeitungsdruockpapier Richtpreise des Verbandes der Deut- 
schen Druckpapierfabrikanten zu Berlin vom l. Aug. bis 31. Dezemb. : 
für Rollenpapier 31.00 RM/100 kg für Pormatpapier 32.0 RM10 kg 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 11.Dezember 

der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlın SO 16, je 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 kg, 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 


Altkupfer ....... 105.— bis 107. — neue Zinkabfälle 52.— bis 54.— 
PA R .. nen RS Altweichblei.... 46.—bis 48. 
essingspäne... fe.— DIS 79-7  Aluminiumblech- 
75.— bis 78.— x , : 
Messingbleehabt. 9 91.—bis 93. — abfälle 98/99°/ 165.— bis 170.- - 
Altzink ..2..... 41.—bis 43.— Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


Börsenbericht. 


È Qold- 
mark- 


Bezeichnung der 
Akıien - Gesellschaft 


Kapital 


A.-Q. für E anLL on). =. 1,8 2971, 25,75 
Alfeld-Gronau*) .. 2 0 22 0.. 2,5 75,50 72.00 
Aınmend. Papierfb. *). gi ae Sao e 4 181,50 182.00 
Aschaffenbg. Buntp. M . ENDE — 142,00 137,00 
Aschaffenbg. Papierfb. *) E N 14,4 145,20 143,00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel È . Re —_ 18,50 19,00 
Chromo Najork*). er ee 1,002 94'/5 93,00 
Cröllwitzer Papierfb. s) Ra 1,35 111,00 120,093 
Dresdn. Chromo u. K.*) ..... 7 117,50 110,00 
Elsenthal Papier M .. . . 2. 2». — 142,00 40,00 
Feldmühle*) .. . BR Keira 9,8 157,00 156.00 
Papierfabrik Hegge A. eh — — 80,00 
Heidenauer Papierfb. .) Deus, 1,4 49,00 43,60 
Kartonp. QroßB-Särchen . . . .. . 1,08 63,75 61.00 
Kostheimer Cellulose*). ..... 0,96 86,50 87,50 
Kurz Pap. D . . © o ùo o ù o o o ER 86,00 85,00 
Leykam- Josefsthal he arena — — = 

Limmr. Steina*) L.... 0... — 130,00 — 

München-Dachau * M. ee £ — 86,00 80,00 
Natronzellstoff u. P.°) ...... 6,5 144,00 135,25 
Peniger Pat.-Pap.D . ....:.. _ 102,00 100,00 
PreBsp. seele) re y 1,32 75,50 74,00 
Reisholz °) -. .. . ee 6,18 269,00 275,00 
Sächs. Cartonnagen °).. rar us ie 18 56,75 52,00 
Schles. Cellulose*) . Ry 3,2 127,00 1:1,25 
Simonius’sche Cellulosefabrik. 2% _ — = 

Stettiner Pap. u. P. . .»...°. 1,2 40,50 40.75 
Teisn. Papierfb.M . . . 2. 2.2. — 75,50 73,00 
Thode Papierfb.D. ...:...%. — 62,25 (411,00 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 106,00 103,0) 
Verein. Bautzner*) ... 2... 3,15 78.0) 7014 
Verein. Strohstof D...... — 205,00 249,00 
Weißenb. Papierfb.D.... u — 100,00 100,09 
Zellstoff-Verein *) . . 2 22 2.» 2 116,25 116,00 
Zellstoff-Waldhof®) . nat a 27,5 221,C0 222,25 


°) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Deutschlands Papieraußenhandel im Oktober 1926. 
I. Die Kinfuhr. 


Die Hoffnung auf eine allgemeine Belebung der 
deutschen Wirtschaft scheint sich leider nicht zu 
erfüllen. Die Außenhandelsbilanz schließt im Ok- 
tober wieder mit einem recht erheblichen Minus 
ab. Auch im Papieraußenhandel sind die Ziffern 
durchaus nicht als erfreulich zu bezeichnen. Die 
Einfuhr von Papierholz, Holzschliff und Zellstoff 
ist zurückgegangen, anderseits ist ein Rückgang der 
Ausfuhr von Druck- und Schreibpapier und Pappen 
aller Art festzustellen. Während Deutschland im 
September 4700 dz Holzschliff aus dem Ausland 
bezog. kamen im Oktober nur noch 1237 dz im 
Werte von 19000 RM. über die Grenzen, und zwar 
durchweg aus Schweden. Im vorjährigen Oktober 
stellte sich der Holzschliffimport auf 12422 dz. Be- 
zeichnend sind folgende Zahlen: In der Zeit vom 
ı. Januar bis zum 31. Oktober dieses Jahres wurden 
17746 dz Holzschliff nach Deutschland eingeführt, 
im gleichen Zeitraum des Vorjahres 143856 dz. 
Wesentlich zurückgegangen ist auch der Import von 
Zellstoff: Er beträgt im Berichtsmonat 63857 dz 
(1594000 RM.) gegenüber 83 817 dz (1975000 RM.) 
im September und gegenüber 94 355 dz im Oktober 
1925. An der diesmonatigen Einfuhr ist Finnland 
mit 22636 dz und die Tschechoslovakei mit 15879 
Doppelzentner beteiligt. Der Import von Papier- 
lumpen und anderen Abfällen zur Papierfabrikation 
hat dagegen zugenommen: 29914 dz gegenüber 
23072 dz im Vormonat und gegenüber 18 154 dz im 
Vorjahr. Wertmäßig beläuft sich der Oktoberimport 
auf 797 000 RM., während der September die Summe 
von 589000 RM. aufzuweisen hatte. Im einzelnen 


ergibt sich folgendes Bild: 
Oktober 1926 September 1926 


Frankreich 5780 dz 4075 dz 
Niederlande 5258 dz 3374 dz 
Belgien 2476 dz 2003 dz 
OÖstpolen 2291 dz — 
Dänemark 1430 dz — 


Die Einfuhr von Papierholz ist ganz erheblich 
zurückgegangen. Sie wurde mit 1899896 dz fest- 
gestellt. Einige frühere Monatsergebnisse scien zum 
Vergleich wiedergegeben: 


Oktober 1925 2 461 347 dz — 

August 1920 2773 260 dz 0 227 wo RM. 

September 1926 2039055 dz 9 363 000 RM. 

Oktober 1920 T 899 896 dz 7 654 000 RM. 
Bedeutendste Lieferanten sind trotz starken 


Nachlassens wieder Finnland und Ostpolen: 
Oktober 1926 September 1926 


Finnland 20395 dz 1 153 551 dz 
Ostpolen 620 798 dz 1 117095 dz 
Rußland ER 2661 186 dz 223 696 dz 
Tschechoslovakei 156 591 dz 160 804 dz 


Der Import von Papierspänen, Alt- und Ein- 
stampfpapier hat etwas angezogen. Hr beziffert 


sich auf 25893 dz im Werte von 224000 RM. Der 
Vormonat hatte 21447 dz (169000 RM.) auf- 
zuweisen, der vorjährige Oktober 27268 dz. Den 


stärksten Anteil im Oktober stellte Großbritannien 
mit 16 599 dz; in kleinerem Maßstab waren beteiligt 
Dänemark (4070 dz) und Holland (2276 dz). Gleich- 
falls angezogen hat die Finfuhrziffer für Braun- 
holz-, Leder-, Stroh- und andere grobe Pappen. Sie 
beläuft sich auf 3056 dz (97000 RM.), während der 
Vormonat 2409 dz (76000 RM.) ergeben hatte. Im 
vorjährigen Oktober stellte sich der Import auf 
11749 dz. Zum Schluß sei noch erwähnt die Ein- 
fuhr von 3038 dz Büchern im Werte von 970 000 
Reichsmark (i. V. 2866 dz). Die Ziffer erhebt sich 
um 112 dz über das Ergebnis des Vormonats. Die 
Schweiz ist beteiligt mit 1028 dz, Oecsterreich mit 
669 dz. 
II. Die Ausfuhr. 

Der Export von Papierholz hat sich ungefähr 
auf dem vormonatlichen Stande gehalten: 34 079 dz, 
wertmäßig 102000 RM., gegenüber 34 420 dz im Sep- 
tember, die sich wertmäßig aber nur auf die Summe 
von 92000 RM. beliefen. Die Ausfuhr der ersten 
zehn Monate dieses Jahres wurde mit 243 727 dz er- 
mittelt, denen nur 134872 dz in der gleichen Vor- 
jahrsperiode gegenüberstehen. Von der erstgenannten 
Ziffer entfallen 232040 dz auf den Export nach der 
Schweiz. Bemerkenswert ist die Ausfuhr von 1029 
Doppelzentner Druckfarbe (z201 000 RM.); im Vor- 
jahre ergab sich ein Export von 937 dz, im Vor- 
monat waren es nur 804 dz. Die Ausfuhr von Holz- 
schliff hat ganz erheblich zugenommen: 8213 dz im 
Werte von 87000 RM. Zur Kommentierung einige 
vorangegangenen Monatsziffern: 


September '1925 1405 dz 
Oktober 1925 2556 dz 
August 1926 3512 dz 
September 1926 1743 dz 


Oktober 1026 . . . 8213 dz 
An dem diesmonatigen Ergebnis sind beteiligt: 
Frankreich mit 3357 dz und Holland mit 1307 dz. 
Der Zellstoffexport ist schwächer geworden. Die 
Ziffer von 142060 dz bedeutet gegenüber dem Sep- 
tember einen Rückgang um 41 299 dz. Im einzelnen 
bezogen: 


Oktober 1926 September 1926 


Vereinigte Staaten 34 535 dz 74768 dz 
Großbritannien 32810 dz 26 123 dz 
Frankreich 24606 dz 19056 dz 
Argentinien 13 206 dz — 
Niederlande E ae 12 566 dz 15 801 dz 
Von den bis Ende Oktober in diesem Jahre 


exportierten 1978822 dz Zellstoff entfallen auf die 
Vereinigten Staaten als die weitaus stärksten Ab- 
nehmer 661 731 dz. Die Ausfuhr von Packpapier 


Am 6. d.M. starb unerwartet in Davos, wohin er sih zur Genesung begeben hatte, 


unser 


Herr 3aktob Gerner 


im 47. Lebensjahre. Die Einäsherung fand in Davos statt. 


Jakob Gerner, Leipzig 
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stellt sich etwas höher als im Vormonat: 77662 dz 
(3 486 000 RM.) gegenüber vorher 75 186 dz (3 398 000 
Reichsmark). Während in den ersten zehn Monaten 
dieses Jahres 1050095 dz Packpapier vom Ausland 
gekauft wurden, betrug der Auslandsabsatz im 
gleichen Zeitraum 1925 nur 790967 dz. Es bezogen: 

Oktober 1926 September 1926 


Großbritannien 25 450 dz 33 706 dz 
Niederlande 19883 dz 13 439 dz 
Türkei S yg 5312 dz — 
Vereinigte Staaten 2 460 dz — 

Von der obengenannten Exportziffer von 


1050095 dz während der Monate Januar bis Okto- 
ber 1926 entfallen auf Großbritannien 472000 dz und 
auf Holland 238400 dz Packpapier. Druckpapier 
wurde im Berichtsmonat etwas weniger abgesetzt 
als im September: 127981 dz, wertmäßig 4 250 000 
Reichsmark, gegen zuvor 135293 dz, wertmäßig 


4 467 000 RM. Im vorjährigen Oktober umfaßte der 
Druckpapierexport 168276 dz. Nachstehend die 
Tinzelergebnisse: 
Oktober 1926 September 1926 
Argentinien . 21649 dz 23 977 dz 
Rußland 14775 dz 15882 dz 
Niederlande 13 088 dz 15 792 dz 
Brasilien 12013 dz 9853 dz 
Großbritannien 8880 dz ` 9672 dz 
Vereinigte Staaten 6 574 dz — 
Dänemark g 5 687 dz — 
Die Ausfuhr von Druckpapier in den ersten 


zehn Monaten 1926 wurde mit ı 508 529 dz ermittelt; 
im Vorjahre handelte es sich um 1443555 dz. Fol- 
gende Länder waren am aufnahmefähigsten (Doppel- 
zentner): Argentinien (280 804), Rußland (176 162), 
Holland (168 199). 

Der Export von Seidenpapier ist höher gewor- 


den. Er ist mit 4647 dz (449000 RM.) ermittelt, 


während der September 3781 dz (364000 RM.) auf- 
zuweisen hatte. Großbritannien nahm 1470 dz Sei- 


- denpapier ab. Von den in der Zeit vom 1. Januar 


bis 31. Oktober dieses Jahres exportierten 50613 dz 
gingen 17053 dz nach England. Rückläufig ist die 
Ausfuhr von Schreib-, Brief- und Notenpapier: die 
Ziffer von 20819 dz bzw. 1327000 RM. bedeutet 
gegenüber dem Vormonat ein Minus von 2699 dz 
bzw. 170000 RM. Großbritannien nahm 3471 dz, 
Argentinien 2795 dz ab. Die Ausfuhr in den ersten 
zehn Monaten stellte sich in dieser Warengruppe 
auf 269 298 dz gegenüber 194 620 dz im Vorjahr. An 
Braunholz-, Leder-, Stroh- und anderen groben 
Pappen wurden im Oktober 33 308 dz im Werte von 
1188000 RM. ins Ausland abgesetzt, das ist 9600 dz 
weniger als im Vormonat. Großbritannien kaufte 
14 726 dz Pappen dieser Art gegenüber 18400 dz im 
September. Von der in den ersten zehn Monaten 
exportierten Gesamtmenge im Umfang von 3905113 
Doppelzentner (i. V. 294814 dz) gingen nach Groß- 
britannien 151 ı82 dz und nach Holland 79 122 dz. 
Ebenfalls abgenommen hat die Ausfuhr von Dach- 
und Steinpappe, wovon im Oktober 2752 dz (90 ooo 
Reichsmark) zum Export gelangten. Das Minus 
gegenüber dem Vormonat beläuft sich auf 551 dz 
bezw. 7000 RM. Bis zum Ende des Berichtsmonats 
konnten in diesem Jahre 28011 dz Pappe dieser Art 
(i. V. 33 588 dz) ins Ausland abgesetzt werden. 
Ferner sei erwähnt der Export von 1957 dz Preß- 
span-, Kunstleder- und feinen Pappen im Werte von 
204000 RM. Im September beliefen sich diese 
Ziffern auf 2045 dz und 190000 RM. Die Zehn- 
monatsausfuhr bis zum 31. Oktober wurde mit 
22956 dz (i. V. 23017 dz) errechnet. Schließlich 
meldet die Oktoberstatistik noch den Export von 
5381 dz Pappen „aller Art“ im Werte von 380 000 
Reichsmark. Die Zahlen bedeuten im Vergleich 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH -FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Cari Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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zum September ein erhebliches Mehr, und zwar be- 
trägt die Differenz 2643 dz. In den ersten zehn 
Monaten gelangten 56865 dz (i. V. 48695 dz) Pappen 
aller Art zur Ausfuhr, davon 13703 dz nach China. 
Sehr beachtlich ist die Steigerung des Exports von 
Buntpapier, das diesmal im Gewichte von 18363 dz 
und im Werte von 1735000 RM. ausgeführt wurde 
(i. V. 20017 dz). Im September gelangten nur 
14454 dz (1 380000 RM.) Buntpapier ins Ausland. 
Die Zehn-Monatsausfuhr beziffert sich auf 182 119 dz 
(1. V. 176458 dz), wovon Argentinien 40 38ı dz und 
Holland 17676 dz abnahm. Ziemlich auf dem 
Stande des Vormonats hielt sich die Ausfuhr von 
Kartonpapier: 10739 dz gegen 10638 dz im Septem- 
ber: der vorjährige Oktober ergab 8335 dz. Von den 
in den ersten zehn Monaten zum Export gelangten 
105 542 dz Kartonpapier (i. V. 98866 dz) gingen 
33 677 dz nach Großbritannien und 14057 dz nach 
den Niederlanden. An Alt- und Einstampfpapier 
gingen 27906 dz (243000 RM.) über die Grenzen, 


im September 35425 dz (297000 RM.). Elsaß- 
Lothringen bezog davon 4647 dz. Zum Schluß 
wiederum eine Reihe weiterer beachtenswerter 


T.xportposten in Form einer tabellarischen Ueber- 


sicht: 
Oktb. 1926 Septb. 1926 
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Beilagen-Hinweis! 

Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt 
eine wirkungsvolle Werbedrucksache der Berlin- 
Anhaltischen Maschinenbau Aktiengesellschaft, 
Dessau, betr. Bamag-Elektro-Flaschenzüge bei, dic 
wir unseren Lesern zur gefl. Beachtung empfehlen. 


Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammfabrik Dillkreis (Nassau) 
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Zeichen- und Zeichenkartonpapier 1229 dz 1438 dz NIIIS wasser 
I.öschpapier EN se 784 dz 600 dz N Dr. Drechsler 
Pergamentpapier 4227 dz 3562 dz Dresden - A. 1, 
Hartpapier 2222 dz 2209 dz Chemnitzer tr. 1. 
Schreibhefte u. Preisverzeichnisse 3234 dz 4290 dz 

Bücher einschließl. Gebetbücher 6882 dz 5072 dz 

Besuchs- und Wunschkarten 3707 dz 3866 dz 

Tapeten . . 5717 dz 3745 dz 

Gelatine-, Paus- und Blaupapier . 1574 dz 1393 dz 

Tüten, Beutel, Säcke . T T o er 

Briefumschläge 21 z 1844 dz 

Musiknoten ; 1109 dz 697 dz Überdruckfilter Oxydation 
Geschäftsbücher und Alben 1118 dz 1314 dz 


O EE M 
Per Dezember und Januar ıeterbar _ 


30-50 Tons Kontobücher 200-300 Tons Druckerei und Industrlepapler- 
100 Tons Orlginal-Akten und Scripturen abfälle sowie Kartonnagenspäne 


hartdeckeifrel 50-60 Tons reinweiße Akten 
150 Tons hell und m’ bunte Buchbinderspäne an Verbraucher 
77 poon Anfragen.erbittet die PLYTITILIIIIITTTTYTILTTIITY) us 
Pe 1890 gegründete ; ig. 
Er S nei al: Rohprodukten Großhandlung von Rolate i 
Po Sorten wie : S. BAREINSCHECK & CO. : : rechtzeitig Fe 
 blau-, bunt und Berlin No 43 : erbeten 


| Sie Ih laufen ? 
z „A Riemen nicht SGMA ==> 


Sie haben wesentlich geringeren re 

Sie haben nur noch einen Bruchteil Ihrer 

bisherigen Ausgaben für Riemen und Lager!! 

Dadurch erhöhen Sie Ihre Konkurrenzfähigkeit 
und Rentabilität! 


Meiling’s „Deutsches Greiffest“ 


bestes Adhäsions- 
und Konservierungsfett für alle Riemenarten 


Max Meiling, Chemnitz, Casparisir.6 
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Bauien für Nebel eniwickelnde Beiriche 


Kein Abtropfen vom Dache mehr 
bei Verwendung der zum Patent angemeldeten 


tropfsicheren Massivdecke 


faul- und rostsicher 


KLEINE MITTEILUNGEN 


_ Gerichtliche Gutachten 
der Industrie- und Handelskammer 
zu Berlin. 


Papier. Ein Handels- 
gebrauch, nach welchem beim Ex- 
portkauf ‚frei Bord Seedampfer“ 
der inländische Käufer verpflich- 
tet ist, die Ware vor der Versen- 
dung im Hafen oder auf dem 
Schiff auf Mängel zu prüfen, läßt 


sich nicht feststellen. Druck- 
ausschußpapier, aus Zeitungs- 
abrissen geschnitten, ungeriest, 


wird in der Regel oder zu be- 
trächtlichen Teilen nur als Pack- 
papier (Einwickelpapier) verwen- 
det; es kann aber auch, je nach 
Ausfall der Ware, für andere 
Zwecke verwendet werden. 

C 28 365/26 (XII A4). 


Gutachten über Warenzeichen 
der Industrie- und Handelskammer 
zu Berlin, 


Repp. Das Wort „Repp“- 
Papier wird schon seit mehreren 
Jahrzehnten im Verkehr mit Pa- 
pier gebraucht. Auch Zusammen- 
setzungen des Wortes mit an- 
deren, wie z. B. Repp-Filigran, 
sind üblich. Man bezeichnet damit 
Briefpapiere und -umschläge, 
welche nicht durch Siebwalzen, 
sondern nachträglich durch Gauf- 
rierung (Prägung) gerippt worden 
sind. 

Die Firma Paul Herzberg, 
Berlin S 42, legte uns einen alten 
Katalog vor, in welchem sich un- 
ter Nr. 2406 eine Papiersorte 
„Superfein Repp-Post“ befindet. 

Die Firma Patentpapierfabrik 
zu Penig, Penig in Sachsen, be- 
richtet, daB sie bereits vor dem 
Kriege das Wort „Repp" in ver- 
schiedenen Verbindungen für 
Briefpapiere verwendet hat. Die 
Firma übermittelte uns ein Muster- 
heft für Pressungen, in welchem 
in der Tat drei Papiersorten mit 
„Repp"“ bzw. „Patent-Repp" be- 
zeichnet sind. Die Firmen Paul- 


Derartige Bauten, sowie Sonnenschutzdecken 


u gewonnene ehe bei Vermeidung we n 
er teuren Shedbauten und alle anderen In- Lö &Wwä fig Zilan 3 
: E > 


dustriebauten projektieren 


CEA S E a a — 


das Bauingenieur- und Architekturbüro 


II PUU TAE 


à Schlick'’'sche Z 


 Nebel-u. 1Streudüsen 


Staubbekämpfung, 
Kühlung u.s.w. 


für Luft u.Waren- 


Befeuchtung 
s 
Y) Wy WAIN 
à 


für die gesamte Papier- 
und Pappenfabrikation 


$peziailläien 


wasserlöslich, lichtecht, 
nicht stänbend. 
CariHisgenAkt. Ges. 


Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1 


€; 


Aydranliscin Dressen 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck. 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glättpressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
walzenpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Papiermacdher, 27 Jahre, Darmstädter 
© 
iplo m- 


bereits in leitender Stellung tätig, 
sucht gelegentlich verantwortungs- 
vollen, aussichtsreichen Posten in 
Papier- od. Zellstoff-Fabriken mög- 
lichsı Süddeutschland. Er ist erst- 


klassige Kraft mit reich. chemischen 
und technischen Kenntnissen, in Um- 
bauten erfahren, bewährter Organi- 
sator u. Wärmewirtschaftler, unver- 
heiratet. — Gefi. Angebote unter 
P.F.ı03 an die Gescäftsst. d. Bi. 


BEKANNTMACHUNG 


Verkauf von Alipapier. 


Das im Reichsbahndirektionsbezirk Königs- 
berg (Preußen) angesammelte Altpapier soll 
meistbietend verkauft werden und zwar: 


a) etwa 19900 kg alte Akten, Bücher usw. 
zum Einstampfen. 
b) „5060 „ Depeschenstreifen z. Einst. 
alte Frachtkarten „ . 
d) „ 20200 „ Altpapier zur freien Verw. 
e) n 150 „ alte Bücherdeckel. 
Angebote sind bis zum 29. Dezember 1926, 
vormittags 11 Uhr, portofrei, verschlossen 
und mit der Aufschrift „Angebot auf Alt- 
papier“ versehen an unser Finanzbüro ein- 
zureichen. Die Bedingungen und Angebots- 
unterlagen liegen im Zimmer 59 unseres 
Geschäftsgebäudes, Hintere Vorstadt 55a, 
zur Einsicht aus. Sie können auch gegen 
post- und bestellgeldfreie Einsendung von 
einer Reichsmark — nicht in Briefmarken — 
von dem Vorstand des Hauptbüros bezogen 
werden. Zuschlagsfrist 14 Tage. 


Königsberg (Pr.) im Dezember 1926. 


Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft 
Reichsbahndirektion Königsberg (Pr.) 


Marken 


ailer Art (Briefm., Urkundenm, Gebührenm. 
usw.) sowie Notgeld jeden Posten zu kauien 
gesucht. 


R. Hoffmann, Cassel, Augustastr. 16. 


Braune 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize(Saftbraun)wasserlöslichv. 


G.E.Habich’sSöhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


n 
_ 
3 
S 
: 


Papier- Seim- und 
Färbmaschiue 


5 Haspeln, 2Trockenzylinder, 


etwa 180 cm Arbeitsbreite, 
Fabrikat J. W. Erkens 
preiswert zu verkaufen. 


Anfragen erbittet: 
Papierfabrik zuHaynau 


Haynau i. Schles. 


Pausleinen-, 
Paus- u.Millimeterpapierfabrik im Ausland 


sucht auf sofort für Dauerstellung einen 


erfahrenen Fachmann 


Ausführl. Angebote mit Zeugnisabschriften, 
Photos und Referenzen unter B.N.W. 2010 
an Ala-Haasenstein u. Vogler, Berlin NW 9 


Für den Umbau einer Papierfabrik sowie einer Papier- 
Maschine wird zum raschmöglichsten Eintritt ein 


füchfiger, energischer 


Betriebs-Ingenieur 


gesucht, der sowohl im Baufach als im Papiermaschinen- 
bau reiche Erfahrungen besitzt. Ausführl. Bewerbungs- 
schreiben nebst Gebaltsansprüchen sind unter P.F.98 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes zu richten. 


Offerten 
unter P. F. 104 

a.d. Geschäfts- © 
stelle dieses 

Blattes 


Wer baut 


maschinelle Einrichtung 


für Papierspäne 
Sortierung © 


Papierfabrik 


aites Unternehmen mit erstklassigem Kundenkreis 


sucht größeres Kapital 
als Beteiligung oder Hypothek, oder Anschluß an Konzern, Ver- 
kauf der Fabrikanlage nicht ausgeschlossen. 


Angebote unter Zusicherung strengster Vertraulichkeit zu richten 
unter P.F.97 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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mann & Kellermann, Elberfeld, 
Carl Blanke, Barmen, Ernst Mayer, 
Heilbronn a. N., Richard Holz- 
richter, Barmen, könnten bezeu- 
gen, daß sie bereits vor dem 
Kriege Papiere von der Patent- 
papierfabrik zu Penig unter der 
Bezeichnung „Repp“ bezogen 
haben. 

Nach dem Ergebnis unserer 
Ermittlungen muß demgemäß die 
Schutzfähigkeit des Wortes 
„Repp“ für Papier und Papier- 
waren verneint werden. 


XXV B ı (C 30 943/26). 


Tödlicher Sturz in den Turbinen- 
kanal, 


Ein schwerer Unfall ereignete 
sich im Betriebe der Papier- 
fabrik Brigl & Berg- 
meister in Niklasdorf. 
Der 23 Jahre alte ledige Hilfs- 
arbeiter Johann Drexler verlangte 
um etwa 7 Uhr früh vom Meister 
den Schlüssel in die Turbinen- 
kammer. Dieser wurde ihm auch 
ausgefolgt, und als Drexler län- 
gere Zeit ausblieb, hielt der be- 
treffende Meister Nachschau. Als 
er ihn in der Kammer nicht vor- 
fand, sah er von bösen Ähnungen 
erfüllt in den Turbinenkanal. Der 
Bedauernswerte hing leblos an der 
Turbine. Er wurde sofort gebor- 
gen. Wiederbelebungsversuche 
blieben erfolglos. Drexler dürfte 
schwere Verletzungen erlitten 
haben, denen er sofort erlag. Der 
herbeigerufene Arzt konnte nur 
mehr den Tod feststellen. Wie 
Drexler in den Turbinenkanal 
fallen konnte, ist noch nicht auf- 
geklärt, da er ganz allein in der 
Turbinenkammer war und nie- 
mand Zeuge dieses Vorfalls war. 

Belani. 


Patent-Anwalf 
Heinrich SEAC OTHEN'AWeint:- +28 


Heft 51, 1926 


OCS EILS IIT IML DPS AL Per HBA AAL ng E Co 


LJ Gr ern (BB ez ndar af) 


JSeJegr: HermbBboch Doren - RA! 
Jernsor Duren Ioc 


Mit dem Apparat nach Dipl.-Ing. Fenchel 

kann die Paßfähigkeit eines Papiers 

schnell und siher zahlenmäßig 

ermittelt werden. Unentbehrlic für die 

Druckpapierindustrie und das Drud- 
gewerbe 


%* 


LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG $3 


Postschließfach 68 


© Tel.- Adr.: Wachsbecker 


Fernspr.: C3, Centrum 0093/94 
Mönckebergstraße 11 


liefert 


HARZ 


Carnaubawachs 
Stearin 


ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 
Freihafen 


MB US 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoif- und Holzstoifindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 
Verein Deutscher Papiertabrikanten 


Verein Deutscher Pappeniabrikanten / Verein Deutscher Zellstoflabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoifabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Bing Large era Gesamt- 
eu 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


tschen Papierindustrie 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
AHV der Papiermacher - Tatelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 
Se E er Ve ST Ze us ir = ee nn EE E 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


% Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 A 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemie«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 
herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W 62, Landgrafenstr. 5. 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscneint wöchent- 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhette M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Viertellahresschiuß erfolgen. 
Ertüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
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Amntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Der endgültige Reichswirtschaftsrat. 
Von Dr. Gerhard Leopold. 


Im Laufe des vorigen Monats hat der Reichs- 
wirtschaftsminister dem vorläufigen NReichswirt- 
schaftsrat den „Entwurf eines Gesetzes über den 
Reichswirtschaftrat" sowie den „Entwurf eines Ge- 
setzes zur Ausführung des Gesetzes über den 
Reichswirtschaftsrat‘ nebst Begrüdung zur Begut- 
achtung überwiesen. Durch diese beiden Gesetze 
soll der endgültige Reichswirtschaftsrat seine gce- 
setzliche Grundlage erhalten und damit der seit 
nahezu sieben Jahren amtierende vorläufige Reichs- 
wirtschaftsrat sein Ende erreichen. 


I. 
Geschichtlicher Ucberblick. 
Der Gedanke, neben die nach synthetischer 
Methode arbeitende parlamentarische (politische) 


Volksvertretung cine berufsständische Vertretung 
mit analytischer Arbeitsmethode zu setzen, hat sich 
erst allmählich durchgesetzt. Die ersten Versuche 
dieser Art gehen auf keinen Geringeren zurück als 
Bismarck, der im Jahre 1881 für Preußen einen 
Volkswirtschaftsrat aus 75 Mitgliedern bestellte. 
Von diesen sollten 30 Mitglieder dem Unternehmer- 
stande angehören, 30 Mitglieder von der Regierung 
ernannt werden und 15 Mitglieder dem Handwerker- 
und Arbeiterstande angehören. Die Ausdehnung 
dieses Volkswirtschaftsrats auf das Reich unter ent- 
sprechender Vermehrung der Mitgliederzahl war ge- 


plant. Diese Idee scheiterte aber, weil der Parla- 
mentarismus für sie noch nicht reif war, so daß Bis- 
marck selbst seine Absicht im Jahre 1887 fallen ließ. 
Man darf sagen, daß heute der Gedanke ziemlich all- 
gemeine Anerkennung gefunden hat, und er ist in- 
folgedessen im Art. 165 der Reichsverfassung ver- 
ankert. 

Schon im Jahre 1919 versuchte man die genannte 
Verfassungsbestimmung zu verwirklichen unter 
Robert Schmidt als Reichswirtschaftsminister. Im 
Mai 1920 trat der vorläufige Reichswirtschaftsrat 
ins Leben. Er bestand zunächst aus nicht weniger 
als 326 Mitgliedern, die in zehn Gruppen eingeteilt 
waren. Die ersten sechs Gruppen bildeten die Ver- 
tretung der unmittelbar an der Erzeugung und Ver- 
teilung der Waren beteiligten Wirtschaftszweige. 
Die Gruppen 7 bis ı0o wurden von den Vertretern 
der V’erbraucherschaft, der Beamtenschaft, der freien 
Berufe sowie den von der Reichsregierung ernannten 
Mitgliedern gebildet. Das Schwergewicht der Ar- 
beiten sollte in der Vollversammlung liegen. Nur 
zwei Ausschüsse, nämlich ein wirtschaftspolitischer 
und ein sozialpolitischer, waren vorgesehen. Von 
diesem Grundgedanken wurde aber schr bald ab- 
gewichen, was schon in der Geschäftsordnung zum 
Ausdruck kam. Die Arbeitgeber und die Arbeit- 
nchmer der Gruppen ı bis 6 schlossen sich zu den 
Abteilungen I und Il zusammen und die Gruppen 7 
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bis ıo bildeten die Abteilung Ill. wodurch die Be- 
deutung der Gruppen nach und nach zurückträt. 
Schr bald stellte sich heraus, daB die Vollversammı- 
lung, d. h. also ein Gremium von 326 Köpfen, zur 
Abgabe eines Gutachtens völlig ungeeignet war. 
Man verlegte deshalb das Schwergewicht der Ar- 
beiten allmählich in Ausschüsse, deren Gutachten 
regelmäßig an die Reichsregierung weitergeleitet 
wurden, ohne daß das Plenum des Reichswirt- 
schaftsrats dazu Stellung genommen hatte Die 
Zahl der Sonder- und Arbeitsausschüsse stieg nach 
und nach auf 53. 


Im Rahmen der nach der Markstabilisierung 


vorgenommenen allgemeinen Verwaltungssparmaß- 
nahmen wurde auch die Organisation des vor- 
läufigen Reichswirtschaftsrats vereinfacht. Die 


Vollversammlung darf nur nach Fühlungnahme mit 
der Reichsregierung einberufen werden; nur die 
drei Hauptausschüsse (der wirtschaftspolitische, 
sozialpolitische und finanzpolitische) und von den 


Sonderausschüssen derjenige für Wohnungs- und 
Siedlungswesen dürfen ohne Zustimmung der 
Reichsregierung zusammentreten, während die 
übrigen Ausschüsse nur tagen dürfen, wenn der 


Vorstand des vorläufigen Reichswirtschaftsrats und 
das zuständige Reichsministerum es als erforder- 
lich betrachten. Die freie Eisenbahnfahrt auf allen 
deutschen Eisenbahnen wurde auf die Vorstands- 
mitglieder und die ordentlichen Mitglieder der drei 
Hauptausschüsse beschränkt. Auf weitere Einzel- 
heiten sei in diesem Zusammenhange nicht ein- 
Es sei nur noch erwähnt, daß die Zahl 


gegangen. 
von 326 Mitgliedern heute praktisch auf etwa 
110 Mitglieder herabgesetzt ist. 

Il. 


Die Neugestaltung des Reichswirt- 
schaftsrats. 

Nach den Vorschlägen der Reıchsregierung 
sollen gesetzestechnisch die Vorschriften über die 
Gestaltung des endgültigen Reichswirtschaftsrats in 
zwei Gesetzen niedergelegt werden. Ein kurzes 
Rahmengesetz soll die grundsätzlichen Bestim- 
mungen über Stellung, Zusammensetzung und Auf- 
waben des RWR. enthalten, während die zahlreichen 
Einzelbestimmungen in einem besonderen Ausfüh- 
rungsgesetz vereinigt werden sollen. Daher hat die 
Reichsregierung die eingangs erwähnten zwei Ge- 
setzentwürfe vorgelegt: 


A. Der Entwurf eines Gesetzes über 
den Reichswirtschaftsrat. 


ı. Die Stellung des Reichswirt- 
schaftsrats. Unter dieser Ueberschrift enthält 
der $ ı des Gesetzentwurfs eine gleichsam program- 
matische Erklärung über die Aufgaben des RWR,, 
die zur Erleichterung des Verständnisses des Ge- 
setzes vorangestellt worden ist. Hiernach begut- 
achtet der RWR. wirtschaftspolitische und sozial- 
politsche Gesetzentwürfe, regt wirtschaftspolitische 
und sozialpolitische Maßnahmen an und nimmt auf 
Verlangen oder mit Zustimmung der Reichsregie- 
rung wirtschaftliche und soziale Erhebungen vor. 
Die Reichsregierung kann die Unterstützung des 
RWR. bei der Durchführung wirtschaftspolitischer 
und sozialpolitischerr Maßnahmen in Anspruch 
nehmen, und endlich wirkt der RWR. insbesondere 
bei der Vorbereitung einer reichsgesetzlichen Rege- 
lung der öffentlich-rechtlichen Berufsvertretungen 
für Handel, Industrie, Landwirtschaft, Handwerk 
und Kleingzewerbe und einer weiteren Ausführung 
des Art. 105 der Reichsverfassung mit. Hierzu ist 
zu bemerken, daß der R\R. ja eigentlich das Dach 
eines Rätcgrebäudes darstellt, von dem der Unter- 
bau roch nicht vorhanden ist. Aus der eben wieder- 
rexcbenen Bestimmung ergibt sich, daß die Reichs- 
regierung das schwierige Problem der Schaffung 


des Unterbaues anscheinend in erster Linie dem 
endgültigen RWR. zu überlassen gedenkt. 

2, Aufgaben des Reichswiırtschafts- 
rats. Schon bei den Vorarbeiten zu wirtschafts- 
und sozialpolitischen Gesctzentwürfen von grund- 
legender Bedeutung soll die Reichsregierung den 
RWR. hören. Ist dies nicht möglich, dann sollen 
(iesetzentwürfe dieser Art dem RWR. zur Begut- 
achtung vorgelegt werden, bevor die Reichsregic- 
rung sie einbringt. Die Gutachten des RWR. zu 
Gesetzentwürfen soll die Reichsregierung dem 
Reichsrat und dem Reichstag zusammen mit den 
(esetzentwürfen vorlegen. Gesetzentwürfe, die auf 
Initiativanträgen des Reichstags beruhen, sollen dem 
RWR. nicht später als dem Reichsrat mitgeteilt 
werden. Erstattet der RWR. ein Gutachten dazu. 
so soll die Reichsregierung es unverzüglich dem 
Reichsrat und dem Reichstag vorlegen. Auf Ver- 
langen muß der RWR. seine Gutachten vor dem 
Reichstag, denı Reichsrat oder deren Ausschüssen 
durch Beauftragte mündlich erläutern lassen. Um- 
gekehrt ist der RWR. aber nicht befugt, seinerseits 
zu verlangen, daß seine Beauftragten die erstatteten 
Gutachten mündlich erläutern. Der vorläufiger 
RWR. hatte schon den Wunsch geäußert. daB ihm 
dieses Recht eingeräumt werde. Der Entwurf sicht 
dies aber nicht vor, und in der Begründung wird 
gesagt, daB eine derartige Erweiterung der Rechte 
des RWR. mit seiner Stellung als Gutachterkörper- 
schaft nicht vereinbar sei. 

3. Rechte des Reichswirtschafts- 
rats. Der RWR. hat ein doppeltes Initiativrecht. 
Er kann wirtschafts- und sozialpolitische Gesetzes- 
vorlagen von grundlegender Bedeutung beantragen. 
Stimmt die Reichsregierung einer solchen Gesetzes- 
vorlage nicht zu, so hat sie trotzdem die Vorlage 
unter Darlegung ihres Standpunkts beim Reichstag 
einzubringen. Der RWR. kann die Vorlage durch 
Beauftragte vor dem Reichstag vertreten lassen. 
Ferner kann der RWR. wirtschafts- und sozial- 
politische Maßnahmen anregen. 


4 Zusammensetzung des Reichs- 
wirtschaftsrats. Der RWR. besteht aus 123 
ständigen Mitgliedern, die von der Reichsregierung 
auf Grund von Vorschlägen der Vertretungen der 
Unternehmer, der Arbeitnehmer und sonst be- 
teiligter Volkskreise oder auf Grund von Ernen- 
nungen durch die Reichsregierung oder den Reichs- 
rat einberufen werden. Für einzelne Sitzungen oder 


Verhandlungsgegenstände können nichtständige 
stimmberechtigte Mitglieder einberufen werden. 


Näheres hierüber bestimmt das Ausführungsgesetz, 
welches weiterhin Bestimmungen darüber enthält, 
inwieweit der RWR. die ihm übertragenen Aufgaben 
durch die Vollversammlung oder durch Ausschüsse 
erledigt. 


B. Der Entwurf eines Gesetzes zur 
Ausführung des Gesetzesüberden 
Reichswirtschaftsrat. 


ı. Mitgliedschaft. 


a) Die 123 ständigen Mitglieder des RWR. 
verteilen sich auf drei Abteilungen mit je 41 Sitzen. 
aa) Die Abteilung I umfaßt die Arbeitgeber. 
Von den 41 Sitzen entfallen 13 auf die Land- und 
Forstwirtschaft und die Seefischerei, 10 auf die 
Industrie, 4 auf das Handwerk, 5 auf den Handke!, 
4 auf die Banken und Privatversicherungsanstalten 
und 5 auf das Verkehrswesen. Die 10 Vertreter der 
Industrie werden gemeinschaftlich vom Reichs- 
verband der Deutschen Industrie und der Ver- 
einigung der Deutschen Arbeitgeberverbände be- 
nannt. 
bb) Die 41 Sitze für die Abteilung II benennen 
die drei Gewerkschaftsrichtungen einschließlich 
der zugehörigen Angestelltenverbände gemein- 
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schaftlich. Es wird lediglich verlangt, daß sich 
unter den genannten Personen mindestens 8 Ver- 
treter der Arbeiter der Land- und Forstwirtschaft, 
mindestens ı Vertreter der Heimarbeiter und eine 
angemessene Zahl Vertreter der Angestellten und 
hierunter mindestens ı Vertreter der Angestellten 
der Land- und Forstwirtschaft befinden. Hiernach 
haben außerhalb der freien, christlichen und 
Hirsch-Dunckerschen Richtung stehende Gewerk- 
schaften kein Präsentationsrecht. Die damit für 
die Gewerkschaften der drei genannten Rich- 
tungen geschaffene Monopolstellung wird von den 
nationalen Berufsverbänden scharf bekämpft (vgl. 
auch Prof. Dr. Stier-Somlo: „Die Verfas- 
sungswidrigkeit gewerkschaftlicher Monopolstel- 
lungen“). 


cc) Die Abteilung III besteht aus 8 Ver- 
tretern der Kommunen, 3 Vertretern der öffent- 
lich-rechtlichen Versicherungs- und Kredit- 
anstalten, 3 Vertretern der Konsumgenossen- 
schaften, 3 Vertretern des landwirtschaftlichen 
und gewerkschaftlichen Genossenschaftswesens, 
2 Vertretern der Tagespresse, 2 Vertretern der 
Beamtenschaft, 3 Vertretern der freien Berufe, 
8 vom Reichswirtschaftsrat zu ernennenden Ver- 
tretern, 1 Vertreter des Auslandsdeutschtums und 
R von der Reichsregierung zu ernennden Persön- 
lichkeiten. 

Zuaa) biscc). Die Benennungserklärungen 
der Organisationen sind dem Reichswirtschafts- 
minister einzureichen. Die ständige Mitglied- 
schaft wird durch die dem Reichswirtschafts- 
minister gegenüber zu erklärende Annahme der 
Finberufung erworben. Die Einberufung gilt für 
sechs Jahre. Alle drei Jahre scheidet die Hälfte 
der Mitglieder aus. Wiedereinberufung ist zu- 
lässig. Vor Ablauf der Frist kann die Reichs- 
regierung auf Antrag der benennenden Körper- 
schaft die Einberufung widerrufen. 


b) Als nichtständige Mitglieder werden 
für einzelne Sitzungen oder für einzelne Verhand- 
lungsgegenstände durch den Vorstand des RWR. 
Persönlichkeiten oder Vertreter von Verbänden be- 
rufen. die von den einzelnen Abteilungen (evtl. der 
Reichsregierung oder einem Frmittlungsausschuß) 
m Vorschlag gebracht werden. Die nichtständige 
Mitgliedschaft wird durch die dem Vorstande gegen- 
über zu erklärende Annahme der Einberufung er- 
worben. Sie endigt, sobald die Sitzung für beendigt 
oder der Verhandlungsgegenstand als erledigt er- 
klärt wird, für die das nichtständige Mitglied ein- 
berufen wurde. 

c) Pflichten und Rechte der Mit- 
„lieder. Die Mitglieder des RWR. sind Ver- 
treter der gesamten Wirtschaft des deutschen Volkes. 
Sie sind nur ihrem Gewissen unterworfen und an 
Aufträge nicht gebunden. Wegen ihrer Abstim- 
mung oder wegen der in der Ausübung ihres Amtes 
getanen Aeußerungen dürfen sie weder gerichtlich 
noch dienstlich verfolgt oder sonst außerhalb des 
RWR. zur Verantwortung gezogen werden. Ferner 
haben sie ein Zeugnisverweigerungsrecht. Ander- 
seits sind sie zur Verschwiegenheit verpflichtet und 
eine mißbräuchliche Verwertung der ihnen in ihrer 
Eigenschaft als Mitglied des RWR. zur Kenntnis 
wclangenden Tatsachen, Maßnahmen und Pläne ist 
ihnen untersagt. Mitglieder, die hiergegen ver- 
stoßen, können durch ein ehrengerichtliches Ver- 
fahren ausgeschlossen werden. 


Die ständigen Mitglieder erhalten für die Dauer 
ihrer Zugehörigkeit zum RWR. freie Fahrt auf den 
deutschen Eisenbahnen wie Reichstagesmitwlieder 
sowie eine Sitzungsentschädietine nach Maßrabe 
einer zu erlassenden besonderen Verordnung. Nicht- 
ständige Mitglieder erhalten eine Vergütung in Höhe 
der Kosten der FEisenhahnfahrt vom Wohnort bis 
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zum Orte der Sitzung und eine Entschädigung, über 
die noch nähere Bestimmungen erlassen werden. 


2. Organisation und Arbeitsweise 
des Reichswirtschaftsrats 


Organe des RWR. sind der Vorstand, die Ab- 
teillungen, die Ausschüsse und die Vollversammlung. 

a) Der Vorstand besteht aus neun ständigen 
Mitgliedern, nämlich den Vorsitzenden der drei Ab- 
teillungen, den Vorsitzenden der drei Hauptaus- 
schüsse und je einem von den drei Abteilungen ge- 
wählten ständigen Mitglied. Der Vorstand wählt 
aus seiner Mitte zwei Präsidenden. die in der Ge- 
schäftsführung halbjährlich wechseln. Der Vorstand 
beschließt über die laufenden Verwaltungsgeschäfte 
und erledigt die ihm besonders übertragenen Befug- 
nisse. 

b) Jede der drei Abteilungen wählt einen 
Abteilungsvorsitzenden. Ferner wählen die Abtei- 
lungen ständige Mitglieder für die Ausschüsse und 
machen Vorschläge für die Einberufung von nicht- 
ständigen Mitgliedern. 

c) Die Ausschüsse gliedern sich in Haupt- 
und Sonderausschüsse. Als Hauptausschüsse 
sind im Gesetz vorgesehen: ein wirtschaftspolitischer, 
ein sozialpolitischer und ein finanzpolitischer, die 
für jedes Jahr neu gebildet werden. Die Geschäfts- 
ordnung bestimmt die Zahl der ständigen Mitglieder 
der Hauptausschüsse, die je 21 nicht übersteigen 
darf. Die Zuziehung von höchstens 9 nichtständigen 
Mitgliedern kann für einzelne Verhandlungsgegen- 
stände beschlossen werden. Die Hauptausschüsse 
werden zu je einem Drittel durch die drei Abtei- 
lungen besetzt, soweit nicht Vorschläge der Reichs- 
regierung zu berücksichtigen sind. 


Die Hauptausschüsse begutachten die Vorlagen 
der Reichsregierung und erledigen die sonstigen dem 
RWR. übertragenen Aufgaben. Initiativanträge der 
Ausschüsse sind von der Genehmigung des Vorstan- 
des abhängig. Jeder Hauptausschuß wählt einen Vor- 
sitzenden, der die Sitzungen anberaumt. Die Haupt- 
ausschüsse können Personen, die nicht Mitglieder 
des Ausschusses sind, wegen ihrer besonderen Sach- 
kunde als Sachverständige hören. Für die Erstat- 
tung der Gutachten stellt das Gesetz eine Richtlinie 
auf. Die Gutachten sollen in ihren Ergebnissen 
durch förmlichen Beschluß festgelegt und mit einem 
erläuternden Bericht versehen werden. In dem Be- 
richt ist die Mehrheit, durch welche der Beschluß 
wefaßt worden ist, anzugeben. Ausschußmitglieder. 
die dagegen gestimmt haben, können getrennt oder 
gemeinschaftlich ihre abweichende Meinung in einer 
besonderen Aeußerung niederlegen, die dem Bericht 
des Hauptausschusses beizufügen ist. 

Da sich die Aufgaben der verschiedenen Haupt- 
ausschüsse gelegentlich überschneiden, ist, um eine 
einheitliche Stellungnahme mehrerer beteiligter Aus- 
schüsse zu erleichtern, im Gesetz die gemeinsame 
Tagung mehrerer Hauptausschüsse vorgesehen. Dice 
Sitzungen sind in der Regel nicht öffentlich. Es 
kann aber die Oeffentlichkeit beschlossen werden 
und umgekehrt eine Sitzung für vertraulich erklärt 
werden. Die ständigen Mitglieder des RWR. haben 
zu allen Ausschußsitzungen Zutritt mit Ausnahme 
der für vertraulich erklärten. Die letztere Beschrän- 
kung gilt nicht für die Präsidenten des RWR. und 
die Abteilungsvorsitzenden. 


Sonderausschüsse können mit Zustimmung 
des Vorstandes für bestimmte Aufgaben von den 
Hauptausschüssen eingesetzt werden, ständige Son- 
derausschüsse nur mit Zustimmung der Reichsregie- 
rung. Für Sonderausschüsse gilt im großen und 
ganzen dasjenige, was oben für die Hauptausschüsse 
gesagt worden ist. mit dem Unterschied, daß sie 
kein selbständiges Initintivrecht haben, sondern nur 
das Recht. Anregungen zu geben. 
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Es ist noch über einen Ausschuß besonderer Art 
zu berichten, nämlich den TIrmittlungsaus- 
schuß. Dieser wird jeweils für die Untersuchung 
eines bestimmten Gebietes bestellt, und zwar vom 
Vorstand des RWR. auf Verlangen oder mit Zustim- 
mung der Reichsregierung. Seine Zusammensetzung 
wird von Fall zu Fall durch besondere Verordnung 
der Reichsregierung festgesetzt, um so einer beson- 
deren jeweiligen Aufgabe besser Rechnung tragen 
zu können. Dadurch ist auch die Möglichkeit ge- 
veben, gleichzeitig verschiedene HKrmittlungsaus- 
schüsse zur Untersuchung verschiedener voneinander 
unabhängiger Fragen zu bestellen. Die Mitglieder 
werden zu je einem Viertel von den drei Abteilun- 
ven und der Reichsregierung ausgewählt. Während 
die sonstigen Ausschüsse nur einen Vorsitzenden 
haben, steht an der Spitze des Frmittlungsaus- 
schusses ein Vorstand, dessen Vorsitzender von 
der Reichregierung aus der Zahl der Mitglieder des 
Ausschusses ernannt wird, die übrigen Vorstands- 
mitglieder werden vom Ausschuß selbst gewählt. 
Hierdurch soll die Stellung des Vorsitzenden beson- 
ders hervorgehoben werden, weil ihm das Recht zur 
eidlichen Vernehmung verlichen ist. 

Die Befugnisse des Tirmittlungsausschusses 


decken sich im übrigen mit denjenigen des auf 
Grund des Gesetzes vom 15. April 1926 zur Zeit 
amtierenden Wirtschafts - Enqueteausschusses. Er 


kann von jedermann, auch von Behörden, mündliche 
und schriftliche Auskünfte und Gutachten verlangen, 
Besichtigungen vornehmen usw. Das Steuergcheim- 
nis muß er aber wahren. Jeder Frmittlungsaus- 
schuß stellt im Benehmen mit der Reichsregierung 
seine Geschäftsordnung und seinen Arbeitsplan fest. 
Die Verhandlungen des Ermittlungsausschusses sind 
öffentlich, wenn nicht der Ausschluß der Oeffent- 
lichkeit oder die Vertraulichkeit beschlossen wird. 


Die Untersuchungsergebnisse werden der Reichs- 
regierung und von ihr dem Reichsrat, dem Reichstag 
und dem RWR. vorgelegt. Die Sitzungsnieder- 
schriften und sonstigen Materialien können mit Zu- 
stimmung der Reichsregierung veröffentlicht werden. 


d) Die Vollversammlung, bestehend 
aus den ständigen Mitgliedern des RWR., tritt auf 
Grund eines mit Zweidrittelmehrheit gefaßten Vor- 
standsbeschlusses zusammen. Auf Verlangen der 
Reichsregierung oder von Zwei Dritteln der stän- 
digen Mitglieder muß eine Vollversammlung ein- 
berufen werden. Die Sitzungen sind öffentlich. Die 
Oecffentlichkeit kann mit Zweidrittelmehrheit aus- 
geschlossen werden. Die Vollversammlung hat die 
Geschäftsordnung zu beschließen. Aenderungen der- 
selben können durch den erweiterten Vorstand vor- 
genommen werden. 


e) Gemeinsame Vorschriften Alle 
Organe des RWR. fassen ihre Beschlüsse mit 
Stimmenmehrheit, soweit im Gesetz nichts anderes 
bestimmt ist. Die von der Reichsregierung, der 
Reichsbank oder der Deutschen Reıchsbahngesell- 
schaft beauftragten Vertreter haben zu den Sitzun- 
ven des Vorstandes. der Ausschüsse und der Voll- 
versammlung Zutritt und müssen jederzeit gehört 
werden. Umgekehrt können Vollversammlung und 
Ausschüsse die Anwesenheit von Vertretern der drei 
genannten Stellen verlangen. Die Länderregierungen 
können Bevollmächtigte zu den Sitzungen der Aus- 
schüsse und der Vollversammlung entsenden. 
Reichstagsmitglieder haben auf Grund eines Be- 
schlusses des Reichstags oder eines seiner Aus- 
schüsse zu den in dem Beschluß bezeichneten Ver- 
handlungen der Ausschüsse und der Vollversamm- 
lung des RWR. Zutritt mit Ausnahme der für ver- 


traulich erklärten Sitzungen des  Trmittlungs- 
ausschusses. Sie sind berechtigt, hierbei Fragen an 
\Mitelieder des RWR. und an Sachverständige zu 
richten. 
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Innerhalb von drei Monaten nach Inkrafttreten 
des Gesetzes hat die Reichsregierung den RWR. 
einzuberuien, dessen Sitz in Berlin ist. 


* 

Soweit die Uebersicht über die wichtigsten Be- 
stimmungen der beiden Gesetzentwürfe über den 
RWR. Es ist nicht beabsichtigt, dieser Darstellung 
eine eingehende kritische Stellungnahme folgen zu 
lassen, aber ein paar allgemeine Bemerkungen 
grundsätzlicher Art seien gestattet. 

Wer kein Freund von Halbheiten ist. dem wer- 
den die beiden Gesetzentwürfe nicht viel Freude be- 
reiten. Das Gebilde, was da geschaffen werden soll, 
ist nicht Fisch und ist nicht Fleisch. Warum wird 
der RWR. nicht als Wirtschaftsparlament im Rang 
einer zweiten Kammer, also als Gesetzwebungsfakter 
neben den Reichstag gesetzt? Die hierdurch ent- 
stehenden Mehrkosten könnten zu cinem groben 
Teil dadurch ausgeglichen werden. daB man die 
Zahl der Reichstagsabgeordneten herabscetzt. Daß 
der Reichstag viel zu stark angeschwollen ist. dar- 
über ist man sich allenthalben einig, nur im Reichs- 
tag selbst nicht. Fin berufständisches Wirtschafts- 
parlament wäre ein gutes Gegengewicht gegen die 
Verabschiedung von Gesetzen, die den Stempel des 
parteipolitischen Kuhhandels an der Stirn tragen. 
Aber den entscheidenden Schritt zur Schaffung 
eines solchen Parlaments ist die Reichsrezierung 
in den Entwürfen nicht gegangen. Der Grund ist 
leicht einzusehen. Er entspricht nicht den Wünschen 
des Reichstags, der auf die Erhaltung seiner Souve- 
ränität ängstlich bedacht ist, und die Existenz der 
Regierungen beruht ja nur auf dem Wohlwollen 
des Reichstags. 

Wenn man nun aber schon den RW R. zu cınem 
Gutachterparlament herabdrückt,. dann müßte wenig- 
stens seinen Gutachten eine andere Bedeutung bei- 
gemessen werden. Aber im Entwurf ist so viel von 
„kann“, „soll“ und „tunlichst“ die Rede, d. h. letzten 
ndes können die Reichsrerierung und der Reichs- 
tag doch tun und lassen, was sie wollen. Ob der 
Gedanke, daß vielleicht doch alles, was im RWR. 
gearbeitet wird, für die Katz ist. gerade geeignet 
ist, die Arbeitsfreudiekeit seiner Mitglieder zu 
haben, kann man füglich bezweifeln, und es erhebt 
sich die weitere Frage, ob unter diesen Umständen 
hervorragende Männer der Wirtschaft überhaupt 
Lust fühlen, für die Tätigkeit in diesem Gremium 
ihre Zeit zu opfern, die sie, auch vielleicht im In- 
teresse der Allgemeinheit, besser anders verwenden 
können. 

Auch in organisatorischer Beziehung können die 
Vorschläge der Entwürfe nicht als die Ideallösunır 
angesehen werden. Die Berechtigung des von den 
Gewerkschaften erhobenen Vorwurfs, daB bei der 
vorgesehenen Zusammensetzung der Arbeitgeber- 
einfluß zu stark sei, mag dahingestellt bleiben. Man 
kann sich aber des Findrucks nicht erwehren. daß 
die Regierung ängstlich bemüht gewesen Ist, nur 
ja kein Grüppcehen, das irgendwie für ein Präsen- 
tationsrecht in Frage käme, vor den Kopf zu stoßen. 
Darin liegt eine gewisse Ueberspannung des beruf-- 
ständischen Gedankens. Es darf nicht darauf an- 
kommen, daß jedes Organısatiönchen, das in unserm 
orwanisationsreichen Vaterlande dahinveeetiert. im 
R\WR. seinen Vertreter sitzen hat. Nicht aus 
Verbandsvertretern, sondern au~ 
Köpfen sollte der RWR. bestehen. Heißt es doc! 
auch im Gesetz so schön, daß die Mitglieder Ver- 


treter der gesamten Wirtschaft des deutschen 
Volkes“ sind und daß sie „nur ihrem Gewissen 
unterworfen“ und „an Aufträge nicht gebunden“ 


sind. Wenn aber anderseits der Körperschaft, die 
das Mitglied benannt hat oder auf deren Vorschlaz 
es von der Reichsrerierung ernannt worden ist. das 
Recht eingeräumt wird, bei der Reichsregierung 
die Abberufune zu beantragen, dann ist der oben- 
stehende Satz Theorie. 
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Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie. 

Wir bitten von folgenden Sitzungsterminen, die 
für den Januar 1927 vorgesehen sind, Kenntnis zu 
nehmen: 

Gesamtausschuß der Fachgruppen 
der Papierindustrie: 


Dienstag, den 11. Januar 1927: Vor- 
stand und Arbeitsausschuß. 
Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten E. V.: 
Mittwoch, den 12. Januar 1927: Vor- 
stand. 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, 


und Holzstoff-Industrie: 
den ı3. Januar 1927: 
Eisenbahntarif-Kommission; 

Vereinigte Unterstützungs- 
kommission; Nachmittag 3 Uhr: Vorstand; Nach- 
mittag 3'5 Uhr: Mitglieder-Versammlung. Sämt- 
liche Sitzungen finden in Charlottenburg, 
Neue Grolmanstr. 5/6, statt. 


Zellstoff- 
Donnerstag. 


Vormittag ı0 Uhr: 
Nachmittag 21a Uhr: 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. 42. Güterkursbuch der Deutschen 
Reichsbahn - Gesellschaft. (Mit- 
teilungen des Reichsverbandes der Deut- 
schen Industrie.) 

Das Güterkursbuch, das die Auswahl der 


schnellsten Güterzugverbindungen für den Wagen- 
ladungs-Fernverkehr darstellt, ist in der Ausgabe 
vom 3. Oktober 1926 neu erschienen und zum Preise 
von 3 M. zu bezichen: 

a) durch die Verkehrswissenschaftliche Lehr- 
mittelgesellschaft m. b. H. bei der Deutschen 
Reichsbahn, Berlin; 

b) durch Vermittlung der Güterabfertigungen 
und Stationskassen der Deutschen Reichsbahn- 
Gesellschaft mit Ausnahme der Stationskassen 
im Bereich der Reichshbahndirektionen Karls- 
ruhe und Stuttgart; 

c) ım übrigen durch die in unseren „Geschäft- 
lichen Mitteilungen“ vom 5. August 1925, Nr. 18, 
lfd. Nr. 461, benannten Stellen. 

Das neue Güterkursbuch ist gegen die Ausgabe 
vom 5. Juni 1925 wesentlich erweitert. Es enthält 
eine Uebersicht der günstigen Abfahrstunden und 
kürzesten Beförderungszeiten für Frachtgutwagen- 
ladungen im Fernverkehr zwischen wichtigsten Ver- 
kehrspunkten, ein alphabetisches Stations- und Ent- 


fernungsverzeichnis, die Eilgutkurse innerhalb 
Deutschlands, sowie die Frachtgutkurse fremder 
Bahnen. Größeren Betrieben, insbesondere auch 


Speditionsfirmen, kann die Beschaffung sehr emp- 
fohlen werden. 


Gesamtausschuß der Pappenfabrikanten. 


Im Anschluß an eine stark besuchte 
ordentliche Mitgliederversammlung des Vereins 
Deutscher Pappenfabrikanten E.V. in Berlin, haben 
sich am Donnerstag, den 16. Dezember 1926, die 
Fachgruppen für die einzelnen Pappensorten ge- 
bildet. Sie haben sich zu einem Gesamtaus- 
schußder Pappenfabrikanten Deutsch- 
lands für die Preisbestimmung zusam- 
mengeschlossen, der fortan die von den einzelnen 
Fachgruppen festzusetzenden Preise und Zahlungs- 
bedingungen in Einklang bringt und herausgibt. 

Der Gesamtausschuß arbeitet in enger Anleh- 
nung an den Verein Deutscher Pappenfabrikanten. 

In seiner ersten konstituierenden Sitzung, die 
am 16. Dezember 1926 nachmittags stattfand, wurde 


außer- 
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beschlossen, an den bisherigen Preisen und 
Zahlungsbedingungen nichts zu ändern. Die Leitung 
des Gesamtausschusses der Pappenfabrikanten 
Deutschlands für die Preisbestimmung liegt in den 
Händen von Herrn Generaldirektor Blauth, 
Schloß Krappitz. 


Handelspolitik. 

ı. England. 

Zollbehörde hat für den eng- 
lischen Packpapierzoll (s. Nr. 19/26 d. Bl.) nähere 
Ausführungsvorschriften erlassen, denen sie im An- 
hang ein Verzeichnis der Waren, die der Verzollung 
unterliegen oder unterliegen können, beigefügt hat. 
Wir geben nachstehend eine Uebersetzung dieses 
Verzeichnisses: 


Die englische 


Liste A. 


Die nachstehend aufgeführten Papiere stellen 
Papiere dar, die, wenn sich ihr Gewicht innerhalb 
der festgesetzten Grenzen bewegt, gewöhnlich die 
Zollptlicht bedingen: 

Munitionspapier (Ammunition). Papier für 
Buchrückenversteifungen (Backing). Tüten-, Beu- 
tel-, Sackpapier (Bag). Braunholzpapiere natur- 
braun oder ocker (Browns, nature browns 
and ochre browns). Lederfarbene (sämisch) Pack- 
papiere im Gewichte von mehr als 30 Pfd. auf das 
Ries von 480 Doppelkronenbogen (Bluffs of a sub- 
stance of over 30 Ib.). Gewöhnliches holzhaltiges 
Seidenpapier (Caps). Kapselpapiere (Capsule). 
Kistenauslegepapiere, im Gewichte von über 30 
Pfund (Casings of a substance of over 30 I1b.). 
Packcellulose (Cellulose pack). Wellpapier (Corry- 
gated). Gekrepptes oder an der Oberfläche geripp- 
tes Papier (Crepe or crinkled). Packpapier für 
Stahlwaren (Cutlery). Schmirgel-, Glas- oder Sand- 
papier (Emery, glass or sand). Manila-Briefum- 
schlagpapier (Envelope manila). Filzpapier (Fel$f). 
Kolonialwareneinschlagpapier (Grocery). Strumpf- 
warenpackpapier (Hosiery). Isolier- und Vulkani- 
sierpapier, einschl. Kabelpapier (Insulating and 
vulcanising including cable paper). Kraftpackpapier 
(Kraft). Manilapapier unter &o Pfund (Manila of 
a substance not exeeding 80 1b.). Packstoff (Mill 


wrappers). Packpapier (Pack). Nadelpapier (Pin 
and needle). Prägepapier (Pressing). Dünnere 
Packpapiere im Format 10X 24” (Royal hands). 


Musterpapier (Sampling). Sealingpackpapier (Sea- 
ling or fidele). Packseiden, Leips (Skips). Dünnere 
Packpapiere einseitig glatt gestreifte ungebleicht 
Natronseiden 17—24 g (Small hands). Spinnpapier 


(Spinnine). Strohpapier (Straw). Tee-Finschlag- 
papier (Tea). Toilettepapier (Toilet). Hülsen- und 
Spulenpapier (Tube or cone). Fensterpapier 
(Window blind). 

Liste B. 


Die nachstehend aufgeführten Papiere sind oft 
zollpflichtiger Art: 

Schwarzes Finschlagpapier (Black). Umschlag- 
papier. Einige Umschlagpapiere von nicht mehr als 
40 Pfd. sind zollpflichtig (Cover. Some cover pa- 
per of not more than 40 Ib. substance arec of o 
dutiable description). Jmitiert Pergamvn, nicht 
fettdicht (Imitation graseproof). Imitiert Perga- 
mentersatzpapier, nicht fettdicht (Imitation parch- 
ment). Sulphatpackpapier (Sulphate). Sulfitpapier. 
Einseitig geglättetes, vollständig gebleichtes weißes 


Plakatpapier, das gewöhnlich in Bogen einveführt 
wird, ist nicht zollpflichtig (Sulphite. Machine 
glazed fully bleached white poster. usually impor- 
ted in sheets, ist not dutiable). 


Liste C. 

Die nachstehend aufgeführten überzogenen oder 
sonstwie behandelten Papiere können aus zoll- 
pflichtigem Pack- oder Umschlagypapier hergestellt 
werden und werden (ausgenommen bei wummier- 
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tem Papier) gewöhnlich so hergestellt. Sie sind 
zollpflichtig, wenn das Rohpapier zollpflichtig ist 
und das überzogene oder sonstwie behandelte Pa- 
pier mehr als ı0 Pfund, aber nicht mehr als 90 
Pfund wiegt. 

Kunstleder- oder Lederimitationspapiere und 
ähnliche Papiere, die Gewebe oder Kunstleder nach- 
ahmen (Calf, leatherette or suede and similar pa- 
pers imitating cloth or leatherette). Gummierte Pa- 
piere (Gummed papers). Gummierte Papierrollen 
und FEckenverbindepapiere (Gummed tape and stay 


papers). Oel-, Wachs und andere wasserdichte 
Papiere (Oiled, waxed and other waterproof pa- 
pers). Geteerte und mit Pech getränkte Papiere 


(Pitsched or pearred papers). 


2. Haiti. 


Wie in Nr. 47/26 dieses Blattes schon mit- 
geteilt wurde, hat Haiti mit dem 10. August d. J. 
einen neuen Zolltarif in Kraft gesetzt. Deutschland 
und Haiti haben sich bisher noch nicht die Meist- 
begünstigung zugestanden. Untenstehend folgt ein 
Auszug, die Papierpositionen betreffend. Die Zoll- 
sätze beziehen sich auf Gourdes, und zwar sind 
fünf Gourdes = ı amerik. Dollar oder ı Gourde = 
etwa 0,84 RM. 


Auszug aus dem Zolltariıf für Haiti 
vom 26. Juli 1926. 


Tarif- , Zollsatz 
Nr. Bezeichnung der Waren. Gourdes 
für 1 kg 
Klasse H. 
Papier und Papierwaren. 
7o01 Papiermasse, keine Pappmasse, sowie 
Holzmasse für die Papierfabrikation . 0,05 
7002 Papierschnitzel und Papierabfälle, ferner 
alte Zeitungen, die nur für Ver- 
packungszwecke oder für die Papier- | 
fabrikation verwendbar sind . . 0,05 
Papiermaché oder Steinpappe: 
7003 in Blättern oder Blöcken, unbearbeitet 0,20 
7004 Waren, ganz oder teilweise fertig 0,75 
Pappe und Karton: 
7005 Pappmasse, er ln ader „Chip- 
board“ . 0,10 
70°6 Manilapappe, Preßhoard sowie w eiße und 
farbige Pappe. ungeglättet, einschließ- 
lich der gewöhnlichen Pappe, die aus 
einer oder mehreren durch Druck, auch 
unter Anwendung von Leim oder an- 
derem Klebstoff verbundenen Lagen 
hergestellt ist . . 2 2 2 22.20.0415 
7007 wasserdichte Pappe . . 2 2 20202.2..0,25 
zoo8 Pappe, geglättet oder satiniert, matt, 
zum Aufkleben von Photographien 
usw., ferner Pappe, einschließlich Kar- 
ton aller Art. aus mehr als einer Lage 
Papier hergestellt. zusammengreleimt 
oder mit Papier überzogen . . . .2..20,90 
usw. oder v. W. 20% 
7023 Packpapier, gewöhnliches, und ähn- 
liche Papiere für gewöhnliche Zwecke, 
einschließlich Stroh- und Holzpapier, 
glatt oder gemustert. flach. in Rollen 
oder in Buchform Er ee 020 
oder v. W. 20% 
7024 Manilapapier, flach, in Rollen oder in 
Buchform . . ur er ED 
usw. oder v. W. 20% 
7027 Papier zum Drucken und Einschlagen 
von Zeitungen 0.10 
7028 Plakatpapier. wefärht oder bunt 0,20 
Papier zum Druck von Büchern, 
Druckschriften und Zeitschriften 
und zum Lithographieren: 
7020 ohne Glanz (non glacé) FE 5 2%: (5 
oder v. W. 20% 


A Bezeichnung der Waren. Gourdes 
für 1 kg 
7030 mit Glanz . ; : n 
Gds v. Ww. 20 G 
7031 Papier, marmoriecrt, bedruckt, gefärbt 


oder farbig, glatt oder gemustert, für 
Buchbinderei- und ähnliche Zweck . 
7032 Papier für Kinbände, weiß oder farbig, 
glatt, gemustert oder mit gezackten 
Rändern 
usw. 


0.40 


0,50 


Titelpapier, Leinen-, Pergament- oder 

Schreibpapier, für Briefe, Register, 

Titel und Archive, ferner satinier- 

tes, Sicherheits- oder kalandriertes 

Papier, anderweit nicht genannt, 

weiß oder farbig, auch liniiert, in 

bestimmte Größen greschnitten oder 

in Blättern oder Rollen, oder ge- 

locht oder sonstwie für Register 

eingerichtet: 

7037 glatt, nicht bedruckt Tu 

oder v. W. 20% 
und Schreib- 


7038 Briefpapier, Umschläge 


karton, wie sie gewöhnlich in Schach- 
teln eingehen, die eine bestimmte 
Menge dieser Waren enthalten 1.— 
USW. oder v. W. 30% 
7054 Notenpapier . 2 2 22 nn ne 20. 0,75 
usw. 
7066 Krepp- oder Filterpapier, anderweit 
nicht genannt . . 22 nn nn 0.075 
oder v.W. 20% 
7067 Löschpapier, auch geschnitten, auch mit 
Aufdruck 70-70) 
oder v.W. 20% 
7068 Brief- und Duplikatpapier . . . 2.2.2200 


oder v. W. 20% 
7069 Kopier-, Leinen- und Seidenpapier . 
7070 dasselbe, in Büchern oder Rollen. . j= 
oder v. W. 20% 
7071 Zigarettenpapier, auch mit Aufdruck, in 
Heftchen oder in Größe einer cein- 
zelnen Zigarette zugeschnitten 
7072 dasselbe in Rollen oder anderen Formen 0,75 
USW. 
075 Papier für 
Pauspapier 


Stereotypen, Zeichen- oder 
oder -leinen E 
oder v. W. 20 


7076 Oel- oder Wachspapier, anderweit nicht 


genannt E E E E a E o E LD 
7077 Papier für  Vervielfältigungsapparate, 
weiß oder farbig. nicht eingeschlossen 
Stencilpapier 222209, 
oder v.W. 20% 
7078 Durchschlagpapier in allen Farben . 3— 
oder v. W. 20% 
7079 Albuminpapier . ae ET 73 
7080 Liichtempfindliches Papier 2 mei Hk 
v. W. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Professor Dr. Paul Krais, Dresden, 
bo Jahre alt. 


Wie wir hören, hat Professor Dr. Paul Krais. 
Direktor des Forschungsinstituts für Textilindustrie 
am 17. Dezember d. J. seinen 60. Geburtstag ge- 
feiert. 

Herr Professor Krais gehörte längere Jahre 
dem Vorstand unseres Vereins an. Wir schätzen 
in ihm nicht allein den Gelehrten und Forscher, 
sondern auch den Jliebenswürdigen Menschen und 
stetigen Förderer unserer Interessen. Die großen 
\Verdineste. die sich Professor Krais auf dem Gie- 
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Regelbare Drehstrom- 


Nebenschlussmotoren 
für Papiermaschinen 


Direkter Anschluß an das Fabriknetz, kein Umformer- 
aggregat, daher auch keine Umformerverluste 


Verlustlose Regelung der Arbeitsgeschwindigkeit lediglich 


durch Bürstenverschiebung 
Einfache Bedienung mittels Druckknöpfe 
Geringer Raumbedarf 


Verlangen Sie die Druckschrift Bestell-Nr. 2840 


Siemens-Schuckert 
Berlin-Siemensstadt 


691 


692 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 52, 1926 


Preisnotlierungen der laufenden Woche 


Altpapier, Großhandels- Einkaufspreise für re für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreBt oder in gebündelter Form. Gültig ab 
11. Dezember bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in Waggonmengen 


eıwa 10—15% höher. 

weiße holzfreie Späne........sssasssessse. ae 22.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Späne..........22coesesseereonnee 7.— bis 9.50 
Akten, rein weiß... nen 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, original .......ssescse sses- 7.— bis 8.-- 
gebündelte Tageszeitungen... ....22.22ccceceeenennn 5.— bis 6.— 
Bücher und Zei'schriften.........sesssssssesosssueo 4.— bis 5.— 
Lederpappen-Abfälle............. De ee ee 5.50 bis 6.50 
Holzpavpen-Abfälle..:.:......uuu. us vesens 7.— bis 8— 
Kartonnagen-Abfälle......2.0.cccceseeeneneennnna nee 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfälle .......... u ee eses. .. 3.— bis 3.50 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 18. Dezember 1926 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I........ 78.— b. 82.— Weiß Leinen Il... 35.— b. 38.— 
Altweiß 1......... 38.— b. 42.— Grau Leinen...... 38.— b. 43.— 
Altweiß II........ 30.— b. 32. — Kragen und Man- 
Altweiß IIl....... 20.— b. 23.— schetten ....... 38.— b. 41.— 
AltweiB IV....... 14.— b. 16.— Jule... . 8.50 b. 9.50 
Hell Kattun ...... 18.— b. 20.— Bunte Putzlappen. 35.— 
Mittel Kattun..... 13.50 b. 14.50 Weiße Putzlappen 58.— b. 62.— 
Dunkel Katıun mit Ungeteert Manila- 

Schrenz ........ — b. 11.— tau N 25.— b. 27.— 
Rot u. blau Kattun 14. — b. 15.— Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 12.— b. 13.50 sionstau........ 18.— b. 20.— 


WeiB Leinen L... 45.— b. Manila Netze, hell 15.— b. 18.— 


Papierholz. Richtpreise vom 15. Dez. 1926 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM 

Süddeutschland I. Ki...15 - 17 H.Kl...13— 14 It. Kl... 10— 12 

Preußen I. KI. (über 14 cm)...14—16 Il. KI. (7 bis 14 cm)... .12—14 

Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen Ein- 

gangszoll): Oderberg 115.— bis 120.— Kc. 


ea.. 0 800 rer 


Tetschen Bodenbach......... 2... 130.— bis 133.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 140.— bis 142.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze . .... $ 3.40 bis 3.50 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 15. Dezember 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
Djballen drahtgepr. Roggenstroh ..............-- or... 1.10 bis 1.50 
er i Häfersitrohr .u.u.0.. 30.00 .. 0.95 bis 1.25 

5 si Gerstenstroh............ a TEANS 0.455 bis 1.25 
Weizenstroh..... E TAE. cess.. l.— bis 1.35 
Roggenlangstroh.... Ta E e a E TEN Ar 1.75 bis 2.05 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh..........:..+ 1.20 bis 1.55 
Häcksel us... e maana Ea een . 2.25 bis 2.50 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zelistoff-Pabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda men: .25.— RM! la he sas A 75 Ì RM’ 
Ib ungebl.. A ‚26.50 100 k Sekunda gebl.. = k 
la normal........ 27.50 g la gebleicht. ass 50 f 100 kg 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 

station von Mitte Mai ab bis Ende 1926............17.— RM/100 kg 


Leim und \ Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K. -G., 
Chemikalien | Hamburg 11 vom 18. Dezember, RM 100 kg: 
Knochenleim ....... 81.75 Kaliumbichromat...... 79.50 
Lederleim ........ 105.— Kalialaun in Stücken . . . 17.50 
Aetzkali 88/92 °ı, 56,20/60.10 do. Kristallmehl. 17.— 
Aetznatron 1258...... 28.50 Natronwasserglas en % 10.50 
Antichlor krist. ...... 18.-- Oxalsäure 98/100. ...56.— 
Bleiglätte, rein... .... 84.—  Pottasche 96,8 ©). . . 49,60;53.60 
Bleiweiß pulv.. ...... 88.— Salzsäure . 2 2 22... . 3.25 
Chiorbarium krist.98 100%, 17.— ORWEL natriuin AF Ti a 

o ES . / i := 
ee ee > Soda calc. 96/98 ...... 13.50 
y AE Tone rde schwefels., 14/15 10.75 

do. 40 9% 84.— do. u 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50 Ziakweik Rotsiegel.. . 72.— 
Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 

Kartoffel- stärkeindustrien E.V. vom 17. Dezember 1926, 
stärkemehi | 100 kg RM 


Dextrin superior 59.— prima 58.— lösliche Stärke 54.— bis 56. — 


hochfeine Spezialmarken ... 46.— bis 48.50 
Kartoffelstärkemehl | SUDELIOR een 45.— bis 47.50 
prima ..... ER PONTE TER . 43.— bis 44. — 


Notierungen der Firma E.N. Becker, 
Wachs, Holzdi, Harz. Hamburg I vom 16. Dezember 1926: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50/52? 100 kg $ 13.25 bis 13.50 
= weiß. amerik. Par.-Schuppen 50,52? 100 kg 8 12.25 bis 12.50 
= weıß. poln. Tafelparaffin 51 52%... 100 kg 8 12.50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
naturgelb 5456° 100 kg 8 23.25, 58 60° 100 kg å 
Ozokerit 58 00% 110 kg Š 27.75, weiß 54 5060 100 kg 8 24.25 
Bienenwachs: sh 182/— bis 205/ - p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 91/ - p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Karnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 158/ — p. cwt., courantgrau sh 153; — 


Ceresin: s 24.75 


p. cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 109 kg RM 52. —- 
Holzöl: £ 78.— bis 80.— p.engl.ton 

Harz: franz. „FG“ 100 kg $ 11.—- 6.11.05, „H J“ 100 kg 8 11.10 b. 11.15 

» amerik. „FG“ 100kg 8 12.25 b.12.40, „H J" 110 kg š 12.35 b. 12,50 


Herkules-Harz. Bena Pa d. Fa. G. LG Gaiser, Hambg.36, v.4. Des 26. 
100 kg ab Lager Hamburg: „F“ RM 45,25, spezial Nr.li RM 45.75 
Casöin. Bericht der Fa. Lehmann & Voß, Hamburg 1, v. 18. Dezemb. 
U. S. A.: £ 57—01. Frankreich: Frcs. 875. — 
Öl. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dez. 1926, 
je 100 kg Reingewicht RM: 
Amerik. u. russ. Maschinenöl-Raffinate: Visc. 3—4 b 50 M. 33.— b. 34.501 


Visc. ca. 5b:50 M. 35.—, Visc. 61,—7b50 M. 36.— b. 37.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt, 280 2900 C. ..... 38.— b. 42.— 
Heißdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt. 3063100 C. ..... 44.— b. 50.— 


Fipkt. üb. 310° C. M. 54.-- b. 65.—; cons.Maschinenfett 37.— b. 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen bei Stellung eines Zollvergünsti- 
gungsscheines 14.50 
Metalitüocher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. am 
T a E EEEE ... 12.20 96/100 ........ e... 16.50 
76’85 ...... EINE « 13.60 101/110 une 18.— 

86 95 ....... TEN 15.— 111/120:.,.02:.232.38.%3 20.— 

Alle Nammern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert......... 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70/210 222.2. 20.50 
6l „ 65/195 ...... .. 19.50 71 er 1772, ee 21.50 
Filztücher. Preise des Vereins Deutscher Filztuchfabrikanten 


vom 30. November 1926 an: 
Baumwolltrockenfilze kg RM 7,50, Preßfäden kg RM 5. — 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehender 


Wertzahl !) vom 25. November 1926 Wertzahl 
Unter 6 mm 
6mm Dicke und mehı 
NaßB gestreckte Riemen gemischte Oerbung . 1.05 1.12 
reine Grubengerbung . ie 1:08 1.28 


0.95 


Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung. 0.90 > 
AU: 


gemischte Gerbung 0.95 


” n ” 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5%/, Aufschlag. 
Sonderriemen wenigstens 10°% Aufschlag. 
Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 18.Dezeinber 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin SO lob, je 
nach Menge, Beschatienheit und Lieferungsmodus in RM je 100 kg, 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4. — 


Altkupfer ....... 105.—bis107.— neue Zinkabfälle 52.— bis 54.— 

Fe une neh > Altweichblei.... 46.— bis 48.— 
essingspäne... 72.— bis 75.— A 

Gußmessing .... 75.—bis 78.—  Aluminiumblech- 


abfälle 98,990;, 165.— bis 170. — 
Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


Messingblechabf. 91.— bis 93.— 
Altzink 41.—bis 43.— 


Börsenbericht. 


Bezeichnung der 
Aktien - Gesellschaft 


Kapital 
in 
Mill. Mk. 


A.-G. für anenleb 0) gi 1,8 

Alfeld-Gronau*) . . e a ar a 2,5 

Ammend. Papierfb. .) PEE 4 

Aschaffenbg. Buntp. M...... — 

Aschaffenbg. Papierfb.*) e... | 144 

Chemn. Papierfb. EinsiedelC... = 

Chromo Najork*). .. .... . 1,002 

Cröllwitzer Papierfb.®°) ..... 1,35 

Dresdn. Chromo u. K.*) .... . 7 

Eisenthal PapierM . . . ..... — 

Feldmühle®) ... OET 9,6 

Papierfabrik Hegge A. ee — 

Heidenauer Papierfb.*) D. RE 1,4 

Kartonp. OroB-Särchen .. . ... 1,08 

Kostheimer veilkloner) EREET 0,96 

Kurz Pap. D... 2 2 2 2 2 20. _ 
Leykam-Josefsthal . . 2». 2 l.s. _ 

Limmr. Steına?) L.... 22... — 

München-Dachau "M. ren a ; — 

Natronzellstoff u. 2 EEE 6,5 

Peniger Pat.-Pap. D ee re — 

PreBsp. Untersachs’ °), en 1,32 

Reisholz °) .. . Be Er 6,18 3 
Sächs. Cartonnagen *). ee 16 52,00 53,00 
Schles. Cellulose*) . 3,2 121,25 127,00 


Simonius’sche Cellulosefabrik. , , — 
40,75 


Stettiner Pap. u. P. .. 2... ... 41,00 
Teisn. Papierfb.M . . 2.2. 2 2.2. 73.00 70,50 
Thode Papierfb.D. . 2. 222.2. 60,00 62.09 
Varzıner Papierfb. e) ne 103,00 109,50 
Verein. Bautzner*) ... FORSTER. 76: , 79,50 
Verein. Strohstoff D Be en ee R 249,00 277,00 
Weißenb. Papierfb.D. ...... 100,00 101.00 
Zellstoff-Verein *) . 2 22 2.2. 116,00 117,00 
Zellstof-Waldhof?) . . . 2 2.2. 222,25 233,50 


°) Umstellung d des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Heft 52, 1926) DER PAPIER-FABRIKANT 693 


'd 


X 


und die Auswahl nach den jeweiligen technischen und wirtschaft- ~ 
lichen Vorbedingungen leicht zu treffen. | 

Die hochwertige Ruhrkohle hat infolge ihres geringen Asche- 
und Wassergehaltes einen sehr hohen Heizwert, der über dem ~ 
Durchschnittswert aller anderen europäischen Kohlen liegt; sie \ 
bei einfach 


d 


ergibt die höchsten Flammentemperaturen bei einiacher un N 
leichter Feuerbedienung. N 
Die stets gleiche hohe Reinheit der Ruhrkohle wird durch eine N 


sorgfältige Aufbereitung, die in Wäsche und Siebung besteht, in \ 


den technisch hochentwickelten Aufbereitungsanlagen der Ruhr- 
zechen gewährleistet. ~ 


= 
7 
2 
B 
5 
3 


erden Ihnen auf Wunsch gern kostenlos zugestellt. Unsere 
wärmetechnische Abteilung gibt auf alle Fragen, die die Ver- ~ 
feuerung von Ruhrkohle betreffen, jederzeit bereitwilligst kostenlos ~ 


, jederzei ei s 
Auskunft und stellt Betriebe auf Ruhrkohle um. 


694 


biete der Textilindustrie erworben hat, sind im In- 
und Auslande rühmlichst bekannt. 

Geboren 1866 in Stuttgart, studierte er in 
Leipzig Chemie und promovierte dort 1891 auf 
Grund einer Dissertation über die Synthese und 
‘ Konstitution der Brenzterebinsäure. Er wirkte dann 
als Betriebschemiker in den Farbenfabriken vorm. 
Friedrich Bayer & Co. in Elberfeld, und später als 
Chefchemiker des Hauptlaboratoriums der Brad- 
fors Dyers Association Ltd. in Bradfors in Eng- 
land. Von dort ging er nach Tübingen, um ein eig- 
nes Laboratorium für textilchemische Forschungen 
und Untersuchungen einzurichten. Im Jahre 1918 
erhielt er einen Ruf als Vorstand der chemisch- 
physikalischen Abteilung des damals neugegründe- 
ten Forschungsinstituts in Dresden, dem er Folge 
leistete. Seit 1923 ist Professor Krais Leiter 
dieses Instituts und wirkt nebenamtlich auch noch 
als Vorstand der wissenschaftlichen Abteilung der 
deutschen Werkstelle für Farbkunde in Dresden. 

Wir hoffen und wünschen, daß es Herrn Pro- 
fessor Krais bei gleicher Rüstigkeit vergönnt sei, 
noch viele Jahre zum Segen unserer deutschen 
Textil- und der gesamten Faserstoffindustrie zu 
wirken und gratulieren dem Jubilar aufs herzlichste. 


Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., 
Cöthen, Anhalt. 
Exkursionsbericht und Mitteilungen. 

Dem Ernst der Zeit entsprechend hatte die 
Fachvereinigung von einem Adventsvergnügen als 
offizielle Veranstaltung Abstand genommen und 
dafür eine Exkursion ins Auge gefaßt. 

Mit Rücksicht auf die hohe Bedeutung der 
Wärmewirtschaft und in anbetracht der praktischen 
Ergänzung wärmetechnisch-theoretischer Kennt- 
nisse war der Besichtigung von Kraftwerken be- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 52, 1926 


sondere Beachtung geschenkt worden. Dem Um- 
stand selbst kam die benachbarte Lage von Groß- 
kraftwerken günstig entgegen, so daß man die zeit- 
raubende Benutzung der Eisenbahn durch die Fahrt 
mit einem Verkehrsauto umgehen konnte Rund 
vierzig fröhliche Papiermacher schwangen sich 
darum am Freitag, dem 17. d. M., früh um 8 Uhr, in 
ein eigens für die Exkursion gemictetes Auto, um 
zuerst dem Eisenbahnkraftwerk Muldenstein einen 
Besuch abzustatten. In fünf Gruppen wurden wir 
durch das interessante Werk, das in der Hauptsache 
die Eisenbahnlinie Leipzig—Magdeburg mit Strom 
versorgt, geführt. Die ankommende Braunkohle 
wird direkt vom Waggon durch Rost in die Bunker 
entleert und auf Treppenrosten insgesamt unter 20 
Kesseln von je 300 qm Heizfläche verbrannt. Die 
Dampferzeugungsanlage zeichnet sich durch große 
Uebersichtlichkeit und praktische Anordnung aus. 
Besonderes Interesse erregte die pneumatisch staub- 
freie Entaschung der Kessel, sowie das in Angriff 
genommene Kohlenschwelungsverfahren unter Ver- 
wertung des zu Staub vermahlenen Kokses für Heiz- 
zwecke. Das Werk selbst wurde bereits ıgıo in 
seinem größten Teil von der Eisenbahn errichtet 
und zeigt den Weitblick unserer Eisenbahnverwal- 
tung im Problem der Großkraftversorgung. 

Nach einer weiteren Stunde Autofahrt wurde 
bekannte Großkraftwerk Golpa-Zschornewitz 
Schon von Ferne grüßt es mit seinen elf 
Riesige 
Gesamt- 


das 
erreicht. 
großen Schloten über das flache Land. 
Kühltürme verstärken den mächtigen 
eindruck. 

Das Werk selbst verfügt in sechs Kesselhäusern 
über 8o Hochleistungskessel, und gibt zur Zeit als 
Spitzenleistung ungefähr 3000000 kW als Tages- 
leistung ab. Die Kraftanlage besteht aus zehn Tur- 
binen zu 16000 kW, zwei Turbinen zu 12000 und 
einer Turbine zu 35000 kW. Sämtliche Maschinen 


Ventilatoren 
Exhaustoren 
Kreiselpumpen 


für alle Zwecke der 
Industrie 


y 
Blechrohrleitungen 


Entnebelungs-, Entstaubungs- 
etc. Anlagen 


Hartblei- 
Ventilatoren 


Größte Stabilität / Höchster Nutzefíekt 
xy 


Heißgas-Exhaustoren für die Zellstoffabrikation 


G. Schiele Q Co.G.m.b. H., Eschborn b. Frankfurt a.M. 


000000 ® 
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liegen in einer langgestreckten Halle in einer Front. 
In liebenswürdiger Weise hatten zwei Herren des 
Werkes die Führung übernommen, die in der Be- 
kohlungsanlage ihren Anfang nahm. Von der Platt- 
form der Anlage aus war es möglich, das weit- 
angelegte Abbaugebiet der Braunkohlenlager zu 
überblicken. Da noch in Raguhn zwei Fabriken zu 
besichtigen waren, mußte auf eine ausgedehntere 
Besichtigung verzichtet werden. Immerhin war es 
aber dort möglich, das Wichtigste kennenzulernen. 
Im Gegensatz zu Muldenstein kommt hier die 
Druckwasserentaschung zur Anwendung. In einem 
verzweigten Rohrsystem, das in der geräumigen 
Unterkellerung des Kesselhauses untergebracht ist, 
wird Asche und Schlacke abgeführt. Das Kessel- 
haus ist auch hier mit verschiedenartigen Registrier- 
instrumenten ausgerüstet. Besonderes Interesse er- 
regte ferner eine schematische Uebersicht der 
Dampf- und Wasserleitungen, die je nach Mar- 
kierung die jeweilige Schaltung des Betriebes er- 
kennen läßt und die Uebersicht sehr erleichtert. 
Da sich durch eine Autopanne die Abfahrt etwas 
verzögerte, trafen wir so weit verspätet in Raeuhn 
ein, daB wir die Werkstätten der Firma Gebr. Heer- 
brand wegen Arbeitsschlusses nicht mehr besich- 
tigen konnten. Die Exkursion fand somit ihren Ab- 
schluß in der Besichtigung der Papierfabrik Gebr. 
Naumann, wodurch die speziellen Fachinteressen 
wieder besondere Berücksichtigung erfuhren. Das 
Werk arbeitet mit beträchtlicher Wasserkraft, die 
besonders in der Holzschleiferei zur Geltung kommt 
und auch dem angegliederten Mühlenbetrieb Kraft 
zufüihrt. Leider mußte man hier auch bald scheiden. 
In fröhlicher Stimmung über den vollen Erfolg der 
Exkursion und verstärkt in Hinsicht auf die nahen- 
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den Weihnachtsferien, fuhren alle Fxkursions- 
teilnehmer wieder nach Cöthen zurück. Ein sich 
anschließender Stammtischabend hielt in fröhlicher 
Stimmung den größten Teil der Papiermacher noch 
weitere Stunden zusammen. 

Die Fachvereinigung für Papiertechnik drückt 
zunächst allen ihren Freunden und Gönnern und 
auswärtigen Mitgliedern ihren herzlichtsen Weih- 
nachtsglückwunsch sowie die besten Wünsche zum 
neuen Jahr aus und bittet alle, weiter treu zur 
Fachvereinigung zu halten. 

Als Zeitpunkt für das kommende Stiftungsfest 
ist der 4. bis 6. Februar in Aussicht genommen. 
Durch freundliches Entgexenkommen von verschie- 
denen Seiten sind der Fachvereinigung wertvolle 
Vorträge für das Stiftungsfest in Aussicht gestellt 
worden, so daß die Fachvereinigung wiederum auf 
zahlreichen auswärtigen Besuch zu rechnen hofft. 
Programm des Festes sowie alles weitere wird dem- 
nächst zur Kenntnis gebracht. 

Der Pressewart: Kade. 


MARKT-BERICHTE 


Preisnotierungen der laufenden Woche: 
Heute erweitert sich die Preistafel um die An- 
gaben für Oel, Kasein und Filztücher. 
Vom Papierholzmarkt. 


Der Waldbesitz brachte in den letztverflossenen 
Wochen verstärktes Angebot in Nadelpapierholz an 
den Markt, und die Ergebnisse der jüngstenVerkäufe 


LASTKRAFTWAGEN 
OMNIBU/SJSE 


40% billiger 
als die 
Amerikaner 


obwohl unerreicht in Wirtschaftlichkeit, Qualität und Leistung 


Sieger gegen eine internationale Konkurrenz in den beiden russischen Riesen - Wettbewerben 


DAQUA-EnInebelungsanlage für eine Papierfabrik 


241 


DAQUA - Anlagen 


Lutiheizung, Eninchciung, 
Abwärmeverwerfung, Lufibeieudilung 


Pneumatische Absaug- und 
Transporianlagen von Hack- und Schal- 
spänen, Papicrablällen, Lumpen efc. 


Geringste Betriebskosten ~ Weitgehendste Garantie 


t DANNEBERG & QUANDT, BERLIN W35 


Man verlange SpezialkatalogPpF 102 
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lassen unschwer cine Befestigung der Preislage er- 
kennen. Sucht man nach den Gründen für die wert- 
mäßige Besserung, so mag diese einmal mit der jetzt 
hervortretenden saisonmäßig verstärkten Nachfrage 
im Zusammenhang stehen, dann aber auch dadurch 
beeinflußt worden sein, daß die bisher einen breiten 
Raum in der deutschen Papierholzversorgung ein- 
genommene polnische Importware zwischenzeitlich 
ebenfalls im Preise gestiegen ist. Die letzten 
Offerten in polnischem Papierholz lauteten durch- 
weg auf 3,40 bis 3,50 Dollar je Raummeter frei 


Grenze, während kürzlich noch FEindeckungsmög- 
lichkeiten bei 3 bis 3,20 Dollar geboten waren. 
Jedenfalls haben die jüngsten Forstverkäufe von 
Nadelpapierholz einen für den Waldbesitz recht 


günstigen Verlauf genommen. Seitens der Regie- 
rungsforstkammer Augsburg sind in zwei Terminen 
insgesamt 20900 rm Papierholz vor dem Einschlag 
verkauft worden, die einen Durchschnittserlös von 
144% der Landesgrundpreise brachten, das sind für 
entrindetes Holz 1. Kl. 17,28 M., II. Kl. 14,40 M.. 
III. Kl. 11,52 M. je Raummeter ab Wald. Das 
Forstamt Partenkirchen erlöste für 500 rm 133 % 
der Landesgrundpreise. Ein am ı. Dezember statt- 
zefundener Sammelverkauf der Regierungsforst- 
kammer Würzburg brachte für eine Angebotsmenge 
von 8295 rm aus 21 Fortämtern einen Giesamt-Durch- 
schnittspreis von 1438% der Landesgrundpreise. 
Laut amtlichem Bericht war die Beteiligung sehr 
rege. Ein überwiegender Teil des Holzes wurde 
von einer Aschaffenburger Papierfabrik erworben. 
In den badischen Staatsforsten haben in der Zeit 
vom 9. November bis 2. Dezember folgende Ver- 
käufe stattgefunden: Forstamt Schluchsee 1097 rm 
zu 122%, Forstamt Oberweiler 477 rm zu 115%, 
Forstamt Stockach 1200 rm zu 190%, Forstamt 
Ueberlingen 470 rm zu 135 % der Landesgrundpreise. 
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Das Angebot der württembergischen Staatsforst- 
verwaltung ist auch in den letzten Wochen nicht 
sehr umfangreich gewesen, Erwähnenswert ist ein 
Verkauf des Forstamts Rohrdorf von 1900 rm I. und 
Il. KI., die mit 16 bzw. 13.50 M. je Raummeter ab 
Wald bewertet wurden. Die gleichen Preise erzielte 
das Forstamt Bolheim für einen Posten von 280 rm. 
Im Lande Preußen sind bei letztwöchigen Verkäufen 
ebenfalls relativ hohe Preise bezahlt worden. Er- 
wähnenswert ist vor allem das Ergebnis eines Ver- 
kaufs von 5000 rm entrindetem, aber mit Rinde ge- 
messenem Fichtenpapierholz in der ÖOberförsterei 
Burgjoß (Bez. Kassel), der für I. Kl. ı5,20 M., für 
ll. Kl. 13,40 M. je Raummeter ab Wald brachte. Die 
im gleichen Bezirk gelegene Oberförsterei Marjoß 
erlöste für 580 rm I und II. Kl. 14,80 bzw. 13,60 M., 
die Oberförsterei Hersfeld für 1500 rm I. und II. KI. 
15,30 bzw. 13,70 M.. alles je Raummeter ab Wald. 
In der Provinz Ostpreußen ist ein kleiner Posten 
Fichtenpapierholz I. Kl. mit 8,66 M. je Raummeter 
ab Wald bezahlt worden. Kin Verkauf in der Pro- 
vinz Schlesien brachte 10 M. je Raummeter für I. 
und 11. Kl. gemischt. Wie man hört, soll die Kauf- 
lust der schlesischen Papierfabriken derzeitig mäßig 
sein. Verkäufe in der Provinz Hannover brachten 
Preise zwischen 835 bis 13,20 M. (im Mittel 11.20 
Mark), in der Provinz Schleswig-Holstein sind für 
Fichtenpapierholz 10 bzw. 12.50 M. bezahlt worden. 
in der Provinz Westfalen 10,55 M., alles je Raum- 
meter ab Wald. Auch die zweite Hand kam durch- 
weg mit höheren Forderungen g“ Papierholz her- 
aus. In Bayern nannte man Sätze von etwa 13 M.. 
meist aber i4 M, aufwärts je Raummeter frei ver- 
laden dortiger Versandstation. Angebote aus Mittel- 
und Westdeutschland lagen durchweg um ı bis 2 M. 
je Raummeter höher. Es hielt aber schwer, die er 
höhten Sätze durchzuführen. 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechla & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 
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VERTRETUNG 


Leistungstählge 
Böhmische Haolinfirma 


sucht für Sachsen, 
Bayern, Schlesien 
und angrenzenden Ge- 
bietentüchtige u.solide 


Verireier. 


Bedingung ist eine stäm 
dige Fühlungnahme mit 
der Papierindustrie, 
perfekte Fachkennt- 


Bewerbungen nisse u. nachweisbare 
mit Referenzen erfolgreiche Tätigkeit. 
und allen nötigen Firmen, welche bereits 
Details unter Filztuch- und Sieb- 
P. FE. 106 an die fabriken und sonstige 
Geschäftsstelle vertreten, werden be- 
ds. Bl. erbeten. vorzugt. 


Farbmaschine 


zu verkauien 


zum Färben von Papier in Rollen 1,80 
beschnittener Breite, bestehend aus: 
Abrollvorrichtung, Färb- 
einricht. © Windhaspeln, 
1 Trockenzylinder, 1200 ©, 
1 PFlilizireckner, 6% Ø, 
1 Längsschneider, Roll- 
apparat mit 2 Relistangen. 
Angebote unter P. FP. 107 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


ner 'Bromsilber - Ablälle 


ZUTT IN | wassonweise laufend abzugeben. 
ya t AAA Offerten unter P, P. 108 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


o a Schuppen [| | LAACHER-SEE-VULKANSTOFFE-WERKE 6. M. B. H. 4 C0. 


EEE a EER 
jeder Art, aus Wellblech, feuer- n NIEDERMENDIG RELD. e—a 
sicher, zerlegbar, transportabel. 


Angebote u. Prospekte kostenlos. Kollergangsteine e Raffineurstelne 
Gebr. Achenbach, G.m.b.H. Grundwerke und Segmente 


Weidenau-Sieg, Postfach Nr. 216 aus Ia Basaltlava 


zur automatischen Stoffkastenentleerung. 


Sämtliche Transporianlagen 


für die Papier- u. Zellstoffindustrie 


Wilhelm Stöhr Offenbach®Main 


ialfabrik Transporfanlagen 
ce für — & Aufzüge: 


hollandarmessen aus bestbevókrier 
orbron ZE und ous Jpe cry Stahl 


Maschinen mestrer jeder Arf 


Carl Wilk.Gust. Hemecker, Hohenlimburgs 
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GESCHARTS „= NACHRICHTEN 


Bamag-Meguin Aktiengesellschaft, Berlin NW. 
Das Preisgericht der Großen Ausstellung Düssel- 
dorf 1926 (Gesolei) hat der in. der Sondergruppe 
Wasserversorgung vertreten gewesenen Bamag- 
Meguin A.-G., Berlin, die Goldene Medaille der 
Ausstellung zuerkannt. 

Carl P. Fues, Papierfabrik A.-G., Hanau. Gemäß 
Beschluß der außerordentlichen Generalversammlung 
vom 28. Juni 1926 sind die Herren Philipp Bechte!, 
Carl Fues und Paul Philips aus dem Aufsichtsrat 
ausgeschieden. Herr Dr. Ernst Fues, bisher Vor- 
stand der Gesellschaft, ist als solcher ausgeschieden 
und in den Aufsichtrat übergetreten. 

Holzzellstoff- und Papierfabriken A.-G. in Neu- 
stadt (Schwarzwald). Für das Geschäftsjahr 1925/26 
ergibt sich ein Reingewinn von 167 231 M., aus dem 
8% Dividende (i. V. 6%) verteilt werden sollen. 
In der Bilanz per 30. Juni 1926 erscheinen bei 
2 Mill. M. Aktienkapital (wie i. V.) unter anderem 
Debitoren mit 796 273 (776 568) M. und Kreditoren 
mit 663 278 (760692) M. Nach dem Geschäftsbericht 
bestanden bei der Gesellschaft während des ersten 
Drittels des abgelaufenen Geschäftsjahres noch aus 
dem Vorjahr übernommene günstigere Verhältnisse. 
Bei voller Produktion konnten angemessene Preise 
erzielt werden. Im zweiten Drittel lieB der Bedarf 
nach, die Erzeugungsmöglichkeit konnte nicht voll 
ausgenutzt werden, und die Preise bröckelten infolge 
der starken Konkurrenz ab. łm letzten Jahresdrittel 
nahm der Bedarf wieder zu, so daB wieder zur Voll- 
produktion übergegangen werden konnte. 

Holzstoff- und Holzpappenfabrik in Limmritz- 
Steina. Nach Abschreibungen von 82000 (92 522) 
Reichsmark verbleibt für das Geschäftsiahr 1925/26 
ein Reingewinn von 119 191 (128030) RM. Hieraus 
sollen wie im Vorjahr 10% Dividende auf die 
Stamm- und 6% auf die Vorzugsaktien verteilt, 10000 
(16860) RM. dem Reservefonds zugeführt und 16031 
(18020) RM. auf neue Rechnung vorgetragen wer- 
den. Im Rechenschaftsbericht der Verwaltung heißt 
es: Im verflossenen Geschäftsjahr waren wir fast 
immer voll beschäftigt. Infolgedessen verringerte 


Papier- 
Verarbeliungs- 
Maschinen 


sich im Herbst die Nachfrage, während jetzt 
schwache Anzeichen einer Besserung erkennbar sind. 
Die allgemeine schlechte Geschäftslage beeinflus:e 
die Preise ungünstig. Sie wurden auf einen Stand 
herabgedrückt, durch den der Nutzen stark ge- 
schmälert wird. Wenn trotzdem ein einigermaßen 
befriedigendes Ergebnis erzielt werden konnte, so 
ist das nicht zuletzt den das ganze Jahr hindurch 
herrschenden günstigen Wasserverhältnissen zu ver- 
danken, die eine volle Ausnutzung der Anlagen er- 
möglichten. Um die Leistungsfähigkeit zu steigern, 
wurden verschiedene Neuanschaffungen und bauliche 
Umänderungen vorgenommen. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Ausgabe unserer Zeitschrift liegt 
ein Prospekt der Jagenberg - Werke Akt.-Ges,, 
Düsseldorf, bei, den wir der Aufmerksamkeit un- 
seres Leserkreises empfehlen. 


Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenbholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, UÜckersdorf 


Holzkammfabrik Dillkreis (Nassau) 


LUURE 


selbsttäle Entuebelungen 
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Georg Schreider » Saalfeld a. S. 


Lüftungstechnisches Büro 
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Maschinen zur Herstellung von Bunt- und Luxuspapieren, Lichtpaus-, Teer-, Carbon- und 
Wachspapieren ; Kartonlacklermaschinen (auch für Kofferpappen), Krepp- u. Färbmaschiaen 
‘ für Seidenpapiere; Schneide- u. Perforlermaschinen für Kloseitpapierrollen; Längs- u. Quer- 
schneldemaschinen ; Kreiskartenscheren ; Weillpappenmaschinen, sowie alle Hilismaschinen für 
die Wellpappkartonlabrikstion ; Pappenbeklebemaschinen für ein- u. doppelselt. Beklebung ; 


® Hülsenwickelmaschinen, Farbbandmaschliaen etc. in nur neuen Mochleistungs-Konstru ktionen. 


Fr. Wilheim Kuizscher, Maschincnlabrik-Eisengichcrei, Freilal-Deuben, Bez. Dresden 


Gustav Kirbach, Metallgewebe-Fabrik 


Tel. 2312 


Papiermaschinen - Langsiebe 
einfach, doppelt und dfrilliert 


Gegründet 1866 


Freiberg/Sa. 


Treihriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle cic. 


in alterprobter Güte liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Hallc a. d. Saale 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Vorsicht im Exportgeschäft nach 
Brasilien und Argentinien, 


Das „Hamburger Fremden- 
blatt“ vom ı9. v. M. schreibt: 

Durch die gegenwärtig in 
Südamerika, besonders in Bra- 
silien und Argentinien, herrschende 
schlechte Wirtschaftslage und die 
dadurch verursachten zahlreichen 
Konkurse ist auch eine große 
Reihe von deutschen Industrie- 
firmen in Mitleidenschaft ge- 
zogen, die ohne Vermittlung eines 
landeskundigen Exporteurs direkt 
ausgeführt und dabei meist ganz 
unverhältnismäßig hohe Kredite 
gegeben haben. Anderseits sind 
die großen Hamburger Export- 
häuser, soweit sie drüben über 
eigene Niederlassungen oder lang- 
jährige Verbindungen mit alt- 
eingegessenen Importhäusern ver- 
fügten, fast gar nicht an diesen 
Konkursen beteiligt, da sie natür- 
lich die Lage viel besser zu über- 
sehen und rechtzeitig die nötige 
Vorsicht in der Kreditgewährung 
anzuwenden vermochten. Es zeigt 
sich bei dieser Sachlage erneut, 
daß es im Interesse der Fabri- 
kanten, besonders aber auch im 
Interesse unserer gesamten Wirt- 
schaft liegt, sich der Erfahrungen 
des bewährten Exporthandels zu 
bedienen. 


Norwegen. 


Der Streik in der norwegi- 
schen Zellstoff-, Holzstoff- und 
Papierindustrie, der am ı5. August 
d. J. seinen Anfang nahm und 
dem man anfänglich eine sehr 
lange Dauer zuschrieb, hat am 
4. Oktober ein Ende genommen. 
Er währte also 43 Arbeitstage 
und umfaßte 40 Unternehmungen 
mit ungefähr 12700 Mann Beleg- 
schaft; es sind daher ca. 545 000 
Arbeitstage verloren gegangen. 
Der Standpunkt der beiden Part- 
ner vor dem Konflikt war auf 
Arbeitgeberseite ein 27prozentiger 
Lohnabbau, auf Arbeitnehmer- 
seite der status quo. Es wurde 
insofern eine Einigung erzielt, als 
man den Arbeitnehmern in den 
verschiedenen Unternehmungen in 
speziellen Forderungen entgegen- 
kam, die allgemeinen strittigen 
Punkte, wie Löhne, Urlaub, Ab- 
findung von Ueberstunden usw., 
zur endgültigen Abmachung einem 
Schiedsausschuß überließ, der 
seine Verhandlungen bereits auf- 
genommen hat. 

Der Produktionsausfall durch 
den Streik beträgt: Gebleichter 
Sulfitzellstoff etwa 17000 t, un- 
gebleichter Sulfitzellstoff etwa 
20 000 t, Sulfatzellstoff etwa 5000 
Tonnen, Holzstoff (trocken ge- 
rechnet) etwa 38000 t, Papier 
(alle Sorten) etwa 40000 t. 


Leichter <23 
Dreischneider Beschneider Suner 


, und gefalzte Papiere 
für Formate von 65X100 mm bis 255X330mm Kein Fehlschnitt u. Be- 


Schwere Dreischneider für Formate von 85 x 135 mm DRR 
bis 255 x 330 mm und 100 x 160 mm bis 290 X 400 mm schädigen des Messers 


KARL KRAUSE G.M.B.H.BERLIN € 19, SEVDELSTR.11/E2 
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Gustav Schlick Dresden ıs N6. 


BERNFELD & ROSENBERG 


Wien 9/3, Währinger Straße 33 
Mik -A b bester Füllstoff fürLöschpapier,Asbestpapier,Isolier- 
i ro $ eg rohr-karton. Spezialerzeugnis für Matrizenpappen. 
in den vorzüglichsten Gattungen für die Papierfabrikation, feinst 
Taikum vermahlen in blütenweißen, glimmerfreien Sorten, 


@ 
Kaolin (Porzellanerde, China Clay) in hochweißen Spezialsorten. 


Schwerspat in höchster Deckkraft und stärkster Anfärbefähigkeit.- 
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Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate- 
Bauanstalt G. Schumann 


Gegründet 1872 


Der Verkaufswert der durch 
den Streik verloren gegangenen 
Mengen dürfte nahe an die 30 Mil- 
lionen norweg. Kronen heran- 
reichen. Schd. 


Druckfarbe aus Sulfitablauge. 
Seit einiger Zeit sind Ver- 
suche zur Herstellung von 
Druckfarbe aus Sulfitablauge 
nach einer Methode, erfunden 
von dem dänischen Ingenieur M. 
Ludvigsen, vorgenommen 
worden. Die Versuchsarbeiten 
sind mit Unterstützung von A. 
Bol. Svensk Sprit durchgeführt 
worden. Die Sulfitfarbe ist voll- 
kommen geruchlos, besitzt auch 
für größere Flächen gutes Deck- 
vermögen und ergibt einen aus- 
gezeichneten Klischee-Druck. Die 
Farbe stellt sich in der Erzeu- 
gung recht billig, und zwar un- 
gefähr 20% billiger als die 
allgemein angewandte Farbe für 
Rotationsdruckmaschinen. Auch 
hat sie sich für Illustrationsdruck 
als sehr brauchbar erwiesen. Zur 
Ausnutzung der Erfindung ist die 
A. Bol. Svensk Färg mit dem 
Sitz in Stockholm gegründet wor- 
den. Schd. 


I nn nn 


wasserlöslich, langjährige 
Lieferanten erster Firmen 
Hessische Farben Werke 


BASSE & SCHAFER 


Guxhagen bei Cassel 


BAHNSPEDITION 


G. VESTER A.-G. 


GEGRÜND. 1848 


FERNRUF 27901 HALLE a. S. 


Fernsprecher Nr. 47 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Elatrag - Stelle 


Wasserkasten 
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Kontinvierlirh arbeitender 


Auflöse-Holländer 


für Papier- Ausschuß, unsortiertes Altpapier 
(gebundene Bürher - Akten - etc.) und andere Halbstoffe. 


Jn- und Auslandschutz angemeldet. —— 
Umbau alter Holländer. 


Grössen von 2-80 tons Leistung / Tag. 


Maschinenbau -Werkstätte Niefern am.b.n. 


Niefern in Baden. 


ADRESS-SPEDITEURE 


SPEDITION UND LAGERUNG 
ANSCHLUSS: „ALTER ZOLLSCHUPPEN“ 
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der Papierindustrie für den mitteldeutschen Industriebezirk 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Ueber die Festigkeitsbestimmung von Zellstoff. 
Von Dr.-Ing. Fritz Rühlemann, Woltsgrün. 


Vortrag, gehalten anläßlich der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure, am 1. Dezember 1925, im Haus des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin. 


Meine Herren! 

Bei der letzten Hauptversammlung brachte Herr 
Dr. H. Schwalbe eingehende Ausführungen über 
seine Versuche zur Bestimmung der relativen Festig- 
keit von Zellstoff mit der Lampen-Kugelmühle. Er 
betonte hierbei, daß die Prüfung der Festigkeits- 
eigenschaften der verschiedenen Zellstoffsorten ein 
dringendes Erfordernis für Erzeuger und Ver- 
braucher sei. Schon zahlreiche frühere Aufsätze 
über Klassifizierung von Zellstoff, in Fachzeit- 
schriften der Zellstoff- und Papierindustrie, geben 
zum Ausdruck, daß neben den chemischen Unter- 
suchungsmethoden die Festigkeitsprüfung des Zell- 
stoffes besonders wichtig ist. Und heute geht man 
in Amerika bereits so weit, bei Stofflieferungen die 
Festigkeitsangabe zu verlangen. 


Bei allen bisher in der Praxis üblichen Prüfungs- 


methoden verwendet man handgeschöpfte Zellstoff- 
blätter, an denen, wie Dr. Schwalbe ausdrücklich 
betont, nur die relative Festigkeit des Zellstoffes 
bestimmt werden kann. Diese relative Festigkeit 
setzt sich aus drei Komponenten zusammen, und 
zwar der absoluten Faserfestigkeit, der Verfilzbar- 
keit der Fasern und dem Gefüge, d. h. dem Ver- 
hältnis der Faser zu einander im ganzen Blatt, 


Es dürfte wohl von besonderem Interesse sein, 
festzustellen, in welchem Verhältnis diese drei Kom- 
ponenten zueinander stehen und speziell die abso- 
lute Faserfestigkeit. Eine Anregung des 
Herrn Prof. Dr.-Ing. Ernst Müller, 
Dresden, im Februar 1924, veranlaßte mich, 
den bisher als unmöglich bezeichneten | 
Versuch der Bestimmung der absoluten 
Faserfestigkeit an der Einzelfaser durch- 
zuführen. 

Besondere Festigkeitsprüfer standen 
zur Lösung dieser Aufgabe nicht zur Ver- 
fügung, bekannt war nur der Festigkeits- 
prüfer „Deforten“ für einzelne Textilfasern 
nach Prof. Krais, von der Firma Hugo 
Keyl, Dresden, Marienstr. 24. 

Versuche mit einzelnen Baumwoll- 
fasern auf „Deforten‘“ zeigten, wie empfind- | 
lich dieser Festigkeitsprüfer ist, und mit 
welchen kleinen Belastungsgewichten man | 
infolgedessen daran arbeiten kann, im | 
Gegensatz zu allen anderen bekannten der- | 
artigen Vorrichtungen, die wegen zu großer | 
Massenbewegungen und Reibungsmomente 
für so feine Messungen ungeeignet sind. Be __ _— 
Daß die im Verhältnis zur Baumwollfaser 
sehr winzige Zellstoffaser auch wesentlich 
geringere Festigkeitseigenschaften besitzt, 
ist wohl selbstverständlich. Deshalb kam 
es darauf an, um für die Gesamtaufgabe 


eine möglichst zweckmäßige Versuchsanordnung 
wählen zu können, zunächst festzustellen, ob die für 
„Deforten“ vorgeschriebene Versuchsführung auch 
auf Zellstoffasern anzuwenden geht. Diesen Gesichts- 
punkt berücksichtigend, wählte ich für die Vorver- 
suche Ia gebleichten Zellstoff, und zwar ein Material, 
das schon mehrere Jahre feucht in einer geschlosse- 
nen Glasbüchse aufgehoben worden war. Die durch 
Chlorreste und vermutlich auch durch Fäulniskeime 
angegriffenen Fasern waren so empfindlich, daß sie 
alle Nachteile des Festigkeitsprüfers für diese be- 
sonderen Versuche schnell und deutlich erkennen 
ließen. 


Zunächst eine kurze Erklärung des „Deforten‘“. 
An einem Wagebalken sind rechts bzw. links die 
Einspannvorrichtung und das Gefäß zur Aufnahme 
der Belastungsflüssigkeit an Stahlbändern aufge- 
hangen. Vor dem Versuch werden die Fasern auf 
kleinen Papierrahmen mit einer lichten Weite, die 
der erforderlichen Einspannlänge entspricht, aufze- 
klebt, dann die Rahmen so in der Klemmvorrichtung 
befestigt, daß die Faser in der Mittellinie der Zug- 
richtung liegt. Nach dem Durchschneiden der Rah- 
menseiten mit einer Schere und Lösen der Arre- 
tiervorrichtung der Wage belastet man durch 


tropfenweises Füllen der Wagschale mit destilliertem 
Wasser die eingespannte und am unteren Ende 
festgehaltene Faser. 


Die zum Bruch der Faser er- 


Abb. 1. Festigkeitsprüfer „Deforten‘“, 


a) Einspannvorrichtung. b) Registriervorrichtung für Debnung. 
c) Wägegefäß. 


d) Wasserzulauf. e) Bassin. f) Hebelwage. 
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forderliche Menge Wasser gibt die Reißbelastung 
an. Die Dehnung der Faser wird durch einen Stift 
an der Zunge des Wagebalkens in vierfacher Ver- 
größerung auf einem sich auf- und abwärtsbewegen- 
den, berußten Papier aufgezeichnet. 


Das folgende Bild zeigt ein solches zickzack- 
förmiges Dehnungsdiagramm, aus dem man die pro- 
zentuale Dehnung ermitteln und den genauen Deh- 
nungsvorgang in einer Kurve darstellen kann. 


Abb. 2. Dehnungskurven (Deforten) 


Bei den Festigkeitsprüfungen der im Gegensatz 
zu den Textilfasern äußerst kleinen und leicht zer- 
brechlichen Zellstoffasern drängen sich sofort fol- 
gende Fragen auf: 


1. Wie sucht man die Fasern aus? 
2. Welche Einspannlänge muß man wählen? 
3. Wie spannt man die Fasern ein? 


Das Aussuchen der Faser bietet keine Schwierig- 
keiten, man muß nur unterscheiden, ob man dem 
Holländer frisch entnommenen Zellstoff oder bereits 
getrockneten, womöglich schon zu Papier verarbei- 
teten Zellstoff untersuchen will. Im ersten Fall kann 
man mit Leichtigkeit die einzelnen Fasern erkennen 
und aus dem lockeren Gefüge mit einer Pinzette 
herausziehen. Im anderen Falle, wo die Fasern 
durch Verfilzung und Trocknung schon fest anein- 
ander haften, muß durch längeres Aufweichen mit 
destilliertem Wasser und kräftiges Schütteln in 
einem Meßzylinder das Gefüge wieder gelockert 
werden, dann lassen sich auch hier die einzelnen 
Fasern leicht erfassen. Bei Auswahl der Fasern ist 
nur zu berücksichtigen, daß man sie an möglichst 
vielen, verschiedenen Stellen. der zur Untersuchung 
vorliegenden Zellstoffmasse aussucht, damit ein 
wirklicher Mittelwert bestimmt wird, 


Die Einspannlänge wird durch Struktur, Form 
und Länge der Fasern bestimmt. Die zu unter- 
suchende Zellstoffprobe ist ein Gemisch aus gut er- 
haltenen kurzen bzw. langen Fasern und durch che- 
mische oder mechanische Einflüsse hervorgerufenen 
Fasertrümmern; letztere sind bei der Unter- 
suchung auszuschalten. Ferner unterscheiden sich 
deutlich die dünnwandigen Frühjahrsholzfasern von 
den dickwandigen: Herbstholzfasern, wobei die 
Länge der Fasern nicht in Abhängigkeit von deren 


Wandstärke steht. Messungen zahlreicher Fasern 
einer Zellstoffprobe mit dem Abbe’schen Zeichen- 
apparat ergaben eine durchschnittliche Faserlänge 
von 3,4mm. Berücksichtigt man, daß von der an beiden 
Enden spitzig verlaufenden Faser nur ein gleich- 
mäßiges Mittelstück für den Zerreißversuch in Frage 
kommt, außerdem eine gewisse Länge der Enden 
zum Einspannen erforderlich ist, so bleiben höch- 
stens 1,5 mm als Einspannlänge übrig. 


Abb. 3. Einspannralimen, D.R.P. 414039. 


a) Einspannlänge. b) Einspannzunge. c) Leitstrich. 
Da es beim Aussuchen der Faser ohne Lupe 
möglich ist, aus Versehen zwei Fasern aufzukleben, 
wurden alle präparierten Einspannrahmen vor den 
Versuchen daraufhin unter einem Mikroskop mit 
Stereoaufsatz untersucht. Es empfiehlt sich bei 
dieser mikroskopischen Untersuchung gedrehte Fa- 
sern, ebenso stärkere Herbstzellen auf dem Rahmen 
zu kennzeichnen, um deren Verhalten gesondert be- 
obachten zu können. Es wäre falsch, solche Fasern, 
soweit sie nicht beschädigt sind, von der Unter- 
suchung auszuschalten, denn sie gehören zu dem 
Fasergemisch, aus dessen mittlerem Festigkeits- 
werte man die Qualität des Zellstoffes, den Einfluß 
der Chlorbleiche und andere Eigenschaften bestim- 


men will. Die schwierigste Frage, das Einspannen 
der Fasern, ist mit dem neuen Einspannrahmen 
gelöst. 


Abbildung 3 zeigt einen speziell für Zellstoff- 
fasern hergerichteten Rahmen. Er besteht aus 
einem Stück leicht entflammbaren Kinofilm mit seg- 
mentförmigen Ausschnitten. Durch eine darauf pho- 
tographierte Skala kann man aus dem Mittelsteg 
jedes beliebige Stück für Einspannlängen von 0,5 mm 
um halbe Millimeter steigend, bis zu 15 mm, heraus- 
schneiden. Die beiden Rahmenseiten werden nach 
Einspannen im Festigkeitsprüfer nicht wie beim 
„Deforten“ durchgeschnitten, sondern zur Vermei- 
dung der beim Schneiden auftretenden Spannungen 
und Verschiebungen mit einer elektrisch erhitzten 
Platinnadel durchgeschmolzen, dadurch wird ein 
frühzeitiges ZerreißBen der Faser verhindert. Wie bei 
allen Festigkeitsprüfern großer Wert auf zuverlässi- 
ges Einspannen des zu prüfenden Materials gelegt 
wird, muß man gerade dem Einspannen der win- 
zigen Zellstoffasern besondere Sorgfalt zuwenden. 
Alle Fehler, die durch unsachgemäßes Einspannen 
hervorgerufen werden, spielen bei der geringen Ein- 
spannlänge von 1,5 mm eine viel größere Rolle als 
z. B. bei Einspannlängen von 20 cm. Die Versuche 
ergaben, daB die Einbettung der Fasern ın Leim 
die zuverlässigste Befestigung ist. Man muß dabei 
nur so verfahren, daß zuerst beide Zungenenden des 
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Rahmens mit Leim bestrichen werden, dann die Fa- 
ser mit den Enden eingelegt und zuletzt noch ein 
Tröpfchen Leim darauf gebracht wird. Allerdings 
läßt sich nicht jeder beliebige Leim verwenden, 
denn seine chemische Zusammensetzung kann die 
Faser beeinflussen; er muß hohe Klebkraft besitzen, 
darf nicht hygroskopisch sein und muß vor allen 
Dingen frei von Chemikalien sein, die der Faser 
schädlich sind. Ich verwendete einen Porzellankitt, 
der unter dem Namen „Kaltolin“ im Handel zu 
haben ist. Ganz unempfindlich gegen Luftfeuchtig- 
keit über 75 % ist er zwar nicht, aber bei einer Luft- 
feuchtigkeit von 65 %, die für alle Versuche ziem- 
lich konstant gehalten wurde, blieb er vollkommen 
hart. Es ist ratsam, die Einspannrahmen mit den 
aufgeklebten Fasern etwa ı2 Stunden in dem Ver- 
suchsraum zum Trocknen auszulegen und nicht 
künstlich schnell zu trocknen. Der Leitstrich in der 
Faserrichtung, die Löcher am oberen und unteren 
Ende des Rahmens, sowie dazu passende Stifte in 
den Klemmen der Einspannvorrichtung ermöglichen 
ein genaues Einstellen der Faser in die spätere Zug- 
richtung. 

Bei allen Belastungsvorrichtungen für Festig- 
keitsprüfer kommt es auf eine konstante Belastungs- 
geschwindigkeit an, und ganz besonders bei so 
feinen Messungen, wie sie hier vorliegen. Dies ist 
durch die neue Vorrichtung (Abb. 4) sichergestellt. 
Unter Anwendung des Prinzips der kommunizieren- 
den Röhren kann das Wasser aus der geeichten 
Bürette, die mit einem Laufwerk bzw. Motor auf 


Abb. 4. Belastungsvorrichtung D. R, P. 417 103. 


a) Wägegefäß. 
d) Bürette. 


b) Heberrohr. 
e) Laufwerk. 


c) Gummischlauch. 
f) Federwage. 


oder ab bewegt wird, durch den verbindenden 
Gummischlauch und den Heber in das Wägegefäß 
gefördert werden. Diese Anordnung ermöglicht: 
1. eine konstante Belastungsgeschwindigkeit; 2. eine 
erschütterungsfreie Belastung; 3. in den Zeiteinhei- 
ten die jeweilige Belastung abzulesen; 4 die Faser 
bei Elastizitätsmessungen nach Belieben zu belasten 
oder zu entlasten. Um bei zunehmender Belastung, 
also beim Steigen des Wasserspiegels im Wäge- 
gefäß, den durch das eintauchende F eberrohrende 
hervorgerufenen Abtrieb auszuschalte ı, ist an der 
Aufhängung des Wägegefäßes eine Feder eingeschal- 
tet, die sich im Verhältnis zum Steigen des Wasser- 
spiegels dehnt. Fehler, die bei der Belastungs- 
vorrichtung durch verschiedenartige physikalische 
Erscheinungen, wie z. B. Veränderung der Wasser- 
temperatur und Wasserverdunstung, während der 
Versuchsdauer hervorgerufen werden, sind nach den 
angestellten Ermittlungen so gering, daß sie auf das 
Endergebnis des Einzelversuches keinen Einfluß 
haben. Beim Einstellen der Belastungsgeschwindig- 
keit darf man nicht außer acht lassen, daß die 
Durchflußgeschwindigkeit von der Bürette zum 
Wägegefäß durch die Rohrweite, durch Reibung des 
Wassers an den Wänden und durch Stauungen an 
den Verbindungsstellen, den Ecken der Heberrohr- 
winkel und dem eingesetzten Thermometer, be- 
einflußt wird. Durch diese Einflüsse wird 
der Belastungsgeschwindigkeit eine Höchstgrenze 
gesetzt, sie betrug bei meiner Versuchsapparatur 
0,1 g/Sek. 


Am schwierigsten zeigte sich bei den Unter- 
suchungen die Beobachtung der Dehnung der ein- 
zelnen Zellstoffaser. Die Vorrichtung am „Deforten“ 
zum Aufzeichnen der. Dehnungskurve ist für Maße 
von einigen Hundertstel Millimetern nicht berech- 
net. Diese Frage durch Anbringung von mechani- 
schen Meßvorrichtungen an der Wage zu lösen, 
halte ich wegen der dabei zu bewegenden Massen 
für ungünstig. Am sichersten arbeitet man in sol- 
chen Fällen optisch. Mangels geeigneter Objektive 
glaubte ich seinerzeit, den Dehnungsvorgang am 
günstigsten mit dem Mikrokino der Ernemann A.-G. 
aufnehmen und in der Projektion auswerten zu 
können. 


Abb. 5 zeigt die Versuchsanordnung. Vom Be- 
ginn der Belastung bis zum Bruch der Faser wurde 
der Dehnungsvorgang kinematographiert.e Um die 
zunehmende Dehnung der Faser in den fortlaufen- 
den Zeiteinheiten feststellen zu können, war es bei 
dem wechselnden Aufnahmetempo des Kinos not- 
wendig, Zeitmarken auf dem Filmband zu kenn- 
zeichnen. Ich verwendete hierzu ein Metronom, das 
mit seinem schwingenden Pendel alle Sekunden das 
Objektiv abblendete und dadurch die Zeit auf dem 
Film deutlich markierte. Bei dem durchschnittlichen 
Verbrauch von etwa 30 m Film zu einer Dehnungs- 
messung ist dieses Verfahren für die Praxis zu kost- 
spielig und auch zu umständlich. Nach weiterem 
Ausbau der Apparatur bin ich heute in der Lage, 
alle Belastungs- und Dehnungsvorgänge gleichzeitig 
in einem optisch aufgezeichneten Diagramm mit der 
erforderlichen Vergrößerung zu veranschaulichen. 


Einiges noch über die Zahl der Versuche. Die 
starken Schwankungen in den Werten der einzelnen 
Versuche erforderten eine große Anzahl von Ver- 
suchen zur Ermittlung zuverlässiger Durchschnitts- 
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werte. Meines Erachtens sind diese Schwankungen 
auf verschiedene Erscheinungen zurückzuführen, die 
an Hand mikroskopischer Untersuchungen vor und 
nach dem Zerreißen beobachtet wurden. Abgesehen 
von dem auffallenden Unterschiede zwischen Früh- 
jahrs- und Herbstzellen, wird die Festigkeit der 
Zelle durch die an Zahl und Größe verschiedenen 
Tüpfelchen der Zellwand beeinflußt, hauptsächlich 
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Abb, 5. 
a) Kino. 


durch die großen hoflosen Tüpfel oder Tüpfelfelder. 
die an den Verbindungsstellen zwischen Zelle und 
Markstrahl entstehen. Schließlich wird der wech- 
selnde Harzgehalt nicht ohne Einfluß sein. Um die 
Zahl der Versuche zu bestimmen, wurde täglich eine 
bestimmte aber gleiche Anzahl Fasern verschiedener 
Zellstoffproben zerrissen, deren Mittelwerte errech- 
net wurden. Wenn hierbei auch Schwankungen 
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innerhalb der Mittelwerte einer Gruppe zu beob- 
achten waren, so änderte sich trotzdem der Mittel- 
wert der Stoffprobe selbst nicht oder ganz unwesent- 
lich. Diese Betrachtungen ließen vermuten, daß bei 
mehr als 100 Versuchen für jede Stoffprobe die Er- 
höhung der Genauigkeit in keinem Verhältnis zu dem 
bedeutenden Mehraufwand an Arbeit stehen würde. 
Daher wurden von jeder Zellstoffsorte je 100 Fasern 
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Versuchsanordnung. 
c) Mikroobjektiv. 


d) Metronom. 


zerrissen und nach zweimonatlicher Aufbewahrung 
der Stoffmuster nochmals von jeder Probe 5o Fasern 
geprüft, um festzustellen, ob die Fasern durch La- 
gern in der alkoholischen Lösung oder durch 
Gärung gelitten hätten. 

Nach der kurzen Schilderung der neuen Festig- 
keitsprüfungsmethode sollen die Kurven von zwei 
durchgeführten Versuchsgruppen den Beweis erbrin- 
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Abb. 6. Kurven Gruppe I. 


gen, daß die Festigkeitsprüfung einzelner Zellstoff- 
fasern heute nicht mehr als Unmöglichkeit bezeich- 
net werden kann. 

Die Koch- und Bleichversuche des für die Ver- 
suche verwendeten Zellstoffs erfolgten nach be- 
stimmter Anordnung und bei schärfster Beobach- 
tung in der Betriebsanlage einer Zellstoffabrik, um 
dadurch Resultate zu erhalten, die vollkommen der 
Praxis Rechnung tragen. ; 

Zunächst wurde der Einfluß der fortschreiten- 
den Chlorkalkbleiche bei 35° C auf bleichfähigen 
Mitscherlich-Zellstoff' untersucht und hierbei die 
Festigkeitseigenschaften der ungebleichten, */s, 3, 
und jı gebleichten Fasern zum Vergleiche gestellt 
(Gruppe I). 

Da die Mittelwerte der 100 Zerreißungen jeder 
Bleichstufe und der nach zwei Monaten wieder- 
holten je so Kontrollversuche ziemlich genau über- 
einstimmten, wurden die Mittelwerte aus den zu- 
sammengezogenen 150 Versuchen jeder Gruppe be- 
stimmt. l 


Abb. 6 zeigt den Verlauf der Kurven für Reiß- 
länge, Reißbelastung und Dehnung. Man beobachtet 
das Maximum der Faserfestigkeit bei der % Bleiche 
mit 13,85 g Reißbelastung und 35,46 km ReiBlänge 
im Mittel. Bei zunehmender Bleiche nimmt die 
Festigkeit stetig ab. 


Ein weiterer Versuch, bei dem Rohstoff, 
Kochen und Bleichlauge denselben Bedingungen 
entsprachen wie beim ersten Versuche, wurde 
durchgeführt, um den Verlauf der Festigkeitskurve 
vom ungebleichten bis zum % gebleichten Zellstoff 
festzustellen (Gruppe Ia). 


Dieses Mal wurden nur 10 kg Zellstoff in 
einem besonderen Gefäß gebleicht, wodurch sich 
die Bleichdauer wesentlich verkürzte, ohne das 
Resultat zu beeinflussen. Bei den Zerreißversuchen 
lagen die Werte so günstig, daß man sich zur Be- 
stimmung der Mittelwerte mit je 50 Zerreiß- 
versuchen für die Bleichstufen begnügen konnte. 
Auch hier zeigt die Kurvenbildung 7 das Maxi- 
mum der Festigkeit mit 13,26 g Reißbelastung und 
33,28 km Reißlänge, kurz vor der % Bleiche. Ob- 
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wohl die beiden Versuchsgruppen in 
der Art ihrer Ausführung voneinander 
verschieden sind, ergaben die Festig- 
keitsprüfungen ziemlich übereinstim- 
mende Werte. 

Ein dritter Versuch, der das zu- 
verlässige Arbeiten des Festigkeits- 
prüfers beweisen sollte, wurde mit 
einem bei Temperaturen von 20°, 35° 
und 50° C % gebleichten Zellstoff aus- 
geführt (Gruppe II). Die Kurven in 


Abb. 8 zeigen mit zunehmender 
Bleichtemperatur ein ständiges 
Fallen der Reißfestigkeite Man kann 
wohl behaupten, daß mit steigen- 


der Temperatur des Bleichbades die 
Bleichdauer verkürzt, aber die Faser- 
festigkeit dementsprechend verringert 
wird. 

Es würde zu weit gehen, an die 
Betrachtung der Versuchsergebnisse 
weitere theoretische Erörterungen an- 
zuknüpfen. 

Der Anfang für die Untersuchung einzelner 
Zellstoffasern ist gemacht. Die hierbei zu leistende 
Arbeit sieht schwieriger aus, als sie in Wirklich- 
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Abb. 8. Kurven Gruppe II, 
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keit ist, und man erreicht trotz der winzigen Ver- 
suchsobjekte in sehr kurzer Zeit eine große 
Fertigkeit. 
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Ich hoffe, daB meine Ausführungen über Einzel- 
faseruntersuchungen die Lösung des Problems der 
Klassifizierung von Zellstoff fördern helfen. 


Ueber Alkaliverluste im Betriebe der Sulfatzellstoff-Fabrikation. 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Vortrag, gehalten anläßlich der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure am 1. Dezember 1925 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin. 


Der hohe Preis der aufschließenden Salze er- 
fordert beim Sulfatkochverfahren aus wirtschaft- 
lichen Gründen ihre Wiedergewinnung aus den zur 
Kochung benutzten Laugen. Wenn auch versucht 
wird, den Kreislauf des Alkalis so vollständig als 
möglich zu gestalten, so sind doch im Betriebe 
Verluste unvermeidlich. Man kann diese Tatsache 
ohne weiteres aus dem Umstande erkennen, gemäß 
welchem je Tonne Fertigfabrikat nicht unerheb- 
liche Mengen neuer Salze in den Prozeß eingeführt 
werden müssen. Trotzdem es von hohem wirtschaft- 
lichen Interesse, diese Verlustquellen eingehender 
zu erforschen, sind nur ganz vereinzelt die Ergeb- 
nisse von Versuchen über diesen Gegenstand zur 
Kenntnis der Oeffentlichkeit gelangt. Jedenfallls 
durchforscht man ziemlich erfolglos unser Schrift- 
tum daraufhin. 

Die Ergebnisse von hier kurz zu berichtenden 
Versuche beziehen sich ausschließlich auf solche, 
die im Rahmen der Erzeugung von Sulfatstoff aus 
Holz ausgeführt wurden. Sie dürfen nicht vor- 
behaltlos auf die Darstellung von Sulfatstoff aus 
Stroh übertragen werden, da hier zufolge anders- 
artiger Zusammensetzung des Rohstoffes und teil- 
weise abweichender Einrichtung der Betriebe in 
manchen Punkten ganz andere Verhältnisse ob- 
walten. Selbst soweit die Darstellung von Holz- 
sulfatstoff in Frage kommt, ist bei der Mannig- 
faltigkeit der apparativen Ausgestaltung der ver- 
schiedenen Anlagen es nicht angängig, das Ge- 
gebene restlos zu verallgemeinern. Erst in mög- 
lichst vielen und verschiedenen Anlagen ausgeführte 
Untersuchungen werden alle Fragen aufzuklären 
vermögen. 

Bei der Ermittlung der Verluste unterscheidet 
man zweckmäßig solche, die spezifische der ein- 
zelnen Betriebsstationen sind, von anderen, welche in 
gleicher Weise in ihnen allen auftreten. Die Gruppe 
der letztgenannten wird allein durch die Leckage- 
verluste gebildet. Diese lassen sich zufolge des 
ausgedehnten Rohrsystems, der zahlreichen Pumpen 
und Reservoire nicht zur Gänze vermeiden, können 
aber bei guter Instandhaltung und aufmerksamer 
Bedienung auf einen Wert gebracht werden, welcher 
6 bis 8 kg 100 %iges Sulfat je Tonne Fertigfabrikat 
nicht überschreiten braucht. 

Von den charakteristischen Verlusten der ein- 
zelnen Betriebsstationen gehören zu denen der Größe 
nach kleinen zunächst jene, welche in der Neben- 
produktabteilung auftreten. Sowohl bei der Ter- 
pentinöl- als auch Harzgewinnung sind solche Ver- 
luste nicht ganz ausschließbar. Ihr Betrag wird 
doch selten mehr als 5 bis 6 kg Sulfat je Tonne 
Stoff ausmachen. 


Das Ausmaß der Verluste in der Kaustizieranlage 
ist von ähnlicher Größenanordnung. Eigentliche 
chemische Verluste zufolge der Bildung unlöslicher 
Kalk-Soda-Verbindungen konnten nicht beobachtet 
werden. Sonach dürfte es sich hier ausschließlich um 
solche handeln, welche als Folge nicht vollständiger 
Befreiung des Kaustizierschlammes von WeiBlauge 
auftreten. Diese hängen bis zu einem gewissen 
Grade davon ab, ob der Schlamm im Kaustizierer 
selbst ausgesüßt wird, oder aber in getrennten 
Waschanlagen von den Weißlaugenresten befreit 
wird. Vergleichende Versuche zeigten, daB man im 
letztgenannten Falle rund nur zwei Drittel der Ver- 
luste hat gegenüber dem Waschen im Kaustizierer 
lebst. Bei guter Einrichtung sollten die Verluste 
beim Waschen mittels besonderer Waschanlage 5 kg 
Sulfat je Tonne Zellstoff nicht übersteigen. 

Beim Auflösen der feuerflüssigen Schmelze im 
Löser treten Verluste dadurch ein, daß Teile der 
Salze bei der plötzlichen Abschreckung äußerst fein 
zerstäubt werden und in dieser Form mit dem vom 
Schmelzer abziehenden Schwaden entweichen. Die 
Menge des derart aus dem Kreislauf verschwinden- 
den Alkalis wird jedoch selten mehr als ı kg Sulfat 
pro Tonne Stoff ausmachen. 

Im Brennpunkt des Interesses standen von jeher 
die Schornsteinverluste. Sie entstehen dadurch, daß 
die von den Schmelz- und Sodaöfen abziehenden 
Gase einen Teil des Salzes in Form von feinem Flug- 
staub mit zum Schornstein hinaus führen. Sehr ein- 
gehende Versuche haben das Ergebnis gezeitigt, 
daß diese Salzverluste, die man häufig als die be- 
deutsamsten im ganzen Kreislauf betrachtet, keines- 
wegs so außerordentlich große sind. Sie ergaben 
sich zu durchschnittlich 20 bis 25 kg Sulfat je Tonne 
Fertigfabrikat. Auch von anderer Seite wurden 
hiervon nicht sehr viel abweichende und nur wenig 
höhere Zahlen gefunden. In Anbetracht des keines- 
wegs hindernislosen Weges, den die Gase sowohl 
bei Anlagen, welche nach dem älteren als auch sol- 
chen, die nach modernen Laugenregenerierungs- 
Verfahren arbeiten, zurückzulegen haben, ehe sie in 
den Schornstein gelangen, ist eigentlich das Ergeb- 
nis nicht so sehr überraschend. Als gute Salzfänger 
sind wohl insonderheit die Scheibenverdampfer der 
älteren Anlagen anzusehen. 

Von amerikanischer und kanadischer Seite sind 
verschiedentlich höhere Werte für den Schornstein- 
verlust genannt worden. Hierbei sollte man doch 
nicht übersehen, daß an dem dort gefundenen Er- 
gebnis wohl andersartige Einrichtungen der Ofen- 
häuser ihren Anteil haben. Teilweise gelangen die 
Gase auf viel kürzerem Wege zum Schornstein, teils 
bedient man sich in wenigstens einer der dortigen 
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Anlagen eines ganz besonderen Wiedergewinnungs- 
verfahrens für die Salze, bei dem hohe Verluste 
durch Flugstaubbildung unvermeidlich sind. Dies 
ist auch der Grund, warum wenigstens in diesem 
einen Falle eine elektrische Gasreinigungsanlage 
tatsächlich eingebaut worden ist. | 
Viel bedeutsamere Verluste treten in den Wasch- 
anlagen für den Zellstoff, im Diffuseurhaus auf. Zu- 
folge des engen Zusammenhanges zwischen Wärme- 
wirtschaft und Laugenregenerierung ist eine bis an 
die äußerste Grenze gehende Auswaschung der Lauge 
aus dem Stoff mittels der gegenwärtigen Einrich- 
tungen nicht möglich. Es würde diese gleich- 
bedeutend sein mit der Einführung eines ganz be- 
trächtlichen Wasserballastes in den Laugenkreis- 
lauf. Zur Erhaltung eines Gleichgewichtszustandes 
zwischen den beiden oben genannten Faktoren ist 
die Aufopferung eines Teiles des Alkalis nicht ver- 
meidbar. Besonders bei Anwendung von feuchtem 
Kochholz können leicht große Verluste beim Waschen 
sich einstellen, da dann die Auswaschung des Stoffes 
im Diffuseur zufolge der von Anfang an stärker ver- 
dünnten Schwarzlauge erschwert ist. Anlagen, die 
mit Mehrfachverdampfern arbeiten, sind in der Lage, 
auch unter solchen Verhältnissen, wie überhaupt 
auch sonst, besser auswaschen zu können als jene, 
die zur Entfernung des größten Teiles des Wassers 
allein Scheibenverdampfer benutzen. Sie sind eben 
in der Lage, größere Dünnlaugenmengen mit gerin- 
gerer Konzentration leichter und wärmetechnisch 
nicht zu unrentabel bewältigen zu können. Es ist 
daher begreiflich, wenn die älteren Anlagen, die nach 
dem reinen Enderlein-Verfahren also nur mit Schei- 
benverdampfer arbeiten, bestrebt sind, sich ver- 
schiedentlich Mehrfachverdampfer-Anlagen anzu- 
gliedern. Wie Untersuchungen des Wassers in den 
Entleerungsgruben .auf . seinen Alkaligehalt ge- 
zeigt haben, muß man selbst bei guter Wäsche an 
dieser Stelle mit beiläufig 60 bis yo kg Sulfatverlust 
je Tonne Stoff rechnen. Man kann nämlich unter 
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diesen Umständen gewöhnlich 1,2 bis 1,4 g Alkali 
— als Sulfat gerechnet — je Liter Verdünnungs- 
wasser feststellen, was mit der üblichen Verdün- 
nung von ı kg Stoff auf 5o Liter Wasser obigen 
Zahlen entspricht. Bei sehr feuchtem Kochholz und 
der Erzeugung von hartem Kraftstoff treten doch 
im allgemeinen Verluste auf, welche etwa das ein- 
einhalbfache der ebengenannten ausmachen. Ob 
sich diese Verluste durch Einführung der rotieren- 
den Filter — Oliver, Wolff und andere — verkleinern 
lassen, bzw. ob. diese Filter für die Waschung des 
Zellstoffes in jeder Hinsicht befriedigend betriebs- 
technisch sind, muß erst die Zukunft lehren. Viel- 
leicht werden die aus der Zuckerindustrie über- 
nommenen Schraubenpressen (Rübenschnitzel- 
pressen) eher die Möglichkeit geben, die Diffuseur- 
arbeit zu ersetzen. Zu diesem Zweck müssen sie 
doch aber noch leistungsfähiger gebaut werden als 
es jetzt der Fall ist. ` DR 

Die Güte der Waschung hängt auch von der 
Beschaffenheit des Stoffes ab: Bleichstoff wäscht 
sich im allgemeinen leichter als harter Kraftstoff. 
Das im Stoff verbleibende Alkali, Asche, macht ge- 
wöhnlich 1 % seiner Menge aus. 

Rechnet man die aufgezählten Verluste zu- 
sammen, kommt man auf beiläufig 115 bis 120 kg 
gewöhnliches Handelssulfat als niedrigste. Ziffer, 
ein Wert, der unter ganz besonders günstigen Be- 
digungen vereinzelt erreicht worden ist. Meist liegt 
der Sulfatverbrauch zwischen 140 bis 170 kg je 
Tonne Stoff, nicht selten aber noch etwas höher. 

Wieviel dieser Verlust vom im Umlauf befind- 
lichen Gesamtalkali darstellt, ist von Fabrik zu 
Fabrik etwas verschieden. In einem konkreten Bei- 
spiel ergab sich, daß ein Ersaz von 120kg etwa 87 % 
Rückgewinnung bedeutet, ein solcher ‘von 150 kg 
rund 83 % und von ı80 kg etwa 80%. Mit einigem 
Vorbehalt darf man wohl annehmen, daß die meisten 
Fabriken mit etwa 8ı bis 84% Rückgewinnung, also 
mit 19 bis 16 % Verlust arbeiten. Du 


Das Kraftwerk ohne Wartung. = `. 
(Eine Studie) | Ä 
Von Dir.-Ing. E. Belani, Villach. 


Es wird die Einrichtung solcher Kraftwerke beschrieben und auf die damit verbundenen 
| | Vorteile hingewiesen. Eo D 


l In den Alpenländern des Auslandes gelangten 
in der letzten Zeit eine Anzahl Elektrizitäts-Werke 
zum Ausbau, welche sehr hoch über der Talsohle 
gelegen, ihre Energie in Kabeln :nach den Ge- 
brauchsstellen in der Tiefe entsenden. So liegt 
Zz: B. das Kraftwerk einer großen Holzstoff- und 
Pappenfabrik an die 1000 m über derselben, in einem 
steilen Felsenriß, während in einem anderen Falle 
vier. Gefällstufen übereinander gelegen, bis zum 
Rande eines Gletschers ‘durch vier Kraftwerke aus- 
genutzt werden. | a 

Dies ist nur durch die Wahl wartungsloser 
Kraftwerke ermöglicht worden, denn es erwies sich 
als kostspielig und nicht leicht durchführbar, War- 
tungspersonal in den Wintermonaten (Oktober bis 
Juni) in der Schneeregion der Berge am Rande der 
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Gletscher zu verproviantieren. Leute, welchen so 
hohe Werte wie ein Kraftwerk sie darstelit, durch 
viele Monate unter erschwerten Daseinsbedingun- 
gen ohne Sorge überantwortet werden können, fin- 
den sich außerdem selten und verlangen begreif- 
licherweise abnormal hohe Löhne. Welches sind 
nun die Einrichtungen eines wartungslosen Kraft- 
werkes, das von der Talstation aus elektrisch be- 
dient, mit absoluter Verläßlichkeit seine Arbeit 
leisten kann, dessen Räume viele Monate kein 


Mensch betritt und dessen sich allenfalls vorberei- 
tende Störungen dennoch 


sofort erkannt -werden 
müssen, um sie vom Tale aus rechtzeitig zu ver- 
hindern? ` | | 

Die für solche exponierte Anlagen zur Ver- 
wendung gelangenden Maschinensätze, Aktions- 
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oder Reaktionsturbinen mit direkt gekuppelten Ge- 
neratoren, unterscheiden sich nur durch die starken 
eingebauten Bremsvorrichtungen von den normalen 
liegenden oder stehenden Typen. Diese Brems- 
vorrichtungen müssen derart konstruiert sein, daß 
sie mit mathematischer Sicherheit die Aggregate 
zum Stillstand bringen, wenn dies durch die Tal- 
station angestrebt wird. Ebenso müssen bei In- 
betriebsetzung die Maschinen zuverlässig ansprin- 
gen, sobald der dazu vorgesehene Druckknopf in 
der Talstation niedergedrückt wird. 

Sämtliche zu diesen zwei Hauptbetätigungen er- 
forderlichen Umstellungen vollziehen sich völlig 
selbsttätig in ganz genau bestimmter Zeitfolge mit 
höchster Pünktlichkeit. 

Zur Einleitung der verschiedenen maschinellen 
Umstellungen ist ein Primär-Relaismotor vorgese- 
hen, welcher der Reihe nach die für die Zu- und 
Abschaltung erforderlichen Sekundär-Relais mit zu- 
gehörigen Motoren, erregt. Der Primär-Relais- 
motor ist mit der Talstation durch eine von der 
Hochspannung getrennt verlegte Leitung verbun- 
den. Diese ist vorteilhaft wegen erhöhter Sicher- 
heit als Kabel verlegt. 

Der Vorgang beim Anlaufen vollzieht sich nun 
folgendermaßen: 


1. Druck auf den Steuerknopf „Anlauf“ in der Tal- 
station. 


2. Anlaufschaltung durch das zugehörige Relais für 
die Pumpenmotore der Oeldruckanlage. 
3. Dadurch erfolgt Aufpumpen des Druckes im 


Winddruckkessel der Oeldruckanlage bis zu vor- 
bestimmter Höhe. 

4. Betätigung des Relais für die Bremsen an der 
Turbine mit abhebender Wirkung durch das 
Primär-Relais. 


5. Betätigung des Relaismotors für den unter Oel- 
druck stehenden Turbinenzuflußleitung-Absperr- 
schieber und öffnen desselben. 

6. Betätigung des Relaismotors für das Oeldruck- 
Absperrventil des Geschwindigkeitsreglers der 
Turbine und öffnen desselben. 

Bis hierher bleibt der Generator unerregt und 
der Erreger selbst kurz geschlossen. 

7. In der Nähe der synchronen Drehzahl des Gene- 
rators wird der Oelschalter durch einen Ge- 
schwindigkeitskontakt geschlossen und damit 
der noch unerregte Generator an das Netz gelegt. 

8. Der Kurzschluß im Erregerfeld wird beseitigt, 
der Generator erregt und auf Phase gebracht, 
um nun mit steigender Turbinenöffnung Last 
aufzunehmen. 


9. In diesem Augenblick hat der Primär-Relais- 
motor alle Kontakte durchlaufen, erreicht seine 
Endstellung, wechselt gleichzeitig die Pole und 
verhindert damit, daB ein weiteres Drücken 
des Steuerknopfes „Anlauf“ irgendwelche Stö- 
rungen verursachen könnte. 

Das Anhalten oder Außerbetriebsetzen der 
Kraftanlage vollzieht sich durch einen Druck auf 
den Steuerknopf „Halt“ der Talstation, in genau 
umgekehrter Reihenfolge wie das Anlaufen, durch 
Rückwärtslauf des Primär-Relaismotors bis zur Be- 
tätigung der Turbinenbremsen und Absperren der 


Oeldruckpumpenanlage mit völliger Stillsetzung des 
Werkes. 
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Wie aber erfolgt die Regulierung der Spannung? 
Dafür gibt es mehrere verläßliche Systeme. Das 
meistgebrauchte ist das Schnellreglersystem; aber 
auch das Kontaktvoltmeter mit angetriebenem 
Feldrheostaten im Generatorstromkreis bewährt 
sich z. B. bei den japanischen Anlagen glänzend *). 
Bei diesen Systemen muß vor allem auf einen watt- 
losen Ausgleich Wert gelegt werden, damit das war- 
tungslose Kraftwerk keinen allzugroßen Anteil an 
der wattlosen Belastung der Gesamtanlage zu tra- 
gen hat. Wie schützt sich nun das wartungslose 
Kraftwerk, das monatelang sich selbst überlassen 
bleiben muß, gegen die athmosphärischen Entladun- 
gen statischer Elektrizität, welche bekanntlich in 
den hohen Gebirgslagen sich wesentlich heftiger 
auswirken als im Tale? 


Den wirksamsten Schutz finden solche Kraft- 
werke durch ihre Verlegung in den gewachsenen 
Fels. Heute ist die Bohr und Sprengtechnik auf 
solcher Höhe, daß die Arbeiten, welche zur Aus- 
sprengung der erforderlichen Hohlräume nötig sind, 
sich nicht viel teurer stellen als ein Hochbau im 
Gebirge. 


Durch Verwendung geeigneter Materialien läßt 
sich ein vollkommen trockener Raum auch im von 
Wasser durchsetzten Gestein schaffen. Das nasse 
Gestein ist der beste Blitzschutz, es wirkt wie ein 
faradischer Käfig und fängt alle Ueberspannungs- 
auswirkungen verläßlich ab. Die zu Tal führenden 
Leitungen werden als tief verlegte Kabel mit Hoch- 
spannungsschutz und Schutz gegen Glimmentladun- 
gen ausgeführt (siehe meine Arbeit „Kabel- 
papier in Nr. 46, 1925, im „Papier-Fabrikant‘“). 
Thermostaten sorgen in den Wicklungen und 
Lagern gegen zu hohe Temperaturen. Beson- 
dere Regler verhindern zu hohe Spannungen in 
den Erregern und Generatoren. Sämtliche Schutz- 
regler beeinflussen das Primärrelais und dieses setzt 
bei eintretender Störung die Anlage selbsttätig still. 
Gleichzeitig verständigt es durch geeignete Instru- 
mente optisch und akustisch davon die Talstation. 
Dann allerdings muß der Aufstieg zur Höhe an- 
getreten werden, der bei schlechtem Wetter keines- 
falls ungefährlich ist. In der Praxis ergab es sich, 
daß dieser Fall nur höchst selten eintritt. Trotzdem 
empfiehlt es sich, einmal im Monat eine örtliche 
Kontrolle auszuüben. 


Die Anlagekosten eines solchen hochgelegenen 
Kraftwerkes ohne Wartung stellen sich natürlich 
höher als diejenigen eines normalen Elektrizitäts- 
werkes im Tale, aber sie werden durch die Erspar- 
nis an Wartungspersonal sehr bald wettgemacht, 
besonders dann, wenn eine Reihe von solchen 
Kraftwerken von einer Talstation aus gemeinsam 
bedient werden. So wird z. B. in Japan eine neue 
Anlage von neun Stufen mit neun Kraftwerken ohne 
Wartung von einer gemeinsamen Talstation aus 
geregelt und kontrollierte Dieses Werk erspart 
damit den Lohn für neun Betriebsleiter und acht- 
zehn Wärter. Es wäre ohne diese Automatisierung 
gar nicht in der Lage gewesen, die Anlage zu er- 
richten. Warum soll dasjenige, was im Auslande 
mit bestem Erfolge durchgeführt wird, nicht auch 
unserer industriellen Wirtschaft möglich sein? 


*) Nach Ausführungen des Herrn Ing. E. R. 
Stötzer in Tokio. 
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Umbau der Kraftanlage einer Papierfabrik. 


Durch Umstellung ihres gesamten Betriebes auf 
rein elektrischen Antrieb der Papierverarbeitungs- 
maschinen hat die National Paper Products Co. in 
ihrem Werk Stockton, Cal., bedeutende Wärme- 
ersparnis erzielt. Die neue Kraftanlage besteht aus 
einer Zwillings - Gleichstromdampfmaschine von 
$6ıo mm Zyl.-Dmr. und 1220 mm Hub, die mit Gegen- 
druck arbeitet und mittels einer elektrischen Fern- 
steuerung so geregelt wird, daß die gelieferte Ab- 
dampfmenge dem Bedarf der Fabrik entspricht, 
sowie einer Kondensations-Turbodynamo, deren 
Aufgabe es ist, etwaigen Mangel an Betriebskraft 
auszugleichen. Da die Anlage früher nur mit 12,6 at 
arbeitete, hat man drei von den älteren Dampf- 
kesseln durch neuzeitliche Wasserrohrkessel für 
2ı at ersetzt, die die Gleichstrom-Dampfmaschine 
speisen, während der Dampf der alten Kessel für 
die Turbodynamo und die andern älteren Maschinen 
verwertet wird. Die neuen Kessel haben Oelfeue- 
rung und arbeiten so selbsttätig, daß jede Schicht 
von einem einzigen Wärter und einem Gehilfen ver- 
sorgt werden kann. Die Verbesserung des Werkes 
in wärmewirtschaftlicher Hinsicht ergibt sich 
daraus, daß man jetzt vollständig vermeiden kann, 
Frischdampf in der Fabrik zum Heizen zu ver- 
brauchen und die Betriebskraft viel billiger erzeugt, 
weil nur etwa ı5 v.H. der Dampfkosten eigentlich 
den Kraftmaschinen zur Last zu legen sind. 
(„Power“, 29. September 1925, S. 474/78.) 


(„Z. V. D. I.“ 69 [1925] 1366.) 


Eine neue Preßtorffabrik. 


Preßtorfwerke (Brikettwerke) werden in den 
Gegenden wirtschaftlich sein, wo aus aschenarmen 
Torfen hergestellte PreßBlinge (Torfbriketts) billiger 
abgesetzt werden können als die aus den Kohlen- 
bezirken herangebrachten Preßbraunkohlen. Vor- 
aussetzung ist, daß der Rohtorf die für die Ver- 
arbeitung geeignete Beschaffenheit aufweist und ein 
für den Abbau genügend großes Moor vorhanden 
ist, das Preßtorfwerk zweckmäßig ausgeführt wird, 
daß ein voller Jahresbetrieb durchgeführt werden 
kann, und daß der gewonnene Preßtorf gleichmäßig 
trocken ist. Bei Eichhof in Pommern haben die 
Brikettwerke Friedland, A.-G., auf dem von der 
Stadt Friedland gepachteten Moor auf Pfahlrosten 
ein Preßtorfwerk durch die Maschinenfabrik 
Buckau, A.-G., Magdeburg, errichtet. Das Moor 
hat einen Flächeninhalt von 800 ha und umfaßt etwa 
13 Millionen cbm nutzbare Torfmasse. Der Roh- 
torf besteht hier aus einer gleichmäßigen, völlig 
zersetzten Schwarz- oder Modertorfmasse und hat 
einen Wassergehalt von rund 90%; die gewonnene 
trockene Torfmasse weist einen Aschengehalt von 
rung 12% auf. Der Rohtorf wird mittels elektrisch 
betriebener Bagger gewonnen und zum Trocknen 
abgelegt. Nach Verminderung der Feuchtigkeit 
auf 45 bis 55% wird er entweder zur Verarbeitung 
in die Preßtorffabrik gebracht oder zur Verwen- 
dung im Winterbetrieb eingemietet. Der Torf wird 
in der Fabrik selbsttätig verarbeitet. Nach Vor- 
zerkleinerung in einem Stachelwalzwerk hebt ein 
Zubringer das Gut auf ein Rüttelsieb, von wo die 
größeren Stücke durch Förderbänder entweder zur 
Verfeuerung unter die Dampfkessel von je 100 qm 
Heizfläche oder zu Schleudermühlen zur weiteren 
Zerkleinerung gebracht werden. Nach nochmaliger 
Sichtung durch ein Rüttelsieb werden die feinen 
Teile durch Schnurren und einen Zubringer auf den 
Boden befördert. Ueber einen Zuführungsrumpf ge- 
langen sie in einen Röhrentrockner, wo der Torf 
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bis auf den zum Pressen nötigen Feuchtigkeitsgrad 
von 10 bis 15 % getrocknet wird. Nach Durchlaufen 
einer Siebtrommel mit Stechwalzwerk wird das Gut 
durch Förderrinnen in Ausgleichtrichter gebracht, 
und durch Preßrümpfe gelangt es in zwei große 
Pressen, aus denen die ausgestoßenen Torfpreßlinge 
in Rinnen ins Freie an die Verladestelle kommen. 
Im Kraftwerk sind zwei Dampfmaschinen von je 
230 PS und zwei Drehstrommaschinen von 250 kW 
Gesamtleistung aufgestellte Der Auspuff der Be- 
triebsmaschinen und Pressen wird zum Trocknen 
des Halbtrockentorfes benutzt. Aus ı cbm Rohtorf, 
der rund 1000 kg wiegt, werden außer dem nötigen 
Heiztorf gegen 100 kg Preßtorf gewonnen. Die 
Preßtorffabrik liefert täglich 120 t PreBlinge. (VdI- 
Zeitschrift Bd. 69 [1925] S. 784.) 


MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPROFUNGSAMT BERLIN - DAHLEM 


Bekanntmachung. 


1. Das unter Nr. 42 der Wasserzeichenliste ein- 
getragene Wasserzeichen: 

G. F. Halbrock, Hillegossen, 
....Normal.... 
ist gelöscht worden. 

2. Auf Grund des $ 3 der in Nr. 32 des „Deut- 
schen Reichs- und Königlich Preußischen Staats- 
Anzeigers vom 6. Februar 1904 veröffentlichten, 
am 28. Januar 1904 in Kraft getretenen 

„Bestimmungen über dasvon den 
Staatsbehörden zu verwendende 
Papier“ 
hat die folgende Fabrik ihr Wasserzeichen bei dem 

unterzeichneten Amt angemeldet: 

Laufende Nr. 106: 
Firma: Königsberger Zellstoffabriken und Che- 
mische Werke Koholyt Aktiengesellschaft in 
Berlin W 57, Potsdamer Straße 75. 

Wortlaut des Wasserzeichens: 
Koholyt A.G, Hillegosen, ...Normal.. 

Berlin-Dahlem, den 18. Dezember 1925. 

Staatliches Materialprüfungsamt. 
gez. i. V.: Herzberg. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Das Schneiden und Wickeln von kleinen Rollen. 
„Kartonnagen- und Papierwaren-Ztg.“ 29, 1408 
bis 1414 (1925). 

Die Herstellung von Papierröllchen, die als 
Luftschlangen, Telegraphenrollen oder als Wickel- 
seiden in der Blumenindustrie Verwendung finden, 
ist nicht immer ganz einfach. Tadellose Röllchen 
können nur dann ohne viel Ausschuß erzeugt 
werden, wenn das Papier durchaus gleichmäßige 
Dicke besitzt und gut vorgerollt ist, Risse und 
Löcher sauber verklebt sind, so daß die ganze 
Rolle eine endlose Papierbahn bildet. Bei einer 
Streifenbreite von weniger als 8 mm entstehen da- 
durch Schwierigkeiten, daB die dicht nebenein- 
ander auf der Messerwelle sitzenden Messerträger 
nicht mehr stabil genug ausgeführt werden können. 
Solche sehr schmale Rollen schneidet man vor- 
teilhaft mittels zweier auf hintereinanderliegenden 
Wellen sitzender Messersätze, wobei die von dem 
ersten Messersatz geschnittenen Streifen durch den 
darauffolgenden halbiert werden. Wellen mit ver- 
schiebbaren Messern sind immer denen mit fest- 
stehenden vorzuziehen. Um die Röllchenbreite ge- 
nau zu fixieren, läßt man die Schneidmesser in ge- 
schlitzten Führungsblechen laufen, die auf die ge- 
wünschte Schnittbreite einstellbar sind. Gleich- 
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zeitig muß das Papier von einer Zuführwalze an 
die Schneidwalze angedrückt werden, damit ein 
scharfer Schnitt entsteht. Das lIneinanderlaufen 
der geschnittenen Streifen kann dadurch verhindert 
werden, daB man diese durch ein mit Rillen ver- 
sehenes Walzenpaar leitet, wodurch der Streifen 
in der Längsrichtung eine Rille erhält und damit 
in der Breite etwas zusammengezogen wird. Zum 
Schneiden schmaler Röllichen wendet man fast aus- 
schlieBlich den sog. Druckschnitt an, wobei die 
scheibenförmigen Kreismesser gegen die auf einer 
glatten, gehärteten Schneidwalze laufende Papier- 
bahn gedrückt werden. Der Scheerenschnitt mit 
Tellermessern ist für diese Zwecke weniger ge- 
eignet. Stö. 


H. Micond: Gewichtsverschiedenheiten des von der 
Maschine kommenden Papiers. „Paper Trade 
Journal“ 53, Nr. 12, 51—54 (1925). 

Vf. unters. die Gew. -Schwankungen auf der 
ganzen Papierbahn sowohl in der Längsrichtung als 
auch in der Querrichtüng und nahm dazu ı. eine 
weiße Bristolpappe (300 g/qm, auf der Rundsieb- 
maschine erzeugt) und 2. ein Manila-Einschlag- 
papier (120 g/qm, hergest. auf der Langsieb- 
maschine). Von ı wurde eine Pappe von 2Xı1,6 m 
Fläche, die dem Zylindermantel entspricht, in Qua- 
drate von 8 cm Seitenlänge zerschnitten, diese ge- 
nau auf solche von 7,5X7,5 cm verkleinert, und die 
Gew. der in einer Längs- und Querreihe liegenden 
Quadrate best. Die Gew.-Unterschiede in der Quer- 
richtung sind ganz regelmäßig, dagegen nicht die 
der Längsstreifen. Die Gew. der Querstreifen 
weichen bis zu 16,7% (Papier ı) und 9.4 % (Papier 
2) vom Durchschnittswert ab, während die Diffe- 
renzen für die Längsstreifen nur 5% (Papier ı) und 
2,5% (Papier 2) betragen. Auf die event. Ursachen 
dieser Gew.-Schwankungen und die daraus erstehen- 
den Nachteile wird hingewiesen, Stö. 


B. H. Moerbeek: Der Trimbey-Stoffregler. „Zell- 
stoff und Papier“ 5, 126—28 (1925). 

Die Verwendung dieses App. ist besonders dort 
angebracht, wo, der Halbstoff, Holzschliff oder Zell- 
stoff direkt, also ohne entwässert zu werden, der 
Papierfabrik zugeführt wird. Dieser Stoffdicken- 
Regler hält die Konz. innerhalb 5% Fehler kon- 
stant, und gestattet somit die erzeugte bzw. ver- 
brauchte Stoffmenge mit genügender Sicherheit zu 
messen, wenn das Vol. des Stoffstromes bestimmt 
wird. Der App. ist amerik, Herkunft und besteht in 
der Hauptsache aus einem Ueberlaufkasten (ein Teil 
des Stoffes muß stets überlaufen) mit einem Abfluß- 
rohr im Boden, das den Stoff einem durch ein Gew. 
ausbalancierten Bronzebehälter zuleitet. An diesem 
ist ein Abflußrohr angebracht, das einen gewissen 
Widerstand bietet, so daß der Stoff entsprechend 
seiner Konz. eine best. Höhe in dem Bronzebehälter 
einnehmen muß. Aendert sich nun die Stoffdichte, 
so vergrößert sich der AusflußB-Widerstand, damit 
aber auch die Stoffhöhe im Bronzebehälter, und das 
Gegengew. wird angehoben, wobei das Wasserventil 
zeöffnet wird. Entsprechend vollzieht sich der 
Vorgang bei zu großer Verdünnung. (2 Zchng.) 

Stö. 


F. Jufieriew, M. Milieant und A. Kogan: Schilf- 
rohr für die russische Zellstofferzeugung. „Zell- 
stoff und Papier“ 5, 445—46 (1925), aus Bumash- 
naja Promyschliennostj. 

Von Dnjestrschilfrohr (Phragmites communis) 
werden verschiedene Flementaranalysen angegeben. 
Die Verbrennungswärme der lufttr. Pflanze liegt 
zwischen 3400 und 3900 kcal. Die Asche (3—6 %) 
besteht aus 84.36% SiOz 27% AlOs+ Fe:03. 
1,46 % CaO, 0,84% MgO und 10,63% Alkalien, Mn, 
P:Os und Div. Die Zellstoff-Ausbeuten bei alk. 
Aufschluß waren für Stengel 33,3—36 %, für Blätter 
21—24 %. Der Blätterzellstoff war nicht bleichfähig. 
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Zur Gewinnung langer Fasern wurden die Stengel 
mit verd. HNO, und Bertholletschem Salz nach 
Schulze 2 Wochen’ behandelt. Die Zellenlänge maß 
2—3 mm (? D. Ref.). Wurden die knotenfreien 
Stengelteille mit Sodalsg. gekocht, so konnten 
Einzelfasern bis zu 7 mm Länge losgelöst 
werden, die zum Garnspinnen verwendbar sind. 
(Leider scheinen die Vf.. keine Kenntnis von der 
ausführlichen, mehr wissenschaftlich angelegten 
Arbeit. von Fr. Herig, Cellulosechemie ı, 65 ff. 
[1920} und den mehr techn. Aufsätzen von 
Schacht, Dieckmann, Klein u. a. gehabt 
zu haben. D. Ref.) Stö. 


B. Rouvier und L. Vidal: Das Papier von Khanbaligh 
und andere alte asiatische Papiere. „Moniteur de 
la papeterie frangaise‘ 62, 467 (1925). 

Die Verfasser hatten Gelegenheit, das Papier 
alter Handschriften aus China. Aegypten, Syrien, 
Persien einer mikroskopischen und chemisch-physi- 
kalischen Untersuchung zu unterziehen. Das durch 
seine Festigkeit ausgezeichnete Papier von Khan- 
baligh setzt sich aus drei, mit Hilfe von Stärke an- 
einander geleimten Schichten zusammen, deren eine 
aus stark bearbeiteter Hanffaser besteht, wogegen 


die. beiden anderen ausschließlich die zarten, un- 
beschädigten Fasern des jungen, noch unreifen 
Bambus enthalten. Sein Ursprungsland ist un- 


zweifelhaft China, und auch das aus gestampfter 
Hanffaser in Mischung mit der Rinde des Maul- 
beerbaumes gefertigte turkestanische Papier stammt 
eben daher. Die übrigen geprüften asiatischen 
Papiere können als mustergültige Vertreter der noch 
heute aus arabischem Hanf gewonnenen Erzeugnisse 
gleicher Art angesehen .werden. Der Abhandlung 
sind drei Tafeln mikrophotographischer Abbil- 
dungen beigegeben. Br. 


Flecken und Fehler im Papier. „Paper Maker 
Monthly Journal“ 63, 380 (1925). 
Die Anwesenheit von Verunreinigungen in Ge- 
stalt von Flecken und Fehlern im Papier, nament- 
lich von Holzsplittern, Kohlestückchen, Knoten, 
Blasen, wird am sichersten mit Hilfe des Binokular- 
Mikroskopes erkannt. Als besonders störend er- 
weisen sich Kautschukpartikelchen; mit einer feinen 
Nadel angestochen und in die Flamme gehalten, 
erzeugen sie den ausgeprägten Geruch brennenden 
Gummis, lösen sich auch leicht in Tetrachlor- 
kohlenstoff. Von der Harzleimung herrührende 
Fehlstellen erscheinen durchsichtig und reagieren 
auf die bekannten chemischen Nachweise; ähnlich 
verhält es sich mit Oelflecken. Eisenteilchen, die 
der Magnet nicht völlig beseitigt hat, können als 
solche ermittelt werden, sofern man das zu prüfende 
Papier durch eine 2 %ige Lösung von gelbem Blut- 
laugensalz, dann durch 2%ige Essigsäure laufen 
läßt, es gut in Wasser spült und zum Trocknen auf- 
hängt; alle eisenhaltigen Stellen laufen blau an. 
Br. 
Merkblätter des Bureau of Standards, Washington, 
1925. | 

Von den im öufenden Jahre herausgegebenen 
Merkblättern zur Frage der ordnungsmäßigen Be- 
schaffenheit von Werk- und Webstoffen aler Art 
sind für die Papierhersteller nachfolgende von 
Belang: Nr. 231: Ungelöschter und gelöschter Kalk 
für Wasserreinigung. Nr. 256: Gekrimmtes brau- 
nes Baumwollzeug. Nr. 258: Ungebleichter Nessel. 
Nr. 261: Farbige Baumwollumpen für Maschinen- 
wischlappen. Nr. 264: Weiße Baumwollumpen für 


Maschinenwischlappen. Nr. 272: Braunes Baum- 
wollzeug. Nr. 278: Braunes weitmaschiges Baum- 
wollzeug. ` Br. 

M. Naumann: Pappenprüfung. .Zellstoff und Pa- 


pier“ 5, 437—39 (1925). 


Vf. beschreibt einen neuen von ihm konstru- 


ierten Pappenprüfer, der von der Fa. Louis Schopper, 
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Leipzig, gebaut wird. Mit diesem Biegeprüfer kann 
nicht nur die für jeden Biegewinkel erforderliche 
Biegekraft gemessen werden, sondern man erhält 
auch ein Biegediagramm, das der App. einwand- 
frei aufzeichnet. Die Prüfungsmethode kann wei- 
terhin durch Beilagen dem Verwendungszweck der 
Pappe angepaßt werden, so daß man den für die 
Verarbeitung wichtigen Biegebruchwinkel z. B. bei 
Scharf- oder Rundbiegen ermitteln kann. An einigen 
Vers. wird gezeigt, wieweit der Prüfer für die 
Gütebeurteilung der Pappen dienlich ist, und welche 
Aufgaben noch mit seiner Hilfe zu lösen sind. (S. a. 
„Wochenbi. f. Papierfabr.‘ 55, 2073 ff. [1924]. De 
tö. 


Trommelfilter und Trommelzellenfilter. 
d. V. d. Ing.“, Nr. 46, 1437, BD. 60. 
Interessenten für Filter mit ununterbrochener 
Arbeitsweise seien auf diesen von Dr.-Ing. K. 
Geisler, Berlin, verfaßten Artikel aufmerksam 
gemacht. Es werden die Konstruktion und Wir- 
kungsweise des Füllner-Trommelfilters und dann 
des Trommelzellenfilters von B. Wolf, Aschers- 
leben, an Hand von Abbildungen eingehend be- 
schrieben und Angaben über Kraftbedarf und Lei- 
stung gemacht. Auch das Gröppel-Planzellenfilter, 
Bauart Böck, für speziell schwere oder grob- 
kristallinische feste Bestandteile, wie Rückstand- 
salz, Feinkohle usw., wird gezeigt. O. 


W. Quack: Die Betriebskontrolle in Kesselanlagen. 
„Zellstoff und Papier“ 5, 357—59 (1925). 

Für den Heizer sind 3 Anzeigeinstrumente un- 
entbehrlich: Dampfmesser, Rauchgasprüfer und 
Zugmesser, die einfach und betriebssicher, aus- 
reichend genau und billig in der Unterhaltung sein 
müssen. Obwohl der Venturi- und der Bayer- 
Dampfmesser etwas genauer arbeiten als der Gehre- 
Messer, so ist dieser doch wegen seiner Einfachheit 
zur Kontrolle der Kesselbelastung vorzuziehen. 
Unter den Rauchgasprüfern steht der Ranarex dem 
Duplexmono und dem elektrischen Prüfer (Siemens 
& Halske) hinsichtlich der Anzeigegeschw. etwas 
nach, denn je schneller eine Veränderung in der 
Feuerungsführung angezeigt wird, desto wertvoller 
ist der App. Für die Zugmessung ist der einfache 
Krellsche Zugmesser den komplizierten Differenz- 
zugmessern und Zeigerinstrumenten vorzuziehen. Die 
Speisewassermenge wird am besten mit dem Sie- 
mens-Scheibenwassermesser ermittelt, der leichter 
einzubauen ist als der Eckardt- oder Venturi- 
Messer. Erwähnenswert sind eigentlich nur die 
Unterhaltungskosten für die Rauchgasprüfer, die, 
wie ein Vergleich zeigt, für den elektr. App. von 
Siemens & Halske am niedrigsten ausfallen, zumal 
nach Einführung der neuen Karborundum-Rauch- 
gasfilter. Die Instandhaltungskosten für den Sie- 
mens-Wassermesser, der mit + ı % Fehler anzeigt, 
sind nicht erheblich, da sie zum großen Teil von der 
Erzeugerfirma getragen werden. Stö. 


Neuere Forschungen auf dem Gebiete der Verwen- 
dung von Stroh. „Pulp and Paper Magazine“ 23, 
1151 (1925). Ä 

Alljährlich werden im westlichen Kanada 

Millionen Tonnen Stroh verbrannt, für die eine 

nutzbringendere Verwendung zweckmäßig erscheint. 

Daß die Halme aller Getreidearten einen wert- 

vollen Rohstoff für die Papierfabrikation abzugeben 

vermögen, steht fest, ebenso daß Stroh in fast un- 
begrenzter Menge vorkommt und sich binnen 

Jahresfrist neu ergänzt, während bei Verbrauch von 

Holz der Nachwuchs erst nach 30 bis 50 Jahren 

verfügbar ist. Gemäß den neueren Forschungen 

kann aus Weizenstroh 60 bis 65 %, aus Maisstroh 
immerhin noch 40 bis 45 % Zellstoff handelsüblicher 

Beschaffenheit gewonnen werden, und zwar unter 

Verwendung der vorhandenen Betriebseinrichtungen, 

wobei das Fortfallen von Entrindung und Schälung, 
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des Zerhackens in Späne und Schleifens eine wesent- 
liche Kraftersparnis bedeutet. Jede Art Papier läßt 
sich aus Strohzellstoff in solcher Güte fertigen, daB 
sie derjenigen aus Holzzellstoff in nichts nachgibt. 
Bei den in Rede stehenden Versuchen war außer 
auf Druckpapier die Aufmerksamkeit hauptsächlich 
gerichtet auf die Herstellung guten Umschlag- 
papieres, von Fleisch- und Flaschenhüllen, Futter- 
und lIsolierpappen, alles Dinge, nach denen im 
westlichen Kanada überaus lebhafte Nachfrage 
besteht. Die noch nicht ganz ausgeräumten Be- 
denken beziehen sich im wesentlichen auf die 
Kosten der Heranschaffung und Verarbeitung des 
überaus sperrigen Rohstoffes. Br. 


Æ BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bächer durch 
Otto Elsner Ver ft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
erlin S 42 zu Eetichen. 


Chemisch- 
technische Veröffentlichungen aus den Jahren 1890 
bis 1905 nebst Lebenslauf. Zusammengestellt von 
Walter Sembritzki. Herausgegeben vom 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker- und 
-Ingenieure. Otto Elsner Verlagsgesellschaft 
m. b. H., Berlin S 42, 1925. Preis 7,50 RM. 

Es ist ein sehr hoch zu schätzendes Verdienst 
des Herrn Walter Sembritzki, die grundlegen- 
den Arbeiten Harpfs auf dem Gebiete der Sulfit- 
Zellstoffabrikation zusammengestellt und sie durch 
den Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure in Buchform der Oeffentlichkeit zu- 
gänglich gemacht zu haben. Gleichzeitig muß man 
aber auch dem Verein selbst, der diese Drucklegung 
ermöglichte, das Kompliment machen, daß er immer 
wieder mit feinem Verständnis für das Wesentliche 
keine Opfer scheut, wenn es gilt, den Interessen der 
Zellstoff- und Papierindustrie zu dienen. Denn es 
ist für jeden, ob Schüler oder in der Praxis stehen- 
den Zellstoffmann wesentlich, daß er sich einmal ein 
umfassendes Bild über die Arbeiten von August 
Harpf macht. Denn hier spricht ein Pionier der 
Sulfit-Zellstoffindustrie zu uns, der ohne Anlei- 
tungen, als einer der ersten, mit Erfolg versucht hat, 
das Sulfitverfahren auf wissenschaftliche Grund- 
lagen zu stellen. Das war aber nur dadurch mög- 
lich, daß Harpf seine Untersuchungen mit außer- 
ordentlicher Gründlichkeit durchgeführt und da- 
durch in vorbildlicher Weise die Wege gezeigt hat, 
die zu dem heutigen Stand unserer Industrie führten. 
Damit aber sind seine Arbeiten über die Chemie des 
Sulfitverfahrens, über Laugentürme und Laugen- 
bereitung, über Schwefeldioxyd, Bleichstoffe, Zell- 
stoffgehalt von Hölzern usw. Marksteine in der Ge- 
schichte unserer Wissenschaft, und das Denkmal, 
das ihm Walter Sembritzki und der Verein durch 
Herausgabe seiner gesammelten Schriften errichtet 
haben, ist wohlverdient. Dr. O 


Deutscher Werkkalender 1926, herausgegeben 
von der Reichszentrale für Deutsche Verkehrs- 
werbung unter Mitwirkung des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie, ist soeben im 2. Jahrgang 
im Deutschen Werbeverlag Carl Gerber, München, 
erschienen. Dieser Abreißkalender, der bei seinem 
erstmaligen Erscheinen im vorigen Jahre eine gute 
Aufnahme gefunden hat, zeigt auf ı22 Blättern auf 
gutem Kunstdruckpapier in sorgfältig ausgewählten, 
glänzenden Bildern das schaffende Deutschland. Es 
ersteht die Welt des deutschen Fleißes und der 
deutschen Arbeit mit ihren stolzen Leistungen in 
Industrie und Technik vom gigantischen Hochofen 
bis zum edelsten kunstgewerblichen Erzeugnis in 
bunter Reihe und überraschender Vielseitigkeit. Den 
Fachkollegen werden besonders die Abbildungen 
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eines 15 t Zellstoff fassenden Bleichholländers, 
ferner die einer Kartonmaschine und eines mecha- 
nischen Röstofens interessieren. Der 
Werkkalender, dessen hervorragende Ausstattung 
hervorzuheben ist, ist nicht nur ein beredtes Zeug- 
nis für die Leistungsfähigkeit und den schöpfe- 
rischen Geist deutscher Arbeit, sondern er bietet 
auch soviel Belehrung, daß man ihm weiteste Ver- 
breitung in Büros und Geschäftsräumen, in Werk- 
statt und Fabrik, in Schule und Haus wünschen 
muß. Preis 2,50 M. 


Dr.-Ing. H. Reiher: Wärmeübergang von strömen- 
der Luft an Rohre und Röhrenbündel im Kreuz- 
strom (Strömungsrichtung senkrecht zur Rohr- 
achse). Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des 
Ingenieurwesens, Heft 269, 1925. V.D. J.-Verlag 
G. m. b. H., Berlin SW 19. 

Der Verfasser stellte durch verschiedene Ver- 
suchsreihen, die er im Laboratorium für technische 
Physik der Technischen Hochschule München aus- 
führen konnte, die Wärmeübergangzahlen von 
strömender warmer Luft an Einzelrohre und beson- 
ders auch an Rohrbündel fest. Die Arbeit bringt 
viel Neues und Interssantes und ist mit auBerordent- 
lichem Fleiß durchgeführt. Um nur eines zu er- 
wähnen, sei angeführt, daß der Verfasser zum ersten 
Male eine exakte Feststellung der Temperaturen 
über den Rohrumfang eines mit Warmluft an- 
geblasenen Rohres vornahm, dabei ergab sich, 
selbst bei verhältnismäßig engen Rohren mit großer 
Wanddicke, die überraschende große Temperatur- 
differenz von 40° C zwischen Vorder- und Rück- 
seite des Rohres, wenn Luft von 180° C gegen das 
Rohr geblasen wurde, in dem Wasser von 15° C 
floß. Am Schlusse bringt der Verfasser noch Dia- 
gramme, die graphisch die Wärmeübergangszahl 
beim Wärmeübergang von strömender Luft an 
Zinzelrohre, an Röhrenbündel und von strömenden 
Rauchgasen an Röhrenbündel für die verschieden- 
sten Verhältnisse abgreifen lassen. 

Die Arbeit bietet so viel Neues und Wertvolles. 
daß ich mir vorbehalte, einen eigenen Auszug mit 
Abbildungen im „Papier-Fabrikant“ zu bringen, der 
mehr sagen kann, als diese kurze Besprechung. 

Dr. v. Laßberg. 


„Private und gewerbliche Garagen.“ Von Dr.-Ing. 
Richard Koch, Berlin. Verlag Julius Springer, 
Berlin 1925. Preis 3 RM. 


In diesem kleinen Buch bringt der Verfasser 
interessante Anregungen mit entsprechenden Abbil- 
dungen und Photographien zum Bau von Garagen. 
Im ersten Kapitel behandelt er die Garage im Land- 
und Siedlungshaus nach den verschiedenen Gesichts- 
punkten. Im zweiten Kapitel die im privaten Stadt- 
haus und im Geschäftshaus. Das dritte Kapitel ist 
den Garagen als gewerblichen Unternehmungen ge- 
widmet. Es ist dies besonders interessant, da es 
sowohl Lösungen für Flach- und mehrgeschossige 
Rampengaragen und für Aufzugsgaragen bringt. 
Jedem Autobesitzer muß das kleine handliche Büch- 
lein von 68 Seiten und 50 Abbildungen interessieren, 
so daß es bestens empfohlen werden kann. 

Dr. v. LaBberg. 


National Research Council gibt in fünf Bänden 
ein Werk heraus mit dem Titel: Internationale 
kritische Tafeln, enthaltend zahlenmäßige Daten der 
Physik, Chemie und Technologie. Seit einer Reihe 
von Jahren wird mit einem großen Stabe von 
Wissenschaftlern an diesem Werke gearbeitet. Mit- 
glieder wissenschaftlicher oder technischer Gesell- 
schaften (Vereine) können das Werk zu einem 
Preise beziehen, der den Druck- und Versandkosten 
entspricht, wenn die Bestellung vor dem Erscheinen 
des ersten Bandes bei National Research Council, 
Band 21 st Streets, Washington, D. C., erfolgt. Der 
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Preis beträgt dann 35 Dollar, nach dem Erscheinen 
des ersten Bandes Anfang 1926 60 Dollar für das 
ganze Werk. O 


Phillips’ Paper Trade Direktory of the World. 
London, S. C. Phillips & Co., 1925. Preis 21 Sh. 


Dieses ausgezeichnete Handbuch umfaßt die 
gesamte Zellstoff- und Papierindustrie der ganzen 
Welt. Dem eigentlichen Inhalt sind die wichtigsten 
Fachausdrücke aus diesen Industrien und ihren 
verwandten Gebieten in den sechs Hauptsprachen, 
alphabetisch angeordnet. vorangestellt. Jeder Kauf- 
mann, jeder Techniker und Statistiker, der sich über 
Firmen obiger Branchen irgendeines Landes unter- 
richten will, findet gleichzeitig die wichtigsten An- 
gaben über Produktion und Art der Fabrikate. 

Besonders eingehend behandelt und bis auf das 
jahr 1925 sich erstreckend ist der Abschnitt, 
welcher die Listen von englischen Werken, Händler- 
firmen, Bezugsquellen für die einschlägigen ver- 
schiedenen Erzeugnisse usw. enthält. 

Als Nachschlagewerk für den Exporteur ist 
dieses Buch unentbehrlich. O. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung eines Papiers für Schecks 
und ähnliche Schriftstücke. 


D. R. P. 422374, KI. 55f, Gr. 9, vom 27. 2. 24. 
Raphael EduardLieseganginFrankfurta.M. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung eines Papiers für Schecks oder āhnliche 
Schriftstücke, bei welchen sich Fälschungsversuche 
durch Ausbleichung einer dünnen Tintenschicht 
sofort kenntlich machen, dadurch gekennzeichnet, 
daß mit Tinte gefärbte Fasern auf der Papier- 
maschine auf die Papierbahn aufgespritzt und mit 
ihr dauernd verbunden werden. 


Verfahren zur Herstellung gemusterter, insbesondere 
als Wert- und Sicherheitspapiere geeigneter Papiere, 
Pappen u. dgl. 


D. R. P. 422294, Kl. 55f, Gr. 9, vom 31. 8. 24. 
Dr. Ernst Fues in Hanau a. M. und Firma 
Giesecke & Devrient, Typographisches 
Institut in Leipzig. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung gemusterter, insbesondere als Wert- und 
Sicherheitspapiere geeigneter Papiere, Pappen u. dgl., 
bei welchen dem Papierstoff vor oder währnd der 
Blattbildung regelmäßig oder beliebig gestaltete 
oder ungeformte Teilchen von Papier oder anderem 
Stoff zugesetzt werden, (dadurch gekennzeichnet, 
daß die Zusatzstoffe. z. B. Papier, Zelluloid, Seide 
usw., vor der Zufügung zum Papierstoff oder zum 
sich bildenden Papierblatt in charakteristischer 
Weise durch Bedrucken, z. B. mit einem figürlichen 
Muster, mit Zahlen, Buchstaben usw., gemustert 
werden, z. B. derart, daß unzerkleinerte Papier- 
blätter mit dem Muster bedruckt und hierauf zu 
Papierwolle verarbeitet und durch Querzerkleine- 
rung in die erforderlichen Formen übergeführt 
werden. 


Verfahren zur Herstellung eines Klebmittels 
für paraffinierte Papiere. 
D.R.P. 421682, Kl. 22i, Gr. 2, vom 4. 5. 24. 
Firma Paer & Co. A.-G. in Dresden. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß man Gummiarabikum 
im lauwarmen Wasser anrührt, Invertzuckerlösung 
und alkoholische Harz- oder Kunstharzlösung zu- 
fügt und kräftig rührt. 

Der zweite Anspruch betrifft ein Ausführungs- 
beispiel (Rezept). 
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Zellstoffkocher mit direkter Dampfzufuhr zwecks 
Erzielung einer Umilaufbewegung der Kochlauge 
im Kocher. 


D. R. P. 422 179, Kl. 55 b, Gr. 2, vom 18. 5. 23. 
Fırma KönigsbergerZellstoff-Fabriken 
u. Chemische Werke Koholyt Akt.-Ges. 

in Berlin. 
Patent-Ansprüche: ı Zellstoffkocher, 
dadurch gekennzeichnet, daß der Umlauf der Koch- 
lauge im Kocher durch im Kocher eingebaute 


ii, 
i 


Wände (a) bewirkt wird. 2. Zelistoffkocher, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Wände (a) so aus- 
gebildet sind, daß Kanäle oder Rohre entstehen 
(Abb. 2 und 3). 3. Zellstoffkocher, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß durch besondere Vorrichtungen 
(Siebe b o. dgl.) der Eintritt in die durch die 
Wände (a) geschaffenen Räume im wesentlichen 
nur der Kochlauge gestattet wird (Abb. 4). 


Verfahren zum Aufhellen von Sulfitablauge. 


D. R. P. 422 328, Kl. 22i, Gr. 2, vom 6. 4. 23. 
Ulrich Jordan in Nürnberg. 

Das gelbe Produkt dieses Verfahrens soll unter 
anderem ein vorzügliches Klebemittel sein. Es 
werden z. B. 100 Teile Sulfitablauge von 36—38° Be 
mit 10 Teilen einer innigen Mischung von 10 Teilen 
Tetrahydronaphthalin und 5 Teilen Salzsäure unter 
Umrühren vermischt, wobei die dunkle Färbung 
der Sulfitablauge schnell in eine gelbe übergeht. 
Je nach der Menge des Aufhellungsmittels können 
verschiedene Grade der Aufhellung erreicht werden. 

Patent-Anspruch: Verfahren zum Auf- 
hellen von Sulfitablauge,, dadurch gekennzeichnet, 
daß der Sulfitablauge in Salzsäure gelöstes oder mit 
dieser emulgiertes hydriertes Naphthalin in der 
Kälte oder in der Wärme zugesetzt wird. 


Verfahren zur Herstellung von Fäden, Filmen 
und dgl. aus Viskose. 


D. R. P. 421 800, Kl. 29b, Gr. 3, vom 7. II. 22. 
Heinrich Voß in Mannheim. 

Bei dem in der deutschen Patentschrift 359 768 
beschriebenen Verfahren wird die ungereinigte Sul- 
fitablauge mit schwefliger Säure in ein Natrium- 
bisulfitspinnbad übergeführt. Dabei wirkt das er- 
haltene saure Salz allein, und zwar in derselben 
Weise wie freie Säure. Wenn nach der Patentschrift 
359768 dem Spinnbade auch Zellstoffablaugen bei- 
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gefügt werden können, so beseitigt ein solcher Zu- 
satz nicht die schädliche Wirkung des sauren Bades 
der Natriumbisulfitlösung. Das gleiche gilt von der 
amerikanischen Patentschrift 816404, wonach als 
Fällmittel für Viskoselösungen gesättigte Natrium- 
bisulfitlösung mit ıı bis 12,5% wirksamer Säure, 
gegebenenfalls in Gegenwart von Ammoniumsulfit, 
benutzt wird. Auch hier handelt es sich also um ein 
saures Fällbad. 

Man verwendet vorteilhaft eingedickte Sulfit- 
zellstoffablauge, die neutralisiert wird und von 
überschüssigen oder fremden Kalkverbindungen be- 
freit sein kann. Als Nachbehandlungsbad hat sich 
besonders eine Mischung aus Sulfitablauge und 
Schwefelsäure als geeignet erwiesen. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Fäden, Filmen und dgl. aus Viskose, 
gekennzeichnet durch die Anwendung eines Fäll- 
bades aus neutralisierter Sulfitzellstoffablauge und 
Ammoniumsalzen, die als solche zugegeben oder in 
der Ablauge oder dem Bade erzeugt werden können. 


Selbsttätiges Klappenwehr. 


D. R. P. 422 233, Kl. 84a, Gr. 3, vom 31. 7. 21. 
J. Huber und A. V. Lutz in Zürich, Schweiz. 

Soll ein solches Klappenwehr beim Ansteigen 
oder Absenken des Stauwasserspiegels sich selbst- 
tätig bewegen, so muß das dem Woasserdruck ent- 
gegen gerichtete Drehmoment auch in demselben 
Maße sich ändern, wenn der Wasserspiegel an- 
nähernd auf gleicher Höhe verbleiben soll. Gemäß 
der Erfindung soll diese Aenderung dadurch herbei- 
geführt werden, daß die Stütze a der Stauklappe b 
sich teils auf einer gekrümmten Bahn c und teils auf 
einem ein Gegengewicht d tragenden Zugmittel ab- 
stützt. Um bei Ueberschreitung des normalen Stau- 
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wasserspiegels f auf f’ die selbsttätige Bewegung 
schneller wirken zu lassen, wird das Gegengewicht d 
ganz oder teilweise in einem Schacht untergebracht, 
der mit einer Wasserzuführung in Verbindung ist, 
die ihre Einmündung h auf dem normalen Wasser- 
spiegel hat. 

Patent-Anspruch: Selbsttätige Stau- 
klappe, deren Stütze mit einem auf einer Kurven- 
bahn geführten stehenden Gegengewicht verbunden 
ist, dadurch gekennzeichnet, daß der auf gekrümmter 
oder lotrechter fester Laufbahn (c) sich bewegende 
Fuß der Stütze (a) durch das lotrecht oder auf ge- 
krümmter Bahn sich bewegende Gegengewicht (d) 
gehalten und gegen die feste Laufbahn gedrückt 
wird (siehe Abbildung; im ganzen drei Ausführungs- 
formen). 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Anmeldungen. 
8b, 20. H. 100665. C. G. Haubold A.-G, 


Chemnitz i. Sa. Verfahren zur Herstellung von 
Faserstoffscheiben für Kalanderscheiben und ähn- 
liche Walzen. 19. 2. 25. 


12i, I. P. 49560. Georges Léon Emile Patart, 
Paris; Vertr.: Dipl.-Ing. I. Ingrisch, Pat.-Anw., 
Barmen. Einrichtung zum Rückgewinnen der 


Wärme und des Wasserdampfes aus Gasreaktionen. 
21. 1. 25. Frankreich 2ı. 1. 24. 

12i, 17. A. 43433. Aktiengesellschaft für Zell- 
stoff- und Papierfabrikation und Dipl.-Ing. Max 
Steinschneider, Schneidemühle, Aschaffenburg. Ver- 
wertung von Sulfitablauge. 6. 11. 23. 


Erteilungen. 


29a, 2. 423361. Constantin Vansteenkiste und 
Fritz Küchenmeister, Freiberg i. S. Maschine zum 
Entholzen und Geschmeidigmachen von Faser- 
stengeln. 8. 12. 23. V. 18756. Belgien 12. 12. 22, 


423 397. Dipl.-Ing. Paul Köppel, Karls- 


Mannheim, LVII 6A. Verfahren zum Rösten, 
Aufschließen und Kotonisieren vegetabilischer Roh- 
stoffe zwecks Gewinnung von Langfasern und 
kotonisierten Fasern oder von Papierstoff. 7. 3. 22. 


K. 8ı 101. 

55f, 16. 423457. Oskar Günthel, Gräfenroda 
Th. Verfahren zur Herstellung bearbeitungs- 
fähiger Pappen durch Tränkung mit Harzen. ı8. 


10. 24. G. 62457. 
Löschung von Patenten. 
8i, 2, 385941, 392964. 29b, 3, 386 133. 
Gebrauchsmuster. 
Eintragung. 
55f. 931602. H. Beucke & Söhne, Dissen, 


Teutob. Wald. Metallfolie in Verbindung mit Per- 
gamentpapier. 19. 10. 25. B. 114177. 


FRAGEKASTEN 


Frage 1/1926. Behälterbau mittels Betonspritz- 
verfahren. Liegen in der chemischen Industrie oder 
verwandten Industrien bereits Erfahrungen darüber 
vor, ob sich auch größere Behälter u. dgl. (z. B. 
Kristallisatoren, Absitzsilos) nach dem Betonspritz- 
verfahren sachgemäß, d. h. vor allem rissefrei und 
dicht, herstellen lassen, oder kommt dieses Ver- 


te 
. 


. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


fahren für vollwandige Konstruktionen nicht in 
Frage? Ist die Vornahme solcher Arbeiten auch in 
Fabriken möglich, welche keine Preßluftanlage be- 


sitzen? Besteht die Gefahr eines schichtweisen Ab- 
blätterns? Welche Zementsorten haben sich be- 
währt? Dr. H., München. 


Antwort auf Frage 19/1925. Transparentpapiere. 
Wir liefern in großen Mengen T.ransparentpapiere 
aller Art und würden gewiß in der Lage sein, Ihnen 
etwas für Ihre Zwecke geeignetes anbieten zu können. 
Senden Sie uns bitte ein Muster des verlangten Pa- 
pieres ein. Gegebenenfalls sind wir natürlich auch 
gern bereit, Ihnen unsere Muster zugänglich zu 
machen. Hochachtungsvoll Dürener Fabrik präpa- 
rierter Papiere, Niederau bei Düren. 

Antwort auf Frage 21/1925. Harze, insbeson- 
dere Koluphonium, werden bekanntlich mit höchst- 
absorbierenden Tonsil, einer Spezialsorte der bay- 
rischen Bleicherden, gebleicht. Zu diesem Zwecke 
unterwirft man die Harze einer Vorraffination und 
Neutralisation. In die verflüssigten Materialien wird 
das pulverförmige Tonsil in der Menge von 3—10 % 
eingerührt und durchgemischt. Dabei tritt eine sehr 
starke Entfärbung ein. Nach beendigter Bleiche er- 
folgt eine Redestillation, wobei die Temperatur je- 
doch immer unter der Kracktemperatur bleiben 
muß. Das die färbenden Bestandteile enthaltende 
Tonsil bleibt als Rückstand in der Retorte. Die ein- 
zige Lieferantin für „Tonsil neutral“ ist m. W. die 
Firma A. & M. Ostenrieder in Moosburg a. d. Isar 
in Bavern. Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


Zur Frage Nr. 16/1925, Harzlieimfabrikation, 
sende ich Ihnen nachfolgende Antwort: Zum Be- 
Betrieb einer Harzleimfabrik gehören große Kapi- 
talien. Der Harzleimfabrikant muß Harzkäuie 
im großen machen, um in der Lage zu sein, weit 
unter dem Tagespreis des Harzes verkaufen zu 
können, sonst kommt er mit den großen Häusern 
dieser Branche nicht mit und geht zugrunde. Die 
kleineren Fabriken sind deshalb vielfach gezwungen, 
ihren Betrieb einzustellen oder sich an 
Firmen anzugliedern. Die Papierfabriken 
hohe Anforderungen an die Güte der Produkte. das 
Vertrauen ist nicht leicht gewonnen, bei den meisten 
Papierfabriken hängt alles von der Leimung des 
Papiers ab, auch die Dividende. Heutzutage läßt 
man sich auch mit der Bezahlung Zeit, das kostet 
Zinsen, welche der Harzleimfabrikant allein zu 
tragen hat. Harz ist aber nur gegen bar zu haben. 
So wie zu jeder Fabrikation, gehören auch zur Harz- 
leimfabrikation große Erfahrung und gründliche 
Fachkenntnisse. Wer in dieser Fabrikation eine 
Goldgrube vermutet, ist auf dem Holzwege. Man 
muß oft monatelang die Verkäufe zum Selbstkosten- 
preise tätigen, auch darunter, und nur die regel- 
mäßige Fabrikation in großen Mengen ist einiger- 
maßen rentabel. F. A. 

(Schluß des chemischstechnischen Teils”) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Neuzeitliche Bauweise von Säuretürmen. 
Von Dipl.-Ing. R. Böhlig, Frankfurt a. M. 


Vortrag, gehalten anläßlich der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure am 1. Dezember 1925 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin. 


Meine Herren! In diesem Vortrage möchte ich 
mich auf die neuzeitliche Säureturmbauart be- 
schränken und Ihnen die Vorteile und Nachteile des 
Betonturmes, dem neuzeitlichen Säureturmbau 
System Böhlig gegenüber, vortragen; diese Türme 
dienen zur Herstellung von Kalziumbisulfitlauge 


mit 5% SO» und sind bisher aus Holz oder Beton, 
Bruch- oder Basaltsteinen hergestellte Der Eisen- 
betonturm, wie er heute in der Celluloseindustrie 
verwendet wird, ist an seinen Umfassungen aus 
Eisenbeton und an den Innenflächen mit einer säure- 
festen gebrannten Plattenauskleidung ausgeführt. 


Pea 


4 *) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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Die Säureplatten wiederum werden mit einem 
Säurekitt an ihren Stoßfugen und dem Beton ver- 
bunden, wodurch an der inneren Fläche des Turmes, 
zwischen der Betonwand und der Bruchsteinfüllung, 
eine säurefeste Schicht gebildet wird, die das Durch- 
dringen der schwefligen Säure, nach der Betonwand 
hin, verhindern soll; d. h. die Säureplattenausklei- 
dung dient als einziges säurefestes Material im 
Betonturm, und diese wird illusorisch, wenn sie 
durch die herabfallenden Bruchsteine geschwächt, 
zertrümmert oder durch die Dehnung des Eisen- 
betons zerrissen wird; die schweflige Säure dringt 
somit in die Betonturmumfassung ein und gefährdet 
die Standsicherheit der Säureturmanlage. 


Die inneren und äußeren Kräfte, die auf den 
Turm wirken, werden durch die Zugeisen in der 
Zugzone und vom Beton in der Druckzone auf- 
genommen. Der Betonturm besitzt nun die Eisen- 
einlagen im eigenen Querschnitt, d. h. die Zugeisen 
sind im Beton eingebettet und sind weder von 
außen noch von innen auf ihre Veränderung hin kon- 
trollierbar. Der Beton selbst wird aus Zement, 
Kies, Sand und Wasser hergestellt und leistet den 
Säuren keinen Widerstand. Bisher wurden in 
Deutschland Versuche angestellt, die einen vollen 
Säurewiderstand des Betons, nach einem amerika- 
nischen Mischverfahren, herbeiführen sollen, ergaben 
aber bis heute negative Resultate; es ist bis heute 
dem Erbauer solcher deutscher Säurebetontürme 
noch nicht gelungen, diese absolut säurefest her- 
zustellen. Es ist festgestellt worden, daß an vielen 
Stellen der Turmwand die schweflige Säure aus- 
läuft und den Beton auflöst, wodurch wiederum die 
Standsicherheit gefährdet wird; also, die schweflige 
Säure ist von innen nach außen durch die säure- 
festen Platten und Mörtel nach dem Beton hin ge- 
drungen und dringt, die Eiseneinlagen und den 
Beton zerstörend, weiter nach der äußeren Turm- 
wandfläche vor; dadurch aber gehen diese durch- 
dringenden Säuremengen dem: Betrieb verloren und 
setzen die Qualität der Turmlauge herab. 


Dem Betonturm steht nun die neuzeitliche Bau- 
weise von Säuretürmen System Böhlig (Frankfurt 
a. M„ Holbeinstr. 62) gegenüber. Diese bestehen in 
ihrem gesamten Gefüge aus säurefesten Materialien, 
die sich in den Kochern für Zellstofflauge als höchst 
säurefest bewährt haben. Der Turm selbst wird 
nicht, wie der Betonturm, in einer Zylinderform, 
sondern in einer abgestumpften Kegelform (geneigte 
Irnenfläche) ausgeführt; letztere hat den Vorteil, 
daß an der geneigt liegenden Innenfläche die Stein- 
brückenbildungen, wie diese bei der Zylinderform 
oft auftreten, fast ganz vermieden werden; also die 
Reibung zwischen der Turmfläche und den Bruch- 
steinen bei einer geneigten Fläche ist geringer als 
bei einer senkrecht stehenden Fläche. Die säure- 
festen Umfassungswände der Laugentürme ver- 
hindern das Durchdringen der schwefligen Säuren 
und die Standfestigkeit solcher Türme ist durch das 
säurefeste Klinkermaterial gesichert; also das ge- 
samte Säureturmmauerwerk sowie die Säureplatten 
an den inneren Turmflächen und der Säuremörtel 
sind homogen dicht und leisten gegen Unstabilität 
und Säure vollen Widerstand. Die Säureklinker- 
steine für die Umfassungswände werden aus Eruptiv- 
ton hergestellt, bei ı100° C gebrannt und werden 
durch die Sinterung absolut dicht. Die Turmsäure- 
steine werden unter sich mit dem Säuremörtel zu 
einer geschlossenen säurefesten Masse verbunden, so 
daB die Turmumfassung aus einer homogen 
dichten, geschlossenen Masse besteht: die 
Säureklinkersteine besitzen 1000 kg/qem Druckfestig- 
keit, wogegen der Beton nur 320 bis 350 kg/qcm 
Druck widersteht. Es könnte nun die Frage auf- 
treten, ob der Säuremörtel, der die Fugen zwischen 
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den Turmsteinen füllt, sich auch an die Steinflächen 
fest und homogen dicht anschließt. Nun, wenn Sie 
die herumgereichten Muster vergleichen, so werden 
Sie sehen, daß Stein und Mörtel sich zu einer so 
festen homogenen Masse verbunden haben, daß bei 
Zerreißversuchen die Rißfuge (Zerreißfläche) nicht 
in der Säuremörtelfuge, sondern im Stein selbst er- 
folgte; damit ist gesagt, daß Stein und Säuremörtel 
gleiche Zerreißfestigkeit besitzen. Der Säuremörtel 
besteht aus einem Feinmahlgut, welches aus einem 
säurefesten Urgestein hergestellt wird. Nach langen 
Forschungen und wissenschaftlichen Studien gelangte 
ich zu diesem Resultat, daß eine dichte, homogene 
Mörtelbeschaffenheit auf eine unendliche feine Mah- 
lung des Rohmaterials zurückzuführen ist, was auch 
bei den Zerreißversuchen festgestellt werden konnte. 
Die Zerreißfestigkeit beträgt per Quadratzentimeter 
140 kg. wogegen diese im Beton per Quadratzenti- 
meter mit 15 kg festgestellt wurde. Hieraus läßt 
sich zusammenfassend schließen, daß das neuzeit- 
liche Säureturmmaterial absolut dicht und säurefest 
ist und volle Druck- und Zerreißfestigkeit besitzt, 
und da es bei ııo0o® C klinkerhart gebrannt wurde, 
auch jeden Widerstand gegen Verwitterung leistet. 
Es könnte mir entgegengehalten werden, daß man an 
die Stelle der Säureklinkersteine solche aus Basalt 
setzen könnte; dem kann aber nicht zugestimmt 
werden, weil der Basaltstein porös ist und der 
Säuremörtel sich mit den Steitenflächen nicht so 
dicht verbindet als bei den Säureklinkersteinen: 
auch saugt der Basalt Feuchtigkeit auf, so daß durch 
das Eindringen von Säure an der Außenseite eine 
Ausscheidung verursacht wird. 


Ich komme nun zu der an der Außenfläche vor- 
gesehenen Eisenarmierung und zu den Begeh- 
podesten. Die Eisenarmierung ist in horizontaler 
und senkrechter Lage vorgesehen und nimmt alle 
Spannungen, die durch die äußeren und inneren 
Kräfte erzeugt werden, auf. Die horinzontale Eisen- 
armierung nimmt die Stoßkraft, die durch die Stein- 
brückenbildung erzeugt wird, gemeinsam mit dem 
Turmmauerwerk auf; die senkrechte Eisenarmierung 
dient zur Aufnahme der Windkräfte, die den Turm 
der Länge nach auf Zug beanspruchen. Die Eisen- 
teile sind an die äußere Turmfläche verlegt, um eine 
ständige Kontrolle und evtl. Auswechselung vor- 
nehmen zu können; die Eiseneinlagen des Fisen- 
betonturmes liegen im Querschnitt der Turm- 
umfassung und sind nicht kontrollierbar, noch aus- 
wechselbar. Die senkrechten Zugeisen erhalten 
ihre Reibung durch das Aufpressen auf das Mauer- 
werk, und werden durch horizontale angespannte 
Eisenringe von ı zu ı m übergriffen; letztere werden 
durch die Gewindeschrauben gespannt, so daß die 
Eisenarmierung in sich ein versteiftes Eisengerippe 
darstellt; je ein Spanngewinde befindet sich in der 
Höhe eines Podestes, wodurch die Auswechselung 
und die Erneuerung der gespannten Eisenarmierung, 
ohne das Turmmauerwerk in Anspruch zu nehmen. 
erfolgen kann. Die Podeste und die Eisenarmierung 
werden während der Ausführung des Mauerwerks 
mit montiert und dienen zur Zubringung des Mate- 
rials für den Aufbau der Turmanlage; die Podeste 
ersetzen somit das Baugerüst und die Vornahme 
einer betriebssicheren Kontrolle der Säureturm- 
anlage; hierdurch werden die hohen Kosten erspart, 
die für ein besonderes Baugerüst nötig sein würden. 
Die Eisenarmierung und die Podeste erhalten einen 
säure- und wetterfesten Anstrich zur Verhütung von 
Rost- und Säureangriffen. Die Gehpodeste werden 
in den Höhen von 5 zu 5 m montiert, ermöglichen 
die Ausführung der Turmanlage ohne eines Bau- 
gerüstes, geben die Möglichkeit, spätere Revisionen 
an der Außenfläche der Türme, Anstrich der Eisen- 
armierung und die Auswechselung des Mauerwerkes 
vorzunehmen; diese sind mit eisernen Treppen ver- 
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bunden, wodurch eine betriebssichere Besteigung 
gegeben ist. Die Treppenanlage selbst wird mit 
einem Brettverschlag versehen, um die Vereisung 
im Winter, Regen, Wind, Schnee von der Gehbahn 
abzuhalten. Der Aufzug für die Kalkbruchsteine 
und das Wasserrohr sind, in der Turmkonstruktion 
betriebssicher eingebaut, mit vorgesehen. 

Bei den neuzeitlichen Säureklinkertürmen wird 
die Arbeitsweise zur Herstellung von Sulfitlauge 
nach dem alten Verfahren durchgeführt, in der 
Form, daß durch eine Regulierungsvorrichtung für 
die Säuregas- und Wassereinströmung die Lauge 
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erzeugt wird; durch diese Regulierungsvorrichtung 
liefert ein Turm die gleiche Quantität als bisher 
zwei Türme. Ueber die Regulierungsvorrichtung für 
die Zuleitung von schwefligen Gasen und Wasser 
ist Patenterteilung nachgesucht. Als gesetzlicher 
Schutz über die gesamte äußere Säureturmbau- 
anlage ist ein Gebrauchsmuster patentamtlich erteilt. 

Zu allen weiteren Auskünften über Referenzen, 
Kostenanschläge, Ingenieurbesuche usw. stehe :ch 
nachher gern zur Verfügung. Jedenfalls danke ich 
den Herren bestens für die mir geschenkte Aufmerk- 
samkeit. 


Zentrifugal-Oelreinigung durch Stufenplatten, D.R.P. 


Ein neues Verfahren zur schnellen Wiedergewinnung gebrauchter Schmieroele. 


Gebrauchtes Schmieröl ist nur schmutzig, aber 
nicht verbraucht, und kann seinem ursprünglichen 
Verwendungszwecke immer wieder dienen, wenn die 
durch den Gebrauch in das Oel gelangten Ver- 
unreinigungen restlos entfernt werden. Viele Mil- 
lionen Mark für wertvolle Schmieröle können der 
Wirtschaft erspart werden, wenn das Oel nach dem 
Gebrauch vollständig gereinigt und für seinen Ver- 
wendungszweck wiedergewonnen wird. 

Das Problem der Oelreinigung hat nun die 
Zentrifugenfabrik der Pan-Separator-Gesellschaft in 
Tilsit nach über 20 Jahre fortgesetzten Arbeiten 
vollständig gelöst, indem sie einen Oelseparator 
herstellt, der die vollwertige Wiedergewinnung ge- 
brauchter Oele jeder Art in bequemster Weise und 
ohne Anwendung von Filtern ermöglicht. 

Die Trommel des neuen Pan-Oelseparators be- 
steht nur aus stählernen, verzinnten Teilen, die im 
Gegensatz zu Filteranlagen im Gebrauch unver- 


artig geformten stählernen Platten (Stufenplatten), 
durch die das Innere der rotierenden Trommel in 
eine Anzahl enger Kammern geteilt wird, welche 
sowohl zu den Radien der Trommel als auch infolge 
der stufenförmigen Anordnung zur Drehungsebene 
geneigt liegen. Diese doppelte Schräglage der 
Kammer zwischen den Stufenplatten bewirkt, daß 


änderlich sind, und hat auffallend kleine Abmessun- FA 


gen. Infolgedessen hat die neue Maschine einen 
so geringen Kraftbedarf, daB sie von einem Kinde 
im Gang gehalten werden kann. Sie wird deshalb 


Schematische Darstellung der Stufenplatten, D.R.P. 


Abb. 1. 


außer für Riemen- oder elektrischen Antrieb auch 
mit Handkurbel für Handbetrieb geliefert. Der 
Kraftbedarf von Größe I, Stundenleistung bis 
100 kg, ist etwa !/ı PS, von Größe II, Stunden- 
leistung über 300 kg, etwa !/s PS. 

Die außerordentliche Leistung des Pan-Oel- 
separators beruht auf der Verwendung von eigen- 


Fremdstoffe reines Öl neutrale Stelle Fremdstoffe reines Öl 
Abb, 2. 
das durch die Trommel fließende Oel in jeder 


Kammer sofort in zwei Ströme von verschiedener 
Richtung geteilt wird. Die spezifisch schweren 
Verunreinigungen und das Wasser bewegen sich 
unter der Wirkung der Zentrifugalkraft links- 
drehend aus der Kammer zur Trommelwand, von 
wc sie in die untere Fangschale abgeleitet werden. 
Das reine Oel fließt rechtsdrehend durch die 
Kammern zur Trommelmitte und durch bestimmte 
Kanäle in die obere Fangschale. In den engen 
Kammern zwischen den Stufenplatten sondern sich 
alle Fremdstoffe aus dem Oel augenblicklich aus, 
und die schräge Stellung der Kammern zur Dre- 
hungsebene hat zur Folge, daß reines Oel und die 
Fremdstoffe sich sofort weit voneinander entfernen. 
Infolgedessen können beide nach verschiedenen 
Richtungen abfließBen, ohne sich dabei gegenseitig 
zu stören. 

Daraus erklärt sich die überraschend große 
quantitative und qualitative Leistung der kleinen 
Trommel und ihr geringer Kraftbedarf. 

In der nachstehenden schematischen Zeichnung 
(Abb .ı) zeigen die ausgezogenen Pfeile die Strö- 
mungsrichtung der reinen Oeles und die punktierten 
Pfeile den Weg der abfließenden Verunreinigungen. 

Abb. 2 läßt die Lage der beiden Flüssigkeits- 
ströme in den Kammern zwischen den Stufenplatten 
erkennen. An der neutralen Stelle erfolgt der Zufluß 
des ungereinigten Oeles zu den Scheidekammern. 
(Die Stufenplatten und die Kammern zwischen ihnen 
sind hier der Deutlichkeit wegen übertrieben stark 
gezeichnet. In Wirklichkeit sind sie nur 0,5 mm dick.) 

Der große Pfeil in Abb. ı und 2 gibt die Dreh- 
richtung der Trommel an. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


- Die Gasmaschine als Kraftquelle für die Zellstoff- und Papierindustrie. 
Eine wärmewirtschaftliche Studie 
Von Dir. Ing. E. Belani, Villach. 

Es wird ein betriebswirtschaftlicher Vergleich von Betriebsmitteln aufgestellt, welche als Kraftquelle 


in Betracht kommen. 


Veranlaßt durch eine Anfrage einer großen nor- 
dischen Holzstoff- und Papierfabrik nach der vom 
wärmewirtschaftlichen Gesichtspunkte aus betrach- 
teten besten Kraftquelle für einen papiertechnischen 
Großbetriebd ohne verfügbare Wasser- 
kraft, habe ich mich bemüht, die neuesten Metho- 
den der Wärme- und Krafterzeugung auf ihre Be- 
triebskosten hin zu studieren und habe auch darüber 
schon im „Papier - Fabrikant“ einige Aufsätze 
gebracht. 

Heute will ich die Leser mit den Resultaten der 
praktischen Betriebskosten-Untersuchungen bekannt- 
machen, welche die Maschinenfabrik Augs- 
burg-Nürnberg A.-G. vornehmen ließ. Zum 
Schluß will ich dann auf eine Anlage näher ein- 
gehen und den großen technischen Fortschritt im 
Bau von solchen Gas-Kraftanlagen schildern, den 
die genannte Firma aufweisen kann. 

Die Versuche wurden von dem Oberingenieur 
Dipl.-Ing. F. Kaiser vom Bayerischen 
Revisions-Verein durchgeführt und von ihm 
ausführlich in der Zeitschrift dieses Vereins 1925 
Nr. 5 bis 8, veröffentlicht. 


Dem Vergleiche der Gasmaschine mit der 


Dampfturbine und der Dieselmaschine liegen 
folgende Daten zugrunde: 
eine einheitliche Belastung mit 3000 PS; 
dauernde Vollast im Betriebe; 
ein Drehstromgenerator von 2000 KW und 
5000 Volt ist unmittelbar mit der Kraft- 


maschine gekuppelt. 
Die jährlichen Betriebskosten wurden in vier 
Fällen untersucht: 
1. Reiner Kraftbedarf von 2000 KW. 
2. Kraftbedarf von 2000 KW und gleichzeitiger 
mäßiger Heizdampfbedarf von 5000 kg/h. 
3. Kraftbedarf von 2200 KW und gleichzeitiger 

Heizdampfbedarf von 10000 kg/h. 

4. Kraftbedarf von 2000 KW und sehr bedeuten- 
der gleichzeitiger Heizdampfbedarf von 

20 000 kg/h. 

Da in der Papierindustrie Anlagen mit einem 
Heizdampfverbrauch von 5000 kg/h und 1,5 bis 2 at 
Spannung zu den mittleren Betrieben gehören 
(40000 Kilo Papier in 24 Stunden) und in Verbin- 
dung mit einer Holzschleiferei 3000 PS und mehr 
benötigen, kommt hierfür der Fall 2 in Betracht. 
Der Fall eines Heizdampfverbrauches von 
60000 kg/st, wie ihn z. B. Dipl.-Ing. Fr. Schie- 
buhr seinen Arbeiten über die wirtschaftlichste 
Kraftversorgung großer Papierfabriken zugrunde 
legt, dürfte sich in Deutschland wohl nur selten 
finden. 

Ich lege daher nur den Fall 2 in der nach- 
stehenden Vergleichstabelle zugrunde und füge in 
Abb. ı eine zeichnerische Darstellung der jährlichen 
Betriebskosten bei Gasmaschinen-, Turbinen- und 
Dieselmotorenbetrieb sowie verschiedenem Heiz- 
dampfbedarf bei. Es stellt sich zweifelsohne der 
Brennstoffverbrauch der Gasmaschine am 
niedrigsten, während die Dampfiturbine sehr geringe 


(Wasserkraft ausgenommen). 


Werte für Schmiermittelaufwand und Wartungs- 
kosten aufweist. Auch für den Dieselmotor liegen 
die Bedienungskosten günstig. 

Im Falle 2 liefert der Abhitzekessel der Gas- 
maschine den größten Teil des benötigten Heiz- 
dampfes, worin ein ausschlaggebender Faktor der 
Betriebskostenberechnung liegt. Steigert sich wie 
im Fall 3 die benötigte Heizdampfmenge auf den 
Wert von 10000 kg/h, so halten sich die Betriebs- 
kosten von Gasmaschinen und Dampfturbinen die 
Wage. 

Der große Heizdampfbedarf des Falles 4 ergibt 
bei Kaiser die Ueberlegenheit der Dampfturbine, 
aber diese Verhältnisse dürften sich in allen Fällen 
noch wesentlich zugunsten der Gasmaschine ändern, 
wenn man berücksichtigt, daß bei der untersuchten 
Anlage eine wesentliche Neuerung, nämlich die 
Dampfgewinnung aus dem Kühlwasser der Gas- 
maschine, noch nicht angewendet war. Dieses Ver- 
fahren der Heiß- und Siedekühlung, für das die 
MAN verschiedene Schutzrechte besitzt, ergibt zu 
der von Kaiser ermittelten Heizdampfmenge von 
rund 1,4 kg pro Nettopferdekraftstunde eine weitere 
nutzbare Dampfausbeute je nach Größe der 
Maschine von 0,4 bis 0,6 kg bei 6 at, also fast 43 % 
mehr, als dem obigen Vergleich zugrunde gelegt 
wurde. Auch der in neuerer Zeit erzielte Teer- 
preis von 9 M. je 100 kg ist um 0,50 M. höher 
als der oben zugrunde gelegte und verschiebt eben- 
falls den Vergleich zugunsten der Gasmaschine. 
Dieser außerordentliche hohe Preis des Teers (der 
Preis für normalen Braunkohlenteer beträgt nach 
den VDI.-Nachr. vom 29. Juli 1925 4,30 bis 7,50 M.) 
ist auf seinen gegenüber anderen Teersorten sehr 
hohen Gehalt an Paraffinmasse (vgl. „Braunkohle“ 
XIII, 34, vom 22. November 1924) und geringen 
Wasser- und Staubgehalt zurückzuführen; ein Be- 
weis, daß es bei guter Konstruktion des Generators 
und guter Betriebsführung wohl möglich ist, gutes 
Kraftgas und gleichzeitig guten Teer zu erzeugen. 

Aus der Tabelle geht weiter hervor, daß die 
Dieselmaschine trotz ihres außerordentlich geringen 
Wärmeverbrauches von 1700 Kal. pro PSe/h sehr im 
Nachteil ist, denn trotzdem sich wohl auch hier die 
Verhältnisse durch ein ähnliches Verfahren der 
Heiß- und Siedekühlung verbessern lassen würden, 
ist die Temperatur der Abgase meist zur Erzeugung 
des Heizdampfes von der hier geforderten Tempe- 
ratur zu niedrig und der Wärmepreis des Treiböls 
im Verhältnis zu dem der Briketts zu hoch. 

Der höhere Preis der Anlage in Verbindung 
mit der Urteergewinnung macht sich im 
Falle 2 und — wofür allerdings, wie erwähnt, amt- 
liche Quellen leider nicht vorliegen — auch im Falle 
3 bei Anwendung der Heiß- und Siedekühlung glatt 
bezahlt. 

Was nun eine Kraftgas-Maschinen- 
anlage mit Urteergewinnunganlangt, 
so baut die Maschinenfabrik Augsburg - Nürnberg 
A.-G., solche für die verschiedensten Brennstoffe, 
wie z. B. Braunkohlenbriketts, stückige Braunkohle 
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Vergleichs-Tabelle der Betriebskosten bei Gasmaschinen — Dam pfturbinen und Diesei- 
maschinenantrieb für 5000 kg/h Heisdampfbedarf u. 7200 Betr.-Stunden. 


1 


Mk. 


l. Gasmaschine mit Urteergewinnung, ` 
Krafterzeugung 2000 kW u. 5000 kg/h ! 
Heizdampf von 5 Atm. durch Abhitze- 


Mk. 


| Brennstoff 

Anlage- | abzüglich ; Schmie- jährliche 
| kosten | Einnahme Bedienung rung Betriebs- 
| für Teer kosten 


kessel und kohlengefeuerte Kessel.. | 688500 | 278 000 88 400 9 600 5 200 127 700 | 448 900 
ll. Dampfturbine 80 Atm. 400° C. Kraft- | 

erzeugung 2000 kW 5000 kg/h Ent- 

nahmedampf von 5 Atm............ 402000 | 8389 000 15 700 200 | 8000 80 400 488 300 
HI. Dieselmaschine Krafterseugung | 

2000 kW 5000 kg/h Heizdampf von | 

DAUER ee een | 486 000 | 600500 | 17100 ; 20500 4 800 97200 | 740 100 
und Holz. Letzteres Material kommt z. B. für eine Wasser. In der M. A. N.-Urteergewinnungs-Anlage 


geplante große Zellstoff- und Papierfabrikanlage in 
der Siovakei in Frage, welche mit einer Hartholz- 
verkohlung kombiniert wird. Die Urteergewinnung 
erweist sich bei Anlagen über 1000 PS als sehr wirt- 
schaftlich. 

Die M.A.N.-Urteergewinnungs-An- 
lagen für PBraunkohlenbriketts oder stückige 
Braunkohle besitzen Drehrostgeneratoren mit auf- 
gebautem Schwelschacht, in denen der 
Brennstoff bei entsprechend niedriger Temperatur 
durch das aus dem Unterschacht aufsteigende heiße 
Gas entschwelt wird. 

Der Schwelgenerator ist mit einem Drehrost 
für trockene Aschenaustragung versehen, bei dem 
die Asche nicht durch einen Wasserverschluß hin- 
durch, sondern trocken in einen seitlich angebauten 
Kasten mit Glockenverschluß ausgetragen wird. 
Sowohl Unterschacht wie Oberschacht haben Stoch- 
löcher. 

Der Brennstoff wird durch den üblichen Füll- 
kopf eingeführt; die Dampfluft tritt am Boden des 
Generators ein. 

Zur Reinigung des Gases gelangt dieses 
zuerst in einen Staubfänger, in welchem auch durch 
Ausstrahlung ein Temperaturabfall bis etwa go° 
eintritt. Von dort gelangt das Gas in einen Schleu- 
derapparat, in welchem es durch Waschen mit zer- 
stäubtem, etwa 60° warmem Teer vollständig von 
Teer und Staub befreit und auf etwa 70° C abge- 
kühlt wird. 

Die weiter erforderliche Kühlung des Gases er- 
folgt in einem Waschturm durch Berieselung mit 
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werden im Dauerbetrieb etwa 90% des in dem 
Brennstoff enthaltenen Teers als wertvoller Gene- 
ratorteer wiedergewonnen und durch den Erlös aus 
demselben je nach dem Teergehalt des Brennstoffes 
40 bis 660% der Brennstoffkosten gedeckt. 

Bei der untersuchten Anlage werden mit dem 
gewonnenen Generatorgas Nürnberger Großgas- 
maschinen der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg 
A.-G. angetrieben. Sie arbeiten nach dem doppelt- 
wirkenden Viertaktverfahren. Sie werden in der 
Regel mit zwei hintereinanderliegenden Zylindern 
ausgeführt, so daß jeder Hub der Maschine ein 
Arbeitshub ist. Durch diese Bauart werden einer- 
seits die wärmetheoretischen Vorteile des bewährten 
Viertaktverfahrens beibehalten, anderseits wird das 
Triebwerk gut ausgenützt, so daß dessen Abmessun- 
gen selbst bei großen Leistungen doch in mäßigen 
Grenzen bleiben. 

Diese Maschinen werden für Leistungen von 500 
bis 10000 PSe gebaut und können mit allen Gasarten 
betrieben werden. Sie dienen zum Antrieb von Dreh- 
stromgeneratoren oder Gleichstromdynamos, zum 
Antrieb von Hochofen- und Stahlwerksgebläsen, 
Kompressoren und Transmissionen und finden 
hauptsächlich in Hütten- und Stahlwerken, in neu- 
erer Zeit auch besonders in der chemischen Indu- 
strie, in Holzschleifereien, Papierfabr:- 
ken und Ueberlandzentralen Verwendung. 

Zur Erhöhung der Leistung um 25 bis 30 % ver- 
wendet man jetzt vielfach das Spül- und Auflade- 
verfahren durch Luft von etwa 0,3 atü. Die Steu- 
erung ist auf das vollkommenste durchgebildet und 
gibt für alle Gasarten und alle Belastungsstufen die 
besten Diagramme. Bei den großen Einheiten wird 
Regelung mit Oelsteuerschieber und Oelkraftkolben 
angewendet. Damit lassen sich die schärfsten An- 
forderungen, die an die Regelung gestellt werden, 
sei es bei Antrieb von Drehstromgeneratoren oder 
in anderen Fällen, erfüllen. 


Die gesamten Betriebskosten einer 
Gaskraftanlage setzen sich zusammen: 
A) aus den Aufwendungen 
ı. für Verzinsung und Tilgung der Anlage- 
kosten, 
für den Brennstoff, 
3. für Schmieröl, Kühlwasser, Unterhaltung 
und Wartung, 
B. aus den Einnahmen 
I. aus dem in dem Abwärmeverwerter 
wonnenen Dampf, 
2. aus dem aus den Kühlmänteln gewonnenen 
Dampf, 
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3. aus dem bei Betrieb mit Brikettgeneratoren 
anfallenden Teer. 

Die Anlagekosten sind sehr verschieden, je 
nachdem besondere Gaserzeuger nötig sind, oder, 
wie bei Hüttenwerken und Kohlenzechen, das Gas 
als Abfallprodukt anfällt. Verzinsung und Tilgung 
der Anlagekosten kann man bei modernen Gaskraft- 
und Dampfkraftanlagen ungefähr gleich annehmen. 

Die Brennstoffkosten hängen ab vom Wärme- 
verbrauch und den Wärmepreisen. Der garantierte 
Wärmeverbrauch der Nürnberger Gasmaschine be- 
trägt bei Vollast 2200 bis 2500 WE für ı PSe. 
Bei Gasen verschiedenen Heizwertes ergeben sich 
hieraus die erforderlichen Gasmengen für ı PSe. 
Wird fester Brennstoff verwendet, dann beträgt der 
Wärmeverbrauch unter Berücksichtigung des Gene- 
ratorwirkungsgrades etwa 3200 WE für ı PSe, ent- 
sprechend 0,46 kg Koks und 680 WFE/kg oder 
0,65 kg Braunkohlenbrikett von 4800 WEI/kg. 

Diese garantierten Werte sind aber im Betrieb 
mit Nürnberger Gasmaschinen vielfach unter- 
schritten worden. 

Die Nürnberger Gasmaschine verbraucht er- 
fahrungsgemäß für ı PSe 0,6 bis 0,8 g Zylinderöl 
für Schmierung der Zylinder und Stopfbüchsen und 
0.4 bis 0,5 g Maschinenöl für die Triebwerksteile. 

Das Maschinenkühlwasser hat im Betrieb etwa 
zoo bis 900 WE/PSe abzuführen, das entspricht 
einer Kühlwassermenge von rund 35 Ltr. von 15°C 
Einlauftemperatur. Durch Aufstellen von Rückkühl- 
anlagen kann der Wasserverbrauch der Maschine 
auf 2 Ltr./PSe beschränkt werden. 

Im Abwärmeverwerter werden je PSe und 
Stunde der Gasmaschine etwa ı kg Dampf von 12 
bis 16 atü und einer Temperatur von 350 bis 400° 
gewährleistet. Dieser Dampf kann in einer Dampf- 
turbine oder Kolbenmaschine zur Arbeitsleistung 
herangezogen werden, wodurch ein Kraftgewinn 
von etwa 25% der Gasmaschinenleistung erreicht 
wird. Wird noch dazu der Dampf aus den Kühl- 
mänteln — je nach Größe der Maschine 0,4 bis 
06 kg/PSe bei einem Druck von 6 atü — der ent- 
sprechenden Stufe der Turbine zugeleitet, so steigt 
der Kraftgewinn bis auf etwa 33%. Viel vor- 
teilhafter jedoch wird der Dampf der Kühl- 
mäntel unter Verzicht auf Arbeitsleistung zu 
Zwecken des Heizens, Kochens, Trocknens u. dgl. 
oder als Zusatzdampf für die Gaserzeuger verwendet. 


Die Teerausbeute in den Fällen, wo die 
Gasbeschaffung durch Generatoren geschieht, ge- 
staltet sich da, wo Braunkohlenbriketts oder teer- 
reiche Brennstoffe vergast werden, immer sehr 
wirtschaftlich, da die Mehrkosten der An- 
lage in kurzer Zeit durch den Erlös aus dem Teer 
abgeschrieben sind. Als Gewinn an Teer werden 
mindestens 80 % des im Laboratorium festgestellten 
Teergehaltes des Brennstoffs gewährleistet. 


Meine Ausführungen zeigen, daß für die ein- 
gangs zugrunde gelegten Verhältnisse eines Kraft- 
bedarfes von 2000 kW und gleichzeitigen Heiz- 
dampfbedarfes von 5000 kg Dampf von 5 atü in der 
Stunde die Gaskraftanlagen mit Urteer- 
gewinnung und Abwärmeverwertung 


eine so hohe Ausnützung der Brenn- 
stoffe ermöglichen, wie keine der 
heute bestehenden Dampf- oder 


Dieselmaschinen-Anlagen. 
Abwärme-Verwertung. 


Im Anschluß will ich einiges über die zu der 
vorerwähnten Gaskraftanlage gehörige Abwärme- 
verwertung erwähnen. In Betrieben der Zellstoff- 
und Papierindustrie, welche ihren Kraftbedarf durch 
Gasmaschinen decken, muß noch hochgespannter 
Heißdampf erzeugt werden. Dies geschieht in un- 
serem Falle durch die M.A.N.-Abwärmeverwer- 
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tungsanlage mit Kessel, Vorwärmer und Ueberhitzer. 
Sie ist möglichst nahe an der zugehörigen Gas- 
maschine unterzubringen und kann gegebenenfalls 
auch im Freien aufgestellt werden. Die Firma 
garantiert etwa ı kg Dampf von ı2 bis 16 at bei 
350 bis 400° C auf ı PSe und Stunde. Die Ver- 
suche des bayerischen Revisionsvereins wiesen aber 
nach, daß tatsächlich etwa 1,4 kg Dampf auf ı PSe 
und Stunde, also 40 % mehr erzeugt wurden. 


Ueber die Kosten und die Wirtschaftlichkeit 
von M. A. N.-Abwärmeverwertern unterrichtet nach- 
stehende Rechnung. Ein Gasmaschinenkraftwerk 
von 10000 PSe Gesamtleistung würde bei gleich- 
mäßiger und dauernder Vollast durch die angebaute 
Abwärmeverwertungsanlage eine durchschnittlich 
stündliche Dampfleistung von rund ıo t (Dampf 
von 12 atü und 325° C) ergeben. Infolge der wech- 
selnden Belastungsverhältnisse werden tatsächlich 
20% weniger, d. s. rund 8 t in der Stunde, also bei 
8500 Betriebsstunden etwa 68000 t im Jahr erzeugt. 


Bei einem Kohlenpreis von 30 RM. für die 
Tonne und bei achtfacher Verdampfung kostet eine 
Tonne Dampf 3,75 RM., die gesamte Jahresmenge 
demnach 255000 RM. 

Die Abwärmeverwerteranlage, fertig aufgestellt 
mit allen Rohrleitungen, Speisepumpen, Fundamen- 
ten, Wärmeschutz, Aufstellung usw. kann mit 
160000 RM. in Rechnung gesetzt werden. 

Eine mit Kohle befeuerte Kesselanlage gleicher 
Dampfleistung, fertig aufgestellt mit Rohrleitungen, 
Fundamenten, Einmauerung, Kamin usw. würde 
rund 130 000 RM. kosten. 


Ein Vergleich der Jahresbetriebskosten gibt 
folgendes Bild: 


= Preise |Unmittelbar befeuerte| Preise 
Abwärmekesselanlage RM Kesselanlage RM 
Verzinsung und Tilgung Verzinsung und 
des Anlagekapitals (15 Tilgung des Anlage- 
v. H.) 24000 ; kapitals (15 v. H.) | 19500 
Brennstoffkosten — Brennstoffkosten 


(Dampfkosten nach 
obiger Rechnung 1255000 


Kraftkosten für Speise- Kraftkosten f. Speise 


pumpen (50000 KW) | 4500 |pumpen (50000 KW)| 4500 
Wasserkosten (rund Wasserkosten (rund 
70000 m?) 3000 70000 m?) 3000 
Aufsicht (3 Mann) 7500 Heizerkosten 15000 
Reinigung und Reinigung und 
Unterhaltung 6000 Unterhaltung 6000 
Summe: 45000 | 303000 


Jahreskosten bei einer unmittelbar befeuerten 
Kesselanlage 303000 RM.; Jahreskosten bei einer 
Abwärmekesselanlage 45000 RM.; mithin jährlicher 
Gewinn aus der Abwärmeverwerteranlage 258 000 
RM. Die Anlagekosten machen sich in rund 8 Mo- 
naten bezahlt. Je höher die Brennstoffpreise, desto 
rascher werden die Anlagekosten der Abwärme- 
kessel getilgt, um so nötiger und wirtschaftlicher 
ist eine Abwärmeanlage. 


Bei dieser Aufstellung wurde, der wechselnden 
Belastung Rechnung tragend, nur 0,8 kg erzeugter 
Dampf für ı PSe und Stunde zugrunde gelegt und 
die Dampfgewinnung aus dem Kühlwasser noch 
nicht berücksichtigt. Bei diesem Verfahren, worüber 
die M.A.N. verschiedene Schutzrechte besitzt, wird 
je nach der Größe der Maschine außerdem noch 
0,4 bis 0,6 kg Dampf von 6 at abs. für ı PS und 
Stunde gewonnen. 
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Die Veränderung der Alkalität der Lauge während der Kochung 
von Natron- und Sulfatzellstoff. 


Autoreferat von Prof. Carl Kullgren. 
Uebersetzung aus „Teknisk Tidskrift“, allg. Ten 22 (174—) 1923. 


Zusammenfassung. Die gewöhnlichen für die Bestimmung der freien Alkalimenge in den 
Kochlaugen angewandten Methoden ergeben keine sicheren Resultate. — Der Koellichenschen 
Methode zur Bestimmung der OH-Ionenkonzentration wird das Wort gesprochen. — Ursachen der 
höheren Ausbeute an Zellstoff bei Kochen mit Sulfatlauge gegenüber reiner Natronlauge. — Dem 
Natriumsulfhydrat kommt eine spezielle Wirkung im Kochprozeß zu. 


Die alkalische Kochung von Holz zur Herstel- 
lung von Zellstoff geschieht bekanntlich auf zwei 
verschiedene Arten. In dem einen Fall besteht das 
wirksame Alkali aus Natriumhydroxyd allein, im an- 
deren Fall kommt neben Natriumhydroxyd auch 
etwas Schwefelnatrium zur Anwendung. dessen 
Menge (berechnet als Natriumhydroxyd) gewöhnlich 
4% bis % der gesamten Alkalimenge beträgt. Die 
letztere Methode ergibt aus dem Holz eine um un- 
gefähr 10 % höhere Ausbeute in Form von Cellulose. 
Außerdem resultiert eine bessere, stärkere und leich- 
ter bleichbare Faser als wie bei der Kochmethode 
mit Natriumhydroxyd allein. Letztere findet jedoch 
in gewissen Ländern noch in ganz bedeutendem 
Grade ihre Anwendung. 

Bereits früher schon hob P. Klason (Tekn. 
Tidskr., Kemi och bergvet. 1893, S. 33) hervor, daß 
es bislang ein Rätsel sei, daß die Cellulose selbst 
nicht in höherem Grade während des Kochprozesses 
vom Natriumhydroxyd aufgelöst werde; denn man 
wußte von anderen Untersuchungen (Tauß), daß 
Kochen von Zellstoff unter solchen Umständen, wie 
sie beim Kochen von Holz vorliegen, eine rasche 
Auflösung eines Teils der Cellulose hervorruft. 
Klason gab hierzu die Erklärung, daß das nach 
der damals angewendeten Analysenmethode als 
frei erhaltene Alkali in der Schwarzlauge sich in 
der Wirklichkeit nicht in freiem Zustande vorfände, 
sondern wenigstens teilweise an schwächere orga- 
nische Gruppen gebunden, mit anderen Worten, es 
würden während des Verlaufs des Kochprozesses 
mehr oder weniger hydrolysierte Natriumverbindun- 
gen entstehen. Ohne Zweifel müssen auch einige 
der von Klason in der Schwarzlauge nachgewie- 
senen Stoffe solche Körper bilden. 

Man weiß jedoch noch nicht, wie groß der wirk- 
lich freie Teil Alkali ist. 

Bei der gewöhnlich angewandten Bestimmung 
von Alkali in Schwarzlauge verfährt man auf die 
Art, daß man zuerst Bariumchlorid zusetzt. das 
einen Teil herausgelöster Stoffe ausfällt, wonach 
man die Titration des Filtrats vornimmt. Auch diese 
Methode gibt nicht das wirklich freie Alkali an. 
Man braucht sich z.B. nur daran erinnern, was wird, 
wenn sich in der Schwarzlauge Natriumkarbonat 
vorfindet. Letzteres reagiert selbst basisch; setzt 
man jedoch Bariumchlorid hinzu, so entsteht in der 
Lösung neutral reagierendes Natriumchlorid. Wenn 
daher Bariumchlorid die hydrolysierten Natriumver- 
bindungen in der Schwarzlauge vollständig ausfällt, 
so ergibt eine nachfolgende Titration eine niederere 
Alkalität als die ursprüngliche. Wenn dagegen 
Bariumchlorid — wie es wirklich der Fall ist — 
nur teilweise die organischen Stoffe ausfällt, so 
können zurückgebliebene hydrolysierte Salze an der 
Titration teilnehmen und einen zu hohen Wert an 


Alkalität ergeben. Es ist daher offenbar, daß eine 
solche Methode nicht die Menge an freiem Natrium- 
hydroxyd ergeben kann. Um dieselbe zu bestimmen, 
muß man Methoden anwenden, die irgendwelche 
Aenderung im Hydrolysengleichgewicht nicht ver- 
anlassen können. 

Bei Laugen von Sulfatkochungen sind die ent- 
sprechenden Verhältnisse noch mehr kompliziert. 
Man hat nach einer Erklärung für die günstigen 
Wirkungen gesucht, die der Schwefelnatriumzusatz 
hervorruft. Man wußte, daß Schwefelnatrium in 
wässeriger Lösung nach der Formel 


hydrolysiert ist. Die Lösung wirkt daher alkalisch. 
Natriumhydroxyd wird an die während der Kochung 
entstehenden sauren Stoffe gebunden; auch das Sulf- 
hydrat reagiert, u. a. Merkaptan bildend. In dem Maß, 
wie diese Stoffe gebunden werden, muß die Hydro- 
lyse fortschreiten und müssen neue Mengen Natrium- 
hydroxyd gebildet werden. Infolge dieser Verhält- 
nisse würde also Schwefelnatrium als ein Speicher 
für Natriumhydroxyd wirken und der Gehalt an 
freiem Natriumhydroxyd hierdurch niederer sein, als 
was der effektiven Menge an solchem entspricht. 
Auf diese Weise würde die Cellulose während der 
Kochung geschützt werden und die Ausbeute eine 
höhere sein. 

Solche Gesichtspunkte wurden auch von 
P. Klason in der obengenannten Arbeit ent- 
wickelt und finden sich auch in Aussprüchen an- 
derer Verfasser wieder. Ohne Zweifel muß diese 
Ansicht die richtige sein, doch man kann mit später 
gewonnener Kenntnis über die Hydrolyse des Na- 
triumsulfids in Frage stellen, ob die angegebene 
Wirkung eine größere Rolle spielt. 

Schwefelnatrium ist in wässeriger Lösung nach 
folgenden Formeln hydrolysiert: 

NaS + H,O 2% NaOH + NasH (I) 
NaSH+ H,O 2% NaOH + HS (I) 

Betr. die Reaktion I. haben Küster und He- 
berlein!) gefunden, daß der Grad der Hydrolyse 
für o,1—n Lösung bei 15° 86,4% beträgt; Knox?) 
hat berechnet, daß die Hydrolyse eine nahezu voll- 
ständige ist und Jellinek und Czerwinski?) 
geben den Grad der Hydrolyse bei 0° zu 8% an. 
Betr. die Reaktion II geben die. erstgenannten Ver- 
fasser den Hydrolysengrad bei 25° zu 0,15% an; 
Goldschmidt und Larsen?) bei 25° zu 0,11%, 
und Jellinek und Czerwinski bei 10° zu 
0,08%. Aus diesen Angaben geht hervor, daß die 


1) Zeitschr. f. anorg. Chemie 1905, 43, 53. 
?) Zeitschr. f. Elektrochemie 1906, 12, 477. 
3) Zeitschr. f. phys. Chemie 1922, 102, 438. 
%) Zeitschr. f. phys. Chemie 1910, 7I, 449. 
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erste Hydrolyse sehr groß, beinahe vollständig ist 
und die zweite im Vergleich damit sehr gering. 

Nun gelten die angegebenen Werte für 0,I—n 
Lösung und für Temperaturen zwischen 10° bis 
25° C., währenddem die Konzentration beim Koch- 
prozeßB, wenigstens während des ersten Stadiums der 
Kochung, bedeutend höher ist und die Temperatur 
um ungefähr 170° C. liegt. Wie sich die Hydrolysen- 
gleichgewichte unter den Kochverhältnissen gestal- 
ten, kann daher nicht mit Bestimmtheit aus- 
gesprochen werden, doch möge hervorgehoben sein, 
daß Erhöhung der Konzentration den Grad der Hy- 
drolyse verringert, während erhöhte Temperatur 
denselben steigert, so daß beide Faktoren einander 
entgegenwirken. Man dürfte ganz allgemein sagen 
können, daß unter den während der Kochung vor- 
herrschenden Umständen die erste Hydrolyse sehr 
groß, die letztere sehr gering ist. 

Hiervon ausgehend übt der Zusatz von Schwefel- 
natrium zur Kochflüssigkeit folgende Wirkung aus. 
Da Schwefelnatrium größtenteils in Natrium- 
hydroxyd und Natriumsulfhydrat hydrolysiert ist, 
macht sich eine stärkere Aenderung in diesem 
Gleichgewicht der Hydrolyse während des Koch- 
prozesses nicht geltend, sondern man muß damit 
rechnen, daß sich beinahe die ganze effektive Na- 
triumhydroxydmenge bei Beginn der Kochung in 
freier Form vorfindet. Man kann daher nicht an- 
nehmen, daß diese Hydrolyse in bedeutendem Grade 
schützend auf die Cellulose einwirken sollte. Was 
den zweiten Verlauf der Hydrolyse betrifft, so kann 
gesagt werden, daß, da doch diese Hydrolyse an und 
für sich eine geringe ist und in Gegenwart bedeu- 
tender (Juantitäten Natriumhydroxyd, die sich in 
der Kochflüssigkeit vorfinden, noch geringer werden 
muß, dieselbe kaum eine nennenswerte Rolle spielen 
kann. 

Die günstige Wirkung des Schwefelnatriums 
muß daher, wenigstens zum größten Teil, auf einem 
anderen Umstand beruhen, als auf der während des 
Kochprozesses eintretenden Erhöhung des Grades 
der Hydrolyse. 

Versuche. 


Aus dem Vorhergehenden geht hervor, daß es 


von großem Interesse ist, zu erfahren, eine wie 
große Menge wirklich freies Natriumhydroxyd sich 
während der einzelnen Stadien der Kochung vor- 
findet, sowohl bei alleiniger Anwendung von Na- 
tronlauge als Kochflüssigkeit, wie auch bei Zusatz 
von Schwefelnatrium. Weiterhin geht hervor, daß 
die gewöhnlichen, für die Bestimmung der freien 
Alkalimenge in den Kochlaugen angewandten Me- 
thoden keine sicheren Resultate ergeben. 

Die für die Bestimmung der OH-Ionenkonzen- 
tration in Frage kommenden Methoden sind ent- 
weder solche, wo Bestimmung von Reaktions- 
geschwindigkeiten, beruhend auf den OH-Ionen, 
stattfindet, oder auch elektrometrische Messungen. 
Solche bisher bekannten Methoden sind doch, soweit 
ich konstatieren konnte, für nur schwache alkalische 
Lösungen, nämlich bis zu o0,1I—n, angewendet wor- 
den, mit Ausnahme einer einzigen Methode, die 
auch für wesentlich höhere Konzentrationen zur An- 
wendung gelangte. Um einen Einblick in die Ver- 
änderungen der Alkalität während des Kochprozes- 
ses zu bekommen, ist es notwendig, wesentlich stär- 
kere Laugen als 0,I—n zu untersuchen. Die letzt- 
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genannte Methode ist aus Gründen, die hier nicht 
genannt werden sollen, ungeeignet und konnte jeden- 
falls bei meinen Arbeiten nicht angewendet werden. 
Es war daher notwendig, andere Methoden ausfindig 
zu machen. Ich will hier von den langwierigen Ver- 
suchen absehen, die mit verschiedenen Methoden 
ausgeführt wurden, aber zu keinem günstigen Re- 
sultat geführt haben. Die einzige anwendbare Me- 
thode ist die von Koellichen (Zeitschr. f. phys. 
Chemie, 1900, 33, 129) angegebene, nach welcher Di- 
acetonalkohol in Aceton mit einer Geschwindigkeit 
zerfällt, die der OH-Ionenkonzentration proportio- 
nal ist. Koellichen und andere haben diese 
Methode zur Bestimmung der OH-Ionenkonzentra- 
tion angewandt, doch für nicht stärkere Lösungen 
als wie o,ı—n. Es stellte sich jedoch bei meinen 
Versuchen heraus, daß die Methode unter gewissen 
Umständen sehr gut für wesentlich höhere Konzen- 
trationen angewandt werden kann. Es treffen hier- 
bei allerdings Komplikationen ein, doch scheint die 
Schärfe der Methode für vorliegenden Zweck hin- 
reichend zu sein. Die Versuchsanordnungen sollen 
hier nicht beschrieben werden. . 

Die Versuche wurden von dem Studierenden 
Sven Gärdin ausgeführt. Wir haben natürlicher- 
weise die Methode zuerst mit reinen Natrium- 
hydroxydlösungen geprüft. Folgende Tabelle, in der 
K die Reaktionsgeschwindigkeit (in willkürlichem 
Maß) ausdrückt, zeigt einige Resultate mit solchen 
Lösungen. 


Konzentration OH = K 
der Ionenkonzen- —— 
Natronlauge tration [OH’] x 10 


Die Tabelle zeigt, daß die Reaktionsgeschwindig- 
keitskonstante mit der Zunahme der Konzentration 
der Natronlauge stark steigt. Wir erhielten auf diese 
Art eine Kurve, in der für jeden K-Wert ein deut- 
licher Wert für die entsprechende Natronlaugen- 


stärke abgelesen werden konnte. In der letzten 
Reihe wurde das Verhältnis zwischen Geschwindig- 
keitskonstante und entsprechender OH-Ionenkon- 
zentration (berechnet aus dem Leitungsvermögen) 
angegeben. Für die niederen Konzentrationen bis 
zu 0,4—n herrscht nahezu vollständige Proportiona- 
lität, hiernach tritt eine beständige, aber ziemlich 
schwache Zunahme ein, die parallel mit der Zunahme 
in der Konzentration undissoziierten Natrium- 
hydroxyds verläuft. Die im großen und ganzen 
gleichmäßige Zunahme bei den Werten in der letzten 
Reihe zeigt, daß die Methode scharfe Werte ergibt. 

Wir gingen hiernach zur Kochung von Holz 
teils mit Natronlauge allein und teils mit einem Ge- 
misch von Natronlauge und Schwefelnatrium über. 
Bei der Zusammensetzung der Kochlaugen und der 
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Einhaltung der Kochtemperaturen haben wir uns 
an die Verhältnisse in der Praxis angelehnt. Zur 
Verwendung kam Tannenholz. Auf 0,75 ke 
Holz mit einer Feuchtigkeit von 7 bis 8% wur- 
den 1,875 l etwa 1,95—n Natronlauge angewandt. 
Mit der Holzfeuchtigkeit resultierte eine Kochflüs- 
sigkeit von etwa 1,9—n. Die Temperatur wurde 
langsam gesteigert, so daß sie nach .2!% Stunden 
auf 170° C angelangt war, worauf diese Tempe- 
ratur ungefähr ı% Stunden innegehalten wurde. 
Jeder Kochung wurden nur eine oder zwei Proben 
entnommen, um nicht zu große Aenderungen in der 
Menge der Kochflüssigkeit eintreten zu lassen. Jede 
Probe wurde nach der oben genannten Methode 
untersucht. Aus den so erhaltenen Reaktions- 
geschwindigkeitskonstanten und unter Anwendung 
der früher aufgezeichneten Kurve für den Zusam- 
menhang zwischen Geschwindigkeitskonstante und 
OH-Ionenkonzentration konnte letztere in jeder 
Probe erhalten werden. Von diesen Werten kann 
man nachher auf die Werte der Konzentration des 
freien Alkalis übergehen, wenn man nämlich an- 
nimmt, daß der Dissoziationsgrad für Natrium- 
hydroxyd auf Grund der nahezu unveränderlichen 
Konzentration der Natriumionen konstant verbleibt. 

Besondere Versuche erwiesen, daß die angewen- 
deten Berechnungsarten zulässig waren. 

Auf verschiedene Art wurden Bestimmungen 
mit Sulfatlauge als Kochflüssigkeit ausgeführt. 
Diese hatte nahezu dieselbe Normalität, wie die 
vorher angewandte Natronlauge, nämlich 1,91. In 
diesen waren 1,47—n NaOH und 0,44—n NS 
(Grammäquival. per |.). 

In obenstehendem Diagramm sind die Versuchs- 
resultate angegeben. Die zwei vollständig ausge- 
zogenen Linien zeigen die Veränderung der OH- 
Ionenkonzentration während der Kochung, die eine 
bei solcher mit Natriumhydroxyd allein, die andere 
mit Sulfatlauge. Die gestrichelte Linie zeigt die 
Veränderung der Temperatur während des Koch- 


prozesses. An Stelle der OH-Ionenkonzentration 
kann die Konzentration des freien Natrium- 
hydroxyds eingeführt werden, was — im Anschluß 


an oben gesagtes — durch Multiplikation der OH- 
Ionenkonzentration mit einem gewissen Faktor ge- 
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I 
0,628 
für 1,91—n Lauge 0,628 beträgt). 

In einer Serie, die hier nicht wiedergegeben 
werden soll, sind Bestimmungen der Konzentration 
des Natriumhydroxyds sowohl mittels Reaktions- 
geschwindigkeiten wie nach der gewöhnlichen Titra- 
tionsmethode vorgenommen worden. Die Titrationen 
ergaben an Proben, entnommen bei Beginn der 
Kochung niederere Werte, und an Proben, entnom- 
men bei mehr fortgeschrittener Kochung, höhere 
Werte an Alkalität als wie die Geschwindigkeits- 
methode. Dieses Verhältnis erklärt sich aus oben 
gemachten Angaben im Zusammenhang mit der 
Kritik über die Titrationsmethode. 

Aus den beiden Kurven für die Veränderung 
der OH-Ionenkonzentration während der Kochung 
geht folgendes hervor: 

I. Die Alkalität in der ursprünglichen Koch- 
flüssigkeit ist bei der reinen Natronlauge etwas 
höher als bei der Sulfatlauge (sie haben nahezu 
dieselbe Normalität) und die Alkalität der letzteren 
ziemlich nahe der Summe der Konzentration des 
Natriumhydroxyds plus der des halben Sulfids. 

2. Die Alkalität nimmt in beiden Fällen schon 
in einem frühen Stadium des Ankochens sehr rasch 
ab. Hierbei dürften in erster Linie ein Teil Hemi- 
cellulosen, Harze und Fett gelöst werden. Durch 
diese rasche Herabsetzung der Alkalität schon bei 
relativ niederer Temperatur werden die Angrifts- 
möglichkeiten auf die Cellulose wesentlich reduziert. 

3. Während des letzten Stadiums der Kochung 
entfernen sich die beiden Kurven bedeutend vonein- 
ander. Die Alkalität der Natronlauge nimmt relativ 
langsam ab, bis die Temperatur auf 150° gestiegen 
ist, währenddem die Sulfatlauge während dieser 
Periode die Alkalität rasch absinken läßt. Hierdurch 
ist die letztgenannte Lauge in der Periode, wäh- 
rend welcher Maximaltemperatur vorherrscht, be- 
deutend schwächer als die Natronlauge. Auf Grund 
dieser Umstände greift die Sulfatlauge die Cellulose 
weniger an und es ergibt sich eine höhere Ausbeute. 

4. Die Alkalität für Natronlauge beträgt bei be- 
endeter Kochung etwa !j; des Wertes bei Beginn 
der Kochung, während er für Sulfatlauge bedeutend 


schieht, nämlich (weil der Dissoziationsgrad 
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niederer liegt, was jedoch teilweise auf der bereits 
von Beginn der Kochung an niedereren Alkalität 
dieser Kochflüssigkeit beruhen kann. 

Das raschere Abnehmen der Alkalität, das die 
Sulfatlauge während des letzten Teiles der Kochung 
zeigt, ist natürlich ein Ausdruck dafür, daß die Sul- 
fatlauge dann eine stärkere Einwirkung auf das Holz 
ausübt als wie die Natronlauge. Frägt man sich nun 
nach den Ursachen hierfür, so kann die Antwort 
kaum mehr als eine sein. Geht man davon aus, daß 
das Schwefelnatrium zu einem sehr großen Teil in 
Natriumhydroxyd und Natriumsulfhydrat hydroly- 
siert ist, dagegen in sehr geringem Grad gemäß der 
Hydrolysenformel II dissoziiert ist, so muß es das 
Natriumsulfhydrat sein, das die spezielle Wirkung 
hervorruft, da es ja nicht das durch Hydrolyse ge- 
bildete Natriumhydroxyd sein kann, das diese Wir- 
kung veranlaßt. 

Auf Grund dieser Schlußsätze, zu denen ich ge- 
kommen bin, habe ich einige Holzkochungen mit 
Natriumsulfhydrat ausführen lassen. Diese Versuche 
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sind von dem Studierenden Tor Nilsson durch- 
geführt worden. Hier mag über diese Versuche nur 
folgendes mitgeteilt sein. Natriumsulfhydrat ist an 
und für sich kein kräftiges Lösungsmittel gegenüber 
Holz; dessen Wirkung ist in dieser Hinsicht 
schwächer als die des Natriumhydroxyds. Doch ist 
dessen Angriff auf das Holz stärker, was aus der 
Herauslösung hervorgeht, denn die zurückgebliebe- 
nen Stoffe weisen einen bedeutenden Schwefelgehalt 
auf. Die erhaltenen Stoffe wurden hierauf einer 
Kochung mit Natronlauge unterworfen; dabei zeigte 
sich, daß auch schwache Natronlauge (o,15—n) eine 
gute lösende Wirkung hatte, während gleichzeitig 
der Schwefelgehalt im Stoff stark zurückging. Die 
Natronlauge greift also die entstandenen Schwefel- 
verbindungen leicht an; letztere verringern daher 
recht rasch die Alkalität der Lauge. Hierdurch 
scheint eine Erklärung für die spezielle Wirkung 
des Schwefelnatriums und für die raschere Verrin- 
gerung in der Alkalität bei Kochung mit Sulfat- 
lauge gegeben zu sein. 


Nadelpapier. 


Von H. Postil in Biedermannsdorf bei Wien. 


Durch die im Jahre 1350 in Augsburg gemachte 
Erfindung des Drahtziehens stand für die Her- 
stellung von Näh-, Steck- und anderen Nadeln ge- 
nügender, gleichmäßig gearbeiteter Rohstoff zur 
Verfügung, und das Nadelgewerbe entwickelte sich 
von da ab rasch. Vordem konnten Nadeln nur aus 
gehämmerten Metallstäben erzeugt werden. Bereits 
1370 erlangte das Gewerbe der Nadler in Nürnberg 
größere Bedeutung, und schritt die Entwicklung im 
Gegensatz zu der Zeit von Jahrtausenden, in der 
als Nähmaterial Dornen, Fischgräten u. dgl. ge- 
nügen mußten, erstaunlich rasch vor sich. Die Be- 
deutung dieser Industrie für das Wirtschaftsleben 
ist begreiflicherweise eine große. 

Da die wertvollen Nadeln bei nicht geeigneter 
Verpackung leicht Rost ansetzen und dadurch wert- 
los werden, wird selbstverständlich seitens der 
Nadelfabriken dem Verpackungsmaterial besonderes 
Augenmerk zugewendet. Nadelpapier wird stets in 
schwarzer Farbe, beiderseits hochglänzend, sehr 
fest, vollständig geschlossen und absolut chlor- und 
säurefrei verlangt. Vollständig geschlossen muß das 
Papier deshalb sein, daß weder Luft noch Feuchtig- 
keit Zutritt zu den verpackten Nadeln hat, chlor- 
und säurefrei, damit diese weder rosten noch 
oxydieren. 

Als Rohstoff für Nadelpapier dienen schäben- 
freie Hanftaue und Leinenhadern, die mit Kalk ge- 
kocht, gut gewaschen sowie kurz und schmierig 
ausgemahlen werden. Die Taue und Hadern werden 
jedoch vielfach ganz oder teilweise durch den viel 
billigeren und bequemer zu verarbeitenden Sulfit- 
zellstoff ersetzt. Dieser enthält jedoch mancherlei 
Schwefelverbindungen, aus denen sich Schwefel- 
saure oder schweflige Säure entwickeln können oder 
in denen Säure bereits enthalten ist. Aus solchem 
Stoff erzeugtes Papier eignet sich nicht zum Ein- 


wickeln blanker Stahlwaren, weil die darin ent- 
haltenen Säuren Rostbildung verursachen. Ent- 
sprechend ausgewaschene Natroncellulose dagegen 
kann, weil diese mit Säuren nicht in Berührung 
kam, ohne Bedenken für Nadelpapier verwendet 
werden. 

Geleimt wird das Papier mit Harz und Alaun, 
jedoch nur schwach, damit jeder Ueberschuß an 
Säure vermieden wird. Nachdem der Stoff ohnehin, 
um gute Luftdichtheit zu erhalten, pergamynartig 
ausgemahlen werden muß. spielt die Leimung keine 
wesentliche Rolle. Gefärbt wird hauptsächlich mit 
Kien- bzw. Oelruß, Blauholzextrakt und Methyl- 
violett. Je nachdem die schwarzblaue Farbe ins 
Grüne, Gelbe oder Rötliche spielen soll, wird mit 
Diamantgrün, Auramin oder Fuchsin nuanciert. 

Der Stoff ist, wenn er aus der Bütte kommt, 
sehr stark zu verdünnen und über einen möglichst 
großen Sandfang zu leiten, damit selbst die feinsten 
Sandkörnchen und Metallsplitterchen, die evtl. noch 
in dem Stoff enthalten sind, ausgeschieden werden. 
Wenn Sand im Stoff zurückbleibt, wird dieser beim 
späteren Satinieren des Papiers zwischen den 
Walzen zerdrückt, wobei die unerwünschten kleinen 
Löcher im Papier entstehen. 

Nadelpapier ist, wie jedes bessere Papier, auf 
der Maschine mit nicht markierenden Filzen, gut 
zusammenpassenden Gautsch- und Preßwalzen und 
unter Beobachtung der übrigen Bedingungen bei 
der Herstellung besserer Papiere zu arbeiten. 

Nachdem das Papier gut abgekühlt ist, wird es 
stark gefeuchtet, etwa zwölf Stunden später durch 
einen acht- bis zehnwalzigen, nicht geheizten 
Kalander, hierauf zur Erzielung des erforderlichen 
Hochglanzes und zum vollständigen Austrocknen 
durch einen weiteren großen Kalander mit heizbaren 
bzw. geheizten Stahlwalzen geführt. 


u EREIGNETE EEE En ESTER, 


23 


Heft 2 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Zur Entwicklung der rheinischen Papierindustrie. 
Von Dr. M. Schwann. 


: Um 1300 begann in Deutschland die Verwen- 
dung von Schreibpapier anstatt des Pergaments. 
Der älteste erhaltene Zeuge für den Papiergebrauch 
in Deutschland ist ein von dem Aachener Stadt- 
archivar Richard Pick im Jahre 1887 aufgefundener 
Fehdebrief, der in deutscher Sprache auf Papier ge- 
schrieben ist. Wie dieses Zeugnis, so führt uns die 
erste Nachricht von deutscher Papiermacherei an den 
ersten Strom deutscher Kulturentwicklung, an den 
Rhein. Der Historiker Eduard Bodemann sagt, daß 
die ersten deutschen Papiermühlen um 1320 zwischen 
Köln und Mainz entstanden seien. Prof. Kirchner 
stimmte dieser Anschauung nach genauer Nach- 
prüfung zu. 

Der Geist des Wissenwollens durchzitterte um die 
Papiermacherei Ravensburg, Nürnberg, München 
genannt. Beachtet man die Bedeutung dieser Orte 
in jener Zeit: Nürnbergs, als des Haupthandels- 
platzes mit Italien und der Levante, Ravensburgs, 
als des Umschlagsplatzes auf der Bodensee-Ulmer 
Handelsstraße, Münchens, als der aufstrebenden 
Residenz Kaiser Ludwigs des Bayern (1314—1347): 
so sind jene Nachrichten nicht auffällig. Von erster 
Einführung aber bis zum allgemeinen Gebrauch ist 
ein langer, durchaus nicht immer nur aufwärts 
führender Weg. 


Der Geist des Wissenwollens durchziterte um die 
Wende des 13. Jahrhunderts die deutsche Welt. Mit 
dem Ansehen und der Macht der deutschen Städte 
wuchs der Wirklichkeitssinn empor, der Geist, der 
zur Forschung drängte. Es mußte jedoch die Erfin- 
dung der Buchdruckerkunst, die Entdeckung der 
Neuen Welt, es mußte die große geistige und künst- 
lerische Bewegung der Renaissance und Refor- 
mation zu dem Erwachen und der Aufnahme des 
Bürgergeistes hinzukommen, um mit dem steigen- 
den Verbrauch die Papiermacherei auch in die 
stillsten Täler der deutschen Welt hineinzutreiben. 
Denn die Papiermacherei geht nach Wasser, nach 
möglichst reichem und reinem Wasser. Solches war 
z. B. im Lippeschen zu finden, wo in den wasser- 
reichen Tälern der Bega, Benneke und Kalle sich 
zwischen den Jahren 1555 und 1699 nicht weniger als 
sechs Papiermühlen auftaten. Mit gleicher Gunst 
lockte damals noch bei Solingen die Wupper, wo 
ebenso schon vor 1550 eine Papiermühle betrieben 
wurde, die heute auf zwei Papiermaschinen Pack- 
und Tauenpapier herstellt (Jagenberg & Cie.). Aehn- 
liche Ansammlungen wie im Lippeschen und eine 
noch größere gar vollzog sich in den wasserreichen 
Gebieten der Roer, Erft und Niers und ihren Zu- 
flüssen. In Bracheln, Cuchenheim, Düren. Gemünd, 
in Inden, Jülich, Krauthausen und Krefeld, in 
München-Gladbach, Neuß, Viersen, in Stotzheim, 
Zülpich und Zerkall siedelten sich, zum Teil schon 
früh, die Papiermacher an. Auf der rechten Rhein- 
seite finden wir sie in Altenkirchen und Beienburg, 
in Burg an der Wupper und Düsseldorf, in Egger- 
scheid, Elberfeld, Erkrath, in Essen und Fischlaken 
bei Werden an der Ruhr, in Langenberg und Broich 
an der Ruhr, in Ratingen, Solingen, Werden, Hoff- 
nungstal und vor allem am Strunderbach bei Ber- 
gisch-Gladbach. 


Um die Wende des ı8. Jahrhunderts arbeiteten 
in und um Düren 5 große Papiermühlen mit je 
3 Bütten, 3 mittlere mit 2, 7 kleinere mit einer Bütte, 
also ı5s Mühlen mit 28 Bütten. Es wurden im Jahre 
erzeugt 40 572 Ries zu 2 Thir. und 15456 Ries zu 
0,45 Thir., an Gesamtwert für 88099 Thir. 

Um dieselbe Zeit werden in Bergisch-Gladbach 
5 Mühlen mit 9 Bütten und 110 Arbeitern gezählt, 
die 20000 Ries = etwa 130 to Papier erzeugen... Es 
sind dies die heute noch bestehenden und teilweise 
in die 80er Jahre des 16. Jahrhunderts zurückreichen- 
den Schnabels-, Gohrs- und Kieppemühle und die 
Obere und Untere Dombach. Die beiden ersten und 
die letzte sind jetzt im Besitze der Firma J. W. 
Zanders, die Kieppemühle im Besitze von Poensgen 
& Co. Mit der Zeit treten zu den genannten hinzu 
die Cederwaldsmühle (heute W. Hanebeck) und die 
Kradepohlsmühle (C. F. Wachendorff). 

Kirchner nimmt für diese Zeit (um 1800) für 
ganz Deutschland ungefähr 1300 Bütten mit 15 000 
Arbeitern und einer Erzeugung von 20 000 to Papier 
jährlich an. Danach könnte man für das Verhältnis 
der Bergisch-Gladbacher Erzeugung allein zur Ge- 
samterzeugung Deutschlands, allerdings nur ganz 
oberflächlich, etwa 1:154 annehmen Diese Zahl 
sei nur als Annahme eines sich rasch ändernden 
Verhältnisses angegeben. Schon 20 Jahre später 
wird für Bergisch-Gladbach die doppelte Arbeiter- 
zahl gemeldet. 


Im Jahre 1850 arbeiteten im Dürener Bezirk 
allein 60 Bütten mit 1200 PS Wasserkräften und 900 
Arbeitern. Sie erzeugten 900 to Papier. Die An- 
zahl der Bütten hatte sich demnach mehr als ver- 
doppelt binnen 5o Jahren! Für Bergisch-Gladbach 
kann man für diese Zeit etwa 400 Arbeiter mit un- 
gefähr 400 to Erzeugung annehmen. Dann aber kam 
die Papiermaschine. 1854 zählte man in Düren deren 
schon 8, in Bergisch-Gladbach 1860: 4. 

Blickt man aber von hier aus weiter in die da- 
malige Welt, so besaß England um 1840 (!) schon 
250, Frankreich 120, die kleine Schweiz ı5 Papier- 
maschinen, denen Deutschland mit damals erst 
15 Maschinen gegenüberstand. Diese 400 Maschinen 
erzeugten jährlich etwa 104 000 bis 120 000 to Papier. 
Da hieß es für Deutschland am Werke bleiben. Und 
man blieb am Werke. Im Jahre 1893 zählen wir 
1476 Fabriken in Deutschland, die für die Papier- 
industrie arbeiteten und 409 110 to Papier lieferten. 
In Düren allein liefen 32 Papiermaschinen. Ihre 
Zahl hatte sich in rund 40 Jahren vervierfacht. Der 
Arbeiterstand war auf 2600, die Erzeugung auf 
20 000 to gestiegen, also auf die Höhe der deutschen 
Gesamterzeugung von 1800, wozu damals, wie wir 
sahen, 15000 Arbeiter nötig waren. Im Jahre 1900 
betrug die deutsche Gesamterzeugung nach der Be- 
rechnung Kirchners rund ı Millionen Tonnen Papier 
und Pappe aus 924 Fabriken mit 48420 Arbeitern. 
Und 1909 war die Erzeugung auf 1509170 to ge- 
stiegen. 


In diesem gleichen Jahre (1909) bestanden im 
Rheinland 95 Fabriken, wovon 30 über 100 Arbeiter 
beschäftigten. Im Jahre 1912 stand die Erzeugung 
im Rheinland mit 201 606 to an der Spitze nicht nur 
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der preußischen (733 126 to), sondern auch der deut- 

schen Gesamterzeugung (1611242 to). Zehn Jahre 

später, nach dem Weltkrieg (1922), war die rhei- 
nische Erzeugung auf 175920 to, die preußische auf 

692744 und die deutsche auf ı 581888 to zurück- 

gegangen, was, in Wertziffern ausgedrückt, für 1912 

bedeutet: 69046 736 : 217 494 909 : 460 383 920 Gold- 

mark. 
Zur Erläuterung seien diesen Zahlen folgende 

Tatsachen gegenübergestellt: 

Allein der Holzverbrauch für die Papierindustrie be- 
trug im Jahre 1913 7 575000 rm im Werte von un- 
gefähr 104 Millionen Mark; | 

die Zahl der in der Papierindustrie beschäftigten 
Arbeiter war im Jahre 1921: 89985 Köpfe; 

die Papierindustrie und die Papierverarbeitung 
nahmen mit ihren 282 565 Arbeitern die 11. Stelle 
ein; 

unter 19 Warengruppen der deutschen Ausfuhr- 
statistik stand das Papier mit 5,2% an 6. Stelle; 

der Papierverbrauch, auf den Kopf der Bevölkerung 
gerechnet, betrug im Jahre 1912: 22 kg (im Jahre 
1923 nur noch ı2 kg); 

ein Güterzug in der Länge von Königsberg bis Köln 
war notwendig; die jährliche deutsche Papiererzeu- 
gung zu befördern. 


Diese wenigen Anführungen . genügen vollauf, 
die hohe Bedeutung der Papierindustrie für die wirt- 
schaftliche Entwicklung Deutschlands darzutun. 
Diese Zahlen weisen indessen nur nach der materi- 
ellen Seite hin. Was die Papierindustrie für das 
deutsche Kulturleben leistete, welche große Bedeu- 
tung sie im Weltkriege hatte, davon kann hier gar 
nicht gesprochen werden. _ 


l Innerhalb der deutschen Papierfabrikation 
nimmt — ich sehe hierbei von den jüngsten Ver- 
werfungen und Notversuchen ab — das Rheinland 


insofern eine eigene Stellung ein, als es sich hier 
weniger um Massenherstellung von Zeitungs- und 
gewöhnlichem Druckpapier, sondern trotz der 


Menge seiner Erzeugung meist um feine und feinste . 


Papiere und Kartons in vielfachen Arten sowie um 
Sondererzeugnisse (Pergament, Pergamyn, Tapeten- 
papiere, Lederpapiere, Seidenpapiere usw.) handelt. 
Das linke Rheinufer hielt dabei im allgemeinen an 
einer Art Dezentralisierung trotz lokaler An- 
häufung, wie namentlich im Dürener Bezirke, fest. 
Hier zählt man rund 20 Firmen. Aber sieht man 
genauer zu, so lauten je drei Firmen auf die 
Familien Hoesch und Schöller. Dem könnte man in 
Bergisch-Gladbach die Vereinigung dreier, ehemals 
selbständiger Papiermühlen in einer Firma gegen- 
überstellen, so daß die Schoeller mit 9 Langsieb- 
maschinen und etwa 1200 Arbeitern, Hoesch mit 
5 Langsiebmaschinen und etwa 700 Arbeitern neben 
der Firma J. W. Zanders mit ihren 7 (6) Maschinen 
und etwa 1550 Arbeitern und Angestellten standen. 
Auf der rechten Rheinseite scheint jedoch ein 
größerer Wille zu energischer Zusammenfassung ge- 
wirkt zu haben. Als z.B. die ersten Lumpenersatz- 
stoffe aufkamen, richtete man sich da und dort noch 
mehrfach eine Strohstoffabrik, eine Holzschleiferei 
ein. Bei dem Aufkommen der Cellulosefabrikation 
dagegen stockte der anfängliche Trieb zur Herstel- 
lung eines wirtschaftlichen Ganzprozesses in einem 
Gange vom Rohstoff bis zur Fertigfabrikation. 
Lange Jahre hindurch arbeitete der Wille dazu in 


der Firma J. W. Zanders, aber nur der Papierfabrik 
Reisholz in Düsseldorf gelang es, sich in ihren 
Tochterfabriken in Löhnberg, Arnsberg, Flensburg 
solche Ersatz- und Ergänzungsanlagen anzugliedern. 
Linksrheinisch ließen die Hoesch und Schoeller in 
Düren ihren einzelnen Unternehmungen ihre Selb- 
ständigkeit; weiter gingen die Papiermacherfamilien 
Schulte in Neuß, Jagenberg u. a., sie teilten auf. 
Zanders dagegen faßte zusammen, ebenso Hermes 
in Düsseldorf, der mit seinen 4 Langsiebmaschinen 
und etwa 70000 kg täglicher Erzeugung von Pappe 
und Packpapier hier mit in die vorderste Reihe rückte. 

Wie wohl überall in Deutschland, ist es auch am 
Rhein zur Bildung richtiger Papiermacherfamilien 
gekommen, wie die schon angeführten Namen an- 
zeigen. Sachlich begründet wurde dies ehedem ganz 
und gar dureh die Art der Herstellung des Papiers. 
Die Papiermühlen lagen zumeist- abgetrennt von den 
großen Verkehrsstraßen an stillen Wasserufern, so 
daß die Papiermacherfamilien ziemlich auf sich 
selbst angewiesen waren. Dazu aber kam im beson- 
deren die Art der Technik. Hier war gute Ueber- 
lieferung und erzielte Fachkenntnis Alles, denn was 
die Papiermacherei auch heute noch trotz der „prä- 
zisen“ Arbeit der Maschinen und der hochent- 
wickelten Kenntnis auf chemischem Gebiete „für 
Nuppen“ hat, wie man am Rhein sagt, daß weiß bloB 
der, der das Papier zu machen hat. Neben und trotz 
aller Theorie ist hier Erfahrung und Praxis immer 
noch der ausschlaggebende Faktor. 

Aus dem gleichen Grunde lassen sich auch keine 
Einordnungen, etwa nach der Zahl der Arbeiter 
oder der Papiermaschinen treffen, da keine Ver- 
gleichsmöglichkeiten gegeben sind. Man kann eine 
Papierfabrik, die nur feine und feinste Papiere oder 
eine ganz besondere Art darstellt, eben nicht mit 
einer Packpapier- oder Zeitungspapierfabrik in eine 
Reihe stellen, wenn auch die Zahl der Maschinen 
die gleiche ist. Ebenso wenig kann man Papier 
von 5o Pf. für das Kilogramm und weniger mit 
Papieren von 4 Mark und mehr vergleichen. Wo die 
Güte in Frage kommt, sind durchschnittlich mehr 
Arbeiter erforderlich, während die Menge nach mehr 
und leistungsfähigen Maschinen ruft. 

Für den Laien ist natürlich Papier Papier. 
Käme so einer in eine Papierfabrik, so würde er 
fragen: wieviel machen wir täglich? So und so viel, 
Schön, wird gemacht. — Ja, aber die Käufer haben 
kein Geld, sie begnügen sich, sie müssen sich mit 
billigerem Papier begnügen. —Schön, machen wir. 
Wir machen billigeres Papier, wir müssen machen, 
was verlangt wird. — Und so macht so ein Aller- 
weltsmann mit auf Feinarbeit eingeschulten, best- 
bezahlten Arbeitern, mit einer Arbeiterzahl, die 
für diese Feinarbeit notwendig war, kurz, mit einem 
teueren Apparate billiges Papier, er macbt, was ver- 
langt wird, und es gelingt ihm, die bisherige Erzeu- 
gungszahl einzuhalten. Er ist stolz bis ultimo, wo 
er sieht, daB nichts verdient wurde. Aber er weiß 
sich zu helfen: weniger Arbeiter, geringere Löhne, 
Feierschichten! — Die alte Kundschaft die an Güte- 
papiere gewöhnt war, klagt; um die neue Kund- 
schaft für billigeres Papier muß anderswo geworben 
werden. Also Einbruch da und dort in die Kund- 
schaft anderer Fabriken; langsamer oder schneller 
Verlust der alten Kundschaft, je nachdem usw. usw. 
Der Elefant im Porzellanladen oder der Laie in der 
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Papierfabrikation — so könnte man diese Art „Um- 
stellung‘ bezeichnen. Und da darf man es für die 
Rheinlande als ein Glück bezeichnen, daß es ihr 
Streben war, stets das Beste zu leisten, daß sie mit 
Bedacht und Energie den großen Wandlungen der 
Technik im 19. Jahrhundert gefolgt ist, daB sie sich 
selbst an die Erhaltung ihres guten Rufes band; 
man darf es als ein Glück bezeichnen, daß gerade 
die Herausbildung von Papiererfamilien eine ge- 
wisse Bürgschaft gegen den Einbruch solcher Laien- 
elemente gewährt, eine Gefahr, die ja in Notzeiten 
stets weit mehr droht, als in Zeiten gesunder und 
starker Entwicklung. 

Zum Schlusse finde hier noch eine kurze Zu- 
sammenstellung und Erwähnung Platz. Die Welt- 
produktion von Papier betrug ungefähr 8 Milliarden 
Kilogramm oder 8 Millionen Tonnen. Vor dem 
Weitkriege stand Deutschland an der Spitze der 
europäischen Erzeugung, die 55% der Welt- 
produktion betrug. Das Verhältnis innerhalb 
Deutschlands war, wie schon angedeutet: 
Deutschland: ı 509 000 to, 

Preußen: 721 000to=etwa der Hälfte der deutschen, 
Rheinprovinz: 171 000 to = etwa U der preußischen, 
J. W. Zanders: 22000 to = etwa !/- der rheinischen. 

Das heißt: etwa 7—8 Fabriken in dem Umfange 
von J. W. Zanders vermöchten die ganze rheinische 
Erzeugung herzustellen, die heute von etwa 
90o Fabriken geliefert wird. 35 Fabriken würden 
für die preußische Erzeugung, etwa 70 für die deut- 
sche Erzeugung, ausreichen. Wäre eine solche Zu- 
sammenfassung zu wünschen? Der am grünen 
Tisch rechnende Nur-Wirtschaftler würde hier viel- 
leicht zustimmend nicken. Aber der Staatsmann, 
der Freund der Kultur ganz sicher nicht. Ihm ist 
die selbständige und kraftvolle Entwicklung 
des einzelnen Menschen und Staatsbürgers wert- 
voller, wertvoller die glückliche Entwicklung und 
das Gedeihen vieler Orte und Gegenden, die 
Freudigkeit eigenen Schaffens, Findens und sich an- 
passenden Abstufens. Kurz, das organische Wachs- 
tum steht für ihn weit über jeder nur schematischen 
Mechanisierung. Etwas von jenem „Amerika- 
nismus“, ja zum allgemeinen Antrieb. Aber trotz 
der großen Zersplitterung, die sich auf Grund 
einer früheren Entwicklung in Deutschland ergab, 
trotz der heutigen Notwendigkeit einer strafferen 
Zusammenfassung unserer Kräfte, darf der Abbau 
alter und lebensunfähig gewordener Einrichtungen 
nicht gewaltsam geschehen, so daß er zur Kata- 
strophe für Viele würde, und er sollte nie dahin 
führen, nach dem Schema obigen Rechenexempels 
eine große Anzahl selbständiger und erprobter 
Kräfte in die an sich schon übergroße Reihe der 
Angestellten und Beamten zu drängen. Auch hier 
sollte es heißen: wir bleiben deutsch und suum 
cuique! 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Die Unipulvo-Koblenstaubfeuerung. 


Um die Brennstaubfeuerung auch in kleineren 
und mittleren Betrieben einführen zu können, hat 
man sowohl in den Vereinigten Staaten als auch in 
den letzten Jahren in Deutschland schon Aggregate 
gebaut, denen die Kohle nur auf eine bestimnite 
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Korngröße vorgebrochen zugeführt wird. Das Ver- 
schroten, Vermahlen und Sichten des Brennstaubes 
erfalgt dann in dem Aggregat, daß den fertigen 
Brennstaub mit Luft gemischt den Brennern liefert. 
Natürlich darf die Kohle dafür nicht zu naß sein. 
Einige wenige Feuchtigkeit kann durch den Spül- 
oder Förderstrom im Aggregat aus dem Brennstoff 
entfernt werden. Vor kurzem hat die Strong-Scott 
Manufacturing Co. in Minneapolis (Minn.) nach Pa- 
tenten von H. G. Lykken eine neues Aggregat dieser 
Art herausgebracht, über das in der Zeitschrift 
„Power“ vom 20. Oktober 1925, S. 621, berichtet 
wird. Die Abbildung zeigt schematisch den Auf- 
und Zusammenbau des Aggregates. Die auf 8 cm 
Korngröße vorgebrochene Förderkohle wird in den 
geräumigen Kohlentrichter a eingebracht, über 


Unipulvo-Koblenstaubfeuerung. 


dessen Bodenplatte eine Beobachtungs- und Arbeits- 
öffnung b vorgesehen ist. An den Trichter a 
schließt sich unten das Schrot- und Speisewalzen- 
gehäuse an, das abnehmbare Seitenplatten besitzt, 
um die Walzen zugänglich zu machen. Die Brech- 
oder Schrotwalze c arbeitet gegen eine federnde, 
durch Gegengewichte ausgewuchtete Widerstands- 
platte d, die etwaige größere Stücke oder Fremd- 
körper — Eisenstücke, Steine — durchläßt bzw. aus- 
wirft. Die Widerlagsplatte d ersetzt daher für sich 
und in Verbindung mit der Gesamtanordnung den 
sonst gebräuchlichen Magnetscheider. 

Die geschrotete Kohle sammelt sich hinter der 
Schrotwalze d und wird durch die Speisewalze f 
und Federplatte g mit Hilfe des Reibungssegmen- 
tes h in kleinen Mengen absatzweise in den Mahl- 
raum abgegeben. Die Speisewalze erhält zu diesem 
Zwecke einen Klinken-Zahnradantrieb, der luftdicht 
abgeschlossen ist und in Oel läuft. Die Mühle ist 
eine Hammerschlagmühle, die in einer geräumigen 
Mahlkammer eingebaut ist. Der Boden der Mahl- 
kammer ist mit einem Brennstoffbett i von etwa 20 
bis 25 cm Dicke bedeckt. In diesem Bette sammeln 
sich alle größeren und härteren Teile, wie Steine, 
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Metall- und Eisenstücke. Sie können durch die 
Ziehöffnung k auch während des Betriebes entfernt 
werden. Die Hämmer | der Mühle besitzen Kugel- 
lager. Der Mahlraum ist nach vorn nach der Luft- 
einlaßseite m vollständig offen. In leinem Auslaß 
sind Prellstangen eingebaut. Die Luft tritt in den 
Kanal m ein und wird durch ein nicht gezeigtes 
Sauggebläse an der Führungsplatte o vorbei um die 
Hammermühle herumgesaugt. Dabei nimmt sie alle 
bis zu einer bestimmten Kornfeinheit vorgemahlenen 
Kohlenteilchen nach dem Zyklonabscheider p mit. 
In diesem findet eine abermalige Scheidung statt. 
Das genügend fein Gemahlene wird von der Luft in 
die zum Gebläse führende Leitung r gesaugt und 
den Brennern zugedrückt; alles andere sinkt im 
Trichter des Zyklons hinab und wird einer noch- 
maligen Mahlung unterworfen. um alsdann dem 
Förderstrome, der aus der Schlagmühlenkammer 
aufsteigt, wieder zugemischt zu werden. Die Fein- 
heit dieser zweiten Mahlung kann durch Heben und 
Senken des Mahlkegels mittels Stellvorrichtung s 
eingeregelt werden. p. 


Neues Torfbehandlungsverfahren. 


Dr. Perkin hat in der Sektion B der British 
Association über ein neues von ihm entwickeltes 
Torfverfahren berichtet. Der dem Moor entnom- 
mene Torf wird in einem Behälter aufgelöst. Nach 
Durchlaufen von mit Zähnen versehenen und glatten 
Walzenpaaren wird die Masse in einen kegelförmig 
ausgebildeten Schneckenförderer vorwärts gepreßt, 
wobei 25 v.H. der im Torf enthaltenen Wasser- 
menge herausgedrückt werden. Aus dem Förderer 
wird die Masse in einen Autoklaven von ı4 m? 
Rauminhalt gedrückt, wo sie unter Umrühren durch 
Dampf von 5 at erhitzt wird. Nach genügender 
Durchwärmung wird der Bodenschieber geöffnet 
und die Masse in einen senkrechten Trichter ent- 
leert, wobei durch die plötzliche Druckänderung 
noch ungelöste Teile zerkleinert werden. Fin wage- 
rechter Förderer bringt die Torfmasse zu Entwässe- 
rungsfiltern und Becherförderern, die getrocknete 
Masse zu einer mit 630 at arbeitenden Brikettpresse. 
Die so hergestellten Briketts haben eine Feuchtig- 
keit von 20 v. H. und die Festigkeit der Braun- 
kohlenbriketts. Die Anlage wird elektrisch an- 
getrieben, die elektrische Energie wird durch Torf- 
gas erzeugt. Zu einem ununterbrochenen Betrieb 
sind zwei Autoklaven notwendig. („Engineering“, 
23. Oktober 1925, S. 528.) („ZVDI.“ 69 [1925], 1423.) 


Die Wärmeverluste in Dampfkesselanlagen unter 
besonderer Berücksichtigung des Abgasverlustes 
und seine Verminderung. 


Dieses Thema wird kritisch behandelt von C. 
Rühl (,„Wärme- und Kälte-Technik“, Nr. 21, vom 
1. November 1925). Dabei wird die Gesamtnutz- 
leistung einer Kesselanlage getrennt in Feuerungs- 
wirkungsgrad und Kesselwirkungsgrad. Letzterer 
wirkt in der Hauptsache durch die Abgasverluste 
ungünstig. Durch den Einbau von Speisewasser- 
Vorwärmern — Ekonomisern — lassen sich die Ab- 
gasverluste erheblich vermindern. Der wirtschaft- 
lichste Vorwärmer ist nicht derjenige, der die 
größten Ersparnisse bringt, sondern der, welcher 
den höchsten Uebergewinn auf die aufzuwendenden 
jährlichen Unkosten erzielt. Es wird ein Verfahren 
erläutert und durch Rechnungsbeispiele belegt. mit 
dem man die wirtschaftlichste Vorwärmer-Heiz- 
fläche ermitteln kann, wenn man die voraussicht- 
lichen jährlichen Unkosten in Prozenten der 
künftigen Anlagekosten zugrunde legt und erst 
daraus die Heizfläche ermittelt. p. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


E. Berl und W. Pfannmüller: Die Entfernung 
der Druckerschwärze von Altpapier. „Zeitschr. 
f. angew. Chemie“ 38, 887—8ọ (1925). 

Die meisten Vorschlāge zur Regeneration von 
Altpapier beruhen auf der Verwendung chemischer 
Agenzien, wodurch wohl die Bindemittel der 
Druckerschwärze zerstört und womöglich auch ent- 
fernt werden können, der Ruß der Druckfarbe da- 
gegen bleibt frei oder an der Papierfaser mecha- 
nisch haftend zurück. Da die Papierfaser hydro- 
phyl, d. h. leicht mit W. benetzbar ist, während 
Ruß hydrophob ist, wurde die Reinigung des 
Papiers von der Druckerschwärze mittels des 
Schwimmvorganges versucht. Als Flotationsmittel 
diente zunächst Benzol. Das zerfaserte, bedruckte 
Papier wurde in W. aufgeschwemmt, Benzol zu- 
gefügt und darauf kräftig durchgeschüttelt. Beim 
Stehenlassen trennte sich das Flotationsmittel vom 
wässerigen Faserbrei und reicherte sich mit Ruß 
an, während die Bindemittel sich teilweise darin 
lösten. Das Ergebnis befriedigte, jedoch schien 
Benzol wegen seiner hohen Dampfspannung und 
der dadurch bedingten erheblichen Verluste, sowie 
auch wegen der Feuersgefahr technisch ungeeignet. 
Bei entsprechenden Vers. mit Tetralin und 
Tetrachlorkohlenstoff war die Reinigung 
unbefriedigend. Bessere Resultate wurden jedoch 
erzielt, wenn das Papier zuerst mit Tetralin benetzt, 
nur wenig W. zugegeben und schließlich zerfasert 
wurde. Aber auch hierbei entstehen Verluste an 
Flotationsmitteln, weil auch bei noch so starkem 
Auspressen des Fasergutes immer Anteile des Te- 
tralins zurückgehalten werden, denn das W. läßt 
sich, wahrscheinlich infolge seiner geringen Visko- 
sität, leichter entfernen als jenes. 

Erfolg brachte erst die Anwendung von che- 
mischer und mechanischer Reinigung nebeneinan- 
der. Zeitungspapier wurde mit dem zo- bis 4ofachen 
Gew. n/ıo NaOH-Lauge kurze Zeit gekocht und 
nach dem Erkalten mit W. und Tetralin 2 Std. 
geschüttelt. Beim Absetzenlassen schwamm die 
Hauptmenge des Tetralins dunkelgefärbt an der 
Oberfläche. Durch gelindes Erwärmen und vor- 
sichtiges Drehen des Schüttelgefäßes konnte eine 
weitere Trennung des Flotationsmittels von dem 
Faserbrei herbeigeführt und schließlich durch Zen- 
trifugieren vervollständigt werden. Das Papier war 
sehr gut gereinigt. Wird die NaOH-Konz. zu hoch 
gewählt, so wird der Stoff grünstichig. 

Das Tetralin, dessen Verbrauch nur gering ist, 
kann leicht wiedergewonnen werden, womit auch 
die Rückgewinnung der Bestandteile der Drucker- 
schwärze verbunden werden kann. — Literatur- 
angaben betr. Altpapier-Reinigung: Ch. Ztg. 45, 913. 
086, 1090, 1187 (1921) und 46, 21, 41, 68, 635 (1922); 
Z. ang. Ch. 34, 558 (1921); Färber-Ztg. 27, 609, 737 
(1921); D. R. P. 71012, 263 220, 265 488 und 279 ioi. 
Nachträglich erhielten die Vf. Kenntnis von dem 
D. R. P. 71012, 263 220 und 265488, nach denen 
in gleicher aber unausgesprochener Absicht mit Pe- 
troleum, „festem“ Petroleum und Benzin gearbeitet 
wird. Stö. 
M. de Portemont: Die Cellulose der Sumpfzypresse. 

„Le Papier“ 28, 985 (1925). 

Die Sumpfzypresse (Taxodium distichum) lie- 
fert einen zarten, schlecht bleichbaren Zellstoff, der 
hinsichtlich Festigkeit hinter der Tannenfaser zu- 
rückbleibt, gleichwohl aber als Ersatz herangezogen 
zu werden verdient. Die früheren Befunde, wonach 
jene Konifere für die Papierfabrikation überhaupt 
nicht in Frage komme, werden, soweit es sich um 
bei Grenoble gewachsene Bäume handelt, als irrig 
nachgewiesen. Br. 
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S. Schmidt-Nielsen: Forschungsarbeiten in der 
Papier- und Zellstoffindustrie an der norwegischen 
technischen Hochschule, Lab. D.. 1924-25. I. Teil. 

„Papir-Journalen‘“ 18, 250 (1925). 
Jeder Füllstoff ist eine Mischung verschiedener 

Korngrößen bis zu solchen kolloidalen Charakters 
(75 u — 5 u). Außer dem auf dem Sieb der Papier- 
maschine stattfindenden Filtrationsvorgang können 
auch Absorptionserscheinungen auf den schließ- 
lichen Gehalt des Papiers an Füllstoffen einwirken. 
Der ursprüngliche Füllstoff hat keine unveränder- 
liche Korngröße; während der Bearbeitung im Hol- 
länder usw. können größere Teilchen in kleinere 
zerteilt werden und kolloide Partikelchen sich mit- 
einander vereinigen. Eine orientierende Unters. 
über die Füllung des Papiers. besonders die Abhän- 
gigkeit der Zurückhaltung des Füllstoffs von der 
Korngröße desselben, ist von Falkenberg aus- 
geführt worden. Zum Studium des Einflusses der 
Korngröße muß der natürliche Füllstoff in Gruppen 
einigermaßen gleicher Korngrößen geteilt werden 
(Fraktionen). Von den drei Möglichkeiten der 
Sichtung, Luftseparation und Weasseraufschläm- 
mung, ist die letztere für diesen Fall die einzig an- 
wendbare, und zwar mit Hilfe des von der Zement- 
analyse her bekannten, in modifizierter Form ange- 
wendeten Schöne trichters. Zur Berechnung der 
jeder einzelnen Durchströmungsgeschw. entsprechen- 
den Korngröße wird die von Boswell für eng- 
lischen Quarzsand experimentell festgelegte Kurve 
für das Verhältnis „Geschwindigkeit zu kritischer 
Korngröße‘“‘ angewandt. Zur Aufhebung des Zu- 
sammenhanges zwischen den Füllstoffteilchen 
werden dieselben vor der Aufschlämmung mit 
schwach alk. W. aufgekocht. Für jede Korngröße 
geschah die Schlämmung solange unter unveränder- 
tem Druck, bis das W. klar ablief. Der Inhalt des 
Füllstoffs an einzelnen Fraktionen wurde hernach 
gewichtsanalytisch bestimmt. Vers. über das Zu- 
rückhaltungsvermögen der einzelnen Korngrößen 
in verschiedenen, mit Harz und Alaun auf gewöhn- 
liche Weise vorbehandelten Papierstoffen zeigen, 
daß bei zunehmender Korngröße die Zurückhaltung 
(Filtration) bis zu einer gewissen Grenze wächst, 
dann aber wieder abnimmt. Die Möglichkeit für 
Absorption erhöht sich dagegen mit abnehmender 
Korngröße. Die Zurückhaltungskurve ist der gesam- 
melte Ausdruck für zwei im Verhältnis zur Korn- 
größe ganz verschieden verlaufende Kurven, näm- 
lich die für Filtration und die für Absorption. Nicht 
nur die zurückgehaltene Füllstoffmenge, auch die 
Qualität ist entscheidend. Vers. zeigen, daß Korn- 
größen mit bester Zurückhaltung im Papier auch 
die beste innere und Leimfestigkeit des Papiers 
(bei demselben Füllstoffgehalt), jedoch das geringste 
Deckvermögen (geringste Weiße) ergeben. Bei 
Durchführung der Vers. mit einem Füllstoff als 
solchem, an Stelle mit solchen der einzelnen Frak- 
tionen desselben, zeigte sich ein größeres Aufnahme- 
vermögen, als was man nach der Verteilung der 
Korngrößen in dem betr. Füllstoff berechnen kann. 
Kleinere Korngrößen, die an und für sich ein ge- 
ringeres Zurückhaltungsvermögen besitzen, können 
unter gewissen Verhältnissen zur Agglomerierung 
gezwungen oder ihnen ein erhöhtes Anhaftungsver- 
mögen an der Oberfläche des Fasermaterials erteilt 
werden, was in der Praxis auf dem Wege elektri- 
scher Umladung (Alaunzusatz) teilweise erreicht 
wird. Schd. 


M. Christiansen. Reiseeindrücke von amerikanischen 
und kanadischen Fabriken. „Papir-Journalen“ 18, 
19, 243 (1925). 

Zur Anwendung kommendes Holz ist Hem- 
lock- und Balsamtanne in größtenteils vier Fuß 
Länge. Vorgeschält im Walde, passiert es in der 
Fabrik Entrindungstrommeln (Guettler). Der Holz- 


lagervorrat entspricht einem drei- bis viermonat- 
lichen Verbrauch. In den Zellstoffabriken beträgt 
die durchschnittliche Kochzeit 9 Stdn. (starke 
Säure). Solcher Stoff soll dem Papier einen ande- 
ren, weniger transparenten Charakter geben. In 
Amerika wird behauptet, daß dank des Holzes und 
der Behandlung desselben das Zeitungspapier an 
Opazität dem europäischen überlegen ist. Voiths 
Magazinschleifer sind sehr gut eingeführt. Die Stoff- 
temp. (65—70° C) wird fortlaufend. automatisch 
registriert. Rückwasserzirkulation ist in höchstem 
Grade durchgeführt. Die Nebenmaschinen in einer 
Schleiferei brauchen nicht mehr als 5% der Schleif- 
kraft (keine Raffineure). Das amerikanische Zei- 
tungspapier besteht aus etwa 20—30% Zellstoff, 
Rest Holzschliff, kein Füllstoff, kein Leim, doch ge- 
ringer Zusatz von Alaun. Holländeranlage nach altem 
Begriff sowie Jordanmühlen fehlen größtenteils. 
Lediglich Mischung in großen Bütten und Anwendung 
von Trimbey - Konsistenzregulaturen. Stoffauflauf 
mehr oder weniger gleich Voiths hohem Stoffeinlauf. 
Siebe und Filze haben automatische Steuerung. Das 
gesamte Rückwasser von den Papiermaschinen geht 
nach der Schleiferei. Vf. macht Mitteilungen über 
Bedienungspersonal und gibt für eine Papierfabrik 
mit Holzschleiferei und Zellstoffabrik mit einer 
Tagesproduktion von z. B. 200 Tonnen Papier zwei 
Mann pro Tagestonne an. Der Kohlenverbrauch 
wird durchschnittlich mit % Tonne per erzeugte 
Tonne Papier angegeben. Die Zukunftsaussichten 
für Amerikas und Kanadas Zellstoff-, Holzstoff- 
und Papierindustrie unter Rücksichtnahme auf 
Holzzuwachs und Abholzungen in beiden Ländern, 
gestalten sich für das erstere Land ungünstiger. 
Schd. 


E. Berl: Untersuchungen über Adsorption und 
Flotation. „Z. ang. Ch.“ 38, 427 (1925). 

Von den vielen großoberflächigen Stoffen, die 
vorzugsweise in der Technik Verwendung gefunden 
haben, sind die aktiven Kohlen und die aktiven 
Kieselsäuren die wichtigsten. Besonders die A- 
Kohlen dienen in ausgedehntem Maßstab zur Gas- 
und Flüssigkeitsabsorption, wobei der großstückigen 
A-Kohle der Vorzug zur Absorption von Gasen 
gegeben wird, während feinpulverige A-Kohle zur 
Flüssigkeitsabsorption verwandt wird. Die Brauch- 
barkeit des Silica-Gels haben Zygmondy und 
Patrick bewiesen. Berl hat beide Verfahren 
kombiniert und durch silizierte Kohle außer- 
ordentliche Effekte erzielt und die weitgehende tech- 
nische Anwendbarkeit gezeigt. Mittels der A-Kohle 
lassen sich z. B.  zusammengesetzte Gase ohne 
weiteres in ihre Komponenten zerlegen, ohne Rück- 
sicht darauf, ob die Gewinnung des leichter oder 
schwerer adsorbierbaren Gasbestandteils beabsichtigt 
wird. Die Wiedergewinnung des adsorbierten Gases 
geschieht durch Erhitzen, durch Behandlung mit 
Wasserdampf oder mit Hilfe eines Kombinations- 
verfahrens. Bei den Forschungen im Darmstädter 
Laboratorium wurde die Gesetzmäßigkeit aufgestellt, 
daB gemäß den theoretischen Anschauungen von 
Polanyi nicht allein der gelöste bzw. kolloidal 
suspendierte Stoff, sondern auch das Lösungs- bzw. 
Dispersionsmittel zu berücksichtigen ist. Dies hängt 
von der mehr oder weniger großen Verwandtschaft 
der miteinander in Beziehung tretenden Stoffe ab. 
Kohle gehört zu den typisch hydrophoben (wasser- 
feindlichen) Stoffen, während die Kieselsäure hydro- 
phil (wasserfreundlich) reagiert. Die technische An- 
wendung dieser Tatsachen wirkt sich auch auf dem 
Gebiete der Flotation aus. Kohle kann z.B. von 
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ihrer Gangart durch Wasser und Zusatz eines 
Flotationsmittels (wasserunlösliche Mineral- oder 
pflanzliche Oele, Phenole, Naphtalinderivate u. dgl.) 
geschieden werden. Technisch interessant ist z. B. die 
Aufarbeitung der Waschberge (25 % brennbare Sub- 
stanz) nach dieser Methode, die mit Erfolg durch- 
geführt ist. Ebenso die Reinigung von be- 
drucktem Papier durch Behandlung des mit 
verdünnter Natronlauge vorbehandelten Altpapiers 


mit Tetralin. Noch wichtiger, aber auch 
schwieriger, ist das Problem der Braunkohlen- 
entwässerung. Schl. 


J. Davidsohn: Die quantitative Bestimmung des 
Kolophoniums. „Chemiker-Ztg.“ 49, 206 (1925). 
Gegenüber der gravimetrischen Methode der 
Harzbestimmung von Holde-Marcusson wird 
der titrimetrischen Methode von H. Wolf und 
E. Scholze der Vorzug gegeben. Es wird jedoch 
gezeigt, daß der zur Verwendung kommende Methyl- 
alkohol nicht durch Aethylalkohol ersetzt werden 
darf, und daß eine zweimalige Veresterung zur Er- 
zielung genauer Ergebnisse nicht erforderlich ist. 


Ausführung: 2 bis 5 g des Harzsäure- 
gemisches werden, je nach der abgewogenen Menge, 
in 10 bis 20 cm? absolutem Methylalkohol gelöst, mit 
5 bis 10 cm? einer Lösung von einem Teil Schwefel- 
säure in vier Teilen Methylalkohol versetzt und zwei 
Minuten am Rückflußkühler gekocht. Die Reaktions- 
flüssigkeit wird mit der fünf- bis zehnfachen Menge 
7 bis 10 %iger Kochsalzlösung versetzt und Fett- 
säureester nebst Harzsäuren mit Aether oder einem 
Gemisch von Aether mit etwas Petroläther 
extrahiert. Die wässerige Lösung wird abgelassen 
und noch ein- bis zweimal mit Aether ausgeschüttelt. 
Die ätherischen Lösungen werden vereinigt, zwei- 
mal (u. U. wenn das Waschwasser noch nicht neutral 
ist, bis zur Neutralität) mit verdünnter Kochsalz- 
lösung gewaschen und nach Versetzen mit Alkohol 
mit n/2-alkoholischer Kalilauge titriert. Unter An- 
nahme einer mittleren Säurezahl von 160 für die 
Harzsäure und einer Korrektur für unveresterte 
Fettsäure, gleich 1,5 der ursprünglich vorhandenen, 
ergibt sich als Harzsäuregehalt in Prozenten, wenn 
m die Menge des abgewogenen Fettsäuregemisches 
und a die zum Neutralisieren verbrauchte Anzahl 


; zasi r 2.17.76, 
Kubikzentimeter der Kalilauge ist: an 
m 
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Die Menge des Kolophoniums wird hieraus an- 
nähernd durch Multiplikation mit 1,07 berechnet. 
Schl. 


E. Huth: Herstellung melierter und marmorierter 
Papiere auf der Papiermaschine. „Zellstoff und 
Papier“ 5, 440—43 (1925). 

In der Tapetenindustrie sind die durch gefärbte 
Wollfasern melierten Ingrainpapiere sehr beliebt, 
ebenso die als Triumpfstoff oder Dianalpapiere be- 
zeichneten Melierungen durch Baumwoll-Jute- oder 
Ramiefasern, die am besten mit Benzidinfarben ge- 
färbt werden. Die durch wolkige Färbungen charak- 
terisierten Papiere sind als Phidias- oder Marmo- 
rellanpapiere bekannt. Durch Aufbringen anders- 
farbiger Papierstoffflocken auf die sich bildende 
Papierbahn entstehen die Marmor- oder Marmorit- 
papiere. Die Herstellung solcher Fffektfärbungen 
wird unter Bezugnahme auf die neueren Patente 
geschildert. Stö. 


Bleichverfahren unter Druck. 
stoffztg.“, No. 46, 586, 32. 


In Holland werden zur Zeit Versuche mit dem 
Bleichen von Faserstoffen unter Druck nach einem 
D. R. P. 410106 (Inhaber Robert Mohr) vor- 
genommen. Der Bleichapparat stellt ein luftdicht 
geschlossenes Gefäß dar, in welchem das Fasergut 
mechanisch oder pneumatisch bewegt wird. Der 
Apparat ist mit einem Druckgefäß verbunden, das 
den Druck während der Dauer des Prozesses gleich 
hoch hält. Das Verfahren soll sich durch Ab- 
kürzung der Bleichdauer, Ersparnis an Bleichmitteln 
und Schonung der Faser auszeichnen. Dr. O. 


„Pappen- und Holz- 


Ch. Groud: Torf und Papierfabrikation. „Le Papier“ 
28, 1095 (1925). 

Nach längeren Ausführungen über die weite 
Verbreitung der Torflager in Rußland und Frank- 
reich, wird darauf aufmerksam gemacht, daß asche- 
armer, möglichst langfaseriger Torf recht wohl für 
die Herstellung dunkler oder farbiger Packpapiere 
und Pappen nutzbar gemacht werden könne Das 
mit Torffaser hergestellte Papier ist aseptisch in- 
folge seines Gehaltes an öligen Stoffen, wird von 
Insekten nicht angegriffen und schützt die darin 
eingeschlagenen Pelz- und Wollwaren gegen 
Mottenfraß. r. 


Elektrizität im Papier. 
93 (1925). 

An Hand der deutschen und englischen Lite- 
ratur werden die Ursachen und Anlässe zur Bildung 
elektrostatischer Spannungen im Papier auf der 
Maschine sowie die Mittel zu deren Bekämpfung 
und Ableitung durchgesprochen. Da allgemein jede 
Reibung ungleich erregbarer Stoffe aneinander elek- 
trische Aufladungen zur Folge hat, so können auch 
an anderen Stellen der Fabrikation, namentlich an 
den laufenden Riemen, hohe elektrische Spannungen 
auftreten, die sich gelegentlich unter Funkenbildung 
ausgleichen und als eine bedrohliche Zündquelle für 
leicht entflammbare Gase und Dämpfe anzusehen 
sind. Br. 


„L’Industria della Carta“ 28, 


C. T. Leander: Ersparnisse durch Wiedergewinnung. 
„Pulp and Paper Magazine“ 23, 1267 (1925). 

Eine wirksame Wiedergewinnungsanlage muß 
imstande sein, sämtlichen mit den Waschwässern 
fortgeführten Zellstoff wiederzugewinnen und für 
die Papierbereitung nutzbar zu machen. Bewährt 
hat sich die Dorr-Anlage, ein großer zylin- 
drischer Holzbehälter mit mehreren stählernen Dia- 
phragmen oder trogartigen Einsätzen, die überein- 
ander angebracht sind und seitlichen Ausfluß haben, 
während sie von einer gemeinsamen Innenleitung 
mit dem zellstoffhaltigen Wasser gespeist werden. 
Sorgfältig durchgeführte Wägungen zeigen, daß 
diese Einrichtung eine Wiedergewinnung bis zu 
907% des aufgeschwemmten Zellstoffes gestattet; 
außerdem ermöglicht sie 60 % Ersparnis an Wasser, 
40% im Kaolınbedarf, und selbst das fertige Papier 
gewinnt hinsichtlich Geschlossenheit und Aussehen. 

Br. 


Æ BÜCHERSCHAU .© 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu bezichen. 


Der Kleine Brockhaus. 


Erfreulicherweise liegen jetzt auch die 
letzten Hefte von Kleinen Brockhaus vor. 


drei 
Das 
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Werk ist damit — in doppeltem Sinne — vollendet! 
54000 Stichwörter auf etwa 800 dreispaltigen Text- 
seiten mit 6000 Abbildungen und vielen Tafeln und 
Kartenseiten geben Antwort auf alle Fragen des 
täglichen Lebens. 

Es ist klar, daß bei der ungeheuren Fülle des 
Materials der Sinn besonders seltener Begriffe oft 
nur durch kurze Hinweise eine Erklärung finden 
kann, aber um so eingehender werden dafür auch 
alle aktuellen und wichtigen Fragen erörtert, und 
man ist immer wieder von Neuem erstaunt, wie viel- 
seitig und inhaltreich dieses ideale Nachschlage- 
werk sich präsentiert, dessen Wert noch wesentlich 
durch die vorzügliche Auswahl der zahlreichen Ab- 
bildungen erhöht wird. 

In Heft 9 findet der Kunsthistoriker und Archi- 
tekt zwei Bildtafeln über Plastik, die den Entwick- 
lungsgang dieser Kunst von der Urzeit bis zum 
Kubismus widerspiegeln. während Heft 8 zwei 
Tafeln mit den charakteristischsten Möbelstilen aller 
Zeiten und Völker enthält. 

Der Ornithologe und Zoologe werden durch 
zum Teil farbige Tafeln mit unseren einheimischen 
Singvögeln oder durch die im letzten Heft 10 be- 
findlichen, das Thema „Vererbung“ behandelnden 
Abbildungen direkt überrascht. 

In lapidarer und doch klar verständlicher Form 
werden immer die wesentlichsten Momente einer 
Wissenschaft herausgeschält und durch Text und 
Bilder erläutert. Die Uebersicht über den Welt- 
krieg umfaßt 31% Ganzseiten, die Hauptformen des 
Begriffs „Sozialismus“ werden in zwei, die Sozial- 
politik in 214 Seiten theoretisch und in ihrer prak- 
tischen Auswirkung beschrieben. 

Gerade hieraus ist zu ersehen, wie ernst es der 
Verlag mit seiner Aufgabe nahm, trotz des knappen, 
zur Verfügung stehenden Raumes alle geschicht- 
lichen. sozialpolitischen und wissenschaftlichen 
Fragen und Geschehnisse in ihrer vollen Bedeu- 
tung zum Wort kommen zu lassen. 

Beispiele hierfür ließen sich noch eine Menge 
anführen, aber es erscheint mir viel richtiger, daß 
sich jeder Interessent selbst von der Sachlichkeit 
und Reichhaltigkeit des Buches überzeugt und sich 
dasselbe anschafft.e Dann wird er erfahren, daß 
auch ihm der Kleine Brockhaus wirklich ein. treuer 
Freund, ein kluger Berater und ein Helfer fürs 
Leben sein wird. O. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
eines Schutzrandes an Papierbogen. 


D. R. P. 417755. Kl. 55 f, Gr. 16, vom 10. 2. 23. 
Emil Lübcke in Berlin. 


Erster Patent-Anspruch: Verfahren 
zur Herstellung eines Schutzrandes an Papierbogen, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Ränder des Papier- 
bogens mit einem durch Klebstoff in einem Falz 
eingebetteten Faden verstärkt werden. (Im ganzen 
vier Ansprüche und ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Mundstückbelag- 
bobinen für Zigarettenmundstücke. 


D.R.P. 422601, Kl. 55 f, Gr. 13, vom 25. 3. 24. 
Korkwaren-Gesellschaftmb H. 
in Dresden. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Mundstückbelagbobinen für Zigaretten- 
mundstücke, dadurch gekennzeichnet, daß einem über 
Walzen bewegten Papierstreifen auf der Wegstrecke, 
die er von unten nach oben in senkrechter Richtung 
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ohne Unterlage, also freiliegend, durchläuft, ein 
Flüssigkeitsstrom, bestehend aus einer Metallpulver 
enthaltenden Lösung, zugeleitet wird. 


Verfahren zur Herstellung von Sulfitlauge unter 
elektrischer Entstaubung der Röstgase. 


D. R. P. 422620, Kl. 12i, Gr. 21, vom 1. 3. 24. 
Lurgi Apparatebau-Gesellschaft 
m.b.H. in Frankfurt a. M. 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daß 
nur durch sofortige Entfernung des fein verteilten 
Oxydstaubes aus dem Gas die sonst in der Rohr- 
leitung durch Kontaktwirkung eintretende Oxy- 
dation von SO; zu SO, verhindert werden kann. Da 
das Optimum der SO;-Bildung bei etwa 300° liegt, 
muB das mit einer Temperatur von 500 bis 600° 
aus dem Röstofen austretende Gas möglichst rasch 
auf Außentemperatur abgekühlt werden. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Sulfitlauge unter elektrischer Entstau- 
bung der den Absorptionstürmen zuströmenden 
Röstgase, dadurch gekennzeichnet, daß die elek- 
trische Entstaubung der SO,-Gase unmittelbar bei 
oder nach ihrem Austritt aus dem Röstofen vor- 
genommen wird, woran sich in an sich bekannter 
Weise eine Abkühlung des entstaubten Gases und 
eine zweite elektrische Reinigung anschließen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


12i, 21. Sch. 75124. G. A. Schütz, Wurzen in 
Sachsen. Herstellung von Sulfitlauge aus schweflig- 
sauren Gasen, Wasser und zerkleinertem Kalkstein. 
10. 8. 25. 

22i, 2. M. 85082. Dr. E. Meyer, Troisdorf bei 
Köln a. Rh., und Dr.-Ing. W. Claasen, Köln a. Rh., 
Hansaring 4. Verfahren zur Herstellung eines 
elastisch bleibenden und wasserunempfindlichen 
Klebemittels; Zus. z. Anm. M. 79 273. 12. 8. 24. 


55a, ı. St. 37982. Chr. Jonathan Sternkopf, 
Rittersgrün i. Sa. Vorrichtung zum Herstellen von 
Holzschlif für die Papier- und dgl. Fabrikation; 
Zus. z. Pat. 400 049. 15. 5. 24. 

84a, 3. L. 60718. Maxime Laqueille, Valen- 
ciennes, Frankreich; Vertr.: Dipl.-Ing. F. Neubauer, 
Pat.-Anw., Berlin W 9. Selbsttätiges Segmentwehr. 
14. 7. 24. 

85b, ı. St. 36629. Alfred Stober, Berlin, 
Brückenallee 30, und Dr. Hermann Manz, Char- 
lottenburg, Sybelstr. 68. Verfahren zur elektro- 
chemischen Aufbereitung von Wasser für Dampf- 
kessel, Kondensatoren usw. 24. 2. 23. 

8b, 22. K. 91566. Friedrich Kirsten, Lübeck, 
Triftstr. 7. Hohlwalze, insbesondere für Kalander. 
7. 11. 24. 

8k, 1. L. 60246. Dr. Leon Lilienfeld, Wien; 
Vertr.: Fr. Schwenterley, Pat.-Anw., Berlin SW ıı. 
Verfahren zum Veredeln vegetabilischer Textilfaser- 


stoffe. 19. 5. 24. Oesterreich 4. 4. 24. 
Erteilungen. 
8b, 26. 423857. Carl Haubold, Chemnitz, 


Verfahren zur Herstellung von 
Faserstofischeiben für Kalander- und ähnliche 
Walzen. 22. 9. 23. H. 94 785. 

8k, 1. 423858. Firma Raduner & Co., Akt.-Ges., 
Horn, Schweiz; Vertr.: R. Schmehlik und C. Satlow, 
Pat.-Anwälte, Berlin SW 6r. Verfahren zum Appre- 


Ulmenstraße 57. 
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tieren von Faserstoffen. 12. 5. 25. R. 64 273. 

12g, 1I. 423603. Firma Farbwerke Meister, Lu- 
cius & Brüning, Höchst a. M. Vorrichtung zur Ent- 
nahme von Inhaltsteilen aus geschlossenen Vakuum- 
oder Druckgefäßen. 27. 6. 22. F. 56 506. 

228g, 4. 423611. Firma Chemische Fabrik auf 
Actien (vorm. E. Schering), Berlin. Verfahren zur 
Verbesserung von aus Papier entfernbaren Druck- 
farben; Zus. z. Pat. 415535. 24. 12. 24. C. 35910. 

84a, 3. 424126. Arthur H. Müller, Blankenese. 
Bismarckstr. ọọ. Klappenwehr mit abgebremster 
Wehrklappe. 6. ıı. 23. M. 82 962. 


Versagung. 
29b, 3. K. 76077. Verfahren zum Entlüften 


oder Entgasen von zähflüssigen Lösungen oder vis- 
kosen Flüssigkeiten. 14. 9. 22. 
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Löschung von Patenten. 
8i, 1. 314 403. 8i, 2, 417407. 29b, 3, 312 304. 
8a, 28, 334 352. 38i, 1, 384 702. 55C, 3, 316 259. 
55d, 5, 392041. 55d, 9, 385 190. 55f, 16, 372 870. 
Gebrauchsmuster. 
Erteilungen. 


55c. 932871. Dipl.-Ing. Gerald Strecker und 
Theodor Göckel, Darmstadt, Olbrichweg 6. Vor- 
richtung an Querschneidern, Kalandern und dgl. für 
Papier- und Stoffbahnen. 7. 11. 25. St. 31689. 
. 84a. 932911. Dr. Eugen Geiger, Karlsruhe i. B., 
Beiertheimer Allee 70. Grobrechen für Werkkanäle 
und Abwasserreinigungsanlagen. 1. 8. 24. G. 56 512. 

55 f. 933 311. W. Lande, Zigaretten- und Tabak- 
fabrik, Dresden. Holzmaserpapier für Zigaretten- 


schachteln. 16. 11 25. L. 58 176. 
(Schiuß des chemischstechnischen Teils”) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Ein neuer hydraulischer Druckregler. 


Sehr häufig wird es bei hydraulischen PreßB- 
anlagen vorkommen, daß eine Anzahl Pressen still- 
steht, da man nicht immer Preßteile herzustellen 
hat, die den Druck der vorhandenen Druckwasser- 
leitung vertragen. Der Einbau von Druck-Reduzier- 
ventilen hat in solchen Fällen der Presse den ge- 
wünschten Druck gegeben. Ein Nachteil dieser 
Reduzierventile liegt jedoch darin, daß dieselben für 
eine bestimmte Druckminderung gebaut sind und 
nicht regulierbar ausgeführt werden. Es kann z. B. 
vorkommen, daß bei einer Anlage, die für 300 Atm. 
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Zur Presse Druckregle r. 


gebaut ist, wo in der Hauptsache Preßteile mit 
300 Atm. gepreßt werden, aber auch, um alle 
Pressen dauernd in Betrieb zu halten, Stücke mit 
anderen Drucken angefertigt werden müssen. Diese 
Drucke sind natürlich dem Material entsprechend 
sehr verschieden, aus welchem Grunde der nach- 
stehend beschriebene Druckregler, der es ermög- 
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licht, durch einfache Handhabung den Druck be- 
liebig zu reduzieren, von Interesse sein dürfte. Die 
Konstruktion ist aus beiliegender Skizze ersichtlich. 
Der Apparat ist von der Maschinenfabrik Hermann 
Sondermann, Bocholt und Düsseldorf 23, zum 
D.R.P. angemeldet und wird von dieser Firma 
gebaut. 

Beschreibung desDruckreglers. Der 
Druckregler besteht in der Hauptsache aus einem 
Hauptkörper, einem Hebel, an dessen Enden zwei 
verschieden große Kolben sich befinden, und aus 
einer über dem Hebel verschiebbaren Brücke i. Die 
Mutter m! dient zum Entspannen der Feder beim 
Verstellen der Brücke i, während der Bügel q ledig- 
lich den Kolben vor zu großer Aufwärtsbewegung 
und der damit verbundenen Zerstörung der Leder- 
manschetten schützt. 

ArbeitsweisedesDruckreglers. Nach 
Einstellung der Brücke i auf die gewünschte Atmo- 
sphärenzahl durch das Handrad läßt man das Preß- 
wasser in den Druckregler treten. Es hebt den 
Kolben f an und füllt den Druckregler und Preß- 
zylinder. Hierbei dreht der Wagebalken als ein- 
armiger Hebel um Punkt C, der durch einen An- 
schlag in der linken Ueberwurfmutter am Abwärts- 
gehen gehindert ist. Der Hebel drückt die Kugel h 
und damit den Spannbolzen aufwärts bis der Ansatz 
des Spannbolzens am Federteller einen Anschlag 
findet. Damit ist nun auch die Kugel h nach oben 
fixiert und jetzt balanciert der Wagebalken als zwei- 
armiger Hebel um die Kugel h. Durch das noch 
folgende Preßwasser wird jetzt der große Kolben d 
gehoben und dadurch der kleine, sobald der ge- 
wünschte Druck erreicht ist, heruntergedrückt und 
das Ventil geschlossen. Nimmt der gewünschte 
Druck im Preßzylinder ab, so drückt das eintretende 
Preßwasser das Ventil erneut auf, bis der eingestellte 
Druck wieder erreicht ist. Der Druck bleibt also 
immer konstant. 


Neuartige Kesselrohrreiniger. 
Von A. Witzig, Chemnitz. 


Die schnelle und gründliche Beseitigung des 
Kesselsteins aus Siederohren bei Schrägrohr- und 
Steilrohrkesseln stößt in der Praxis immer auf große 
Schwierigkeiten, wenn der Kesselsteinansatz eine 
gewisse Stärke und Härte erreicht hat, dem weder 
der Turbinenrohrreiniger mit Druckwasserantrieb, 


noch die üblichen leichten, schwach gebauten elek- 
trischen Abklopfapparate gewachsen sind. Trotz 
der hohen Tourenzahl solcher Schlagwerkzeuge 
und der mehrfachen Vorarbeit mit kleineren Schlag- 
rädchen kann der harte Kesselstein meist nicht rest- 
los entfernt werden und oft wird eine Reinigung 


*) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


31 


Heft 2 


nur vorgetäuscht, weil die innerste, härteste Schicht 
des Kesselsteins an die Rohrwand nur anpoliert ist. 
Die kräftiger gebauten Bohrköpfe mit auf starren 
Bolzen sitzenden Fräsrädchen werden nicht in allen 
Betrieben zugelassen, weil es sich bei solchen schwe- 
ren Bohrköpfen um eine Gewaltmaßnahme handelt 
und der Betriebsleiter mit Recht eine Beschädigung 
der Kesselrohre befürchtet. Eine eigenartige Zu- 
sammenstellung und gute Anpassung an die gege- 
‘benen Kesselverhältnisse dürfte der neue Fräskopf 
„Fraissinet“, D. R. P. angem., sein, laut neben- 
stehender Abb. 1. Dieser Fräskopf besitzt vorn 
einen konisch zugespitzten starren Vorfräser, um 
den meist in den unteren Siederohren liegenden 
Schlamm zu beseitigen, d. h. für die eigentlichen 
Fräsrädchen freie Bahn zu schaffen. Auf beweg- 
lichem Bolzen sitzen vorn drei konisch ansteigende 
Fräsrädchen, die den Kesselstein anschneiden und 
brechen, während die eigentliche blanke Reinigung 


Abb. ı. 


der Rohre durch die nachfolgenden kleinen Fräs- 
rädchen erfolgt. Die vorzügliche Wirkung dieses 
Fräskopfes beruht nun darin, daß die, die vorge- 
nannten Fräsrädchen tragenden Bolzen aus gehär- 
tetem Silberstahl in schräg angeordneten Führungs- 
schlitzen laufen. Dadurch, daß diese schrägen 
Führungsschlitze in entgegengesetzter Drehrichtung 
nach außen ansteigen, wird der Druck der durch 
ihre Trägheit zurückbleibenden Fräsrädchen an den 
Kesselstein immer kräftiger, ohne eine zu große 
Gewalt auszuüben oder die Kesselwandung zu be- 
schädigen. Dieser Fräskopf kann sich nicht fest- 
klemmen, weil die Fräsrädchen stets die Möglich- 
keit haben, sich durch die schräge Stellung der 
Führungsschlitze zurückzuziehen. Die am Umfang 
der Scheiben angebrachten Einkerbungen sind für 
die Durchleitung des Spülwassers bestimmt. Der 
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Abb. 2. 
neue Fräskopf benötigt zum Antrieb je nach Stärke 
des Kesselsteins einen Elektromotor von etwa 
3 PS bei 1500 Umdrehungen, sowie eine kräftige 
biegsame Welle von etwa 30 mm Seelendurchmesser 
(Abb. 2). 

Was die Außenreinigung der vorerwähn- 
ten Siederohre bei Steilrohrkesseln anbetrifft, so ist 
hierfür vor kurzem ein neuartiger mechanischer 
Rohrreiniger „Griffa“, D. R. P.*), auf den Markt 
gebracht worden, der laut Abb. 3 aus einem 
Kratzkorb mit federnden Kratzern besteht, und von 
einem Manne bequem an den Steilrohren hoch- 
und niedergeschoben werden kann. Dieser neue 
Siederohrreiniger leistet besonders dort gute 
Dienste, wo durch den großen Feuchtigkeitsgehalt 
des Brennmaterials (Rohbraunkohle usw.) ein An- 
backen. und Festbrennen der Brennstoffrückstände, 
Ruß, usw. stattfindet, welche festgebrannten An- 
sätze mit den üblichen Rußbläsern nicht wegzu- 


nn mn nn 


Abb. 3. 


bringen sind. Der Kratzkopf des Apparates besteht 
aus mehreren Teilen und kann bequem vermittelst 
einer Schelle und eines Bügels um das einzelne 
Siederohr umgelegt werden. 


*) Hersteller: Alfr. Fraissinet, Chemnitz. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- | 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Ueber Methoden zur Bestimmung der Korngrößen von Füllstoffen. 
Von Privatdozent Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 
(Fortsetzung zu Nr. 48 [1925], Seite 753—759.) 


6. Schlämmverfahren zur Korngrößen- 
bestimmung. 


Im Gegensatz zu den optischen Meßmethoden 
und in Uebereinstimmung mit den Siebmethoden 
haben die Schlämmverfahren den Vorteil, eine Sus- 
pension in einzelne Korngrößenfraktionen zu zer- 
legen, die man getrennt weiter untersuchen kann. 
Nachteilig ist die verhältnismäßig umständliche 
Apparatur und die Langwierigkeit der Versuche, 
besonders wenn es sich um feinste Aufschwem- 
mungen handelt. 

Die Schlämmanalyse beruht auf dem 
Prinzip, durch eine aufsteigende Wasser- 
strömung der Sedimentation aufgeschwemmter 
Teilchen entgegenzuwirken. Es lassen sich dabei 
drei Fälle unterscheiden: 

ı. Die Fallgeschwindigkeit der Teilchen ist grö- 
Beralsdie Strömungsgeschwindig- 
keit des Wassers. Dann wird das Absinken 
der Teilchen nur verlangsamt; allmählich aber 
setzen sie sich dennoch vollständig ab. 

2. Die Fallgeschwindigkeit der Teilchen ist 
gleich der Strömungsgeschwin- 
digkeit des Wassers. Dann wird die Sus- 
pension durch den Wasserstrom stabil er- 
halten; die Teilchen bleiben schweben. 

3. Die Fallgeschwindigkeit der Teilchen ist klei- 
ner als. die Strömungsgeschwin- 
digkeit des Wassers. Dann werden die sus- 
pendierten Teilchen mit fortgeschwemmt. 

Die Fallgeschwindigkeit der Teilchen ist durch 
die irdischen physikalischen Bedingungen gege- 
ben; sie ist um so geringer, je kleiner bei gleichem 
spezifischen Gewichte der Teilchenradius ist. Aller- 
dings spielt auch die Teilchen form eine Rolle: ein 
Kügelchen wird verhältnismäßig rascher absinken 
als ein dünnes Blättchen. | 

Willkürlich verändern kann man die 
Strömungsgeschwindigkeit des Wassers; durch 
deren Variation erreicht man also eine Zerlegung 
des Schlämmgutes nach verschiedenen Korngrößen. 

Die Regulierung und Konstanthaltung der 
Strömungsgeschwindigkeit wird bei den verschie- 
denen Schlämmapparaten in verschiedener Weise 
bewirkt. So besteht der Nöbelsche Schlämm- 
apparat aus vier hintereinandergeschalteten bir- 
nenförmigen Gefäßen, deren Volumina sich wie die 
Kuben von ı, 2, 3 und 4, also wie 1:8:27:64 ver- 
halten. Das Wasser fließt zuerst durch die kleinste 
Birne 1, in welcher sich das Schlämmgut befindet, 
und tritt von da in die größere Birne 2 über. Ent- 
sprechend dem größeren Querschnitt verlangsamt 
sich hier die Strömungsgeschwindigkeit, und wäh- 
rend in der ersten Birne nur die gröbsten Teilchen 
dem Wasserstrome standhalten, verbleibt in der 


zweiten Birne bereits eine feinere Fraktion. Indem 
das Wasser in stetem Flusse auch die noch größe- 
ren Birnen 3 und 4 durchströmt, werden in diesen 
zwei weitere Fraktionen zunehmender Feinheit auf- 


Tafel 7. 


Nöbel’scher Schlämmapparat. 


gefangen; nur der allerfeinste Anteil bleibt suspen- 
diert und verläßt den Apparat als Endfraktion. 
Durch einen Vorversuch ohne Schlämmgut muß 
die Strömungsgeschwindigkeit (auf 13,5 Liter pro 
Stunde) mittels eines Schraubenquetschhahnes ge- 
nau eingestellt werden. Ein Ueberlaufgefäß hält den 
Wasserdruck während der ganzen Schlämmdauer 
konstant. 

Da die Herstellung der Schlämmbirnen in ge- 
nau den erforderlichen Größenverhältnissen nur an- 
näherungsweise gelingt, kommt der Nöbelsche 
Schlämmapparat für feinere Suspensionen, 
also auch für unsere Zwecke, nicht in Frage; er 
ist mehr den gröberen Verhältnissen der mecha- 
nischen Bodenuntersuchung angepaßt. 

Dagegen gestattet der Schön e sche Schlämnm- 
apparat auch die Abschlämmung feinerer Fraktio- 
nen. Die Strömungsgeschwindigkeit wird hier nicht 
durch die Abmessungen der Gefäße selbsttätig ein- 
gestellt, sondern willkürlich je nach Bedarf am 
Schraubenquetschhahn geregelt. Man braucht da- 
her nur ein oder zwei Schlämmgefäße. Die Aus- 
flußöffnung am Ende des Apparates ist als aus- 
wechselbare Düse gestaltet, deren Bohrungsweite 
man größer oder kleiner wählt, je nachdem gröbere 
oder feinere Suspensionen geschlämmt werden 
sollen. Die Regulierung der Durchflußgeschwindig- 
keit mittels des Quetschhahnes geschieht nach Maß- 
gabe eines sogenannten Piezometers; dies ist 
eine senkrechte Glasröhre mit Zentimeterteilung, 
welche neben dem Ausflußrohre auf dem Schlämm- 
xefäße angebracht ist (s. Tafel 8). 

Je größere Strömungsgeschwindigkeiten an- 
gewendet werden, um so höher steigt das Wasser 
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im Piezometerrohre, und man kann umgekehrt an 
dessen Wasserstande die Strömungsgeschwindig- 
keit, die man am Quetschhahn einstellt, ablesen, 
nachdem durch Vorversuche ohne Schlämmgut- 
eintrag das Piezometer geeicht worden ist. Zur 
Eichung des Piezometers braucht man nur zu er- 


Suromeier 


Tafel 8. 
Dadurch, daß der obere Teil des Kelches zylindrisch 
gestaltet ist, werden Wirbelströmungen vermieden, die bei 
Birnengestalt leicht zu Fehlerquellen werden. 


mitteln, wieviel Wasser bei einer Reihe verschieden 
hoher Einstellungen des Piezometers in der Zeit- 
einheit durch den Apparat fließt; man findet so für 
jede Piezometerhöhe die zugehörige Strömungs- 
geschwindigkeit. 

Da nun nach dem oben erläuterten Grund- 
prinzip der Schlämmanalyse einer jeden Strömungs- 
geschwindigkeit auch eine bestimmte Größe 
von Teilchen zugeordnet ist, welche eben noch 
imstande sind, der Strömung zu widerstehen, so 
lassen sich aus der Strömungsgeschwindigkeit die 
relativen Größen der Teilchenradien berechnen. 
Um auch deren absolute Größen zu erfahren, hat 
Schöne?!) die einzelnen Schlämmfraktionen 
mikroskopisch gemessen und gelangte in dieser 
Weise empirisch zu der Formel 


7 
11 


V 
D = 005l o E A 


die den Zusammenhang zwischen dem Teilchen- 


4) E. Schöne: Ueber Schlämmanalysen und 
einen neuen Schlämmapparat. Berlin 1867. 
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durchmesser D in mm, Schlämmgeschwindigkeit V 
in mm » sec—1 und spezifischem Gewicht S der Tone 
und Kaoline zum Ausdruck bringt, unter der An- 
nahme, daß die Teilchen Kugelgestalt haben. 

Die Schlämmgeschwindigkeit der „Ion- 
substanz“, welche Teilchen von tjo mm abwärts 
enthält, beträgt nur noch 0,18 mm + sec. 
somit verständlich, daß eine weitere Fraktionierung 


dieser „Tonsubstanz“ nicht nur besondere experi- 
mentelle Exaktheit, sondern auch sehr viel Zeit er- 


fordert. P. Bauer”) hat nachgewiesen, daß bei 
dem üblichen maximalen 


messer von 9 cm bei der recht geringen Auslaufs- 


menge von etwa I ccm in der Sekunde nur Strö- 


mungsgeschwindigkeiten bis herab zu 0,12 mm - sec—1 
zu erzielen waren. 


heblich größere Durchmesser der Schlämmpgefäße 
Schlämmtöpfe mit Durchmessern von 
30 cm aufwärts würden uns erst ermöglichen, in 


Papierfüllstoffen die feineren Anteile zu bestimmen. 


die nach den vorangehenden Ausführungen — man 
denke an den Purdyschen Oberflächenfaktor — 
gerade technisch von wesentlichstem Einfluß sind. 
Eine solche Schlämmanlage, die nach Art des 
Nöbelapparates von H. G. Schurecht*) für 
Versuchszwecke gebaut worden ist, stellt Abb. ọ dar. 
Die vier untersten Kelche dieser Schlämmbatterie 


haben Durchmesser von nahezu 24cm. Da bereits der 


geringe Elektrolytgehalt von Leitungswasser die 
Teilchen der Kaolinsuspension etwas vergröbert und 
die Verteilung auf die einzelnen Fraktionen nicht 
unwesentlich nach den gröberen Anteilen zu ver: 
schiebt, wird hier mit destilliertem Wasser ge- 
schlämmt. Bei Verwendung von Leitungswasser 
half sich Schurecht durch Zusatz eines „auf- 
teilenden Mittels“, des Alkalis; die peptisierende 
Wirkung des Hydroxylions ist uns ja bekannt, und 
bei seiner Gegenwart dürfen wir annehmen, die 


Suspension im Zustande „maximaler Aufteilung“ zu 
haben. 


Tafel 9. Schlämmanlage für Versuchszwecke nach Schurecht. 


25) P. Bauer: Berichte der Deutschen Kera- 
mischen Gesellschaft, 1924, Heft 4, S. 134. 

=) H. G. Schurecht, „Journ. Am. Cer. Soc.“ 
3 (1920), 355—378. Die Abbildung des Apparates 
entstammt der Arbeit von P. Bauer (s. Fuß- 
note 25). 
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Schlemmkelchdurch- 


Um also die Größenordnung 
0,01 mm zu unterschreiten, müssen wir schon er- 
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DaB eine so respektable Apparatur und eine so 
langwierige Methode, die zur Erfassung der feine- 
ren und feinsten Teilchen wochenlange Versuchs- 
dauer erfordern würde, zur Einkaufs- und Betriebs- 
kontrolle der Papierfüllstoffe ungeeignet ist, bedarf 
keines Wortes. Auch die Schlämmverfahren 
zur Korngrößenbestimmung sind für unsere 
Zwecke nicht gut zu brauchen. 


z Sedimentierverfahren zur Korn- 
größenbestimmung. 


Zu den Sedimentiermethoden sind eigentlich 
schon die im vorigen Abschnitte behandelten 
Schlämmverfahren zu rechnen; denn obwohl dabei 
durch die aufsteigende Wasserströmung die Sedi- 
mentation aufgehoben oder sogar überkompensiert 
wird, ist dennoch gerade das mehr oder minder 
große Bestreben der Teilchen, sich der Wasser- 
strömung entgegen abzusetzen, die Größe, welche 
gemessen wird. Im folgenden sollen nun solche 
Verfahren behandelt werden, bei denen das Ab- 
setzen der Teilchen ungehemmt vonstatten geht. 
Als Maß für die Absetzgeschwindigkeit dient hier- 
bei entweder 

I. die zeitliche Zunahme des abge- 

setzten Anteils, oder 
lI. die zeitliche Verringerung des 
schwebengebliebenen Anteils. 


Il. Die automatisch registrierende Se- 
dimentiervorrichtung von Sven Oden. 


Die Apparatur Sven Ode&ens”) ist der 
Hauptsache nach in Tafel 10o schematisch dar- 
gestellt. Die sedimentierende Suspension befindet 
sich in dem Fallzylinder L. Dieser ist mit schlech- 
ten Wärmeleitern M umgeben, da die Absetz- 
geschwindigkeit sehr von der Viskosität des Disper- 
sionsmittels beeinflußt wird, die Viskosität aber 


einen hohen Temperaturkoeffizienten hat. Dicht 
a ca: —— 
\ 
NM c 
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Tafel 10. Apparatur nach Sven Odén. 


— 


2) Sven Oden: Die automatisch registrie- 
rende Sedimentiervorrichtung und ihre Anwendung 
auf einige kolloidchemische Probleme. ,„Kolloid- 
Zeitschrift‘ 26, 100—121 (1920). 


über dem Boden des Fallzylinders schwebt eine aus 
dünnem Neusilberblech gehämmerte, stark vergol- 
dete Fallplatte A, die mit zarten Golddrähten am 
linken Arme einer Analysenwage aufgehängt ist. 
Wenn abgesunkene Teilchen diese Platte beschwe- 
ren und die Wage nach links ausschlägt, wird ein 
elektrischer Kontakt E durch Eintauchen zweier 
am Wagebalken befestigter Metallspitzen in (Jueck- 
silbernäpfchen geschlossen. Der Kontakt löst eine 
Vorrichtung K aus, die ein Gewichtskügelchen auf 
die rechte Wagschale C fallen läßt, so daß die Wage 
wieder ins Gleichgewicht kommt. Ein Hin- und 
Herpendeln der Wage unter mehrmaligem Kontakt- 
schluß braucht nicht befürchtet zu werden, da die 
Schwingung der Wage durch die in Wasser nieder- 
gesenkte Platte stark gedämpft wird. 

Um nun den Sedimentationsverlauf aus der all- 
mählichen Anhäufung der abgesetzten Teilchen zu 
erkennen, muß man feststellen, in welcher Zeit- 
folge Gewichtskügelchen auf die rechte Wag- 
schale fallen. Dieser Vorgang wird automatisch 
registriert: Bei jedem Stromschluß durch den Kon- 
takt E wird nämlich zugleich ein Farbrädchen in 
Tätigkeit gesetzt, welches auf einen gleichförmig 
abrollenden Telegraphenstreifen einen schwarzen 
Punkt auftupft. Um Ungleichmäßigkeiten im Gange 
des abrollenden Papierstreifens auszuschalten, der 
von einem Elektromotor angetrieben wird, markiert 
ein zweites Farbrädchen, das von einem Chrono- 
meter betätigt wird, von Sekunde zu Sekunde einen 
roten Punkt auf dem Paßierstreifen. Ueberträgt 
man alsdann die skalare Darstellung des Prozesses 
auf dem Papierstreifen in Koordinatendarstellung, 
so ergibt sich de „Akkumulationskurve“ 
(Kurve der zeitlichen Anhäufung) des Sedimen- 
tes, deren komplementäre Funktion die Absetz- 
kurve der Suspension ist. Da man nämlich den An- 
fangsgehalt der Suspension über dem Querschnitt 
der Fallplatte kennt, andererseits das Gewicht des 
einzelnen Gewichtskügelchens bekannt ist, weiß 
man, wieviel Prozent der sedimentierenden dispersen 
Phase das einzelne Gewichtskügelchen ausmacht. 
Man weiß also auch, wieviel Prozent der dispersen 
Phase sich jeweils schon abgesetzt haben; die Er- 
gänzung dieser Prozentzahl zu 100 entspricht der 
gleichzeitig noch schwebenden Gewichtsmenge sedi- 
mentierender Teilchen. 

Der Funktionalzusammenhang zwischen Ab- 
setzgeschwindigkeit und Teilchen- 
größe wird durch die Stokessche Formel aus- 
gedrückt. Hiernach gilt 


ee 
28-(D—-d) 


wobei bedeutet: 


r=3 re 2) 


r = Radius der Teilchen in cm. 
n = innere Reibung (Viskosität) des Dispersions- 
mittels; für Wasser von 20° C beträgt diese 


0,01. 

v = Fallgeschwindigkeit der Teilchen in 
cm - sec-1. 

g = Beschleunigung der Schwerkraft in Dynen, 
== 981. 


D = spezifisches Gewicht der dispersen Phase, 
für Tonteilchen beispielsweise = 2,65. 
d = Dichte des Dispersionsmittels, für Wasser 


== T; 
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Aus der Fallgeschwindigkeit einer Tonsuspension 
bei 20° C berechnet man sonach die Teilchenradien 
nach folgender einfachen Beziehung: 


Beute 
r = 0,00527 y~ e.. B) 


Für andere Füllstoffaufschwemmungen unter- 
scheidet sich diese Formel nur durch den Wert der 
Konstanten; allgemein gilt die Beziehung 


r = k'y vo . (4). 


Bei bestimmter Temperatur ist hierbei die Kon- 
stante k nur von der Art des aufgeschwemmten 
Materials abhängig. 

So geistvoll Sven Odéns Apparatur in theo- 
retischer und praktischer Hinsicht durchgebildet 
ist, dürfte sie doch kaum außerhalb des Forschungs- 
laboratoriums Anwendung gefunden haben; denn 
für die Bedürfnisse der Technik ist dieses Ver- 
fahren zu umständlich. Trotzdem mußte Odens 
Apparatur als erste Lösung des Problemes, den Se- 
dimentationsverlauf annähernd kontinuierlich 
zu messen, und als fruchtbare Anregung zu ein- 
facheren Konstruktionen gewürdigt werden. Außer- 
dem verdanken wir Sven Oden?) die ausführ- 
liche mathematische Theorie des Sedi- 
mentationsverlaufes, die in eingehendster 
rechnerischer Auswertung seiner automatisch regi- 
strierten Fallkurven gipfelt. | 


38) Sven Oden: Eine neue Methode zur Be- 
stimmung der Körnerverteilung in Suspensionen. 
„Kolloid-Zeitschrift“ 18, 33—48 (1916). 
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Korngrößenbestimmung mit der 
Mohrschen Wage. 


Das spezifische Gewicht einer Füllstoffsuspen- 
sion ist größer als das spezifische Gewicht reinen 
Wassers; denn ein Teil des Gesamtvolumens der 
Suspension wird von den spezifisch schwereren Füll- 
stoffteilchen eingenommen. Je konzentrierter die 
Suspension ist, desto größer muß also ihr spezifi- 
sches Gewicht sein. Verringert sich die Konzen- 
tration der dispersen Phase durch Sedimentation, 
so nimmt das spezifische Gewicht der Suspension 
entsprechend ab. MißBt man also den Auftrieb einer 
im Sedimentieren begriffenen Suspension mit der 
Mohrschen Wage, so wird man eine entsprechend 
der Sedimentationsgeschwindigkeit fortschreitende 
Verringerung der Auftriebswirkung beobachten. 
H. G. Schurecht?) hat diese einfache Anord- 
nung zur Messung der Korngrößen von Kaolinen 
und Tonen im Prinzip zuerst angewandt; auch in 
der Chemisch-Technischen Versuchsanstalt bei der 
Staatlichen Porzellan - Manufaktur 
Berlin wurde nach diesem Verfahren gearbeitet. 
Der fortwährend notwendige Ausgleich der Wage 
durch Verschieben und Abhängen von Gewichten 
läßt sich natürlich nur schwer ohne Störung der 
Suspension durchführen. Das Verfahren erfordert 
daher viel experimentelle Geschicklichkeit und birgt 
mancherlei zufällige Fehlermöglichkeiten in sich. 

(Fortsetzung folgt.) 


Ila. 


2) H. G. Schurecht, „Journ. Am. Cer. Soc.” 
4 (1921), 812—821. 


Ein Rückblick auf die alte Papiermacherkunst 
im Kurfürstentum Sachsen. 


Nachstehende Abhandlung beschäftigt sich mit einigen fast in Vergessenheit geratenen alten Wasser- 
zeichenpapieren Sächsischer Papiermühlen. 


Wenn ich vor Jahresfrist die Mahnung des 
Herrn Friedrich von HöBle unter seinem inter- 
essanten Werke „Geschichte des alten Papiermacher- 
handwerks: „Sammelt alte Büttenpapiere und 
Wasserzeichen‘, gelesen hätte, würde ich als Laie 
wie vielleicht auch mancher Papierer ziemlich 
gleichgültig darüber hinweggegangen sein, und doch 
muß ich heute einsehen, wie recht der Verfasser da- 
mit hat. So möchte ich auch meinerseits die obige 
Mahnung allen denen, die Gelegenheit haben, solche 
Papiere und Wasserzeichen zu sammeln, recht warm 
ans Herz legen. Zunächst muß ich bemerken, daß 
ich kein „Papierer“ bin, sondern der anderen 
Fakultät, nämlich der der Müller angehöre, doch 
war ja mein Beruf in früheren Jahren mit dem der 
Papiermacher oft liiert, worüber die Geschichte so 
mancher Mühle Auskunft gibt. So bestätigt mir 
z. B. mein Freund Krämer aus Wässerndorf in 
Bayern, daß er und seine Brüder in ihrer Jugend als 
„Papiermüllersbuben“ bekannt waren, weil ehedem 
eine Papiermühle neben der Getreidemühle betrieben 
wurde. Auch die alte, ehrwürdige Neumühle bei 
Zeitz, oder auch „Hainsburger Mühle“ genannt, er- 
innert daran. Drei in der Elster laufende Wasser- 
räder waren für die Getreidemühle, das vierte 
hintere Rad für die Papiermühle bestimmt. Sie war 
von einer sächsischen Herzogin erbaut und mit 


einem bedeutenden Lumpensammelprivileg aus- 


gestattet. 

So gibt es noch viele Beispiele, so daß es wohl 
nicht zuviel ist, wenn ich sage, die Papiermacher- 
kunst und das Mühlenhandwerk sind oftmals Ge- 
schwister gewesen. Wenn letztere auch oft in 
groBer Bedrängnis waren und noch sind, so konnten 
sie trotz aller entstandenen Großbetriebe sich er- 
halten, während die alte Papiermacherkunst eigent- 
lich der Vergangenheit angehört, da sie fast überall 
modernen Fabrikbetrieben weichen mußte, 

Meine „Wissenschaft“ über die Papiermacher- 
kunst verdanke ich nur einem Zufall. Vor langen 
Jahren wurde mir ein größerer Bestand alter Papiere 
zum Verbrennen unter dem Kessel übergeben, man 
wollte nämlich ein altes Gelaß räumen, wo Ratten 
und Mäuse ihr Unwesen trieben. Mir war das 
Material für solche Zwecke damals schon zu kost- 
bar. Ich reinigte die alten Scharteken von Schmutz 
und Staub und gab ihnen ein würdiges Unter- 
kommen. Diese Arbeit war keine angenehme, aber 
sie wurde belohnt, denn es waren Papiere aus der 
Zeit von 1630 bis 1840, die mir manches geschichtlich 
Interessante für meine MuBestunden lieferten. 

Bisher hatte ich wohl die teilweise hervor- 
ragende Beschaffenheit der Papiere bewundert, die 
mit wenigen Ausnahmen aus sächsischen Papier- 
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mühlen stammten, ohne mich um die Wasserzeichen 
zu kümmern. Wie durch Zufall fand ich gelegent- 
lich des Durchblätterns eines alten Bandes von 1820 
das ,„W.-Z.“ (Wasserzeichen) „Fister in Seega“. 
Der Name fiel mir sofort auf, da ich den alten Gast- 
wirt Fister im benachbarten Memleben gut gekannt 
habe und mein Vater ihn immer mit „Papierkollege“ 
anredete. Meine Annahme war richtig, er war der 
Sohn des ehemaligen Papiermachers in Seega am 
Kyffhäuser, später Bollmann, jetzt Steinkopf 
(Pappenfabrik). 

Ich suchte weiter und fand zunächst ein sehr 
schönes Papier mit dem W.-Z. J. G. Wittig-Focken- 
dorf. Jetzt fing sich das Interesse dafür mehr an zu 
regen. Ich schrieb an die Fabrik und fragte an, 
ob sie W.-Z. ihrer früheren Erzeugnisse besäßen, 
und bekam den Bescheid, daß ihnen solche nicht 
bekannt seien, was mich natürlich sehr wunderte, 
denn man sah doch daraus, wie wenig Wert die 
jetzigen Besitzer auf die Vorgeschichte ihres Be- 
sitztums legten. 

Das war aber nicht der einzige Fall, sondern 
fast mit wenigen Ausnahmen konnte ich feststellen, 
daß die jetzigen Besitzer von ehemaligen Papier- 
mühlen, die inzwischen Fabriken geworden waren, 
keine W.-Z. aus ihrer Vorzeit besaßen, und manchen 
habe ich durch Uebersendung von W.-Z. eine kleine 
Ueberraschung bereitet. Zu den Ausnahmen gehört 
u. a. die Jubiläumsschrift der Papierfabrik Cröll- 
witz. Hier ist viel zusammengetragen, und diese 
schöne Denkschrift sollte manchem Unternehmen 
als Beispiel dienen. Auch die Firma Ludwig 
Keferstein in Weddersieben hat u. a. aus Anlaß 
des 375 jährigen Bestehens der Papiermühle im 
Jahre 1924 eine interessante Festschrift heraus- 
gegeben. 

Ich blätterte nun in meinen alten Papieren 
weiter und fast mit jedem Blatte steigerte sich mein 
Interesse. Ich will hier einen kleinen Fundbericht 
folgen lassen: Für den W.-Z.-Kenner ist er nicht 
berechnet, ihm sind es vielleicht „olle Kamellen“, 
es soll hier nur das bekräftigt werden, was, wie 
eingangs erwähnt, Herr Friedrich von Hößle 
seinen W.-Z.-Fachgenossen zurief. Ich fand unter 
anderem folgende W.-Z.: Franke-Schwan; J. G. F. 
stehender Löwe mit Gabel, ein Papier der Papier- 
mühle Blankenburg am Harz; Obergurk, jetzt 
Obergurig, J. G. Wittig-Stern; Käferstein - Penig: 
Keferstein -Ilfeld; Keferstein - Weida; Jordan - drei 
Kronen im Ring, ein Papier aus Wernigerode; C. L. 
Geipel-Plauen, Schaf mit Fahne, Posthorn; G. A. 
Stoß-Erlbach; Grove-Veckenstedt (Grove war auch 
in Derenburg am Harz Papiermüller); J. W. Lehn- 
Wildemann; K. & G.-Eichenzweig, K. & G.- 
Schwert und Zepter, beide sind Papiere von Kefer- 
stein & Germar, Halle a. d. S.; Ellrich-Wildemann; 
A. D. Forster & Sohn, H.St.M.F.; J. G. Wittig- 
Niderlungwitz; Kirchberg - Kirche; Migge - Sachs- 
werfen; Budissin-sächs. Wappen; Rodewisch-sächs. 
Wappen; F.Walter, Ihrig; Franke, Stollberg; Franke, 
Hirsch; Franke-Weddersleben; Franke-Burgstädtel 

(bei Zwönitz); L. ©. M.-Tannenbaum, drei Wappen 
mit einem Herz: Schiff-P. K.; Tornau, sächs. 
Wappen; J. W. Ebart-Spechthausen, Krone; J. F. 
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Nitsche, Wolfswinkel; I. H. Preuße, Feuerstein; 
Hund, drei Kronen, Kunkel; Ilfeld-drei Kronen; 
Iserlohn, Adler; Hommel-sächs. Wappen; Rein- 
harz, Ritterfigur; Sendig, Neue Mühle bei Zeitz; 
F. L. Diet. Lovis, Auerbach-Adler; M. WaßBmann, 
großer Adler; Paxmann; Geibel-Witznitz, Merse- 
burg; Hirschgeweih, Leutenberg, Schulpforte: 
Pforte, ein Tannenbaum über zwei Wappen, ein 
Rad, C. F. S.-Biebra; ein Ritterpaar; Boeters, F. 
Rommel bei Schleusingen; Dittersbach, M. B.- drei 


Herzen; zwei Fische; J. Richter-drei Kronen; 
Illiger- Rammelburg; Flinsch; Gröningen, Segel- 
schiff; Reinhardt - Pforta, gekrönter Harfen- 


spieler, zwei HH (soll König David darstellen); 
S. & D.-drei Kronen; Meisdorf; Hasserode; 
Koenigstein: J. G. Stahl-Blankenburg; ein Feder- 
kiel; Barsch-Waldsassen; Johann Seidler-Dresden; 
und viele andere mehr. 

Soweit wie die Namen vorhanden waren, war 
ja die Feststellung nicht schwer, wo aber diese bei 
alten Papieren aufhörten und dafür nur Buch- 
staben oder andere Merkmale einsetzten, war meine 
Wissenschaft zu Ende. Ein viel vorkommendes 
W.-Z. waren zwei gekreuzte Hämmer, darüber eine 
Taube, daneben die Buchstaben G. B. (um 1650), 
später dasselbe Zeichen mit G. F. S. (um 1760). 
Diese Papiere stammen aus der alten Papiermühle 
Zwönitz in Sachsen, die heute noch von der Firma 
Oskar Koch betrieben wird und vornehmlich 
Preßspan anfertigt. Sie heißt auch kurzweg 
„Sendigmühle“, weil die Familie Sendig sie lange 
Zeit besaß. Ein Nachkomme davon ist der weit 
über sein Vaterland hinaus bekannte Hotelbesitzer 
Sendig-Schandau (Sächs. Schweiz), dessen hoch- 
interessante Sendigbücher in Preßspan der Zwö- 
nitzer Papierfabrik gebunden sind. Ein beliebtes 
W.-Z. schienen für manche Papiermühlen die 
Fürstenköpfe zu sein. So findet man sehr schöne 
W.-Z. von Friedrich Wilhelm III. und Hyronimus 
Napoleum, letzteres wohl im ehemaligen König- 
reich Westfalen hergestellt. 

Wo sind alle diese Papiermühlen geblieben? 
Meist sind sie, wie schon erwähnt, eingegangen, nur 
einzelne von ihnen haben sich erhalten, so die 
Familie Keferstein in Ilfeld und Weddersleben 
sowie Geipel in Plauen. Andere Mühlen sind Groß- 
betriebe geworden oder auch in anderen Besitz 
übergegangen. 

Erwähnen möchte ich noch ein W.-Z., das einen 
Jäger mit Hund darstellt, der auf einen springenden 
Hirsch anlegt, ferner ein W.-Z. Wandersleben mit 
einem Wandersmann. Aber auch eines Unikums 
sei gedacht, das ist ein W.-Z. aus der Papiermühle 
Königstein vom Jahre 1765, dieses hat darin nicht 
den Namen Koenigstein, wie es sich damals 
schrieb, sondern Kenigstein. Es ist mir nur in 
wenigen Bogen vorgekommen. 

Damit schließe ich meine Mitteilungen, hoffend, 
daß sie für diejenigen Leser, denen noch nicht alle 
Ideale für die alte Papiererkunst abhanden ge- 
kommen sind, doch einige Anregungen gebracht 
haben. 

Mit Gunst von wegens Handwerk. 
Chr. T.ucke. 
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Elektrische Gasreinigung unter besonderer Berücksichtigung 


der Zellstoff-Industrie. 
Von Oberingenieur E. Zopf, Frankfurt a. M. 


Vortrag, gehalten am 2. Dezember 1925 in Berlin auf der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Erläuterung des Vorganges der elektrischen Staubabscheidung und Anwendungsbeispiele aus der 
Praxis. Sondervorteile bei Verwendung in der Zellstoff-Industrie. 


Meine Herren! Das elektrische Gasreinigungs- 
und Entstaubungsverfahren, über das ich Ihnen hier 
vorzutragen habe, also die Abscheidung von Rauch, 
Staub und Nebeln aus Gasen durch Elektrizität, 
hat gerade in den letzten fünf Jahren eine beispiel- 
lose Entwicklung erfahren und Theorie und Praxis 
gleichermaßen beschäftigt. Das Verfahren hat sich 
neue Anwendungsgebiete erobert und wird zweifel- 
los in dieser expansiven Tendenz weitergehen, so- 
bald erst einmal die Erkenntnis von den Vorteilen 
der elektrischen Gasreinigung eine so allgemeine 
Verbreitung gefunden hat, wie man es im Interesse 
der Industrie nur wünschen kann. 

Dieser Vertiefung des Wissens über die elek- 
trische Rauch-, Staub- und Nebelabscheidung aus 
isolierenden, strömenden oder ruhenden Gasen aller 
Art sollen deshalb meine heutigen Ausführungen 


gewidmet sein, selbst auf die Gefahr hin, daß 
manches schon Bekannte wiederholt wird. 
Ueber die Entstehungsgeschichte der Staub- 


und Rauchbeseitigung durch Einwirkung von Elek- 
trizitätsentladungen nur kurz der Hinweis, daß die 
ersten Beobachtungen etwa hundert Jahre zurück- 
liegen. Die rein laboratoriumsgemäßen Anfangsver- 
suche arbeiteten mit ruhendem Gas bzw. nicht 
strömender Luft und gerieten bald in Vergessen- 
heit. Erst vom Jahre 1886 an suchten Sir Oliver 
Lodge und später Walker und Thwaite in 
England dem Problem praktisch beizukommen, 
ohne jedoch Erfolg zu haben. Man arbeitete eben 
mit unzulänglichen Mitteln elektrotechnischer Art 
und hatte vor allem noch nicht den erforderlichen 
klaren Einblick in das Wesen der zu lösenden Auf- 
gabe. Erst gegen 1907 setzte mit Cottrell in 
Amerika die eigentliche betriebsgemäße elektrische 
Gasreinigung ein. Cottrell wandte sich erfolg- 
reich der elektrischen Entstaubung kalifornischer 
Metallhütten und Zement- 
werke zu. Er hatte als erster 
erkannt, daß es nicht genügt, 
überhaupt hochgespannte Elek- 
trizität auf die Schwebeteil- 
chen des zu reinigenden Gases 
einwirken zu lassen, sondern 
daß es bestimmter Art und An- 
ordnung der elektrischen Ent- 
ladung bedarf, um die Teilchen 
mit einem Schlag aus dem 
strömenden Gas abzuscheiden. 
Zu diesem Zwecke ließ er die 
Hochspannung aus den un- 
endlich zahlreichen feinen Här- 
chen von Asbest- oder Baum- 
wollfäden ausstrahlen und 
brachte diese Schnüre, natür- 
lich unter Innehaltung eines 
einen Funkenüberschlag aus- 
schließenden Abstandes, so 


nahe an gegenpolige glatte Flächen heran, 
daß die von den Faserspitzchen gleichnamig 
aufgeladenen und infolgedessen abgestoßenen 


Schwebeteilchen an die glatten Gegenflächen ge- 
schleudert und dort zum Absitzen gebracht wurden. 
An Stelle der früher benutzten Elektrisiermaschinen- 
ströme arbeitete Cottrell mit einem inter- 
mittierenden Hochspannungsgleichstrom, den er 
durch mechanische Gleichrichtung aus’ Wechsel- 
strom erzeugte. Als später der deutsche Ingenieur 
Erwin Möller aus Brackwede i. W. mit Cott- 
rell in Verbindung trat und außer anderen Ver- 
besserungen u. a. als Ersatz für die Flaum- oder 
Faserschnüre Cottrells Ladeelektroden in Ge- 
stalt von glatten, d. h. spitzenlosen dünnen Drähten 
vorschlug, wurde das Cottrell-Möller- Ver- 
fahren zu dem ausgebaut, was es heute ist, zu einem 
erfolgreichen Rüstzeug für alle Industrien, die auf 
Beseitigung der in ihren Abgasen schwebenden 
festen oder flüssigen Teilchen sehen müssen. 

Ehe ich auf die besondere Eignung der elek- 
trischen Gasreinigung und Entstaubung für die 
Zellstoffindustrie näher eingehe, sei es mir gestattet. 
an Hand einiger Lichtbilder und eines Films das 
Cottrell-Möller-Prinzip zu erklären. 

In der Darstellung der Abb. ı ist das Prinzip- 
schema gegeben. Die elektrische Abscheidevorrich- 
tung zeigt sich hier der Einfachheit halber als ein im 
senkrechten Schnitt gesehenes Rohr, das axial von 
einem durch ein Gewicht glatt gespannten Draht 
durchzogen wird. Das Rohr liegt an Erde, kann 
also gefahrlos berührt werden, während der Draht 
mit hochgespanntem Gleichstrom von etwa 5o kV 
geladen wird, der durch mechanische Gleichrichtung 
eines hochtransformierten Wechsel- oder Dreh- 
stromes erzeugt wird. An diesem Draht ist die elek- 
trische Kraft so stark, daß die Luft oder das Gas 
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in nächster Nähe des Drahtes von kleinen Funken- 
büscheln durchschlagen wird, d. h. ins Glimmen 
gerät. In dem weiteren Zwischenraum zwischen 
Draht und Rohrwand ist dagegen die elektrische 
Kraft verhältnismäßig gering, so daß dieser Gas- 
oder Luftraum glimmfrei bleibt. Es bildet sich also 
ausschließlich um den Draht herum ein Funken- 
büschel, das sich nur um Bruchteile eines Milli- 
meters über die Drahtoberfläche erhebt und unter 
dem Namen Korona dem Elektrotechniker bei Hoch- 
spannungs-Freileitungen als Verlustquelle höchst 
unerwünscht ist, in unserem Falle aber nutz- 
bringende Arbeit leistet. Denn von dieser den 
Draht umgebenden Korona werden ununterbrochen 
geladene Gasteilchen, die sogenannten Ionen, in das 
Innere des zu reinigenden, das Rohr durchziehen- 
den Gasstromes geschleudert. Diese Ionen heften 
sich, wie Sie nachher im Film sehen werden, an die 
zu beseitigenden Schwebekörperchen des Gases an 
und laden sie mit ihrer Polarität, also der Polarität 
des Drahtes auf. Die geladenen Partikelchen 
streben nun, unterstützt durch die nachher im Film 
gezeigte Wirkung des elektrischen Windes, mit 
größter Geschwindigkeit nach der gegenpoligen 
Rohrwand, an der sie sich absetzen und entladen. 
Der auf diese Weise an dem Rohr entstehende Nieder- 
schlag fällt oder fließt in einen Sammelraum, wäh- 
rend das gereinigte Gas oben abzieht. Der die 
Teilchen aufladende Draht ist die Sprüh- oder Aus- 
strömelektrode, während man die umgebende Rohr- 
wand als Sammel- oder Niederschlagselektrode be- 
zeichnet. 

Abb. 2 erläutert, daß bei der praktischen Aus- 
führung zur Bewältigung der in Betracht kommen- 
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Abb. 3. Elektrische Staubniederschlagskammer „Lurgi“. 


den großen Gasmengen ein einziges Elektrodenrohr 
natürlich nicht ausreicht, sondern daß es ganzer 
Rohrbündel bedarf, in deren Längsachsen die Sprüh- 
drähte hängen. Diese außen von Luft umspülten 
Rohrbündel münden oben in einen Raum, an den 
die Gasleitung angeschlossen ist, und unten in den 
Staubbunker. Für gewöhnlich sind zwei Rohr- 
gruppen nebeneinander vorhanden. Das Rohgas 
tritt in die obere Sammelkammer der einen Gruppe 
ein, verteilt sich auf deren Rohrelektroden, durch- 
ziebt die zweite Rohrgruppe und strömt als Rein- 
gas aus dem oberen Sammelraum der zweiten 
Gruppe ab. Der an den Rohrwänden abgeschiedene 
Niederschlag fällt zumeist von selbst in die Staub- 
bunker, sonst hilft man durch Beklopfen der Rohr- 
elektroden nach. 

Außer mit solchen Rohrelektroden, die sich be- 


1 sonders für die Reinigung metallurgischer Abgase 
j eingeführt haben, wird das Cottrelli-Möller- 


Verfahren noch mit ebenen oder gewellten Platten 
oder Sieben als Niederschlagselektroden betrieben. 
Bei diesen Plattenapparaten, die uns heute im Hin- 
blick auf die Verwendung in der Zellstoffindustrie 
besonders interessieren, haben sich zwei Aus- 
führungsformen herausgebildet. Bei der einen 
Bauart nach Abb. 3 sind die an Erde liegenden 
Niederschlagsplatten senkrecht in einem wage- 
rechten Gaskanal eingebaut derart, daß das zu 
reinigende Gas quer zu den Sprühdrähten oder in 
deren Längsrichtung parallel zu den Platten 
zwischen diesen hindurchströmen kann. Unterhalb 
der Niederschlagsplatten befinden sich wieder die 
Staubsammelräume, aus denen der Niederschlag 
durch Schnecken oder sonstwie abgeführt wird. 
Diese sogenannte liegende Kammer wird nament- 
lich für die Entstaubung von Zementabgasen aus 
Drehrohröfen, Trockentrommeln und dergleichen be- 
nutzt. Bei der zweiten Bauart nach Abb. 4 ist der 


 Giasweg senkrecht orientiert, sonst ist die Art des 


Abb. 2. Elektrischer Gasreiniger „Lurgi“ mit Rohrelektroden. !:lektrodeneinbaus im wesentlichen dieselbe wie bei 
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Stelle des Synchronmotors ein aus Gleichstrom- 
motor und Wechselstromgenerator bestehen- 
IN des Maschinenaggregat, das den Wechsel- 
VIEL? strom für den Transformator liefert und die 
G 7 I, Gleichrichterscheibe in Umlauf hält. Für 
kleinere Anlagen hat man die Anordnung noch 


so getroffen, daß der Synchronmotor mit 


REEL EL; senkrechter Achse und wagerecht liegender 
DE Gleichrichterscheibe unmittelbar auf dem 
Transformator aufsitzt. 

| I Niederschlagelektr. Abb. 6 veranschaulicht eine Anordnung 
H WK zur Erschütterung der Niederschlagselektro- 

2 m f, me den durch Klopfhämmer. 
| A (Nach diesen Bildern folgte ein Film der 
TS Lurgi Apparatebau - Gesellschaft m. b. H., 


Frankfurt a. M., der die Theorie der elektri- 
schen Abscheidung von Schwebekörpern, die 
Koronaerscheinungen bei positiver und nega- 
tiver Ladung der Sprühelektroden und die 
Wirkung des elektrischen Windes anschaulich 
machte.) 

Was die Anwendungsgebiete des 
elektrischen Verfahrens anbelangt, so ist da- 
von auszugehen, daß es überall am Platze ist, 
wo feste oder flüssige, leitende oder nicht 
leitende Schwebeteilchen aus nicht leitenden 
Gasen abgeschieden werden sollen. Nach dem 
Endzweck der Gasreinigung lassen sich zwei 
Hauptgruppen unterscheiden. Die erste um- 
faßt solche Anlagen, die im Hinblick auf 
einen nachfolgenden Prozeß oder die Um- 
gebung auf ein reines Gas Wert legen müssen. 
Zur zweiten Hauptgruppe gehören alle An- 
wendungsgebiete, denen es in erster Linie auf 
die Rückgewinnung der in den Gasen ent- 
haltenen Schwebekörperchen ankommt. XNa- 
türlich gibt es Fälle, in denen sich beide 

Abb. 4. Elektrische Staubniederschlagskammer „Lurgi“. Gruppen überschneiden, im wesentlichen kann 

man aber an der angegebenen Gruppierung fest- 
der liegenden Kammer. Die stehende Kammer nach halten. 
Abb. 4, die eine sehr geringe Grundfläche einnimmt, Zur ersten Gruppe zählen demgemäß alle elek- 
kommt hauptsächlich bei der Reinigung hoch- trischen Gasreinigungs- und Entstaubungsanlagen in 
temperierter Gase, die keine Ab- 
kühlung vertragen, also bei der 
Röstgasentstaubung in der Zell- 
stoffindustrie sowie für die Ab- 
scheidung flüssiger Teilchen, z.B. ° 
Säuren, zur Anwendung. Im letz- 
teren Fall sind natürlich alle inne- 
ren Teile aus säurefestem Ma- 
terial, z. B. Blei, hergestellt oder 
mit Blei bekleidet. 

Im nächsten Bild (Abb. 5) 
wird die mechanische Gleich- 
richteranlage gezeigt, die den in- 
termittierenden hochgespannten 
Gleichstrom zur Speisung der 
Sprühelektroden liefert. Die An- 
lage besteht aus dem Transfor- 
mator, einem Synchronmotor und 
der von diesem angetriebenen 
Gleichrichterscheibe, deren Kon- 
taktsegmente mit feststehenden, 
den Gleichstrom an die Sprüh- 
elektroden weiterleitenden Kon- 


takten zusammenwirken. Hat das Abb. 5. Mechanische Hochspannungs-Gleichrichter-Anlage für elektrische 
Netz Gleichstrom, so tritt an die Gasreinigung „Lurgi“. j 
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der’ chemischen Industrie. Nehmen wir hier gleich 
den Zweig heraus, der Sie hier besonders inter- 
essiert, nämlich die Zellstoffindustrie. In dieser hat 
das elektrische Verfahren inzwischen erfolgreich zur 
restlosen Entstaubung der SO»-Gase aus den Röst- 
öfen Anwendung gefunden. 

Das schematische Bild nach Abb. 7 zeigt eine 
Frischlaugebereitungsanlage mit elektrischer Röst- 
gasentstaubung. Man sieht den Röstofen und die 
unmittelbar an diesen anschließende elektrische Ent- 
staubungskammer der stehenden Type, aus der die 
entstaubten Gase nach Passieren eines Kühlers dem 
Laugenturm zuströmen. Ich brauche wohl hier im 
Kreise von Fachgenossen aus der Zellstoffindustrie 
nicht erst auf die große Bedeutung hinzuweisen, die 
einer praktisch völligen Staubfreiheit der dem Turm 
zuströmenden SO;-Gase im Hinblick auf ihren Ver- 
wendungszweck zukommt. Der feine Staub im Gas, 
zumeist Eisenoxyd, ist bekanntlich die Ursache von 
Flecken im Papier und vor allem deshalb gefährlich, 
als er, wenn er längere Zeit im Gasweg verbleibt, 
als Kontaktsubstanz zur nachträglichen Bildung 
von SOs Anlaß gibt. Wenn man deshalb diesen 
Staub sofort hinter dem Röstofen abscheidet, wie 
es bei der elektrischen Entstaubung geschieht, so 
wird die Neubildung von SO, und die Umwandlung 
des Kalkes des Laugenturmes in Gips im weitesten 
Ausmaß eingeschränkt. Die vorteilhafte Folge ist 
Reinbleiben der Kühler, Türme und Rohrleitungen 
und Wegfall von umfangreichen Reinigungsarbeiten 
und Betriebsunterbrechungen. Die Erfahrungen der 
Praxis haben gezeigt, daß Schwefelverluste, die 
auf der Neubildung von SO; beruhen und früher bis 
zu 10% des gesamten Schwefelgehaltes betrugen, 
bei der elektrischen Röstgasentstaubung infolge 
stärkster Einschränkung der SOs-Bildung nicht 
mehr vorkommen. 

: Abb. & zeigt das Aeußere einer elektrischen Ent- 
staubungskammer, wie sie in Zellstoffabriken zur 
Reinigung der Röstgase Anwendung finden. Diese 
Kammern, in welchen die oben im Schema erläu- 
terten Niederschlagsplatten mit den dazwischen 
hängenden Sprühdrähten untergebracht sind, können 
die SO,»-Gase unbedenklich mit einer Temperatur 
zwischen 400 bis 600° aufnehmen, denn sie bestehen 
aus Beton oder Mauerwerk und enthalten keine 
brennbaren Teile. Die Anlage hat zwei vonein- 
ander unabhängige Abteilungen, die durch Absperr- 
organe im Gasein- und -auslaß zu- oder abgeschaltet 
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Abb. 6. Elektroden-Klopfvorricktung für elektr. 
Gasreiniger „Lurgi“ | 


werden können. Jede Abteilung kann im Notfalle 
die Reinigung der gesamten Gasmenge bei nur 
wenig verringerter Leistung übernehmen. Bei der 
turmartigen Gestalt der Kammer ist der Platzbedarf 
an Grundfläche sehr gering, wie ohne weiteres aus 
den Dimensionen des Bildes ersichtlich. Die elek- 
trische Entstaubungskammer ist trotz allseitiger 
leichter Zugänglichkeit vollkommen abgeschlossen 
und geschützt, so daß man sie nach Abb. 9 im Freien 
aufstellen kann, ein Fall, der in der Schwefelsäure- 
industrie häufig vorkommt, die ja bezüglich der 
Röstgas-Entstaubung dieselben Anforderungen an 
die Gasreinheit stellt wie die Zellstoffindustrie. 
Lassen Sie mich in diesem Zusammenhang gleich 
die elektrische Abscheidung von Arsen oder Selen 
aus den Röstgasen erwähnen, ein Verfahren, das 
praktisch mit größtem Erfolg arbeitet. Abb. ıo 
zeigt eine elektrische Entarsenierungsanlage auf 
einer mitteldeutschen chemischen Fabrik, die seit 
Jahren in Betrieb ist und täglich etwa 2500 Liter 
Säure von ı2° Bé mit 14 bis 16 kg Arsentrioxyd 
elektrisch niederschlägt. Die Abscheidung ist so 
vollkommen, daß weder durch die Lichtprobe noch 
durch die Marshsche Probe auch bei einer mehr- 
tägigen MeßBdauer Arsen im Reingas festgestellt 
werden kann. Die elektrische Entarsenierung gibt 
die Möglichkeit, auch mit arsenreichen Kiesen er- 
folgreich zu arbeiten. 

Zur ersten Gruppe von elektrischen Gasreinigern 
gehören noch die Anlagen für Hochofengichtgas, 


Abb. 7. „Lurgi‘' Flektrische Entstaubungs-Anlage für die Zellstofi-Industrie. 
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wo das Gas die nötige Staubfreiheit für Heizungs- 
zwecke oder Maschinenbetrieb haben muß, ferner 
für Rauchgase aus Feuerungen, um Belästigungen 
der Umgebung zu vermeiden. Der zweiten Gruppe, 
die auf den Niederschlag selbst den Hauptwert legt, 
sind die zahlreichen elektrischen Gasreinigungs- 
anlagen auf Metallhütten zuzuzählen, wo wertvoller 
Metallstaub aus den Gasen zurückgewonnen wird, 
ferner Anlagen in Kokereien oder Schwelereien, in 
denen aus Destillationsgasen Teer elektrisch ab- 
geschieden wird. Zementwerke, Braunkohlen-Bri- 
kettfabriken greifen in beide Gruppen ein, weil es 
ihnen sowohl auf die Staubfreiheit ihrer Abgase im 
Hinblick auf die Nachbarschaft wie auch auf den 
Staubrückgewinn ankommt. Es würde zu weit 
führen, solche Anlagen, die außerhalb des Interessen- 


var 


d 


r Na 
A 
K 


Abb. 8. Stehende Lurgikammer im Gebäude 


gebietes der Zellstoffindustrie liegen, im Bilde vor- 
zuführen, ihre Erwähnung sollte nur die mannig- 
fachen Anwendungsmöglichkeiten des elektrischen 
Verfahrens zeigen. 


Für das Sondergebiet der Zellstoffindustrie 
lassen sich die Vorzüge der elektrischen Gasreini- 
gung im großen ganzen wie folgt zusammenfassen: 


ı. Dadurch, daß dem Röstgas bei hoher Tem- 
peratur kurz nach dem Verlassen des Ofens der 
Staub entzogen wird, kann es zur nachträg- 
lichen Neubildung von SO; nicht kommen. 
Daraus resultiert eine beträchtliche Ersparnis 
an S. Durch Kühlung, gegebenenfalls mit 
vorangehender Wasserzuführung, gelingt die 
Vernebelung der im elektrisch entstaubten Gas 
noch vorhandenen SO;-Reste, die sich als 
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Abb. 9. Stehende Lurgikammer im Freien. 
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Abb. 10. 


Elektrische Entarsenierung „Lurgi“. 
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Schwefelsäure elektrisch leicht abscheiden 
lassen. 

2. Die bisher nötigen Reinigungsarbeiten an den 
Kühlern und den Rohrleitungen fallen weg, 
ebenso die dabei auftretenden Gasverluste. 

3. Dadurch, daß eine elektrische Anlage Gas- 
wäscher überflüssig macht, fallen auch die 
durch die Wäscher bedingten Verluste an 
Schwefel weg. 

4. Der Turmbetrieb wird wirtschaftlicher durch 
stärkste Minderung der Vergipsungsgefahr. 

5. Die Wirtschaftlichkeit des Kochbetriebes wird 
erhöht, weil bei elektrischer Röstgasentstau- 
bung nur ganz unbedeutende Mengen fester 
Rückstände in der Lauge vorkommen, nämlich 
höchstens 10 g/cbm gegen früher bis zu 
320 g/cbm. Da solche Rückstände den Koch- 
betrieb empfindlich stören, kann man bei elek- 
trisch gereinigtem Gas und dadurch erzielter 
reiner Lauge mit einer erheblichen Produk- 
tionssteigerung rechnen. 

6. Die durch die elektrische Röstgasentstaubung 
bedingte reine Lauge ergibt einen geringeren 
Dampfverbrauch im Kocher, weil Krusten- 
ansätze wegfallen. 

7. Hinzu kommt die Qualitätsverbesserung des 
Zellstoffes bei Verwendung reiner Lauge. Die 
Gefahr der Braunfärbung durch mitgerissenen 
Flugstaub fällt weg. 

Was den Kıraftbedarf einer elektrischen Röst- 
gasentstaubung anbelangt, so kann man bei einer 
stündlichen Rohgasmenge von z. B. 7200 m? mit 
etwa 4 kW/Std. rechnen. Die Verhältnisse ändern 
sich natürlich von Fall zu Fall, im allgemeinen läßt 
sich aber der angegebene Bedarf an elektrischer 
Energie feststellen. 

Ich hoffe, Ihnen mit meinen Ausführungen ein 
Verfahren aus der Werkstatt der Elektrizität gezeigt 
zu haben, das, gestützt auf praktische Erfolge in 
über tausend Anlagen, auch für die Zellstoff- 
industrie von größter Bedeutung ist. 


WÄRME -WIRTSCHAFT 


Ein mechanischer Unterwindrost für feinkörnigen 
Anthrazit. 


Unter dem Namen Turbulator hat vor kurzem 
die Firma A. Normann & E. M. Schafer in Tamaqua, 
Penns., eine Art Unterwindwanderrost heraus- 
gebracht, über den in der Zeitschrift „Power“ vom 
10. Nov. 1925 berichtet wird. Der Rost ist für die 
Verheizung von Anthrazitstaub u. dgl. bestimmt und 
besteht im wesentlichen aus einer Reihe von Rost- 
kästen, die nach Art eines endlosen Bandes mitein- 
ander verbunden sind. Der Rost steigt von der 
Kesselfront nach dem Abschlackenende an. Abb. ı 
zeigt den neuen Rost im senkrechten Längsschnitt, 
eingebaut unter einem Steilrohrkessel, Abb. 2 einen 
Schnitt durch einen Rostkasten und die beiden seit- 
lichen Windkammern. Zu beiden Seiten des Rostes 
sind, über das Mauerwerk greifend, Windkammern F 
verlegt, die mit kammerartigen Ansätzen A unter die 
Enden der einzelnen Rostkästen C greifen. Die 
Rostkästen haben rechteckigen Querschnitt, sind 
oben mit einer Siebplatte M abgedeckt und besitzen 
im Boden an beiden Enden kurze Stutzen D. die 
über den Windkammern A münden und darauf ab- 
dichten. Die Oeffnungen der Stutzen D nach den 
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Unterwind -Wandcrrost-Turbulator. 


Abb. I. 


Windkammern sind rechts und links entgegengesetzt 
durch Platten zur Hälfte zugesetzt, so daß bei 
Gleiten der Rostkästen auf den in gleicher Weise 
unterteilten und in den Oeffnungen abgedeckten 
Windkammern A der Zutritt des Windes in die 
Rostkästen abwechselnd von links oder rechts frei- 
gegeben wird. 

Die zum Rostband zusammengeschlossenen 
Windkästen sind über zwei Trommeln geführt, von 
denen die untere den Hauptantrieb L enthält. Die 
hintere Trommel, d. h. die obere, ist mit einem 
Blechmantel als Luftabschluß und zur Verhinderung 
des Aschendurchfalls umgeben. Die Trommel- 
wellen laufen in Kugellagern. Der Zutritt des 
Windes aus der Windkammer F zu den einzelnen 
Abteilen der Windkästen A wird durch Schrauben- 
ventile B beherrscht und kann entsprechend ein- 
geregelt werden. Weitere Kanäle E zur Zuführung 
von Oberluft zweigen von den Windkammern F im 
oberen Teile ab, sind durch das Mauerwerk hin- 
durchgeführt und durch Schraubklappen G regel- 
bar. Zur Nachverbrennung von auf dem Rost ent- 
wickelten Schwelgasen sind im Feuergewölbe weitere 
Kanäle H vorgesehen, die aus Leitungen I gespeist 
werden. Letztere sind, wie in Abb. ı gestrichelt 
angedeutet, an die Windkammern F angeschlossen. 
Der Brennstoff wird dem Rost über jenen Zusatz- 
luftkanälen durch einen Kolben K, nach Menge und 
Zeit verteilt, zugeführt. Kolben K erhält seinen 
Antrieb durch ein mit der Haupttriebwelle L ver- 
bundenes Kurbelvorgelege. Das Einbringen des 
Brennstoffes an dieser erhöhten Stelle des über den 
Rost vorgezogenen Frontmauerwerkes bewirkt, daß 
der Brennstoff durch den Strom der aufsteigenden 
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Schnitt durch die Rostkästen. 


Abb. 2. 
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heißen Rostgase hindurchfällt, wobei die feinen 
Teilchen des Brennstoffes wie bei einer Staubfeue- 
rung in der Schwebe verbrennen, während die 
größeren schon entzündet auf den Rost gelangen. 


Als besonderer Vorteil des neuen Rostes wird 
seine hohe Belastungsmöglichkeit angegeben, die 
aus der voneinander unabhängigen Art der Brenn- 
stoffaufgabe und der Regelung des Unterwindes sich 
ergibt. Eine hohe Dampfleistung wird durch die 
teilweise Verbrennung des Feinen im Brennstoff in 
der Rostflamme gewährleistet, während die ver- 
hältnismäßig starke Brennstoffschicht, mit der ge- 
ea wird, leicht Spitzenleistungen herausholen 
läßt. P. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


E. Öman: Welche Wirkung hat Eisen auf die Harz- 
leimung von Papier? „Svensk Pappers-tidning“ 
18, 19 (483) 1925. 

Die Anwendung eines eisenhaltigen Alauns hat 
bisher der Papiermacher aus Furcht vor Gelb- 
färbung seines Produkts zu umgehen versucht. 
Frühere Veröffentlichungen („Papier - Zeitung“, 
1891, S. 2326), in denen ein Gehalt an Fe von 0,15 % 
(als Ferroverbindung von 0,3%) nicht, ein solcher 
von 0,3 bis 0,5% Fe jedoch für schädlich angesehen 
wird, unterstützen seine Bedenken gegen eisen- 
haltigen Alaun. Genannte Angaben lassen jedoch 
eine nähere Begründung vermissen. Schwalbe 
und Sieber halten bereits einen Fe-Gehalt von 
0,1% für bessere Papiere für schädlich. Vf. unter- 
zieht daher diese Frage einer eingehenden Behand- 
lung. Nach Vfs. früheren Mitteilungen (E. Öman, 
„Teknisk Tidskrift, 22, 1925) kann Leimung der 
Faser (Sulfitzellstoff) so zustande kommen, daß sie 
mit Alaun vorbehandelt und danach reingewaschen, 
mit Leinmilch versetzt und letztere mit Säure aus- 
geflockt wird. Die Faser, durch die Alaunvor- 
behandlung positiv geladen, nimmt das negativ 
geladene freie Harz auf. Man kann auch von Fe 
(Ferrisalz) einen gewissen Grad von positiver 
Ladung der Faser gegenüber erwarten. O.Aschan 
hat bereits die Möglichkeit der leimenden Wirkung 
von Fe- und Cr-Salzen ausgesprochen, doch hat er 
den Metallsalzen der Harzsäuren dieselbe zu- 
geschrieben. Leimung von starkfaserigem Sulfit- 
zellstoff mit verschiedenen Mengen FeCl, an Stelle 
des Alauns zeigte Eisenaufnahme durch die Faser 
und gleichzeitige Abwanderung von Kalk aus der- 
selben ins W. (analoger Verlauf wie beim Alaun). 
Kleine Mengen FeCl}; werden nahezu restlos von 
der Faser aufgenommen. Die Menge Fe, welche die 
Faser aufnehmen kann, ist 330 mg Fe:O, per 100 g 
Iufttr. Zellstoff. Die Behandlung der Faser mit 
FeCl; hinterläßt eine dunkle, durch Waschen nicht 
entfernbare Farbe (wie Sulfatpapier) und verleiht 
der Faser einen weicheren Charakter (leichter ver- 
filzbar). Die geformten Bogen erwiesen sich, ge- 
trocknet, gut geleimt. Vorkommen von Fe als 
Ferrisalz wirkt also auf die gleiche Art wie Alaun. 
Vers. mit Ferrosalzen (Ferrosulfat) zeigten das 
Gegenteil, da sowohl vor wie nach der Leimung 
ungefähr dieselbe Menge Fe im W. enthalten war, 
womit der Vf. die Unmöglichkeit der Gelbfärbung 
der Faser und daher die Unschädlichkeit der Ferro- 
verbindung im Alaun für die Papierfabrikation be- 


weist. An mehreren untersuchten Alaunproben ver- 
hielten sich die Oxydationsstadien Ferro : Ferri 
= 2:3. An mehreren Proben hat sich gezeigt, daß 


die zugesetzte Ferri-Menge bedeutend größer ist, 
als die aufgenommene totale Fe-Menge, was auf 
eine Reduktion von Ferri- in Ferrosalz zurück- 
zuführen ist. Letzteres ist im W. als solches nach- 
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weisbar. Bei Anwesenheit von 0,5% Fe im Alaun- 
ist alles Fe als Ferrisaiz und ein kleiner Teil 
der Ferrosalze aufgenommen worden. Bei 1% und 
mehr Fe ist von den Ferrosalzen nichts auf- 
genommen worden. Starkzellstoff verhält sich ge- 
genüber gebl. Zellstoff ungleich, denn der erstere 
hat 70% der Ferrimenge, der letztere nahezu 
die gesamte Ferrimenge aufgenommen. Erst bei 
etwa 2% Fe als Ferrisalz ist eine graue Fär- 
bung des Stoffes bemerkbar geworden. Der in ge- 
wöhnlicher, eisenhaltiger Handelsware vorkommende 
Fe-Gehalt (0,17% als Ferrisalz) kann daher keine 
Gelbfärbung im Papier hervorrufen. Für feinere Pa- 
piere (gebl. Stoffe) erscheint sogar 1% Fe im Alaun 
als Ferrosalz nicht schädlich. Die Variationen in 
der Eigenfarbe des gebl. Zellstoffs sind viel größer 
als die möglicherweise erhaltene Variation bei An- 
wendung eines stark eisenhaltigen Alauns. Vf. gibt 
zu, daß bei Fabrikation im Großen die Gelbfärbung 
auf den Trockenzylindern möglicherweise mehr zum 
Vorschein kommen könne als wie bei Labora- 
toriumvers. und stellt Vers. nach dieser Richtung 
hin in Aussicht. Die Farbenveränderung (Ver- 
gilbung) des Papiers bei direkter Sonnenbeleuch- 
tung machte sich in Papier, hergestellt mit gewöhn- 
lichem Alaun, etwas mehr bemerkbar, als bei 
solchem mit eisenfreiem Alaun hergestellten. Schd. 


O. Heijne: Bleiche von Papierfasern mit Chlorkalk. 
„Svensk Pappers-tidning‘“ ı9, 20, 510 (1925). 


Trotz der Vorzüge, die eine Bleiche mit HzO;, 
Ozon, Permanganaten, Chromaten usw. haben 
würde, hat sich diejenige mit in W. gelösten Hypo- 
chloriten behauptet. Clayton Beadle schreibt 
bei Bleiche von Lumpenfasern dem „aktiven“ Sauer- 
stoff in KMnO, eine 5% mal größere Bleichwirkung 
zu, als wie demjenigen in Chlorkalk (rein theore- 
tisch entspricht ı kg KMnO, = 1,93 kg Chlorkalk). 
Durch Elektrolyse hergestellte Bleichlsg. bleicht bei 
gleichem CI-Gehalt rascher als gewöhnliche Chlor- 
kalklsg. Die Unwissenheit über die chemische Zus. 
des Chlorkalks und über den bei der Bleiche wirk- 
samen Bestandteil desselben, sowie die Unkenntnis 
über die durch die Bleiche hervorgerufenen Ver- 
änderungen der gelösten oder zerstörten Stoffe, hat 
die Erkenntnis erschwert. In Uebereinstimmung mit 
Mac Donald, die Reaktion zwischen Cl und ge- 
löschtem Kalk bei der Herstellung von Chlorkalk 
als umwendbar zu betrachten, ist bei der Erklärung 
der Eigenschaften des Chlorkalks von größter Be- 
deutung. Taylors, Higgins und Trot- 
mans Unters. scheinen die Frage des wirksamen 
Bestandteils bei der Bleiche ihrer schlieBlichen 
Lösung näher gebracht zu haben. Auf Grund einer 
Folge von Vers. hält es Taylor für bewiesen, daß 
mit Ausnahme für die Leinenfaser den wirksamen 
Bestandteil einer’ Chlorkalklsg. Cl ausmacht, im 
Gegensatz zu Higgins, der der unterchlorigen 
Säure die Bleichwirkung zuschreibt. Nach Vf. muß 
eine Chlorkalklsg. in W. von der Gleichgewichts- 
formel 2Cls; + 2Ca(OH), +? CaClz + Ca(ClO): 
+ 2H:.O vertreten werden. Bei längerer Lagerung 
von Chlorkalk, wie dessen Lsgn., verlieren die- 
selben durch Gleichgewichtsstörung an Wirkung (die 
Reaktion verläuft nach links). Letztere tritt auch 
ein, wenn die Konz. für einen an der Reaktion teil- 
nehmenden Stoff erhöht oder verringert wird. Wenn 
man daher die Konz. der Reaktionsprodukte auf 
der linken Seite der Gleichgewichtsformel verrin- 
gert, oder die CaClz-Konz. erhöht, so verläuft die 
Reaktion nach der linken Seite hin so lange, bis das 
Gleichgew. wieder hergestellt ist. Taylor hat 
nachgewiesen, daß bei Zusatz von CaCl zur Bleich- 
flüssigkeit die Bleichgeschw. zunimmt. Ebenso ist 
bewiesen, daB eine Verringerung der Alkalität der 
Chlorkalklsg. die Bleichzeit herabsetzt. Dies stärkt 
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also Taylors Behauptung, daß das aus der 
Chlorkalklsg. freigemachte CI das wirksame Agens 
ist. Die alk. Reaktion gewöhnlicher Chlorkalklsg. 
ist aus Bleichrücksichten unvorteilhaft, da sie auf 
den Bleichprozeß verzögernd wirkt. Bei Bereitung 
der Bleichisg. soll daher die W.-Menge begrenzt 
werden, so daß die Alkalität später durch Verd. zu- 
rückgebracht werden kann. Chlorkalklsgn. niederer 
Alk. sind also aus Gründen größerer verfügbarer 
Cl.-Mengen für den Bleichprozeß vorteilhaft. Be- 
schleunigung wird durch Zugabe von HSO, er- 
reicht. Das durch Aufwärmen verkürzte Bleichen 
geschieht im allgemeinen bei 35° C und 67% 
Konz., Temp. über 40° C erhöhen Chlorkalkver- 
brauch, ohne bessere Weiße zu erzielen. Die 
Holländerfüllung soll vor dem Zuteilen der Bleichfl. 
erwärmt werden, da lokale Ueberhitzung die Gefahr 
der Schädigung des Fasermaterials und Chlorat- 
bildung naherückt. Ungenügend geklärte Lsgn. er- 
schweren die Bleiche durch Absorption von Kalk- 
partikelchen durch das Fasermaterial. Vf. knüpft 
Betrachtungen über Schwalbes und Wenzls 
Bleichtheorie an (Kohlensäurebindung). Das Frei- 
machen ansehnlicher CI-Mengen beim Einleiten von 
Luft in den Holländer kann nach Vfs. Ansicht auch 
andere Wege gehen als die von Schwalbe und 
Wenzl gewiesenen. Unter der Voraussetzung, 
daß sich die chemische Reaktion auf eine Neutrali- 
sierung der Alk. der Bleichlisg. beschränkt, verläuft 
die Reaktion nach Mac Donalds Gleichgewichts- 
formel: 


‘OH CIO 
2 Ca < OH +2 Cr CaCl, + Ca x cıo*+ 2H,O 


nach links, wenn die Ca(OH)»-Konz. nach Ausfällen 
unlösl. Karbonats verringert wird (mehr Kalk und 
Ci bilden sich). Die von vielen bestrittene Einwir- 
kung von CO, auf CaCl läßt die Vermutung auf- 
kommen, daß CO, den von Odling vertretenen 
Komplex Ca a zersetzen kann und CI frei 
macht, worin Vf. einen Beweis für die Annahme 
sieht, daß beim Lösen von Chlorkalk in W. ein 
Chlorid-Hypochlorit an Stelle eines reinen Hypo- 
chlorits gebildet wird. Die Ansichten über das 
wirksame Agens — ob CI oder unterchlorige Säure 
— sind verschieden. Taylor hat bewiesen, daß 
der eine Stoff besser von CI, der andere kräftiger 
von unterchloriger Säure angegriffen wird. Das 
verschiedene Verhalten der Chlorkalklsgn. gegen- 
über Baumwoll- und Leinenfasern illustriert dies. 
Während Baumwolle einen von CI rascher beein- 
flußten Stoff enthält als wie von reiner unter- 
chloriger Säure, ist der in Leinen vorherrschende 
Stoff weder mit Cl noch mit reiner unterchloriger 
Säure leicht bleichbar, doch wohl mit einer Mischung 
von Cl (oder unterchloriger Säure) und einem Hypo- 
chlorit. . Schd. 


M. B. Shaw, G. W. Bicking und R. R. Rumsey: 
Esparto als Papierstoff. „Paper Trade Journal“ 
53, Nr. 12, 55—56 (1925). 

Die Gewinnung von Zellstoff aus einem Esparto- 
halbstoff wird sowohl im Laboratorium als auch 
im halbtechnischen Maßstabe versucht, wobei 3—6% 
Aetznatron ber. als Na:COs aufgewendet werden. 
Die Kochtemp. wird in t/s Std. auf 124—127° ge- 
bracht und 5/2 Std. so gehalten (2,1—2,5 at). Die 
Stoffausbeute beträgt 73—78%. Zum Bleichen sind 
11—14 % Chlorkalk (35 %ig) erforderlich. Beim 
Kochen mit 5% Alkali war die Festigkeit der 
Espartofaser am größten, ja sie war höher als die 
von Natronzellstoff, was aus einem Vergleich zweier 
Papiere hervorging, von denen das eine 50 % Sulfit- 
zellstoff und 50 % Natronzellstoff enthielt, während 
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in dem anderen Papier der letztere durch Esparto- 
zellstoff ersetzt war. (Leider wird in der Arbeit 
nicht gesagt, wie weit der Halbzellstoff schon auf- 
geschlossen war. D. Ref.) Stö. 


Das Färben baumwollener und 
seidener Strumpfwaren. „Dyestuffs“ 26, 143 (1925). 
Außergewöhnlichen Schwierigkeiten begegnet 
das gleichmäßige Färben von Strümpfen, die im 
unteren Teile aus Seide, im oberen aus Baumwolle 
oder ähnlichen Stoffen bestehen. Vorbedingung 
dazu ist die Vorbehandlung der Ware mit alkalischer 
oder saurer Peroxydlösung. Um den gewünschten 
Farbton zu treffen, läßt man zweckmäßigerweise 
Vorschläge seitens derjenigen Farbenfabrik aus- 
arbeiten, mit der man in Geschäftsverbindung steht, 
und von derselben auch eine Farbe auswählen, in 
welcher die verschiedenen notwendigen Farbtöne 
bereits enthalten sind. Im übrigen ist es Sache des 
Färbers, die Färbevorschrift der jeweiligen Waren- 
beschaffenheit anzupassen. Br. 


Die spanische Papierausfuhr. 
artes gráficas“ 3, 34 (1925). 
Ungeachtet verringerter Gesamtausfuhr hat 
Spanien heute noch eine beträchtliche Papieraus- 
fuhr, namentlich in Zigarettenpapier. Hauptsitz 
der Zigarettenpapierbereitung sind die Provinzen 
Katalonien und Valencia. Man schätzt die spa- 
nische Erzeugung in dieser Papiersorte auf 
513 Millionen kg und die Ausfuhr (1922) auf etwas 
über 2 Millionen kg; amtliche Zahlenangaben be- 
stehen hierüber nicht. In anderen Papiergattungen 
geht die Ausfuhr ständig zurück; dennoch befindet 
sich die Papierindustrie in hoffnungsvoller Ver- 
fassung, da der Innenmarkt seine Aufnahmefähigkeit 
andauernd steigert. Ein Unternehmen in Bilbao, 
welches 1923 noch mit Verlust abschloß, konnte für 
1924 eine Dividende von über 60 % verteilen. Br. 


„La gaceta de las 


ao BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verla ft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Annuario delle Industrie della Carta e delle Indu- 
strie Grafiche ed Editoriali. Fd. 1925. Heraus- 
gegeben von „Industria della Carta e delle Arti 
Grafiche“, Milano (6), Via Zebedia No. 3. 

Dieses stattliche Jahrbuch enthält alle wichtigen, 
das Papier-, Buch- und graphische Gewerbe Italiens 
betreffenden Angaben. So finden wir Näheres über 
den Verein der italienischen Papierfabrikanten, über 
die Papier- und Faserstoff-Versuchsstation in Mai- 
land, über den italienischen Zolltarif, über Papier- 
und Pappennormen und -formate. Ferner sind von 
den Jahren 1922, 1923 und 1924 alle Import- und 
Exportziffern aufgeführt, soweit sie sich auf Papier, 
Pappen usw. beziehen. Auch ein Verzeichnis der 
italienischen, das Buchgewerbe und die graphischen 
Künste betreffenden Vereinigungen wie auch ein 
solches der hauptsächlichsten ausländischen Papier- 
und Zellstoff (Holzstoff-) Verbände ist vorhan- 
den. Sogar ein kleines viersprachiges Lexikon, 
das alle kaufmännischen und technischen Fachaus- 
drücke der Branche enthält, ist beigefügt. 

Was aber das Buch besonders wertvoll macht, 
ist nicht allein ein alphabetisches Verzeichnis aller 
italienischen Papier-, Pappen-, Buntpapier-, Cellu- 
lose- und Holzstoff-Fabriken und ihrer Spezial- 
erzeugnisse, sondern auch eine nach Städten ge- 
ordnete Zusammenstellung sämtlicher Repräsen- 
tanten dieser Fabriken und aller Händlerfirmen des 
Papier-, Pappen- und graphischen Gewerbes. 
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Wie man sieht, ein für den Kaufmann, Tech- 
niker und Sozialpolitiker wichtiges Nachschlage- 
werk, dessen alljährliches Erscheinen im Interesse 
unserer wirtschaftlichen Beziehungen nur begrüßt 
werden kann. Dr. O. 


Chemische Technologie des Wassers. Von W. 
Olszewski, Vorsteher der Laboratorien der 
städtischen Wasserwerke Dresden. Mit 42 Figuren, 
138 Seiten. Sammlung Göschen Nr. 909, Verlag 
Walter de Gruyter & Co., Berlin und Leipzig 1925. 
Preis 1,25 RM. 

Das Bändchen enthält in knapper, übersicht- 
licher Form alles für den Wasserfachmann Wissens- 
werte über die Eigenschaften des Wassers, über 
Abwasser und die modernen Reinigungsverfahren, 
ferner über oberirdische Gewässer - Vorfluter, 
Schwimmbeckenwasser und schließlich über Trink- 
und Gebrauchswasser. 

Es werden überall die an die einzelnen Wasser- 
arten gestellten Anforderungen wie auch die dazu 
gehörigen Untersuchungsmethoden und die be- 
treffenden Reinigungsverfahren und Anlagen be- 
schrieben. 

Außerdem enthält das Büchlein auch kurze theo- 
retische Kapitel über die biologische Selbstreini- 
gung, Theorie der Filtration, der Entgasung und 
Enteisenung. Ferner werden unter anderem die 
theoretischen Grundlagen der Reinigung der Ab- 
wässer erörtert. 

Auch sind außer den bekannten Untersuchungs- 
methoden neue, vom Verfasser ausgearbeitete, prak- 
tisch erprobte bakteriologische, physikalische und 
chemische Methoden mit angeführt. 

Die sorgfältige Arbeit gibt nicht allein dem 
Wissenschaftler über einschlägige technische Fragen, 
sondern auch dem Techniker über die bei der 


Wasserbehandlung sich abspielenden chemischen 
und biologischen Vorgänge gewünschten Auf- 
schluß. O. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung von farbigem Paraffin- 
papier oder mit einem anderen Fettstoff getränktem 
Papier. 

D. R. P. 423 158, Kl. 55 f, Gr. 11, vom 27. I. 22. 
Dipl.-Ing. Dr. Hermann Fleischer 
in Eislingen, Württbg. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur 
Herstellung von farbigem Paraffinpapier oder mit 
einem anderen Fetstoff getränkten Papier, dadurch 
gekennzeichnet, daß farbloses Papier in einem den 
Farbstoff als Zusatz enthaltenden Paraffin- oder 
anderen Fett- oder Oelbade getränkt und darauf 
getrocknet wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine farblose Papierbahn in 
einem einzigen Arbeitsvorgang nacheinander durch 
zwei Bäder geführt wird, von denen das eine die in 
Paraffin, Fett oder Oel gelöste Farbe, das andere 
das Paraffin oder ein anderes Fett oder Oel enthält. 


Verfahren zur Herstellung eines basenaustauschenden 
Materials aus Ton für die Enthärtung von Wasser., 


D. R. P. 423 224, Kl. 85 b, Gr. 1, vom 18. 11. 16. 
Permutit Akt.-Ges. in Berlin. 

Es wurde gefunden, daß man aus Ton ein zur 
Enthärtung von Gebrauchswasser gut geeignetes 
Filtermaterial erhält, wenn man Ton auf Tempera- 
turen von etwa 500 bis 550° C erhitzt. Ein solcher 
leicht gebrannter Ton wird in Berührung mit 
Wasser nicht mehr plastisch. Wird hartes Wasser 
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hbindurchfiltriert, so werden die Härtebildner ge- 
bunden und das Wasser dadurch enthärtet. 

Der technische Fortschritt der Erfindung ist in 
der Hauptsache darin zu sehen, daß ein billiges, in 
der Natur weit verbreitetes Rohmaterial in ein- 
fachster Weise in eine Form gebracht wird, in der 
es zur Enthärtung von Wasser geeignet ist. 

Das Wiederbeleben nach erfolgter Erschöpfung 
erfolgt in der für Basenaustauschstoffe üblichen 
Weise mit Kochsalzlösung. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung eines basenaustauschenden Materials aus 
Ton für die Enthärtung von Wasser, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß der Ton nach Körnung bei etwa 
sco bis 550° C gebrannt wird. 


Verfahren zur Verwertung der Kocherabgase 
der Zellstoffindustrie. 


D. R. P. 423 198, Kl. 55b, Gr. 3, vom 7. 11. 23. 
Firma Metallbank und Metallurgische 
Gesellschaft A.-G. in Frankfurt a. M. 

Aus dem Kocher ı führt die Abgasleitung 2 zu 
den elektrischen Niederschlagsvorrichtungen 3, 4. 
In diesen findet eine Regelung der Temperatur in 
der Weise statt, daß der Wasserdampf der Abgase 
dampfförmig bleibt, während die Bestandteile mit 
höher liegendem Siedepunkt in den Vorrichtungen 3 
und 4 ausgeschieden werden. Die Einrichtung läßt 
sich so treffen, daß in der Vorrichtung 3 z. B. das 
Cymol aus den Kocherabgasen niedergeschlagen 
wird, während in der Vorrichtung 4 z. B. das Fur- 
furol gewonnen wird. Die Hochhaltung der Tem- 
peratur ermöglicht die Einführung der Abgase durch 
die Leitung 5 in einen Kocher 6. Eine andere Mög- 
lichkeit ist die, daß die Abgase nach dem Durch- 
gang durch die Vorrichtungen 3 und 4 durch einen 
Kühler 7 geführt und über die Leitung 8 dem 
Laugenbottich zugeleitet werden. Im übrigen kann 
man die Abgase nach der elektrischen Behandlung 
auch in einen Absorptionsturm oder in den Kalk- 
turm einleiten. Bei der Einleitung der Abgase in 
den Kocher 6 kann der Kühler 7 durch einen im 
Rückleitungskreislauf 9 liegenden Vorwärmer er- 
setzt sein. Auch sonst sind noch Abänderungen in 
der Durchführung des Verfahrens möglich. 


Verfahren 
Verwertung der Kocherabgase der Zellstoffindustrie, 


Patent-Ansprüche: ı. zur 
dadurch gekennzeichnet, daß die Abgase unter 
Hochhaltung der Temperatur durch an sich be- 
kannte elektrische Niederschlagsvorrichtungen ge- 
leitet werden derart, daß die in den Abgasen ent- 
haltenen organischen, insbesondere aromatischen 
Bestndteile frei und für die weitere Verwendung 
nutzbar gemacht werden. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das elektrische Niederschlagsverfahren 
in an sich bekannter Weise fraktioniert derart ge- 
leitet wird, daß durch Einhaltung eines Temperatur- 
gefälles zwischen den einzelnen Niederschlagsvor- 
richtungen die in den Abgasen enthaltenen orga- 
nischen Bestandteile getrennt voneinander gewonnen 
werden. 
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Vorrichtung zur Regelung des Pressendruckes 
bei Holzschleifern mit Turbinenbetrieb. 
D.R.P. 423 060, Kl. 55a, Gr. ı, vom 20. 9. 24. 
Firma Amme, Giesecke & Konegen 
Akt.-Ges. inBraunschweig. 

Die Turbine t erhält einen Turbinenregler ge- 
wohnter Art von normalem Empfindlichkeitsgrade, 
während das übliche Drosselventil d zur Regelung 


des Schleifdruckes von einem im Öberwasser an- 
geordneten Schwimmer s beeinflußt wird. Wenn 
beispielsweise der elektrische Generator g weniger 
Energie abnimmt, so verringert der Turbinenregler 
die Leitschaufelöffnung. Dadurch steigt der Ober- 
wasserspiegel, der Schwimmer s hebt sich und ver- 
größert durch seinen um Punkt a drehbaren Hebel 
die Oeffnung des Drosselventils d, wodurch ein 
stärkerer Druck auf den Schleifer b gelangt, so daß 
dessen Belastung höher wird. Die Folge davon ist, 
daß der Turbinenregler die Leitschaufeln wieder 
mehr öffnet. Es wird also die Umlaufzahl in den 
richtigen Grenzen gehalten und das Betriebswasser 
in günstigster Weise ausgenutzt, da weder Wasser 
überfließt noch der Oberwasserspiegel in unzu- 
lässigem Maße sinkt. 

Patent-Ansprüche: ı. Vorrichtung zur 
Regelung des Pressendruckes bei Holzschleifern 
mit Turbinenbetrieb, dadurch gekennzeichnet, daß 
die Veränderung des Pressendruckes von der Höhe 
des Oberwasserspiegels abhängig gemacht ist. 
2. Vorrichtung nach Anspruch ı, gekennzeichnet 
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durch einen im Oberwasser angeordneten Schwim- 


mer (s), der das den Pressendruck regelnde 
Drosselventil steuert oder beeinflußt (siehe Ab- 
bildung). 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Patent-Anmeldungen. 


8k, 2. A. 43492. Actien-Gesellschaft für Anilin- 
Fabrikation, Berlin-Treptow. Verfahren zur Behand- 
lung von Pflanzenfasern. 14. 11. 24. 

ı0a, 22. Sch. 69637. Dr. Carl Gustav Schwalbe, 
Eberswalde. Verkohlung der organischen Bestand- 
teile von Sulfitzellstoffablauge. 30. 1. 24. 


Patent-Löschungen. 


29b, 2, 331 802, 336 637, 380 941. 
ee 216 205. 5sf, 12, 355 270. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 20/1935 in Nr. so. Zünd- 
holzpapier. Wir haben Zündholzpapier schon in 
größeren Mengen geliefert und glauben deshalb, 
auch Ihnen einen geeigneten Stoff anbieten zu 
können. Bitte geben Sie uns unter gleichzeitiger 
Aufgabe Ihrer Anschrift an, wie das Papier be- 
schaffen sein soll; wenn möglich, bitten wir einen 
Musterabschnitt des gewünschten Stoffes bei- 
zufügen. Angabe der in Frage kommenden For- 
mate bzw. Rollenbreiten, Schweren, Mengen usw. er- 
beten. Paul Steinbock, Papier- und Cellulose- 
Fabrik Aktiengesellschaft, Frankfurt (Oder). 

Frage Nr. 2/1926. Kalziumnitrat-Jodlösung. Wie 
ist das Rezept der Sellegerschen Kalziumnitrat-Jod- 
lösung für mikroskopische Papieruntersuchungen? 


(Schluß des chemischstechnicchen Teils*) 


38i, I, 407 504. 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Stoßdämpfer für Kesselspeiseleitungen. 


Die Erfahrung lehrt, daß in Flüssigkeitsleitungen 
und damit verbundenen Apparaten der statische 
Druck des Raumes, in den gefördert wird, infolge 
der plötzlich abgebremsten Wassermasse weit über- 
schritten werden kann, wenn die Leitungen plötz- 
lich geschlossen oder gedrosselt werden. Bei 
Kesseldrücken von z. B. ı5 at können auf diese 
Weise in die Speiseleitungen und den Ekonomiser 
Drücke bis zu 35 at kommen, die aber nur Bruch- 
teile von Sekunden dauern und daher schlagartig 
wirken. Gewichts- oder Federsicherheitsventile 
sprechen nicht an, weil sie viel zu träge sind. Selbst 
wenn man, was aus praktischen Gründen nicht 
durchführbar ist, die Sicherheitsventile auf einen 
nur wenig über dem Betriebsdruck liegenden Druck 
einstellen würde, so versagen sie wegen ihrer bei 
weitem zu hohen Eigenmaßen- und Reibungswider- 
stände.. Außerdem erfolgen bei Sicherheitsventilen 
mit Gewichts- und Federbelastung auf den ersten 
heftigen Druckstoß weitere Stöße, die, wenn auch 
nicht ebenso hoch, infolge ihrer Zahl und ihren 
raschen Aufeinanderfolgens für Ekonomiser und 
Leitungen sehr gefährlich sind. 

Infolge der sehr zweifelhaften Wirksamkeit nor- 
maler Sicherheitsventile lassen sich viele Betriebs- 
leiter dazu verführen, sie ganz außer Betrieb zu 
setzen, was natürlich erst recht gefährlich ist, weil 


dann der Ekonomiser auch gegen langsam an- 
steigende statische Drucksteigerungen, wie z. B. bei 
Dampfbildung im Ekonomiser, nicht mehr geschützt 
ist und explodieren kann. Abb. ı stellt mit einem 
Indikator aufgenommene Druckmessungen in der 
Speiseleitung eines Dampfkessels mit gewöhnlichen 
gewichtsbelasteten Sicherheitsventilen dar und zeigt, 
daß Brüche gußeiserner Ekonomiser weit weniger 
auf hohen statischen Kesseldruck als auf plötzliche 
Drucksteigerung dynamischen Charakters zurück- 
zuführen sind. 

Diese Uebelstände vermeidet der nachstehend 
beschriebene „Stoßdämpfer“, der in Abb. 2 und 3 
dargestellt ist. Sein Ventilgehäuse steht mit einem 
Zuschaltraum ständig in Verbindung. In diesem 
Zuschaltraum spielt ein Kolben von kleiner Masse 
und großem (Juerschnitt, dessen Verstellkraft daher 
sehr hoch ist. Der als Puffer wirkende Kolben 
fängt die meisten Stöße bereits im Entstehen ab. 
Um mit schwachen Federn auszukommen und einen 
großen Kolbenweg zu erhalten, wirkt auf die obere 
Fläche des Kolbens der Dampfdruck. Erst wenn 
die Stöße eine bestimmte Größe haben und durch 
Zuschalten von Zusatzraum nicht mehr allein ab- 
gefangen werden können, öffnet sich ein Auslaß, der 
e'nen Teil des Wassers ins Freie abführt. Durch 
diese Kombination des Zuschaltraumes mit ver- 


*) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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Abb. I. 


änderlichem Widerstand mit dem Auslaß ist es mög- 
lich, das Abblasen des Apparates genau auf den 
Druck einzustellen, welchen man wünscht. Im 
Gegensatz zu den normalen Sicherheitsventilen mit 
festem Sitz ist der als Ventildeckel wirkende Boden 
des Kolbens dauernd in Bewegung und braucht 
daher bei Stößen nicht erst von der Ruhelage aus 
aee eE zu werden. Der Druck, bei Welchen 


Abb. 2. Abb. 3. 
indem man die Feder etwas mehr oder etwas 
weniger spannt. 
Die Wirkung des Dämpfers zeigt Abb. 4. Bei 


einer Wassergeschwindigkeit von ı m/sek. in einer 
Speiseleitung von so mm 1.W. und 50 m Länge 
ergaben sich, wenn das Absperrventil an ihrem Ende 
plötzlich abgeschlossen wurde, nur Drucksteigerun- 
gen von 3,5 at, gegenüber ı5 at, wenn der Apparat 
ausgeschaltet war (Abb. 1). 
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Der Regler: muß möglichst am Ende der zu 
schützenden Leitung eingebaut werden, da die 
Drucksteigerungen um so höher werden, je weiter 
die Leitung von der Pumpe entfernt ist, im übrigen 
kann er auf zweierlei Weise eingebaut werden: 


H I). daunldamp [lakung 


fauc gasvorwWärmer 


| onda na 


aulomafungen. 
Nöleiter 


Yurenheitsahl annad_ 
_Ursteswasserbehiller 


Abb. 5. 


Bei der Anordnung nach Abb. 5 liegt er tiefer 
als der Dampfanschluß zur Hauptdampfleitung. Die 
auf der Dampfseite des Dämpfers während des Be- 
triebes etwa sich bildenden geringfügigen Kon- 
densat- und Undichtigkeitswassermengen müssen 
dann über einen automatischen Ableiter nach der 
allgemeinen Entwässerung abgeleitet werden, damit 
bei Hochgehen des Kolbens keine darüber befind- 
lichen Wassermassen beschleunigt werden müssen 
und die Wirkungsweise des Dämpfers beein- 
trächtigen. 


Oiherheilsablaßna eb 
Spewsewasserbehdffer 


Regles-Aantil 


Abb. o. 


Wird der Dämpfer höher als der Dampfanschluß 
des Dämpfers eingebaut, so ist die Anordnung einer 
besonderen Kondensatabführleitung nicht erforder- 
lich, da dann das sich etwa ansammelnde Kondensat 
durch die mit Gefälle verlegte Dampfzufuhrleitung 
zurückgeführt werden kann (Abb. 6). Hier ist die 
obere Kolbenseite des Dämpfers unmittelbar an den 
Dampfraum des Kessels angeschlossen. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- | 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Theorie der Harzleimung. 
Von E. Oman, Dozent an der Techn. Hochschule Stockholm. 


Von den Theorien für die Harzleimung werden zunächst Illıgs Auffassung, dann die Resinat- 
theorie und die Wurstersche Freiharztheorie erwähnt. Danach werden Schwalbe undRob- 
sahms Untersuchungen über die Einwirkung von Alaun auf Sulfitzellstoff und die kolloid- 
chemischen Auffassungen über den Verlauf der Leimung von Stöckigt und Klingner sowie 
Lorenz genannt. Verfasser ist über den Verlauf der Leimung anderer Ansicht. Auf Grund 
von Versuchen wird über die Einwirkung von Alaun auf Zellstoff und dessen Harzaufnahme- 
vermögen berichtet. Die Versuche sind an verschiedenen Arten Zellstoff, nämlich aschenfreiem 
Filtrierpapier, gebleichtem und starkfaserigem Sulfitzellstoff vorgenommen worden. Aluminium. 
wird von der Faser wahrscheinlich gegen Austausch von Kalzium aufgenommen. Von der 
Faser aufgenommenes Aluminium kann mittels Wasser auf Fasern überführt werden, die vorher nicht 
Aluminium aufgenommen haben. Das Harzaufnahmevermögen des Zellstoffs ist teils für ver- 
schiedene Arten von Zellstoff und teils für verschiedene Arten von Harzsolen untersucht worden. 
Harz kann von der Faser ohne Gegenwart von Alaun in Wasser aufgenommen werden, aber die 


Aufnahme ist in hohem Grade vom Dispersitätsgrad resp. der Ladung des 


In der Papierfabrikation dürfte es wenige Pro- 
bleme geben, die so eingehend studiert und be- 
handelt worden sind wie die Harzleimung, und es 
scheint, als ob diese Frage, je mehr sie behandelt 
wird, ein immer mehr wachsendes Interesse auf 
sich lenken wollte. Man dürfte daher auch er- 
warten können, daß in dieser Frage noch manche 
interessante Erfahrungen gemacht werden. Dies gilt 
ganz besonders, wenn wir das Laboratorium ver- 
lassen und die Papierfabrik zum Studienobjekt 
wählen, denn hierbei werden die Probleme, die wir 
aufstellen können, mannigfaltigere gegenüber denen, 
die uns im Laboratorium begegnen. Ich will hier- 
bei daran erinnern, daß die bisher ausgeführten 
Harzleimungsstudien nur solche Kombinationen um- 
fassen, bei denen Farbstoffe und Füllstoffe nicht 
zugegen waren. Was die Theorie über die Fixie- 
rung des Harzes auf der Faser betrifft, habe ich 
eine andere Ansicht als die bisher in der Literatur 
vertretene, und will ich im folgenden die Unter- 
suchungsresultate wiedergeben, auf die ich mich in 
dieser Frage stütze. 


Die Theorie für die Harzleimung. 


Die von M. F. Illig in seiner im Jahre 1807 
herausgegebenen Broschüre aufgestellte Theorie war 
die, daB das freie Harz von der Säure des Alauns 
ausgefällt und dasselbe von der Faser auf ungefähr 
die gleiche Art aufgenommen wird als wie diese 
Farbstoffe aufnimmt. Ich will hier daran erinnern, 
daB Illigs „brauner Leim“ einen Teil freies Harz 
enthalten haben muß, denn er sagt, daß man bei der 
Auflösung von Harz in Alkali Harz zusetzen soll, 
so lange solches noch gelöst wird. Die Lösung, 
die er im Holländer zusetzte, war sehr konzentriert, 
ungefähr 250 g im Liter, und er sagt, daß diese 
Lösung bei Verdünnung „ein stark milchiges, un- 
durchsichtiges Aussehen bekommen habe“. Bei der 
Berechnung der von Illig angegebenen Gewichte 
an Harz und Alkali glaube ich zu dem Endresultat 
zu kommen, daß seine Harzlösung ı0 bis 20 % freies 
Harz (vom Gesamtharz) enthalten haben muß. 

In der Mitte des ı8. Jahrhunderts kam eine 
neue Theorie auf, die dem Aluminiumresinat in der 


1) Wochenbl. 


Harzes abhängig. 


Harzlösung die leimende Wirkung zuschrieb. Man 
dürfte zu diesem Zweck das Harz in äquivalenter 
Menge Alkali resp. Soda aufgelöst haben und 
machte sicher die Harzlösung bedeutend weniger 
konzentriert. Jetzt wendete man also, was man 
„braunen Leim“ zu nennen pflegt, an. Irgend 
welchen Beweis für die Richtigkeit dieser Resinat- 
theorie gab es jedoch nicht; sie dürfte ein Resultat 
von Autoritätsglauben gewesen sein. 

Mit C. Wursters Freiharztheorie kommen 
wir wieder auf das Gebiet der Wirklichkeit und 
experimentellen Resultate. Wurster wurde von 
seinen Landsleuten schlecht behandelt, und doch 
waren seine Arbeiten für die Papierfabrikation von 
außerordentlich großer Bedeutung. Seine Abhand- 
lung über die Harzleimung muß zu den wertvolleren, 
wenn nicht gar zu den wertvollsten, die auf diesem 
Gebiet während des ganzen ı8. Jahrhunderts ge- 
macht worden sind, gerechnet werden. Nach 
Wursters Theorie war es das freie Harz, das 
die Faser leimte, und um Freiharz herzustellen, 
brachte er eine geringere Quantität Soda als die 
dem Harz äquivalente Menge zur Anwendung. 

Wie wir sehen, hat sich das Interesse in der 
Frage der Harzleimung bisher nur an das Harz 
selbst geknüpft, während den übrigen Faktoren, 
z. B. der Einwirkung des Alauns und der Faser, 
überhaupt keine Bedeutung zugeschrieben wurde. 
Erst durch Schwalbe und Robsahm!) wird 
die Frage der Harzleimung so weit gebracht, daß 
die Einwirkung des Alauns auf die Faser (Sulfit- 
zellstoff) untersucht wird. Es ist dies diejenige, 
ganz besonders wertvolle Untersuchung, die das 
Problem der Harzleimung auf das kolloidchemische 
Gebiet geführt hat. Hierbei knüpft sich das Inter- 
esse weniger daran, was das leimende Agens ist, 
als an die Art, auf welche das Harz auf die Faser 
fixiert wird. So wie die Leimung jetzt ausgeführt 
wird, nämlich mittelst Leimmilch, deren Freiharz- 
gehalt ungefähr 50% des gesamten Harzgehalts 
beträgt, haben wir sehr geringe Aussichten, irgend 
welche größere Mengen Aluminiumresinat zu er- 


f. Pap.-Fabr. (1912), S. 1454. 
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halten, denn von dem gebundenen Harz in der 
Leimmilch geht, als eine Folge der Hydrolyse, der 
größere Teil.bei der Verdünnung in Freiharz über. 
Die Diskussion über die Frage, was das leimende 
Agens ist — freies oder gebundenes Harz — hat 
natürlich weiterhin ihr Interesse, aber sie hat viel 
von ihrer früheren Aktualität verloren. Dagegen 
sind es jetzt andere Fragen, die größeres Interesse 
bekommen haben, nämlich in erster Linie die: Wie 
wird das Harz auf der Faser fixiert? Die verschie- 
denen Theorien über den Verlauf dieses Prozesses 
haben alle das gemeinsam, daß das Aluminium eine 
entscheidende Rolle dabei spielt, und daß sich das- 
selbe während des Leimungsprozesses (wenn das 
Harz von der Faser aufgenommen wird) im Wasser 
vorfinden muß. Der Grund für diese Auffassung 
ist in den Untersuchungen von Stöckigt und 
Klingner (Pap.-Fabr. 1921, Festheft S. 50) fest- 
gelegt. Sie haben versucht, alaunbehandelte und aus- 
gewaschene Faser während der Harzaufnahme ohne 
Gegenwart von Aluminium zu leimen. Auf diese 
Art konnte jedoch kein leimfestes Papier erhalten 
werden, ob das Harz nun mittels eines Flockungs- 
mittels ausgeflockt wurde oder nicht. Diese Resul- 
tate haben offenbar die Basis gebildet, auf der 
verschiedene Leimungstheorien aufgebaut wurden, 
und es ist daher von der allergrößten Bedeutung, 
zuerst diese Kardinalfrage zu entscheiden, nämlich, 
ob Aluminium während der Aufnahme des Harzes 
‘durch die Faser im Wasser zugegen sein muß, oder 
ob die Aufnahme auch unter anderen Bedingungen 
geschehen kann. In dieser Frage habe ich eine 
andere Auffassung; ich bin nämlich zu dem Resultat 
gekommen, daß Harz von der Faser auf- 
genommen werdenkann,ohne daB sich 
Aluminium im Wasser vorfindet. Das 
dabei erhaltene Papier ist nach Trocknung bei ge- 
wöhnlicher Temperatur ebenso leimfest, wie auf 
analoge Weise hergestelltes und getrocknetes 
Papier, bei dem die Leimung auf normale Weise 
mit Alaun im Wasser geschah. Die von mir her- 
gestellten Papierproben sind zwar nicht auf einem 
Trockenzylinder getrocknet worden, doch dürfte 
dies auf das Resultat nicht in anderer Weise ein- 
wirken, als daß, wenn es so geschehen wäre, sämt- 
liche Proben besser geleimt sein müßten als das 
jetzt der Fall war, denn die Leimung, die auf der 
Maschine geschieht ?), fällt bei meinen Proben weg. 
Da uns bekannt ist, daß die Zellstoffaser negativ ge- 
laden ist und nach Behandlung mit Alaun positive La- 
dung erhält und kolloidales Harz ebenfalls negative 
Ladung besitzt, so komme ich zu folgender Theorie 
für den Verlauf der Leimung: Zunächstnimmt 
die Faser Aluminium auf und erhält 
positiveLadung,woraufsichdasnega- 
tivgeladene Harz mit der positiv ge- 
ladenen Faser vereint. Aus den unten ge- 
schilderten Versuchsresultaten geht hervor, daß die 
Fähigkeit der Faser, Harz aufzunehmen, unter 
wechselnden Bedingungen höchst verschieden ist. 


Einwirkung von Alaun auf Zellstoff. 


Erst durch Schwalbe-Robsahms Unter- 
suchung haben wir Klarheit darüber bekommen, 
was bei der Aufnahme von Alaun durch die Faser, 
ein Vorgang, der seit langer Zeit bekannt ist, eigent- 


2) P. Klemm, Wochenbl. f. Pap.-Fabr. 1922. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


lich geschieht. Jetzt wissen wir also, daß die Säure 
des Aluminiumsalzes, d. h. SO,, bei Anwendung von 
Alaun im Wasser zurückbleibt, das Aluminium auf 
die Faser zieht, wobei gleichzeitig Kalk aus der 
Faser in das Wasser abwandert. Im allgemeinen 
wird diese Umsetzung so aufgefaßt, daß das Alu- 
minium in Form von Hydrat von der Faser absor- 
biert wird. Es dürfte doch zu beachten sein, daß 
es hierfür keinen Beweis gibt und sich auch andere 
Möglichkeiten vorfinden können. Schon Runge?) 
war der Auffassung, daß Aluminium von einer Säure 
im Zellstoff gebunden wird, doch gibt es auch für 
diese Ansicht keinen Beweis. Bei Sulfitzellstoff 
geschieht diese Aufnahme von Aluminium für ver- 
schiedene Sorten sehr ungleich. Ich habe diese 
Frage untersucht?), und es gibt Gründe, die für eine 
chemische Umsetzung zwischen dem Kalk im Sulfit- 
zellstoff und dem Aluminium im Wasser sprechen. 
Ebenso kann man sagen, daß der Kalk in der Faser 
nicht als Sulfit, Sulfat, Karbonat oder Oxalat vor- 
kommen kann. Er muß sich entweder als Ion absor- 
biert oder mit einer organischen Säure in der Faser 
vereinigt vorfinden. Da das Aluminium auf die 
Faser zieht und der Kalk an Stelle dessen in das 
Wasser abwandert, kann sich Aluminium kaum als 
Hydrat in der Faser (als Hydrolysenprodukt) vor- 
finden, denn solchenfalls müßte die Wasserstoff- 
ionenkonzentration des Wassers kräftig ansteigen. 
was jedoch nicht der Fall ist. Ich habe dieses Ver- 
hältnis an starkfaserigem Sulfitzellstoff von sechs 
verschiedenen Fabriken untersucht*) und gefunden, 
daß die Wasserstoffionenkonzentration konstant ver- 
bleibt oder höchst unbedeutend zunimmt. Ich habe 
weiterhin untersucht, wie sich leicht bleichbarer 
Sulfitzellstoff in dieser Hinsicht verhält und ge- 
funden, daß er eine ganz geringe Menge Aluminium 
aufnimmt; bei diesem Zellstoff ist der Kalkgehalt 
sehr nieder, was anscheinend die Ursache für die 
geringe Aluminiumaufnahme ist. Es dürfte daher 
von Interesse sein, zu untersuchen, ob aschenfreier 
Zellstoff Aluminium aufnimmt. Handelt es sich um 
eine Absorption von Aluminiumhydrat, so müßten 
wir auch hier, gleichwie bei Sulfitzellstoff und Zell- 
stoff im allgemeinen, eine Aufnahme von Alu- 
minium erwarten können. 

Zur Untersuchung dieser Frage wurde aschen- 
freies Filtrierpapier zerfasert und in Wasser auf- 
gerührt, worauf etwa 4% des Fasergewichts an 
Alaun zugesetzt wird. Nach einer halben Stunde 
wird das Wasser abgepreßt, der Stoff vollständig 
mit destilliertem Wasser gewaschen, getrocknet und 
verascht, worauf in der Asche das Aluminium durch 
Schmelzen mit Soda, Auflösen in Wasser, Ansäuern 
mit Salzsäure und Ausfällen als Al(OH), auf ge- 
wöhnliche Weise bestimmt wird. Hierbei wurden 
folgende Werte erhalten: 


Analyse nach der 
Nr Der angewandte Stoff | Aaunbehandiune 


Gewicht | Asche | Asche | ALO, 


2 | 10.00 g !0,008 °/, = 0,80 mg |! 


1.0 mg | > 

8,1 mg 1.9 mg 
3) Runge, Farbenchemie (1834), S. 22, 66; 

Schwalbe, Die Chemie der Cellulose (1911), S. 82. 
13) E. Öman, Leimung von Papier mit Harz; 

Stockholm 1925. n 
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Es geht deutlich daraus hervor, daß dieser Stuff 
keine nennenswerte Menge Aluminium aufnimmt 
und nur einen Bruchteil der Menge, die von stark- 
faserigem Sulfitzellstoff aufgenommen wird. Es 
scheint daher, als ob die Aufnahmefähigkeit des 
Zellstoffs für Aluminium nicht als eine Absorption 
von Aluminiumhydrat betrachtet. werden darf, son- 
dern eher in Zusammenhang mit dem Aschengehalt 
des Zellstoffs, speziell dessen Kalkgehalt, gesetzt 
werden muß. Was also hierfür spricht, ist das Ver- 
hältnis, daß ein hoher Aschengehalt im Zellstoff 
diesem ein höheres Aufnahmevermögen für Alu- 
minium erteilt. Weiter kann man gegen die Theorie 
über die Absorption von Aluminiumhydrat anführen, 
daß sich solches kolloidal in Alaunlösungen von 
einer Stärke wie derjenigen, um die es sich hier 
handelt, kaum vorfinden dürfte. Wenn solches 
kolloidales Hydrat sich auf Grund der Gegenwart 
der Faser doch würde bilden können, so bleibt 
gleichwohl die Erklärung nicht erspart, warum 
aschenfreier Zellstoff nicht eine solche Fähigkeit 
besitzt. Es scheint mir am wahrscheinlichsten, daß 
Sulfitzellstoff, der Kalk enthält, Ca-Ionen bis zu 
einer gewissen niederen Konzentration abspaltet, 
und daB Al-Ionen, wenn sich solche im Wasser vor- 
finden, in den Zellstoff an Stelle der abgespaltenen 
Ca-Ionen einwandern können. Hierbei würde also 
resultieren, daß wir eine Aluminiumverbindung in 
der Faser an Stelle einer Kalziumverbindung er- 
hielten. Natürlich dürfen wir dabei annehmen, daß 
diese Aluminiumverbindung eine gewisse Menge 
wie Al-Ionen abspaltet, doch bedeutend niederer, 
als wie wir vorher Ca-Ionen von der Kalziumver- 
bindung erhalten haben. Einen Beweis für diese 
Ansicht haben wir in folgendem Versuch. 


Von 400 g gebleichtem Sulfitzellstoff, der zer- 
fasert, alaunbehandelt und vollständig gewaschen 
war (4X ı5 Liter), wird ein Drittel entnommen 
und als eine Schicht in einen Nutschentrichter 
(Abb. 1, a) gelegt. Ueber diese Schicht werden 
einige Streifen von Baumwollzeug gelegt und oben 
darauf eine Schicht von 100 g gebleichtem Sulfit- 
zellstoff (b), die nicht mit Alaun behandelt wurde. 
Nun wird ı Liter destilliertes Wasser durch die 
Zellstoffschichten gegossen. Dasselbe Wasser läßt 
man noch mehrere Male passieren. Nachdem das 
Wasser zehnmal den Trichter passiert hatte, wird 
die Schicht a gegen eine neue Menge desselben Zell- 
stoffs ausgewechselt, worauf Schicht b auf diese 
neue Zellstoffschicht gelegt wird. Hierauf läßt 
man dasselbe Wasser wie eben durch die beiden 
Schichten zwölfmal passieren. Auf dieselbe Weise 
verfährt man mit einer dritten Schicht a. Von der 
oberen Schicht wird nun ein Teil entnommen und 
mit einer kolloidalen Harzlösung geleimt, die da- 
durch bereitet ist, daß man Io %ige Harzspiritus- 
"lösung in Wasser eingießt. Hiermit erhaltene 
Papierproben waren halb geleimt, was darauf hin- 
deutet, daß der betreffende Zellstoff etwas Alu- 
minium aufgenommen hat. Der Teil der Schicht b 
(Abb. ı), der für den Leimungsversuch nicht zur 
Anwendung gelangte, wurde getrocknet und ver- 
ascht. Von 67 g lufttrockenem Zellstoff wurden 
120 mg Asche (= 0,18%) erhalten. In dieser Asche 
wurde Aluminium durch Schmelzen mit Soda, Auf- 
lösen in Salzsäure und Fällen mit Ammoniak be- 
stimmt. Man erhielt 17,5 mg Fe3O:3 + AlOs, wovon 
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nach kolorimetrischer Bestimmung 0,3 mg auf Fe3Os 
entfielen. Die Asche enthält daher 17,2 mg AlsO:;. 
Diese Menge ist jedoch zu gering, daß man nicht 
mit Sicherheit behaupten kann, daß das Aluminium 
von der unteren in die obere Schicht überführt wor- 
den ist. An einer Blindprobe mit 100 g ursprüng- 
lichem Zellstoff wurden nämlich bei Bestimmung 
auf eben beschriebene Weise 9,0 mg erhalten, und 
3,7 mg bei der Bestimung, bei welcher die Kiesel- 
säure vor der Aluminiumausfällung entfernt wurde. 

Um zu entscheiden, ob größere Aluminium- 
mengen erhalten werden können, wenn die Behand- 
lung (nach Abb. ı) während längerer Zeit und mit 
größeren Wassermengen geschah, wurde ein neuer 
Versuch gemacht. Hierbei kam dieselbe Anord- 
nung zur Anwendung wie vorher (Abb. ı), aber 
zwischen die Schicht a und b wurde eine dünne 
Schicht desselben Zellstoffs gelegt wie in Schicht b 
(nicht alaunbehandelt). Hierdurch kann man voll- 
kommen sicher sein, daß Fasern von Schicht a nicht 
in diejenige von Schicht b hineinkommen können. 
Nun ließ man 1,7 Liter Wasser mehrere Male durch 
die Zellstoffschicht hindurchgehen. Die Behand- 
lung wurde so lange fortgesetzt, bis insgesamt 
0 Liter während 3% Stunden durch die Filter- 
schichten hindurchgegangen waren. Währenddessen 
wurde die Schicht a zweimal gewechselt, so daß 
diese Schicht insgesamt aus 400 g lufttrockenem 
Zellstoff bestand. Schicht b bestand aus 75 g luft- 
trockenem Zellstoff. Nach beendeter Behandlung 
wurden Bogen aus dem Zellstoff der Schicht b ge- 
formt, getrocknet und verascht. Das bei dem Ver- 
such angewandte Wasser, „Zirkulationswasser“, das 
aus 1,7 Liter bestand, wurde auf 100 cm? ein- 
gedunstet, durch ein aschenfreies Filter filtriert, 
um es von kleinen Mengen Fasern zu befreien, und 
hierauf der Kalk bestimmt (siehe unten). 
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Die Asche des Zellstoffs (Schicht b) wurde mit 
Soda geschmolzen und in Salzsäure gelöst; die 
Lösung wird in einem Becherglas zur Trockne ein- 
gedunstet, worauf sie bei 110 bis 115° während einer 
halben Stunde im Trockenschrank stehen blieb, um 
die Kieselsäure vollständig abgesondert zu erhalten. 
Hierauf wird konzentrierte Salzsäure (gewöhnliche 
Temperatur) zugesetzt und nach zehn Minuten 
warmes Wasser. Jetzt wird durch ein aschenfreies 
Filter filtriert, um die Lösung von der Kieselsäure 
zu befreien (unbedeutende Fällung), worauf die 
Lösung gekocht und mit Chlorammonium und 
Ammoniak ausgefällt wird. Die hierbei erhaltene 
Fällung betrug 46,8 mg Al.:Os+ FeO;, wovon 
0,3 mg an letzterem. Wir haben also in diesem 
Versuch 46,5 mg AlsO; erhalten. Diese Aluminium- 
menge ist so groß, daß nicht der geringste Zweifel 
darüber besteht, daß Aluminium von Schicht a auf 
Schicht b überführt wurde, was durch das „Zirku- 
lationswasser“ geschehen sein muß. Dieses Wasser 
wurde nun nach Eindunstung und Filtration (siehe 
oben) mit Ammoniumoxalat und Ammoniak gefällt, 
um das Kalzium zu bestimmen. Hierbei wurde eine 
recht geringe Menge erhalten, doch typische Kal- 
ziumoxalat-Fällung. Nach Filtration, Auswaschen 
und Veraschen wurde ı mg CaO erhalten. Nach 
Wasserzusatz zu dieser Fällung reagierte dasselbe 
alkalisch und bei Titration mit */Jıo-n Schwefelsäure 
und Phenolrot als Indikator wurden 0,45 cm? ver- 
braucht, was 0,45 X 28= 1,2 mg CaO entspricht. 
Das Zirkulationswasser enthielt also eine geringe 
Menge Kalk. 


Aus diesen Versuchen können wir nun wichtige 
Schlußsätze ziehen, nämlich, daß sowohl Aluminium 
wie Kalk von Zellstoff, der diese Stoffe enthält, 
abgespalten werden können. Wahrscheinlich ist 
diese Abspaltung eine Ionisierung von Al- resp. Ca- 
Ionen. Wir können uns dabei denken, daß der Ver- 
lauf ein folgender ist. Aus der oberen Schicht (b in 
Abb. 1) werden Ca-Ionen abgespalten, so daB das 
Wasser, das durch die untere Schicht (a in Abb. 1) 
hindurchfließt, eine gewisse Menge Ca-lonen ent- 
hält. Diese wandern nun in den Zellstoff, während 
AI-Ionen aus demselben heraus in das Wasser ab- 
wandern.. Wenn dieses Wasser hierauf aufs neue 
die Zellstoffschicht passiert, werden die Al-Ionen 
von der oberen Zellstoffschicht aufgenommen und 
an deren Stelle wandern die Ca-Ionen ins Wasser. 
Auf diese Art und Weise kann Aluminium von der 
unteren auf die obere Schicht durch das Zirkula- 
tionswasser übertragen werden, so lange, bis ein 
Gleichgewichtszustand erreicht worden ist. Wenn 
hierbei Ca-Ionen abgespalten und Al-Ionen auf- 
genommen werden, so müssen die Ca-Ionen von 
dem Zellstoff aufgenommen werden, der die Al- 
Ionen abgegeben hat, denn das Wasser enthielt 
nur eine ganz geringe Menge Kalk. 


Dieser Versuch mit den Schlußsätzen, die wir 
hieraus ziehen können, hat auch aus rein fabriks- 
praktischen Gesichtspunkten Interesse. Er zeigt 
nämlich, daß Aluminium von einer Faser auf eine 
andere überführt werden kann, wodurch ein Aus- 
gleich des Aluminiumgehalts im Zellstoff eintritt. 
Wenn daher der ÄAlaun der Faser ungleich zugesetzt 
wird, so daß hauptsächlich ein Teil des Zellstoffs 
im Holländer Aluminium aufnimmt, währenddem 
ein anderer Teil des Zellstoffs überhaupt mit 
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keinem Aluminium in Berührung gekommen ist, so 
tritt gleichwohl ein Ausgleich des Aluminiumgehalts 
in der Faser im Holländer ein. Die Faser, die viel 
Aluminium aufgenommen hat, gibt dabei einen Teil 
hiervon an solche Faser ab, die geringere Menge 
Aluminium aufnahm. Im Holländer, wo die Fasern 
miteinander gemischt sind, sind natürlich die Be- 
dingungen für einen solchen Austausch und Aus- 
gleich bedeutend bessere als wie das bei oben be- 
schriebenen Versuchen der Fall war. Wir erhalten 
hier also eine sehr gute Erklärung für das aus der 
Praxis bekannte Verhältnis, daB das Leimungs- 
resultat ungefähr dasselbe ist, wenn Alaun partiell 
dem Holländer zugesetzt wird, oder ob er während 
des Zusatzes im ganzen Holländer gleichmäßig ver- 
teilt wird. 

Auch mit starkfaserigem Sulfitzellstoff sind ähn- 
liche Versuche gemacht worden (Abb ı). Hierbei 
wurde jedoch nicht die überführte Aluminium- 
menge bestimmt, sondern der Zellstoff aus der 
oberen Schicht wurde nur für Papierproben ange- 
wandt; er wurde mit kolloidalem Harz geleimt 
(Harzspirituslösung in Wasser gegossen). Die hier- 
bei erhaltenen Papierproben waren halbgeleimt. 


Das Aufnahmevermögen von Harz 
durch Zellstoff. 

Die von mir ausgeführten Versuche, um die 
Fähigkeit des Zellstoffs, unter verschiedenen Be- 
dingungen Harz aufzunehmen, zu bestimmen, haben 
hauptsächlich Sulfitzellstoff umfaßt, wobei sowohl 
starkfaseriger, wie gebleichter Zellstoff zur Prü- 
fung gelangte. Die vorher veröffentlichten Unter- 
suchungen, betr. die Aufnahme des Harzes durch 
Zellstoff, d. h. die Leimung des Zellstoffs, sind mit 
kolloidalem Harz, hergestellt durch Verdünnung 
einer Harzspirituslösung, ausgeführt worden. Bei 
den von mir durchgeführten Versuchen habe ich 
teils diese Art angewandt, und teils sind die Ver- 
suche mit Leimmilch und mit Natriumresinat, d. h. 
Harz, gelöst in äquivalenter Menge Natriumhydrat, 
ausgeführt worden. Es soll schon jetzt betont sein, 
daß sehr verschiedene Resultate erhalten werden, 
ob die Leimung mittels Leimmilch geschieht oder 
mit Harzsol, erhalten durch Eingießen einer Harz- 
spirituslösung in Wasser. Dieses Verhältnis dürfte 
aus rein praktischen Gesichtspunkten von sehr 
großem Interesse sein, denn es zeigt uns, daß kol- 
loidale Harzlösungen, Harzsole, die Faser mehr 
oder weniger leicht leimen können. 


Unbehandelter Zellstoff. 

Wir wollen nun zunächst untersuchen, wie sich 
die Faser, ohne irgendwie behandelt worden zu 
sein, gegenüber Harzsol verhält, und bestimmen, 
wieviel Harz eine solche Faser aufnehmen kann. 
Wir wissen, daß Zellstoff, in Wasser aufgerührt, 
negativ geladen ist, und daß kolloidales Harz eben- 
falls negative Ladung besitzt. Auf Grund hiervon 
können wir erwarten, daß das Harz von der Faser 
nicht aufgenommen wird. Aber gleichzeitig müssen 
wir gestehen, daß eine Absorption von Harz durch 
die Faser sehr wohl stattfinden kann. Zur Ent- 
scheidung dieser Frage wurde ein Versuch derart 
ausgeführt, daß eine gewisse Menge lufttrockener 
Zellstoff in destilliertem Wasser zerfasert, ge- 
waschen und auf etwa 65% Feuchtigkeit aus- 
gequetscht wird. Dieser Zellstoff wird nun in ein 
ziemlich verdünntes Harzsol eingerührt (alles Harz 
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frei) und nach einer gewissen Zeit diese Faser- 
mischung durch einen Büchner-Trichter ohne Filtrier- 
papier filtriert (denn der Zellstoff bildet selbst eine 
Faserschicht). Die Filtration geschieht unter Aus- 
schlußB jeder Saugwirkung, und im Trichter wird 
von der Aufschlämmung und dem Filtrat nach- 
gefüllt, so daß sich der Faserstoff im Trichter nicht 
dicht packen kann. Um das Filtrat faserfrei zu er- 
halten, wird es mehrere Male zurückgegossen. In 
dem erhaltenen Filtrat wird nun die Bestimmung 
des Harzes durch Ausschütteln eines gewissen Vo- 
lumens mittels Aether vorgenommen, das Wasser 
vom Aether getrennt, dieser mit etwas Wasser ge- 
waschen, das abgegossen wird, der Aether in einem 
Becherglas verdunstet und der Harzrest nach 
Trocknen bei 115° gewogen. Aus der erhaltenen 
Harzmenge können wir berechnen, wieviel Harz 
sich im Wasser vorfindet und wieviel von der Faser 
absorbiert worden ist. Solche Bestimmungen sind 
an aschenfreier Filtrierpapierfaser und an gebleich- 
tem Sulfitzellstoff ausgeführt worden. 

Vom aschenfreien Filtrierpapier 
(Grycksbo Nr. oo) werden 10 g (lufttrocken) ent- 
nommen, im Wasser zerfasert und nach vollstän- 
diger Zerfaserung entwässert und ausgequetscht. 
Dieser Stoff wird nun in ein Harzsol eingerührt, das 
durch Einlaufenlassen von 3 cm? ı0o%iger Harz- 
spirituslösung unter Umrühren in 300 cm? destillier- 
tes Wasser bereitet wurde, worauf Verdünnung auf 
600 cm? vorgenommen wurde. Nach vollständiger 
Zumischung der Faser wird Wasser bis auf ein Ge- 
samtvolumen von 650 cm? zugesetzt. Wir haben 
also etwa 1,5 pige Faserkonzentration und 
0,046 %iges Harzsol. Nach %stündigem Umrühren 
wird auf oben beschriebene Art filtriert. Im Wasser 
sind nun 15,6 mg Harz per 100 cm?, d. h. in der 
ganzen Lösung 15,6X6,5 = 101,3 mg zurückgeblie- 
ben. Da die zugesetzte Harzmenge 300 mg betrug, 
hat also die Faser 300—ı01 = 199 mg Harz oder 
1,99% des Fasergewichts aufgenommen. 


Um zu prüfen, ob dieses Harz von der Faser 
weggewaschen werden kann, was der Fall sein 
müßte, wenn es sich um eine Absorption handelt, 
so wurde der Stoff im Trichter so vollständig wie 
möglich abgesaugt und in reines Wasser eingerührt, 
so daß das Gesamtvolumen 650 cm? betrug. Nach 
20 Minuten langem Umrühren wurde wie vorher 
filtriert. Das Filtrat enthielt jetzt 50 mg Harz per 
200 cm? oder 16,3 mg insgesamt. Hierbei ist natür- 
lich ein Teil des Harzes von der Flüssigkeit ge- 
kommen, die beim Absaugen des Stoffes in dem- 
selben zurückgeblieben war und auf 6,7 mg Harz 
berechnet wurde (durch Wägen des abgesaugten 
Stoffes). Beim Aufschlämmen des Stoffes sind also 
von der Faser 16,3—6,7=9,6 mg Harz beseitigt 
worden. 

Auf dieselbe Weise wird noch zweimal ver- 
fahren, der Stoff also abgesaugt und in 650 cm? 
Wasser eingerührt. Hierbei wurde in den Filtraten 
insgesamt 4,9 und 3,0 mg Harz erhalten. Wird 
hiervon die aus der nicht abgesaugten Flüssigkeit 
stammende Harzmenge abgezogen, so erhalten wir 
3,8 resp. 2,9 mg Harz, die bei diesen beiden Aus- 
waschungen von der Faser abgegeben wurden. In 
den vier verschiedenen Lösungen, nämlich dem 
Harzsol und den drei Waschwässern sind also 101, 
9,6, 3,8 und 29 mg Harz enthalten, die nicht auf 
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der Faser zurückgeblieben, resp. von derselben ent- 
fernt worden sind. Die Gesamtmenge beträgt daher 
117 mg. Auf der Faser haftengeblieben sind also 
300 —117 = 183 mg Harz, oder 1,83% des Faser- 
gewichtes. Diese Harzmenge scheint also auf der 
Faser fixiert zu sein. 

An gebleichtem Sulfitzellstoff 
wurde nun derselbe Versuch vorgenommen. Dieser 
Zellstoff wurde zwecks Beseitigung eventuell aus 
dem BleichprozeßB zurückgebliebener Salze ge- 
waschen, ausgequetscht und danach in eine Lösung 
von kolloidalem Harz, Harzhydrosol, eingerührt. 
Dieses Hydrosol war auf drei verschiedene Arten 
hergestellt, nämlich: 

ı. Harzhydrosol, derart hergestellt, daß man ein 
gewisses Volumen einer 10 %igen Harzspiritus- 
lösung unter Umrühren in Wasser einlaufen läßt. 

2. Harzhydrosol, derart hergestellt, daß bei ge- 
wöhnlicher Leimmilch (Harz + Natriumresinat) das 
gebundene Harz freigemacht wird; entweder ist die 
Leimmilch in eine sehr verdünnte Säure einzu- 
gießen, oder zu einer stark verdünnten Leimmilch 
verdünnte Säure zuzusetzen. 

3. Harzhydrosol, derart hergestellt, daß Natrium- 
resinat verdünnt und gleichzeitig mit so viel Säure 


“ versetzt wird, daß das Harz frei wird. 


Nachdem der Zellstoff mit dem Hoarzsol ge- 
mischt ist, wird ungefähr % Stunde umgerührt 
und hernach auf die bereits oben beschriebene 
Weise filtriert. Das faserfreie Filtrat wird nun auf 
Harz analisiert, durch Ausschütteln mit Aether, 
Verdunstung desselben und Wiegen des Harzes. In 
einigen Fällen wird der abgesaugte Stoff mit neuem 
Wasser gemischt, umgerührt und nach’ Filtration 
das Harz bestimmt. In anderen Fällen dagegen 
wurde nur das Harz im ersten Filtrat (Harzhydro- 
sol) bestimmt. Die Differenz zwischen der zu- 
gesetzten Harzmenge und der in den Waschwässern 
erhaltenen, repräsentiert also die vom Zellstoff auf- 
genommene Menge Harz. 

Harzsol ı Für jede Probe kamen io g 
lufttrockener Zellstoff zur Anwendung. Zu 300 cm? 
Wasser wird ein gewisses Volumen ıo %iger Harz- 
spirituslösung zugesetzt und das Sol auf 600 cm? 
verdünnt. Dann wird der zerfaserte, gewaschene 
und ausgedrückte Stoff zugemischt und Wasser auf 
ein Gesamtvolumen von 650 cm? zugesetzt. Nach 
% stündigem Mischen wird die Harzmenge im 
Filtrat bestimmt. Das Resultat war folgendes: 


| Probe 1 | Probe 2 


200 mg | 500 mg 


Zugesetzte Harsmenge. . . . .... 


Nicht aufgenommenes Harz im 1. Wasser| 85 „ |216 „ 
1 „ ’ 39 2. » 2,2 39 7 39 

LE) „ „ n” 3. ” 18 (X) 22 
Total... 89 » 223 y 
Aufgenommenes Harz. .... 111 „i2 » 


In Probe ı sind also von i0 g Zellstoff aus 
200 mg zugesetztem Harz ııı mg, und in Probe 2 
aus 500 mg 277 mg Harz aufgenommen worden. 
Im ersteren Fall also 1,11 % und im letzteren 2,77 % 
des Zellstoffgewichtes, was als eine ganz respek- 
table Menge angesehen werden kann. Aus den Ana- 
lysen ersehen wir deutlich, daß dieses Harz auf 
der Faser so kräftig fixiert ist, daß es nicht weg- 
gewaschen werden kann. Es sind nur unbedeutende 
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Mengen, die bei den Auswaschungen, die mit den- 
selben Wassermengen wie dem Volumen des Harz- 
sols, nämlich 650 cm’, (= ungefähr 1,5% Stoff- 
konzentration) vorgenommen wurden, zu erhalten 
waren. Betrachten wir uns nun die Menge, die aus 
dem zugesetzten Harz vom Zellstoff aufgenommen 
wurde, so erhalten wir für Probe ı 55,5% und für 
Probe 2 55,4%. In beiden Proben ist also etwas 
mehr als die Hälfte des Harzes auf der Faser 
fixiert worden. Es scheint also der Fall zu sein, 
daß das angewandte Harzsol teils Harz enthält, das 
von der Faser absorbiert und fixiert wird, und teils 
Harz, das nicht diese Eigenschaft besitzt. Die Ur- 
sache hierfür ist sicher entweder im Dispersitäts- 
grad oder der Ladung des Harzes zu suchen, oder 
auch möglicherweise in beiden Teilen. Aus dem 
folgenden geht hervor, daß das Harz leichter auf- 
genommen wird, wenn es weniger dispers, d. h. 
weniger feinverteilt ist. Eine Verringerung der Dis- 
persität aber, z. B. durch Zusatz von Salzen (ohne 
daß dabei Ausflockung geschieht), steht wahr- 
scheinlich in Zusammenhang mit einer Verringerung 
der Ladung, dadurch, daß die positiven Ionen der 
Salze die negativ geladenen Harzpartikelchen um- 
hüllen und deren negative Ladung verringern. Man 
könnte daher vermuten, daß der Zellstoff nur solche 
Harzpartikelchen aufnimmt, die geringe negative 
Ladung besitzen. Wie es sich auch hiermit ver- 
halten mag, so geht aus diesen beiden Proben her- 
vor, daß der gebleichte Sulfitzellstoff, ohne irgend- 
wie vorbehandelt zu sein oder ohne die Gegenwart 
von: Salzen im Wasser, bedeutende Mengen Harz 
aus Harzsol ı aufnehmen kann, d. h. aus einer Harz- 
lösung, die auf bereits obengenannte Art hergestellt 
wurde. 

Harzsol 2. Für jede Probe wurden auch hier 
ebenfalls 10 g lufttrockener, gebleichter Sulfitzell- 
stoff angewandt. Das Harzsol wurde aus gewöhn- 
licher Leimmilch bereitet, wie sie in der Praxis An- 
wendung findet. Sie enthielt 7,9 g Gesamtharz per 
Liter, wovon 45 % in Gestalt von freiem Harz zu- 
gegen waren. Für jede Probe wurden 20 cm? Leim- 
milch, ensprechend 158 mg Gesamtharz, oder 1,58% 
des Zellstoffgewichtes entnommen. In Probe ı 
wurde das Harzsol derart bereitet, daB man 1,5 cm’? 
ı/10-n-Schwefelsäure in 600 cm? Wasser einmischte 
und die Leimmilch (20 cm?) unter Umrühren zu- 
setzte. In Probe 2 wurde das Harzsol durch Ver- 
dünnen von 20 cm? Leimmilch mit 500 cm? Wasser, 
und Zusatz einer Mischung von 100 cm? Wasser 
und 1.5 cm? ı1/ı0-n-Schwefelsäure zu dieser Lösung, 
hergestellt. Das gebundene Harz wird in diesen 
beiden Fällen freigemacht, so daß wir nur freies 
Harz, also Harzsole, erhalten.. Nun wird der Stoff 
in diese Lösungen eingerührt und % Stunde ge- 
mischt. Das Volumen beträgt wie vorher 650 cm’. 
Im übrigen verfährt man auf dieselbe Weise wie 
bei Harzsol ı. Das Resultat war folgendes: 


| Probe 1 | Probe 2 


Zugesetzte Harzmenge. . . ; 3 158 mg | 158 mg 
Nicht aufgenommenes Harz im T Wasser 122 „ 1125 „ 
9” p „ (Z) 2. Zu oz 
n n n n 3. a Zu 
A Total 122 „ 1125 ,„ 
Auígenommenes Harz. ....... [| 36n | 33» 
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In diesen beiden Proben ist nur eine geringere 
Menge Harz vom Zellstoff, nämlich 0,36 resp. 0,33% 
des Zellstoffgewichts aufgenommen worden. Auf dic 
gesamte zugesetzte Harzmenge gerechnet, sind es» 
22,8 resp. 20,9 %. 

Harzsol3. Auch hier kamen für jede Probe 
10 g lufttrockener, gebleichter Sulfitzellstoff zur 
Anwendung. Das Harzsol wurde jetzt aus harz- 
saurem Natron durch Zusatz von so viel Säure 
bereitet, daß alles Harz frei wurde, und zwar der- 
art, daß 2 cm? 10 %ige Harzspirituslösung mit 6 cm“ 
ı/ıo-n-Natronlauge versetzt und hierauf 500 cm’ 
Wasser zugesetzt werden. Hierbei wird ein Teil des 
Harzes durch Hydrolyse freigemacht und geht in 
kolloidale Form über. Jetzt werden, in 100 cm? 
Wasser eingemischt, 5 cm? ı/ı0-n-Schwefelsäure zu- 
gesetzt, wobei alles Harz frei wird und in die 
kolloidale Form übergeht. In Probe 2 wurde da» 
Harzsol aus harzsaurem Natron in wässeriger Lö- 
sung hergestellt; von einer 2%igen Lösung ent- 
nahm man ıo cm?, die man rasch in 600 cm’ 
Wasser einlaufen ließ und darauf mit 5 cm? ı1/10-n- 
Schwefelsäure versetzte. Hierbei hielt sich das 
Harz weiterhin kolloidal; erst bei 6 bis 7 _ cm? 
ı/ı0o-n-Schwefelsäure geschieht Ausflockung eines 
Teils des Harzes. Probe 3 wurde auf dieselbe Weise 
hergestellt, doch unter Zusatz von nur 3 cm? ı/ıo-n- 
Schwefelsäure, und Probe 4 wie Probe 3, jedoch mit 
dem Unterschied, daß das Wasser etwas Phosphat 
(1/2000-n-KH;PO,) enthielt, und Probe 5, daß man zu 
soo cm? Wasser, die mit ı cm? ı/ıs-n-Natrium- 
phosphat (sekundär) versetzt waren, Io cm? der 
20 %igen Natriumresinatlösung zusetzte und da- 
nach unter langsamem Einrühren 5 cm? ı1/1o-n- 
Schwefelsäure, in 100 cm? Wasser gemischt, zugab. 
Zu den auf diese Art hergestellten Harzsolen wurde 
nun der Zellstoff (zerfasert, gewaschen und ausge- 
drückt) zugesetzt und % Stunde umgerührt. Im 
Filtrat wurde das Harz bestimmt und aus der hier- 
bei erhaltenen Menge berechnet, wieviel Harz von 
der Faser aufgenommen wurde. Das Resultat war 


folgendes: 
N i 3 Aufgenommenes Hars 
2 arzmenge Harz o der ges. 
o zugesetzten 
A mg mg 


1 200 158 44 0,44 22 
2 200 151 49 0.49 24.5 
3 200 159 41 | 0,41 20,5 
4 200 168 32 | 0,32 16 
5 200 160 ` a9 | 0,40 20 


Bei Aufrühren des Zellstofis in Harzsol 2 und 3 
erhalten wir ungefähr dieselben Resultate, nämlich, 
daß nur ein geringer Teil, etwa t/s des Harzes, vom 
Zellstoff aufgenommen wird. Es liegt daher auf der 
Hand dies als eine Folge dessen aufzufassen, daß 
das Harz in diesen beiden Solen mehr negativ ge- 
laden ist, als dasjenige in Sol ı, von dem mehr als 
die Hälfte aufgenommen wurde Dies kann auch 
leicht erklärt werden, wenn wir annehmen, daß die 
negative Ladung des Harzes auf einem Ueberschuß 
an negativen Ionen beruht. Wenn Harz. gelöst in 
Alkohol, mit Wasser verdünnt wird, erhalten wir 
die Harzsäure hauptsächlich in undissoziierter 
Form, denn nur ein ganz unbedeutender Anteil ist 
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in Wasser löslich und dissoziiert nach der Formel. 


+ SE: 
Caw Ho Oz #7 H + Cy Ha O2 


Es entsteht also in diesem Fall eine sehr geringe 
Konzentration des Anions der Harzsäure, was wir 
uns als Anlaß der negativen Ladung der kolloidalen 
Harzpartikelchen denken können. 

Haben wir dagegen Natriumresinat in wässeri- 
ger Lösung, so erhalten wir einen großen Teil die- 
ses Salzes dissoziiert nach der Formel: 


+: _ 
Na. Ca Ha 0O > Na + Cy H»0; 


und setzt man verdünnte Säure zu, so bildet das 
Anion der Harzsäure mit den H-Ionen undissozi- 
ierte, in Wasser nahezu unlösliche Säure, die daher 
in feste Form übergeht und in der Flüssigkeit als 
kolloidale Partikelchen auftritt. Diese Harzbildung 
können wir uns also nach der Formel 


+ = 
| Ca Hg Os + H + Ca Ha Oo 
verlaufend denken. 


Ist nun die Konzentration des Anions der 
Säure groß, so kann man sich denken, daß bei der 
Kolloidbildung gleichzeitig mit der Bildung des 
kolloiden Partikels solche Ionen eingeschlossen 
werden können. Dies steht in Uebereinstimmung 
mit der Ladung anderer kolloidaler Stoffe; so z. B. 
erhält Jodsilber positive Ladung, wenn zu einem 
Ueberschuß an Silbernitrat Jodkalium zugesetzt 
wird, aber negative Ladung, wenn zu einem Jod- 
kaliumüberschuß Silbernitrat gesetzt wird, wobei 
die Lösungen so verdünnt sein sollen, daß sich kol- 
loide Lösungen bilden. 


Betrachten wir Probe ı mit Harzsol 3, so 
kommt dort Harz, gelöst in Alkohol, wie bei Harz- 
sol ı zur Anwendung. Doch wird nun die Harz- 
säure mit Natronlauge neutralisiert und die Lösung 
hierauf verdünnt. Nach dem darauf folgenden 
Säurezusatz haben wir natürlich dann das Natrium- 
salz der Harzsäure dissoziiert und daher große 
Mengen des Anions der Harzsäure in der Lösung. 
Wir haben hier also die Bedingungen dafür, bei 
den Kolloidpartikelchen große negative Ladung zu 
erhalten. Dieses Harz wird auch schlecht von der 
Faser aufgenommen. Nachdem sich die Säure im 
Wasser vorfand als das Natriumsalz zugesetzt 
wurde (Probe 2 in Harzsol 3), ist die Wasserstoff- 
ionenkonzentration ziemlich groß, was dazu bei- 
tragen dürfte, etwas geringere negative Ladung zu 
erteilen. Die Harzaufnahme ist daher hier auch 
etwas größer gewesen. Bei Probe 4 (Harzsol 3), 
die ziemlich viel Phosphat im Wasser enthielt, war 
die Harzaufnahme eine recht bedeutende. Dies kann 
darauf beruhen, daß die dreiwertigen, negativen 
Phosphationen dazu beitragen, dem Harz eine er- 
höhte negative Ladung zu geben. 


Alaunbehandelter Zellstoff. 


Wir wollen nun untersuchen, wie es sich mit 
dem Harzaufnahmevermögen des Zellstoffs verhält. 
wenn derselbe mit Alaun behandelt und danach 
gewaschen wurde, so daß alles nicht aufgenommene 
Aluminium weggewaschen ist. Die früher hierüber 
gemachten Untersuchungen haben das Resultat er- 
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geben®), daß solcher Zellstoff aus Harzsol, das 
durch Verdünnung von in Alkohol gelöstem Harz 
hergestellt wurde, kein Harz aufnimmt. Bei den 
Versuchen, wie ich sie ausgeführt habe, bin ich je- 
doch zu einem anderen Resultat gekommen und 
will ich weiter unten zeigen, wie die Versuche aus- 
geführt wurden, und die Resultate mitteilen, zu 
denen ich gekommen bin. Die bei diesen Versuchen 
zur Anwendung gekommenen Zellstoffe waren 
aschenfreies Filtrierpapier, gebleichter und stark- 
faseriger Sulfitzellstoff. Ich habe sowohl Harzsol ı 
(Harzspirituslösung in Wasser eingemengt), wie 
auch Harzsol 2 (Leimmilch, in der das gebundene 
Harz mit schwacher Säure freigemacht wurde) an- 
gewandt. 

Zu den Untersuchungen mit dem aschen- 
freien Filtrierpapier (Grycksbo Nr. 00) 
wurden für jede Probe 10 g lufttrockener Stoff ent- 
nommen, zerfasert und gewaschen. Darauf wird zu 
jeder Probe 10 cm? einer 5%igen Kalialaunlösung 
(5% vom Stoffgewicht) zugesetzt; Gesamtvolumen 
= 200 cm?. Nach 20 Minuten langem Mischen wird 
der Stoff entwässert und dreimal mit destilliertem 
Wasser gewaschen. 

Zu 300 cm? Wasser wird 10 %ige Harzlösung 
(Alkohol) zugesetzt, auf 600 cm? verdünnt, in den 
Stoff eingerührt und auf 650 cm? nachgefüllt. Nach 
20 minutlichem Umrühren und nachherigem Fil- 
trieren wird im Filtrat durch Ausschütteln mit 
Aether das Harz bestimmt; das Resultat war: 


Probe 1 | Probe 2 


Zugesetzte Harzmenge. . . . . 3 
Nicht aufgen. Harzmenge im 1. Wasser 22 “ 
Aufgenommene Harzmenge. .. ... 278 “ 


Der größere Teil, ungefähr 95% des Harzes, 
ist also vom Stoff aufgenommen worden. Ver- 
gleichen wir dieses Resultat mit demjenigen, das 
wir bei derselben Behandlung mit Harzsol ı, jedoch 
ohne Alaunzusatz, erhielten, so ersehen wir folgen- 
des: Der unbehandelte Stoff nahm 66%, der be- 
handelte 95 % des Harzes auf. Hieraus geht deut- 
lich hervor, daß der Stoff durch die Alaunbehand- 
lung ein größeres Harzaufnahmevermögen bekom- 
men hat, und dies, trotzdem dieser Stoff nur eine 
ganz unbedeutende Menge Aluminium aus der 
Alaunlösung (nämlich nur etwa 2 mg Al:Os per 
Probe à 10 g) aufgenommen hat. 

Bei Anwendung von Leimmilch wurden 20 cm? 
der bereits oben angewandten Leimmilch zu 600 
cm? Wasser mit 1,5 cm? ı/ıo-n-Schwefelsäure zu- 
gesetzt. Das gesamte gebundene Harz wurde hier- 
durch freigemacht. Der Stoff wird in dieses Harz- 
sol, eingerührt, 20 Minuten gemischt und danach 
filtriert. Im Filtrat fanden sich nun 125 mg Harz 
vor. Von zugesetzten 158 mg Harz sind also nur 
23 mg, d. h. ungefähr ı5 % aufgenommen worden. 
Für diesen Stoff existiert also ein sehr großer Un- 
terschied zwischen dem Aufnahmevermögen an 
Harz aus Sol ı und Sol 2. 

Für die Untersuchung von gebleichtem 
Sulfitzellstoff wurden zu jeder Probe 10 g 


5) Stöckigt und Klingner, 


Papier-Fahr. 
(1921), Festheft S. 50. 
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lufttrockener Zellstoff angewandt, zerfasert, ge- 
waschen und mit 10 cm? einer 5 Pigen Kalialaun- 
lösung versetzt. Nach 20 Minuten langem Um- 
rühren wird der Stoff ausgedrückt und viermal mit 
250 cm? Wasser jedesmal gewaschen. 


Bei Anwendung von Harzsol ı wurden 5 cm? 
der 10 %igen Harzspirituslösung zu 600 cm? Wasser 
(umrühren) zugesetzt und der Zellstoff hinzu- 
gemischt. Nach % Stunde war alles Harz auf- 
genommen, denn nach der Filtration war das Fil- 
trat vollkommen klar. Jetzt wurden weitere 5 cm? 
der ıo%igen Harzlösung dem Filtrat zugesetzt, 
worauf wiederum Zellstoff in die Lösung eingerührt 
wird usw. Auf diese Weise konnte man mit der 
Harzaufnahme fortsetzen, bis etwa 2 g Harz dem 
Wasser zugesetzt waren. Die Harzmenge, 
die so von dem alaunbehandelten, ge- 
bleichten Sulfitzellstoff aufgenom- 
men wurde, betrug also 20% des Stoff- 
gewichts, trotzdem sich kein Alaun im Wasser 
vorfand oder irgendein Salz oder Säure zugesetzt 
wurde. Dieser Zellstoff kann noch mehr Harz auf- 
nehmen, doch ist solchenfalls das Filtrat nicht harz- 
frei, sondern trüb grau von nicht aufgenommenem 
Harz; bis zu 20% des Stoffgewichts jedoch konnte 
der Zellstoff das Harz so vollständig aufnehmen, 
daß das Filtrat vollkommen klar blieb. 


Bei Anwendung von Harzsol 2 wurden zu 
500 cm? Wasser 50,35 resp. 25 cm? Leimmilch zu- 
gesetzt (dieselbe Leimmilch wie vorher kam zur 
Anwendung). Bei der Verdünnung der Leimmilch 
wird der größere Teil des gebundenen Harzes durch 
Hydrolyse freigemacht. Um das hierbei gebildete 
Alkali zu neutralisieren, wurden 100 cm® Wasser 
mit einer gewissen Menge 1/10-n-Schwefelsäure 
(4, 2,8 resp. 2,0 cm?) zugesetzt. Zu den so her- 
gestellten Harzsolen wird der Zellstoff zugegeben 
und gemischt (Gesamtvolumen 650 cm?), Nach 45 
Minuten wird filtriert und im Filtrat das Harz be- 
stimmt. Das Resultat war folgendes: 


Probe 1 | Probe 2 | Probe 3 


Zugesetzte Leimmilch . . . .1 50 cm3 | 85 cm | 25 cm? 
Zugesetzte l/ıo-n-Schwefelsäure| 4,0 „ 2.8, 2,0 
Zugesetzte gesamte Harzmenge | 395 mg | 277 mg | 198 mg 


Nicht aufgen. Harzmenge . . .|335 „ '238 „ |169 „ 
Aufgenommene Harzmenge „ .| 60 , | 39 „ 29 „ 
Aufnahme von Harz in io. . . 14,7 


152 | 14,1 


Wir kommen also zu demselben Resultat wie 
für den aschenfreien Filtrierpapierstofl, nämlich, daß 
nur 15 % des Harzes der Leimmilch von dem Zell- 
stoff aufgenommen werden. 


Das Resultat dieser Untersuchungen ist also 
das, daß das Harzaufnahmevermögen des Zellstoffs 
im höchsten Grade auf der Beschaffenheit des Harz- 
soles beruht. Was diese Sache angeht, können wir 
vermuten, daß der Dispersitätsgrad und die Ladung 
des Harzes oder möglicherweise beide dieser Eigen- 
schaften in Zusammenwirkung, für die Aufnahme 
des Harzes durch Zellstoff bestimmend sind. Je 
größer der Dispersitätsgrad und die Ladung des 
Harzes, desto schwerer wird dieses von der Faser 
aufgenommen. 
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Die Einwirkung des Dispersitäts- 
gradesvon Harz auf dessen Aufnahme 
durch Zellstoff. 


Durch die Resultate, zu denen wir hier oben 
gekommen sind, können wir vermuten, daß der 
Dispersitätsgrad des Harzes für die Leichtigkeit 
von Bedeutung ist, womit dasselbe von der Faser 
aufgenommen wird. Um diese Frage näher zu be- 
leuchten, wollen wir einige Versuche ausführen. 
Hierbei wollen wir den Dispersitätsgrad des Har- 
zes durch Erhöhung oder Verringerung des Salz- 
gehaltes im Harzsol ändern, und nehmen dabei an, 
daß eine Erhöhung des Salzgehaltes eine Verrin- 
gerung der Dispersität, d. h. eine Zunahme in der 
Größe der Harzpartikelchen, und umgekehrt eine 
Verringerung des Salzgehaltes eine Zunahme der 
Dispersität mit sich führt. Es soll hervorgehoben 
sein, daß eine Bestimmung des Dispersitätsgrades 
nicht ausgeführt, sondern hierbei nur angenommen 
wurde, daß eine Aenderung im Salzgehalt diese Ein- 
wirkung hat. Diese Annahme dürfte berechtigt 
sein, denn wenn die Salzkonzentration immer mehr 
und mehr erhöht wird, so gelangen wir schließlich 
zu einem Punkt, wo die Dispersität des Harzes so 
weit gesunken ist, daß Ausflockung eintritt. Es sind 
vorher sehr eingehende Untersuchungen über das 
Ausflockungsvermögen verschiedener Salze auf 
Harz gemacht worden ®), weshalb diese hier nicht 
näher berührt werden soll. Der zu folgenden Ver- 
suchen angewandte Zellstoff war gebleichter Sulfit- 
zellstoffl, der gewaschen, mit Kalialaun behandelt 
und aufs neue vollständig gewaschen wurde. Als 
Harzsol kam Harzsol 2 zur Anwendung, d. h. 
Leimmilch, die zu Wasser zugesetzt wurde. 

Serie ı. Für jede Probe wurden 25 g luft- 
trockener Sulfitzellstoff und 65 cm? Leimmilch 
(7,9 g Harz per Liter, wovon 45 % frei) angewandt. 
Bei der Leimung wurde so viel Wasser zugesetzt, 
daß das Gesamtvolumen 1,5 Liter betrug, d. h. etwa 
1,5 % Stoffkonzentration und 2% Harz vom Zell- 
stoffgewicht. 


Probe ı wurde so ausgeführt, daß zu o,5 Liter 
Wasser mit ıo cm? ı/ıo-n-Schwefelsäure 65 cm? 
Leimmilch zugesetzt wurden, wobei das Harz bei- 
nahe unmittelbar ausflockte. Nach Verdünnen auf 
1,4 Liter wurde der Zellstoff eingerührt und dann 
auf das Gesamtvolumen von 1,5 Liter aufgefüllt. 
Nach einigen Minuten Umrühren des Stoffes war 
das Harz bereits vom Zellstoff aufgenommen wor- 
den, so daß das Wasser vollkommen harzfrei war. 

Probe 2 kam so zur Ausführung, daß zu 0,5 
Liter Wasser 65 cm? Leimmilch gesetzt, hierauf 
30 cm? ı-n-Kaliumchlorid zugegeben und auf 30° 
erwärmt wurde, auf welcher Temperatur die Lö- 
sung etwa % Stunde lang gehalten wurde. Hierbei 
geschah keine Ausflockung, aber eine Verringerung 
der Dispersität muß dabei sicher eingetreten sein. 
Nun wurde der Zellstoff eingerührt und das Ge- 
samtvolumen auf 1,5 Liter gebracht. In einigen 
Minuten war das Harz vom Zellstoff so vollständig 
aufgenommen, daß das Filtrat vollkommen klar er- 
schien. Irgendwelche Ausflockung von Harz konnte 
nicht wahrgenommen werden und es ist auch kaum 


6) R. Lorenz, Kolloidstudien über die Harz- 
leimung des Papiers, Schrift ı5 des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
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anzunehmen, daß dies geschehen ist, denn nach 
Lorenz geschieht die Ausflockung mit Kalium- 
chlorid bei bedeutend höherer Konzentration, als 
wie wir sie bei diesem Versuch hatten.’ 

Probe 3 wurde auf dieselbe Art wie Probe 2 
ausgeführt, nur mit dem Unterschied, daß von: I-n- 
Kaliumchlorid nur 5 cm? zugesetzt wurden, d. h. 
ije der Menge in Probe 2 Die Verdünnung ge- 
schah auf ein Gesamtvolumen von 1,5 Liter. Nach 
% stündigem Umrühren des Stoffes und gewöhn- 
lichem Filtrieren, wurde im Filtrat, das von nicht 
aufgenommenem Harz schwach graues Aussehen 
hatte, die Harzmenge zu 3,9 mg per 100 cm?’=58g 
insgesamt bestimmt. Vom zugesetzten Harz, 
513 mg, sind also 513 —58 = 455 mg oder 9 % auf- 
genommen .worden. In den Proben 2 und 3 waren 
die Filtrate.schwach sauer, was auf der Fähigkeit 
des Zellstoffs, OH-Ionen aufzunehmen resp. H- 
Ionen abzuspalten, beruht. 

Aus den drei Proben geleimter Zellstoffe wur- 
den nun Papierproben von Hand geformt, durch 
Pressen zwischen Filzen getrocknet und mit einem 
Messingblech geglättet. WVorgenommene Strich- 
proben zeigten, daß 3 am besten geleimt, 2 weniger 
und ı am schlechtesten geleimt war. Sämtliche 
Proben konnten jedoch als voll geleimt bezeichnet 
werden, möglicherweise Probe ı etwas schwach. 

Diese drei Proben zeigen also, daß das Harz 
von alaunbehandeltem Zellstoff aufgenommen wer- 
den kann und daß Aluminium nicht im Wasser zu- 
gegen sein braucht, um Leimung zu bewirken. Die 
Proben zeigen auch, daß die Leimung besser wird, 
wenn das Harz nicht ausgeflockt ist und, wir kön- 
nen vermuten, daß das Resultat der Leimung besser 
wird, je mehr dispers, d. h. feinverteilt, das Harz 
ist. Im Zusammenhang hiermit mag genannt sein, 
daB ausgeflocktes Harz, ebenso harzsaures Alumi- 
nium aus kleinen Partikelchen von ungefähr der 
Größenordnung ı u (=0,01 mm) besteht und 
leicht im Mikroskop erkannt werden kann. Das aus- 
geflockte Harz muß daher ein ziemlich großes Ver- 
mögen besitzen die Oberfläche der Faser zu decken; 
aber es ist auch sicher, daß diese Fähigkeit sich in 
demselben Grad erhöhen muß, wie die Korngröße 
sich verringert. Es ist daher ganz natürlich, daß 
Probe 2 besser geleimt sein muß wie Probe ı. Daß 
Probe 3 besser geleimt ist wie Probe 2, trotzdem 
nur etwa 90% des Harzes aufgenommen wurden, 
deutet darauf hin, daß das Harz in der ersteren 
Probe mehr dispers ist als in der letzteren, was in 
vollkommener Uebereinstimmung mit dem steht, 
was bereits oben hervorgehoben wurde. 


Serie 2. Für jede Probe kamen ıo g ge- 
bleichter Sulfitzellstof zur Anwendung, der ge- 
waschen, alaunbehandelt (Kalialaun) und nochmals 
vollständig ausgewaschen wurde. Das Harzsol 
wurde für jede Probe so hergestellt, daß zu 200 cm? 
Wasser mit 1,6 cm? Salzsäure rasch 25 cm? Leim- 
milch (dieselbe wie vorher) zugesetzt wurden. 
Diese Lösung, deren Py-Wert etwa 7,0 betrug, ließ 
man Io Minuten stehen, worauf eine gewisse Menge 
ı-n-Kaliumchloridlösung unter Umrühren zugesetzt 
wurd; Temperatur +20°. Nach % stündigem 
Stehen der Lösung wurde der Zellstoff eingerührt 
und das Volumen auf 650 cm? gebracht. Nach ein- 
stündigem .Umrühren ‘wird filtriert und im Filtrat 
die Harzmenge bestimmt. Sämtliche Filtrate waren 


schwach sauer und ergaben mit Methylrot schwache 
Rosafärbung. Das Resultat war folgendes: 


| Probe ı | Probe 2 | Probe 3 | Probe 4 | Probe 5 


Zugesetztes I-n-KCl. [0,5 cm3|1,0 cm3j1,5 cm3|2,0 cm3|2,5 cm8 
Gehalt d. Harzsols an 
KCI (beid. Leimung) 


in Milliäquivalenten [0,77 |1,5 2.3 3,0 3,8 
Nicht aufgen, Harz . | 88 męg| 21 mg! — — — 
AufgenommenesHarz |114 „ |176 „ 1197 mg|197 mg|197 mg 


In Probe 3 war das Filtrat äußerst schwach opali- 
sierend und in den Proben 4 und 5 vollkommen 
wasserklar. 

Nun werden die Zellstoffproben soweit ent- 
wässert, daß nur etwa 20 g Wasser im Zellstoff zu- 
rückbleiben. Hierauf wird der Stoff in Wasser ein- 
gerührt, auf ein Gesamtvolumen von 650 cm? ge- 
bracht und gemischt. Hierbei wurden sämtliche 
Filtrate trüb grau von abgesondertem Harz. Wurde 
nun Kaliumchlorid oder Natriumchlorid den Fil- 
traten zugesetzt und mit dem Stoff umgerührt, so 
ist das Harz bereits nach einigen Minuten schon 
wieder vom Zellstoff aufgenommen worden. Auf 
diese Art konnte das Harz von der Faser entfernt 
und wieder derselben angelagert werden, so oft man 
auch nur wollte. 

Bei sukzessivem Zusatz von Kaliumchlorid 
zum Harzsol wurde, nachdem soviel Kaliumchlorid 
zugesetzt war, daß das Wasser mit Rücksicht auf 
Kaliumchlorid 0,0025-normal war, klares Filtrat er- 
halten. Dies stimmt mit dem Resultat der Probe 3 
überein. 

Auf dieselbe Art wie mit Kaliumchlorid konnte 
das Harz mit Aluminiumsalz in die Faser getrieben 
werden, doch waren hierbei viel geringere Mengen 
notwendig, was ebenfalls in voller Uebereinstim- 
mung mit den gehegten Erwartungen steht. Wird 
der Zellstoff filtriert und entwässert, so sondert 
sich das Harz bei Zusatz von reinem Wasser von 
der Faser auf genau dieselbe Art ab, wie mit 
Kalıumchlorid. 

Diese Aufnahme des Harzes auf Grund der 
Wirkung der Salze, ist also, vermutlich durch Aen- 
derung in der Dispersität oder Ladung reversibel. 

Die Wirkung des Alauns bei der Leimung ist 
also folgende: 

ı. Aluminium tritt in die Faser ein, wahr- 
scheinlich an Stelle des Kalziums, das in das 
Wasser abwandert; die Faser wird hierdurch posi- 
tiv geladen. 

2. Der Dispersitätsgrad des Harzsols oder die 
Ladung des Harzes wird von den Al-Ionen im 
Wasser beeinflußt, so daß der Zellstoff Harz leich- 
ter aufnimmt. Auch andere Salze haben diese 
Wirkung, die wahrscheinlich auf der Einwirkung 
der positiven Ionen auf das negative Harz beruhen. 

3. Ist der Dispersitätsgrad oder die Ladung 
des Harzes gering, so sind weder Aluminium noch 
andere Salze im Wasser für die Harzaufnahme er- 


forderlich, denn dann nimmt alaunbehandelter Zell- 


stoff das Harz direkt auf. 

Auch andere Metalle als Aluminium können 
dem Zellstoff diese Eigenschaft verleihen, Harz 
aufzunehmen. Bei Versuchen mit FEisensalzen 
(Ferrisalzen) habe ich sehr gute Resultate er- 
halten, doch haben Ferrosalze keine Einwirkung 
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auf den Zellstoff. Es soll hier erwähnt sein, daß 
bereits Illig von der Fähigkeit des Eisens spricht, 
Harz zu fixieren, und in seinem Rezept war auch 
Kupfervitriol enthalten. Ganz sicher gibt es noch 
mehrere Metalle, die eine ähnliche Wirkung auf 
die Faser ausüben. 

Zum Schluß mag noch angeführt sein, daß die 
Leimungsproben auch an starkfaserigem Sulfitzell- 
stoff vorgenommen wurden, und zwar ohne daß 
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Aluminium während der Aufnahme des Harzes im 
Wasser zugegen war. Die hierbei erhaltenen Pa- 
pierproben waren sämtlich gut geleimt. Der Zell- 
stoff wurde dabei alaunbehandelt und aus- 
gewaschen, worauf die Leimung mit Harzsol oder 
ausgeflocktem Harz geschah. | 

Das bei den hier oben vorgenommenen Ver- 
suchen zur Anwendung gekommene Harz war 
amerikanischer Herkunft. 


Ablaugeneindampfung. 
Von De.-Ing. von Laßberg 


Referat, gehalten am ı. Dezember 1925 in Berlin anläßlich der Hauptversammlung des Vereins der 
Zeilstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
Nach einem kurzen Rückblick auf die verschiedenen möglichen Eindampfverfahren für Ablauge, 
wird auf die Brüdenkompressions-Eindampfapparate, die besonders für FEindampfung von Ablauge 
geeignet erscheinen, näher eingegangen. 


Wohl den meisten Verwertungsmöglichkeiten 
der Ablauge wird eine mehr oder minder starke 
Eindampfung der wäßrigeren Ablauge vorausgehen 
müssen. Mit der wirtschaftlichen Eindampfung 
steht und fällt die Ablaugenvorrichtung im Großen. 


Die folgenden Eindampfapparaturen 
bisher zur Verfügung: 

i. Die Eindampfung in offenen Pfannen, Dampf- 
verbrauch 1,3 kg Dampf auf ı kg Wasserver- 
dampfung (0,76 fache Verdampfung). 

2. Diejenige in Einfachverdampfern, Dampfver- 
brauch 1,1 kg Dampf auf ı kg Wasserverdamp- 
dampfung (0,91 fache Verdampfung). 

3. Die Eindampfung in Mehrkörperapparaten, 
z. B. Dreikörperapparaten, 0,5 kg Dampf auf 
ı kg Wasserverdampfung, Vierkörperapparat 
0,36 kg Dampf auf ı kg Wasserverdampfung 
(2fache bezw. 2,75 fache Wasserverdampfung). 

4. Die Konzentrierung der Lauge durch Ein- 
spritzen in heiße Rauchgase nach Verfahren 
Mürbe. 

5. Die Eindampfung bis zur Pulverform in 
Krause-Apparaten, rund 2 kg Dampf (ein- 
schließlich Kraftverbrauch) auf ı kg Wasser- 


standen 


verdampfung. 
6. Als neuestes und wirtschaftlichstes Verfahren 
kommt nun das FEindampfen mit Brüden- 


Abb. ı. Turbokompressor für Brüdenkompressionsanlagen der 


Firma Escher Wyss & Cie., Zürich. 
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kompression in Frage, das in den letzten Jah- 

ren sehr ansehnliche Fortschritte gemacht hat. 

Durch dieses Brüdenkompressionsverfahren ist 
heute die Möglichkeit geschaffen, jede Ablaugen- 
menge wirtschaftlich einzudampfen. 


Abb. 2. Verdampfer der gleichen Firma mit 4 Ring- 
heizkörpern und rotierenden Bürstensystemen. 
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Das Brüdenkompressionsverfahren ist durch fol- 
gende Linien gekennzeichnet: Der aus dem Ein- 
dampfprozeß entweichende Dampf ist in den meisten 
Fällen etwas saurer Wasserdampf, der nach seiner 
Neutralisation in den entsprechenden Apparaten, 
Turbokompressoren oder Strahlkompressoren ver- 
dichtet und zur Heizung im gleichen Verdampfer 
wieder verwandt wird. Er gibt dabei seine Ver- 
dampfungswärme ab und verläßt als Kondensat den 
Prozeß. Mit diesem Kondensat kann die ein- 
zudampfende Flüssigkeit noch vorgewärmt werden. 
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neuerdings durch die Arbeiten von Prof. Gen- 
secke, Frankfurt, zu solcher Wirtschaftlichkeit 
entwickelt, daß seine Anwendung jetzt ohne weiteres 
möglich geworden ist. Er ist im Bau und in der 
Bedienung viel einfacher wie der Turbokompressor, 
auch ist er unempfindlicher gegen die sauren Brüden. 
Sein Wirkungsgrad ist rund 0,30. Er wird. wegen 
seiner allgemeinen Einfachheit heute vielfach dem 
Turbokompressor vorgezogen. 

Die ersten Anlagen für Ablaugeneindickung 
mit Brüdenkompressor stammen von der Firma 
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Abb. 3. Ausgeführte Lurgi-Brüdenkompressionsanlagen mit Strahlkompressor. 


Das Wesentliche an der Brüdenkompression ist 
also, den aus dem Verdampfungsgefäß entweichen- 
den Dampf dadurch, daß man ihn auf höheren 


Druck, identisch mit höherer Temperatur, bringt, 
zum Heizen wieder zu befähigen. 
Die Temperaturerhöhung über der Siede- 


temperatur braucht nur 5° C oder noch weniger 
zu sein. 

Als Verdichter kommt dabei der Turbokoni- 
pressor oder Strahlkompressor in Frage. Der Turbo- 
kompressor baut sich durch seine hohe Drehzahl 
selbst für hohe Leistungsverhältnisse ziemlich klein, 
der Wirkungsgrad ist gut. Der Strahlkompressor, 
der bisher ‚schlechte Wirkungsgrade hatte, wurde 


Kummler & Matter, die sie in den Kriegs- und 
Nachkriegsjahren in zwei Schweizer Zellstoffabriken 
zur Aufstellung brachte. 

Die erste Anlage von der Metallbank Frankfurt 
damals ebenfalls noch mit Brüdenturbokompressor 
wurde in Deutschland auf "meine Anregung hin in 
der Zellstoffabrik Aschaffenburg aufgestellt. Seit 
dieser Zeit hat sie mancherlei Verbesserung erfahren. 

Hiermit bin ich eigentlich von selbst auf die 
zwei verschiedenen Arten von Eindampfapparaten ge- 
kommen, die von den beiden Firmen, nämlich Escher 
Wyss & Cie. in Zürich, die alle Patente der Schweizer 
Firma Kummler & Matter in Aarau übernommen 
hat. und von der Metallbank in Frankfurt bzw. 
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deren Tochtergesellschaft, der Lurgi - Gesellschaft 
für Wärmetechnik in Frankfurt, gebaut werden. 
Die wesentlichen Unterschiede sind: Escher 
Wyss verwendet als Verdichter den Turbokom- 
pressor (s. Abb. 1) der von dieser Firma zur größ- 
ten Vollkommenheit durchgebildet worden ist. Lurgi 
ist in den weitaus meisten Fällen vom Turbokom- 
pressor zum Strahlkompressor übergegangen, der 
keine rotierenden Teile hat, was für den mit sauren 
Dämpfen arbeitenden, doch immer etwas rohen 
Betrieb von sehr großem Vorteil ist, selbst auf die 
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wenigen Tagen auftreten können, erschweren den 
Wärmedurchgang recht bedeutend. Escher Wyss 
verwendet zum Abstreifen der Inkrustierungen 
rotierende Bürstensysteme, die die Heizfläche in 
gewissem Sinne immer sauber kehren. Lurgi half 
sich zuerst damit, daß es den Heizkörper aus dem 
Verdampfer herauslegt und an einen Verdampfer 
mehrere Heizkörper anschloß. Es waren nur 
zwei Schieber zu schließen, und der betreffende 
Teilheizkörper konnte zur Reinigung gestellt wer- 
den. In den letzten Jahren hat nun Lurgi mit 
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Abb, 4. Ausgefülhrte Lurgi-Brüdenkompressionsanlagen mit Strahlkompressor. 


Gefahr hin, daß der Wirkungsgrad etwas kleiner 
wird. Einfachheit und Betriebssicherheit stehen 
hier im Vordergrund. Escher Wyss verwendet 
einen oder zwei parallel arbeitende Apparate mit 
mehreren Ringheizkörpern (s. Abb. 2). Lurgi 
schaltet hinter den eigentlichen Verdampfer mit 
Brüdenkompression noch zwei Mehrfachverdampf- 
apparate zur Aufnahme der Brüdenreste, und kommt 
dadurch zu äußerst günstigen Dampfverbrauchs- 
zahlen. Ebenso unterscheiden sich beide Anlagen 
wesentlich in der Art, wie sie den Schwierigkeiten 
der Inkrustierungen, die oftmals sehr erheblich sind, 
begegnen. Diese Inkrustierungen, die aus der Ab- 
lauge heraus schon nach Betriebszeiten von nur 


großem Erfolg ein Elektroschutzverfahren durch- 
gebildet. Dies Verfahren berechtigt zu den besten 
Hoffnungen, da es die gefürchteten Inkrustierungen 
mit all ihren schlimmen Nebenerscheinungen aus 
der Welt schafft. Dadurch wird es auch möglich 
werden, die Heizfläche, die bisher wegen des 
wechselseitigen Reinigens ziemlich reichhaltig be- 
messen werden mußte, kleiner zu halten. 

Es ist ja überhaupt der rein wärmetechnische 
Prozeß der einfachste bei der Eindampfung. 
Schwierig ist die Frage der Inkrustierung und der 
dadurch herbeigeführten Störung des Wärmeüber- 
ganges, um so mehr, zu je dickerer Konsistenz der 
Ablauge man kommt. Schwierig ist -auch die 
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Materialfrage wegen der schwach sauren Brüden 
und wegen der besonders aggressiven schwach- 
sauren Kondensate. 

Es mag schließlich noch bemerkt werden, daß 
das Eindampfverfahren mit Brüdenkompression 
keineswegs auf die Sulfit- und Sulfatablauge be- 
schränkt ist, sehr groBen Eingang hat es auch in 
die chemische und in die Nahrungsmittelindustrie 
— Eindampfen von Milch, Zitronen-, Tomaten- und 
Traubensaft — gefunden. Escher Wyss & Cie. haben 
rund 40, Lurgi rund 60 Eindampfanlagen für alle 
möglichen Zwecke geliefert. Abb. 3 und 4 zeigen 
ausgeführte Brüdenkompressionsanlagen mit Stahl- 
kompressor der Lurgi Ges. für Wärmetechnik in 
Frankfurt a. M. 
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Papyrus-Briefe aus der frühesten Römerzeit. 


In seiner an der schwedischen Universität 
Upsala verfertigten Inaugural - Dissertation: „Pa- 
pyrus-Briefe aus der frühesten Römerzeit“, macht 
Dr. theol. B. Olsson eine, das Gegenstück zu 
Witkowskis „Epistulae privatae grae- 
cae“ bildende, entsprechende Zusammenstellung 
von Papyrusbriefen aus der römischen Zeit. Bei der 
Auswahl hat er sich mit einigen Ausnahmen auf 
Briefe beschränkt, die auf die Zeit von 30 v. Chr. 
und ı00 n. Chr. datiert sind. Niemand dürfte be- 
streiten, daß solche Privatbriefe aus dem Altertum, 
die mit dem Papyrus auf uns gekommen sind, so- 
wohl für den Geschichtsforscher, wie für den Philo- 
logen und Theologen großen Wert besitzen. Außer 
ihnen interessiert sich aber auch der Papiermacher 
von heute für das Aussehen jener antiken Schrift- 
träger, deren Inhalt, Art der Beförderung derselben 
usw. Einleitend macht der Verfasser, bevor er mit 
der Uebersetzung und Deutung dieser altertüm- 
lichen Briefauswahl beginnt, folgende interessanten 
Angaben. 

Ob ein Brief auf Papyrus, Leder, Holz-, Wachs- 
oder Bleitafel geschrieben ist, ändert nichts an sei- 
nem Briefcharakter. Die unvergleichlich zahlreich- 
sten Briefe, und alle die, die in dieser Sammlung 
vorkommen, sind auf Papyrus geschrieben. Wer 
einen Brief absenden wollte, kaufte beim Papyrus- 
händler entweder ein Stück von der nötigen Größe, 
oder auch ein größeres Stück, von dem er die ge- 
wünschte Größe abschnitt. Der Preis hierfür war 
anscheinend verhältnismäßig hoch; dies geht schon 
daraus hervor, daß man nicht selten ein Papyrus- 
blatt sowohl auf der Vorder- als auf der Rückseite 
benutzte, und sich für kürzere Schriftstücke, Quit- 
tungen u. dgl. der Tongefäßscherben, sog. Ostraka, 
bediente, die ein billiges, um nicht zu sagen kosten- 
loses Schreibmaterial darboten. Hierfür scheint 
weiterhin der Umstand zu sprechen, daß der Brief- 
schreiber bisweilen um Papier bittet, um schreiben 
zu können. Aus Briefen geht hervor, daß es öfters 
mit Schwierigkeiten verbunden war, sich unter ge- 
wissen Umständen dieses Schreibmaterial zu ver- 
schaffen. Hatte man nicht die Mittel oder die Mög- 
lichkeit, sich ein neues Papyrusstück zu verschaffen, 
so verwendete man ein früher auf einer Seite be- 
nutztes. Ein Brief aus dem Jahre 346 n. Chr. ist auf 
ein Papyrusstück geschrieben, auf dessen Vorder- 
seite eine Geschäftsurkunde steht, die mit einem 
Schwamm ausgelöscht ist. Der Briefschreiber ent- 
schuldigt sich hierfür gleich im Eingang seines 
Briefes. Zum Schreiben verwandte man dünne Binsen- 
stengel, die seit dem 3. Jahrh. v. Chr. zugespitzt 
und gespalten zu werden pflegten. Diese Art Federn 

aben sich während des ganzen Altertums erhalten 
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und wurden bis ins Mittelalter benutzt, wo die 
Vogelfeder sie im Abendlande verdrängte. Im 
Orient werden sie erst jetzt durch die Stahlfedern 
ersetzt. Zu den Schreibwerkzeugen gehörte weiter 
ein Federmesser, womit man die Binsen schnitt. Als 
Tinte diente eine sehr schwarze Mischung aus Ruß, 
Gummi und Wasser. Wollte man Texte auslöschen, 
so geschah dies mit einem Schwamm, wobei indes 
immer ein Rest des Geschriebenen stehen blieb. Bei 
Verfälschungen mußte man deshalb eine Art Salbe 
gebrauchen. Oefters wird darüber geklagt, daß ein 
Brief nicht zu lesen war, weil die Schrift ausge- 
löscht war. 

Dieser Hilfsmittel bedurfte also der Schreiber. 
Meist schrieb man über die ganze Breite des Pa- 
pyrus (transversa charta), d. h. in einer Kolumne, 
aber wir haben auch Briefe, insbesondere längere, 
die in zwei oder mehr Kolumnen abgeteilt sind. 
Man war der Ansicht, daß ein Brief nicht zu lang 
sein dürfe. Von Caesar wird erzählt, daß er 
seinen Nachrichten an den Senat das Aussehen von 
Büchern gab. Es ist oft vorgekommen, daß zwei 
Personen auf demselben Papyrusstück an denselben 
Adressaten je einen Brief schreiben konnten. Wer 
recht sorgfältig sein wollte, schrieb natürlich erst 
ins Unreine oder arbeitete einen Entwurf aus. Es 
sind viele Briefe vorhanden, die durch ihr Aus- 
sehen ihren Konzeptcharakter verraten. Kopien ab- 
gesandter Briefe wurden oft im Archiv des Hauses 
aufbewahrt. Hierdurch entstanden sog. libri litte- 
rarum missarum, Kopialbücher. 

War der Brief zum Absenden fertig, so wurde 
er zusammengerolit, worauf er in der Mitte mit 
einem Band umschnürt und versiegelt wurde. Doch 
wurde er auch öfters zusammengefaltet, besonders 
wenn er geringeren Umfang hatte, so daß er etwa 
das Aussehen unserer Briefe erhielt. Hatte man kein 
Siegel, oder hielt man die Versiegelung aus einem 
oder anderen Grunde für unnötig, so konnte ein ge- 
zeichnetes Kreuz als Siegel dienen. 

Die Adresse brauchte nicht immer besonders 
angegeben zu werden, da der Briefbote wohl in der 
Regel mündliche Auskünfte über den Adressaten 
erhielt, oder ihn kannte. Wenn eine Adresse gesetzt 
wurde, geschah dies auf der Rückseite. In kürzester 
Form enthält sie nur den Namen. 

Soweit die allgemeinen Angaben des Verfassers, 
der hiernach zur Uebersetzung der Briefe übergeht. 


E. Sauer: Ein Vakuumverdampfer für den Labora- 
toriumsgebrauch. „Ch.-Ztg.“ 49, 209 (1925). 

Anläßlich von Untersuchungen über Koffoide 
organischer Herkunft zeigte sich das Bedürfnis, stark 
schäumende, gegen höhere Temperaturen sehr 
empfindliche Flüssigkeiten schnell zu konzentrieren, 
und zwar mußten (Juantitäten von einigen Litern 
stündlich verarbeitet werden. Die üblichen Vor- 
richtungen, mit oder ohne Vakuum, erwiesen sich als 
unzureichend. Bei der Neukonstruktion waren 
folgende Punkte zu berücksichtigen: ı. Unter- 
drückung der Schaumbildung; 2. möglichst kurz 
dauernde Berührung der Flüssigkeit mit der Heiz- 
fläche. Der Schaum beim Verdampfen kann zerstört 
werden, wenn man die Flüssigkeit in schnelle Be- 
wegung oder Zirkulation versetzt und diese Be- 
wegung plötzlich unterbricht oder aus ihrer Richtung 
ablenkt. Die Abkürzung der Erwärmungsdauer wird 
erreicht, wenn man den Fassungsraum im Verhältnis 
zur Heizfläche recht klein wählt und die Flüssigkeit 
schnell durch den Apparat hindurchgehen läßt. Die 
schließlich gewählte Konstruktion des Apparates 
wird an Hand einer Zeichnung eingehend be- 
schrieben. Versuchsergebnisse werden angegeben. 

Schl. 
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Feststellungen der Londoner Handelskammer, be- 


treffend Pack- und Umschlagpapier. „Paper 
Maker“ 70, 481 (1925). 
Im Auftrage der Londoner Handelskammer 


tagte vom 5. bis 27. Oktober 1925 ein Untersuchungs- 
ausschuß behufs Prüfung der Eingabe britischer 
Papierfabrikanten, das eingeführte Pack- und Um- 
schlagpapier mit einer Steuer zu belegen. Die An- 
tragsteller wiesen darauf hin, daß ein ansehnlicher 
Teil der heimischen Gewerbetätigkeit zum Erliegen 
komme, wenn nicht auf dem Wege der Verzollung 
ein Ausgleich für die geringeren Löhne und längeren 
Arbeitszeiten der Einfuhrländer geschaffen werde. 
Zur Zeit seien II Werke mit 2ı Papiermaschinen 
aus Mangel an Aufträgen geschlossen. Von den 
Finfuhrhäusern wurde gegen diese Ausführungen 
geltend gemacht, daß die englische Tüten- und 
Papierbeutelindustrie sehr wesentlich auf Papierein- 
fuhr aufgebaut sei, da von dem 400000 Tonnen be- 
tragenden Jahresbedarf an den in Frage kommen- 
den Papiergattungen nur etwa die Hälfte durch 
Inlanderzeugung gedeckt werde. Jede Verteuerung 
des Rohstoffes bedeute aber eine Beeinträchtigung 
der britischen Industrie, indem sie deren Ausfuhr- 
möglichkeiten beschränke. Br. 


W. Freund: Neuzeitliche Zellstofferzeugung und 
Sulfitlaugenbereitung. ‚„Pappen- und Holzstuff- 
zeitung“ 32, 479—82 und 489—94 (1925). 

„Das getr. Holz besteht zu 95 Gewichtsproz. 
aus Cellulose und Lignin, wobei die Cellulose über- 
wiegt, die aus parallellaufenden röhrenartigen Ge- 
bilden, den Zellen, zusammengesetzt ist. Das Lig- 
nin unterscheidet sich vom Holz dadurch, daß es 
in Alkalien und schwachen Säuren lösl. ist, während 
die Zellstoffaser in Alkalien und schwachen sauren 
Lsgn. unlöslich ist. Je nachdem zur Auflösung 
Säuren oder Alkaloide verwendet werden, unter- 
scheidet man das Säure- oder Natronverf. Die Auf- 
arbeitung der Natronlaugen geschieht neuerdings in 
Regensburg nach dem Rinman-Verf. Die Sulfit- 
ablauge wird vorteilhaft zu Weingeist verarbeitet.“ 
„Nach einer Gärdauer von etwa 72 Stdn. erfolgt der 
Antrieb der vergorenen Lauge auf große Dauer- 
brenngeräte, die den Vorlauf gesondert abscheiden.“ 
„Die Kochlauge ist eine wässerige Lsg. von SO: in 
welcher CaSO; enthalten ist.“ „Vor Einbringung 
der Lauge in den Kocher wird die darin befind- 
liche J.uft entfernt, damit die Lauge leichter und 
schneller in das Holz eindringt und um Oxydation 
von SO; und SOs zu vermeiden. Die Kochung wird 
so lange fortgesetzt, bis das im Holze enthaltene 
Lignin unter Bildung von organisch sauren Schwe- 
felkalksalzen gänzlich in Lsg. übergegangen ist.“ 

Im zweiten Abschnitt schildert der Vf. eine neu- 
zeitliche Sulfitlaugenbereitungs-Anlage nach Lurgi, 
über die man sich auch in Dieckmann, Sul- 
fitzellstoff oder Kirchners Ratgeber 
unterrichten kann. (Nach diesen Musterbeispielen 
erübrigt sich jedes weitere Wort zu diesem Aufsatz, 
der hoffentlich der erste und letzte gewesen ist. 
D. Ref.) Stö. 


A. Matagrin: Die Feinde des Papiers. „ILa Papeterie“ 
47, 997 (1925). 

Nachdem in vorausgegangenen Aufsätzen die 
Gefährdung des Papiers durch Nagetiere, Insekten. 
Schimmelpilze und Bakterien dargelegt wurde, 
kommt nunmehr der zuweilen nicht minder schäd- 
liche Einfluß der Luftfeuchtigkeit zur Sprache. 
Ebenso wie Stärke von der Luftfeuchtigkeit an- 
gegriffen wird, so soll auch Cellulose chemischen 
Veränderungen unterliegen, und selbst eine starke 
Leimung vermag auf die Dauer keinen ausreichen- 
den Schutz dagegen zu bieten. Bekannter noch als 
die chemischen sind die physikalischen Verände- 


rungen des Papiers, wie Nachlassen der Festigkeit, 
Kräuselungen, Mattwerden u. dgl. unerwünschte 
Erscheinungen. Br. 


„a BUÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
erlin S 42 zu beziehen. 


Einflüsse auf Beton. Ein Auskunftsbuch für die 
Praxis mit 124 Textabbildungen und einer farbi- 
gen Tafel. Unter Mitarbeit von Dr. F. Hundes- 
hagen und Prof. Otto Graf, Stuttgart, heraus- 
gegeben von Prof. Dr. Ing. A. Kleinlogel, 
Privatdozent an der techn. Hochschule Darmstadt. 
Vollständig neubearbeitete und bedeutend er- 
weiterte Auflage. Verlag von Wilhelm Ernst u. 
Sohn, Berlin 1925. Preis geb. 21,60 M. 

Es ist erfreulich, daß dieses inhaltsreiche Buch 
bereits nach einem Jahr in wesentlich umfassen- 
derer Bearbeitung neu erscheint. Gibt es doch 
kaum eine Industrie oder ein Bauunternehmen, wo 
heute nicht der Beton eine Hauptrolle spielt. Und 
wenn wir uns klar machen, wie vielen von allen 
Seiten drohenden Gefahren -dieser Baustoff fort- 
während ausgesetzt ist und wie viele nicht zu un- 
terschätzende Feinde er besitzt, dann wird uns erst 
richtig zum Bewußtsein kommen, wie wertvoll das 
vorliegende Buch für den Bauingenieur ist. 

Keine langatmigen wissenschaftlichen Ausfüh- 
rungen mit chemischen Formeln und Arbeitshypo- 
thesen, sondern ein praktisches Auskunftsbuch, das 
in alphabetischer Reihenfolge so ziemlich alle in 
der Praxis vorkommenden und bis jetzt bekannt- 
gewordenen biologischen, chemischen wie physika- 
lischen und mechanischen Einflüsse auf Beton be- 
handelt. Jeder, der mit irgendwelchen chemischen 
Flüssigkeiten, mit Abwässern, Meerwasser, Grund- 
wasser, Moorboden, gasförmigen Verbindungen zu 
tun hat, kann sich in diesem mit zahlreichen Lite- 
raturangaben versehenen Nachschlagewerk Rat 
darüber holen, wie sich Beton den betrefienden 
Einwirkungen gegenüber verhält. Auch Abwehr- 
maßnahmen und Schutzanstriche werden besprochen. 
Von besonderem Interesse sind die Kapitel über 
den Finfluß der Wärme, des Frostes, der Elektrizi- 
tät und der Rauchgase auf Beton. Ferner jene über 
die Korngröße von Beton, die Lagerung von Ze- 
ment u. a. m. Kurz, ein Buch für die Praxis, das 
aber auch dem Wissenschaftler Anregungen in 
Fülle bietet. Auch der Zellstoff- und Papier- 
fabrikant wird unter anderen, nützliche Belehrungen 
über den Einfluß von schwefliger Säure, Sulfitlauge 
und Ablaugen, Chlor- und Bleichflüssigkeiten auf 
Beton dem Buch entnehmen können. Es sei darum 
allenthalben bestens empfohlen. Dr. Opfermann. 


Fette, Harze, Firnisse, Ruß, schwarze Druckfarben. 
Von Eduard Valenta, Hofrat, Professor. 
Direktor i. R. der Graphischen Lehr- und Ver- 
suchsanstalt in Wien. Zweite, vermehrte und ver- 
besserte Auflage. Halle (Saale), Druck und Ver- 
lag von Wilhelm Knapp, 1925. Preis geb. 17 M. 

Dieses vor 18 Jahren erstmalig erschienene 

Buch ist im vorigen Jahre in neuer, verbesserter 

Auflage herausgegeben worden. Bei der Fülle der 

verschiedenen Stoffe konnte begreiflicherweise nur 

jeweils das Wichtigste über Art, Herkommen. Zu- 
sammensetzung, Fabrikation und Eigenschaften ge- 
bracht werden. Das geschicht aber auch mit an- 
erkennenswerter Klarheit, wobei dem Verfasser 
seine jahrelangen Spezialstudien und Frfahrungen 
auf diesem großen Gebiet sehr zustatten kamen. 
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Der Papierchemiker hätte vielleicht gern etwas 
mehr über Gewinnung und Verarbeitung der inlän- 
dischen Harze und der daraus hergestellten Pro- 
dukte gehört. Denn aus rein volkswirtschaftlichem 
Interesse kann gar nicht nachdrücklich genug 
immer wieder darauf hingewiesen werden, daß wir 
endlich so weit kommen müssen, das im Inland be- 
nötigte Harz aus unseren eigenen Waldbeständen 
zu gewinnen; die Möglichkeit dazu ist gegeben. 
Auch das Kapitel der Kunstharze, die heute eine 
so wichtige Rolle spielen, scheint mir etwas zu 
kurz geraten. Dagegen sind alle in der Zwischen- 
zeit auf den Markt gekommenen neuen Produkte 
wie auch die entsprechenden Ersatz- und Lösungs- 
mittel neu aufgenommen, so daß der Fachmann und 
Praktiker jeweils sich rasch über die einschlägige 
Materie informieren kann. Zahlreiche Literatur- 
und Patenangaben und Abbildungen unterstützen 
den Text sehr wirkungsvoll. Die über die Prüfung 
der einzelnen Stoffe gemachten Angaben sind schon 
deshalb von besonderem Wert, weil sie vielfach das 
Resultat eigner Versuche des Verfassers sind, so 
daß im ganzen genommen den Bedürfnissen des 
Praktikerss und Chemikers in weitestgehendem 
Maße Rechnung getragen wurde. 
Dr. Opfermann. 
Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfit- 
zellstoff - Kochprozesses. Von Dr.-Ing. Rudolf 
Sieber, Kramfors, Schweden. Günther-Staib- 
Verlag, 1925. Preis geb. 6,50 M. portofrei Inland. 

Zweifelsohne ist in der Zellstoffindustrie wäh- 
rend der letzten Jahre die Beschäftigung mit wär- 
metechnischen Fragen immer reger geworden und 
Lieferfirmen, wie die Zellstoffunternehmen selbst, 
arbeiten unausgesetzt an der Vervollkommnung der 
Apparaturen zwecks besserer Wärmeausnutzung. 

Trotzdem ist unsere Fachliteratur relativ arm 
an einschlägigen Werken, so daß die kürzlich er- 
schienene Arbeit von Dr. Sieber direkt als eine 
Großtat bezeichnet werden kann. Nach v. Laßberg 
endlich wieder ein wärmewirtschaftliches Buch von 
außBerordentlichem Werte für Studierende, In- 
genieure und Praktiker. Dabei mit einer den Sie- 
berschen Arbeiten stets eignen Subtilität abgefaßt. 
In wirklich großzügiger Weise hat der Verfasser 
hier seine in der Praxis — und darauf kommt es 
gerade an! — gewonnenen Erfahrungen und For- 
schungsergebnisse in kritischer und wissenschaft- 
licher Beleuchtung der Allgemeinheit über- 
antwortet und damit den Fachkollegen und Prak- 
tikern die Wege geebnet, die zur Lösung der 
schwebenden Probleme führen. Schon die beiden 
ersten Kapitel des Buches führen in medias res und 
enthalten wichtige in der Praxis oft benötigte und 
bisher in dieser Geschlossenheit nicht veröffentlichte 
Standardziffern, wie das Holzgewicht eines Fest- 
meters bei verschiedenen Feuchtigkeitsgraden, die 
spez. Wärme des trockenen und feuchten Holzes, 
der Kochlauge, des Mauerwerks usw. Ferner fin- 
den wir die Vergleichswerte von Holz mit ver- 
schiedenem Wassergehalt bei seinem Verhalten beim 
Einfüllen, Dämpfen, bei der Laugenaufnahme unter 
Berücksichtigung verschieden großer Kocher und 
verschiedener Füllhöhen. 

Die Grundlagen für die Berechnung des theo- 
retischen Wärmeverbrauchs der Kochung werden 
durch zahlreiche Kurven-Schaubilder eingehend er- 
läutert. Dann werden die Wärmemengen, die für 
andere Zwecke als Erwärmung des Kochgstes ver- 
braucht werden, kritisch beleuchtet und daran an- 
schließend der KochprozeB wärmetechnisch analy- 
siert. Wie Sieber in diesen Kapiteln das wärme- 
technische Verhalten der Kochung unter allen nur 
denkbaren Voraussetzungen behandelt und die im 
Verlauf des Kochprozesses anfallenden Abwärmen 
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und die Möglichkeit ihrer Ausnutzung bespricht, 
ist ebenso ausgezeichnet, wie die darauf folgende 
wärmetechnische Betrachtung des Kochprozesses in 
seiner Gesamtheit an Hand von der Praxis ent- 
nommenen Beispielen, nebst einer Wärmebilanz für 
das Ritter-Kellner- und Mitscherlichverfahren. 

Zum Schluß werden dann, ebenfalls für beide 
Verfahren, zwei ideale Beispiele dafür gegeben, 
wie sich der Wärmeverbrauch bei der Kochung 
stellt, wenn die Abfallwärme möglichst vollständig 
ausgenutzt wird. 

Die daraus gezogene Schlußfolgerung gibt nicht 
definitiv dem direkten oder indirekten Verfahren 
den Vorzug, wohl aber meint der Verfasser, daß bei 
beiden Verfahren die Möglichkeit zur besseren 
wärmetechnischen Ausgestaltung noch vorhanden 
ist. Damit aber kennzeichnet er selbst seine Aus- 
führungen als Richtlinien für den weiteren Ausbau 
der noch vor uns liegenden Aufgaben, worin ich 
gerade den bleibenden Wert des Buches er- 
blicke. Es wird für den Zellstoff-Wärmetechniker 
ein unentbehrliches Rüstzeug und Vademecum sein. 

Dr. Opfermann. 


PATENT-UMSCHAU 


Vorrichtung zur Erzielung einer absatzweisen Be- 
wegung bei dauernd geförderten Bahnen. 


D. R. P. 423 456, Kl. 55e, Gr. 5, vom 18. 5. 24. 
Georg Spieß in Leipzig-Plagwitz. 

Patent-Anspruch: Vorrichtung zur Er- 
zielung einer absatzweisen Bewegung bei dauernd 
geförderten Bahnen durch Verschiebung der die 
Bahn fördernden Mittel bei Querschneidern für Pa- 
pier- oder Stoffbahnen, dadurch gekennzeichnet, daß 
die absatzweise Bewegung der Bahnfördermittel 
senkrecht oder nahezu senkrecht zur Förderrichtung 
der Bahn erfolgt. (ı Blatt Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Patent-Anmeldungen. 
22h, 4. Sch. 73037. Dr. Wilhelm Schmid, 


Stuttgart, Lenzhalde 47. Verfahren zur Herstellung 
von unentzündlichem Nitrocelluloselack. 12. 2. 25. 

55a, I. A. 43634. Hermann Amos, Dresden- 
Dölzschen, Eigenheimstr. 21. Aus Kunststeinmasse 
bestehender Schleiferstein zur et von Holz- 
schliff nn Nass Papierherstellung. 4. 12. 24. 

55d, R. 58298. Kurt Rüdiger, Rodewisch 
i. Vgtld. ertihren zur Herstellung von nicht- 
markierenden gewebten Papiermaschinenfilzen. 
13. 4. 23. 

Patent-Erteilungen. 

55d, 22. 424355. Carl Bücking, Oberleschen, 
Kr. Sprottau, Schles. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Papier, wobei dem Stoffmuster 
vor oder während der Ablagerung der Fasern auf 
dem Maschinensieb eine besondere Bewegung ge- 
geben wird. 26. 7. 24. B. 114 993. 

84a, 3. 424484. Paul Nattkämper, Pillkallen, 
Ostpr. Vorrichtung zum Finkeilen von Schiebe- 
toren. 3. 2. 24. N. 22814. 

84a, 3. 424485. Firma Techn. Projektierungs- 
und Baubureau G. m. b. H. J. Pfletschinger & Comp. 
und Dr.-Ing. A. Läufer, Wien; Vertr.: O. Sieden- 
topf, Dipl.-Ing. W. Fritze und Dipl.-Ing. G. Ber- 
tram, Pat.-Anwälte, Berlin SW 68. Wasserkraft- 
vernichter. ı7. 10. 22. T. 27 030. 
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84a, 3. 424533. Paul Nattkämper, Pillkallen. oder Beton angefertigte Gefäße sind mit Platten aus 
Ostpr. Einrichtung zum . Abdichten von Schütz- Glas oder glasierten Spezialtafeln, die mit gegen 
tafeln und zu ihrem Feststellen in beliebiger Höhe. Säuren und alkalische Substanzen widerstands- 
3.2.24. N. 22815. fähigem Kitt verbunden werden, auszukleiden. 
Patent-Löschungen. H. Postil, Biedermannsdorf bei Wien. 


29 b, 2, 310764. 55a, I, 401615. 55f, 15, 369 470. 


FRAGEKASTEN 


Behälterbau mittels Betonspritzverfahren. 
Antwort auf Frage Nr. 1/1926. ° 


Das Betonspritzverfahren findet gegenwärtig 
weitestgehende Anwendung dort, wo es sich um den 
Auftrag wasser- und säurefester Schichten auf 
Eisenbeton-Unterkonstruktionen, wie Hallendächer 
(Glanzstoff-Fabrik St. Pölten) usw. oder auf voll- 
wandige Behälter handelt, wie es z. B. die Zellstoff- 
Kocher sind, bei welchen die Kocherausmauerung 
heute nach dem Torkret-Verfahren in 5 bis 8 cm 
Stärke mit einem PreBluftdrucke von 2% bis 3 Atm. 
vorgenommen wird. 

Aber auch gewachsener Boden (Klärteiche) 
wird nach dem Torkretverfahren abgedichtet. Die 
chemische Industrie macht davon bereits starken 
Gebrauch zum Auftragen von Säureschutzmitteln. 
Der Kraftverbrauch beziffert sich auf etwa ı2 PS 
pro 400 qm normaler Putzfläche beim Letmag-Be- 
tonspritzverfahren. Wenn keine Preßluft zur Ver- 
fügung steht, empfehle ich elektrische Turbinen- 
Spritzapparate, mit welchen auch Terrasit und an- 
dere Isoliermittel bis zu 3 mm Körnung und ı2% 
qm Flächenleistung pro Minute aufgetragen werden 
können. 

Bei allen diesen Verfahren besteht bei sorg- 
fältiger Ausführung keine Gefahr des schichten- 
weisen Abblätterns. Bezüglich der Bewährung der 
verschiedenen Zementsorten und Betonmischungen 
möchte ich auf die Ergebnisse der außerordentlich 
umfangreichen und gründlichen Versuche der Bau- 
laboratorien der Wäggi- und der Barberinetalsperre 
verweisen, welche Betonspritzverfahren zur Dich- 
tung ihrer riesigen Wasserbauten in größtem Stile 
zur Anwendung brachten. Auch die Schwarzen- 
bach-Talsperre hat mit Betonspritzverfahren große 
Versuche gemacht und ebenso das Baulaboratorium 
der Stewag (Kasparek). So verwendete Wöäggital 
auf ı cbm Beton 300 Kilo besten Portlandzement, 
während Barberine auf ı cbm Beton 276 Kilo 
Portlandzement + 24 Kilo Calco als bestdichtend 
fand. Calco ist ein: Steinmehl amerikanischer 
Herkunft und bewirkt ganz besonders gute Dich- 
tung. Die deutschen Baufirmen verwenden zur 
Ersparung an Zement und zur chemischen Bindung 
des freien Kalkes rheinischen oder bayrischen Traß. 
Auch die Stewag (Kasparek) fand die Traßbeigabe 
als vorzüglich dichtend. Die Schwarzenbach Tal- 
sperre bediente sich folgender Mengenverhältnisse: 
Zement 1,0, Traß 0,5, Sand 5,0. 

Dir.-Ing. E. Belani, Villach. 


Antwort auf Frage Nr. 1/1926. Behälterbau 
mittels Betonspritzverfahren. Das Auskleiden von 
Behältern, in welchen Säuren sowie alkalische Sub- 
stanzen in gelöster oder fester Form aufbewahrt 
werden, mit Beton, und zwar gleichgültig, ob dieser 
auf die Wandungen mit Spritze oder Hand auf- 
getragen wird, ist, weil derselbe gegen Chemi- 
kalien zu wenig widerstandsfähig ist, nicht zu 
empfehlen. Derartige Behälter werden am besten 
aus Kupfer, stark verbleitem Eisen oder noch besser 
aus Chromnickelblech, wie solches die Firma Fried. 
Krupp in Essen liefert, hergestellt. Aus Monier 


Antwort auf Frage Nr. 2/1926. Kalziumnitrat- 
Jodlösung. Das Rezept ist im „Papier-Fabrikant“ 
1903, Heft 35, veröffentlicht. Es lautet: „Das Prä- 
parat besteht aus ıoo g Kalziumnitrat (trocken). 
90 g Wasser, 3 cbem einer Lösung aus ı g Jod und 
5 g Jodkali in 50o cbem Wasser.“ Im gleichen Jahr- 
gang unserer Zeitschrift befinden sich zwei Aufsätze 
von Selleger über dieses Thema unter Beigabe von 
zwei farbigen Tafeln. l 


Frage Nr. 3/1926. Papiermachégegenstände. Wir 
bitten um Angabe einiger Adressen von deutschen 
Firmen welche sich mit der Herstellung von For- 
men für die Anfertigung von Papiermachégegen- 
ständen befassen. 


Frage Nr. 4/1926. Schieberpapier. Es wird 
eine leistungsfähige Bezugsquelle für Schieber- 
papier, weiß und braun, gesucht. Wir bitten um 
Bekanntgabe einiger leistungsfähiger Fabriken oder 
Großhändler hierfür. 


O a a pe ee an sn a 
VEREINS-MITTEILUNGEN 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Einladung. 

Die erste Sitzung in diesem Jahre findet am 
Mittwoch, den 3. Februar, im Hause des Vereins 
Deutscher Ingenieure (Grashofzimmer), abends 
8 Uhr, statt. 

Es spricht Herr Prof. Freundlich 
Kaiser-Wilhelm-Institut, Dahlem, über 


Adsorption. 
Um pünktliches Erscheinen wird gebeten. 


Berlin, den 18. Januar 1926. 
Der Schriftführer: E. Opfermann. 


von 


Deutscher Verband 
technisch-wissenschaftlicher Vereine. 


Die diesjährige Jahresversammlung des Ver- 
bandes Deutscher Elektrotechniker 
findet in der Zeit vom 27. bis 29. Juni in Wies- 
baden statt. 

Die Tagesordnung sieht folgende Punkte vor: 
Sonntag, den 27. Juni: Vorstandssitzung, Ausschuß- 
sitzung, Begrüßungsabend. Montag, den 28. Juni. 
vorm.: I. Verbandsversammlung, Fachberichte bzw. 
Besichtigungen. Dienstag, ‚den 29. Juni, vorm.: 
II. Verbandsversammlung; nachm.: Fachberichte 
bzw. Besichtigungen; abends: Gemeinsames Essen. 


Der Wissenschaftliche Verein 


in Berlin lädt die Mitglieder des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure zu einem 
Vortrag ein von Prof. Dr. Herzog, Direktor des 
Raiser-Wilhelm-Instituts für Faserstoffchemie, über 


Neue Fortschritte in der Erkenntnis 
der Faserstoffe., 


Ort: Großer Hörsaal des Instituts für Meeres- 
kunde, Berlin NW, Georgenstr. 34/36. Zeit: Mitt- 
woch, den 27. Januar 1926, abends 8 Uhr. 

Der Eintrittspreis ist für die Mitglieder des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure auf ı M. (statt 3 M.) ermäßigt. 

Der Vorstand des wissenschaftlichen Vereins. 

Prof. Dr. Weidert, ı. Vorsitzender. 
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Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Die Stetigen Schleifer. 


Von Dipl.-Ing. Max Wintermeyer, Heidenheim a. d. Brenz. 


Vortrag, gehalten anläßlich der Hauptversammlung des Vereins der Zelistoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure am 2. Dezember 1925 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure in Berlin. 


Wenn man von früheren grundsätzlichen Er- 
wägungen absieht, so befaßt sich die Firma Voith 
seit der Zeit vor 1908 mit greifbaren Konstruktions- 
entwürfen für Schleifer mit ununterbrochenem 
Vorschub. 

Der Grundgedanke dieses Problems hat seit 
jener Zeit mancherlei Wandlungen in der Aus- 
drucksform durchgemacht und viele Versuche haben 
zu seiner Klärung beitragen müssen, bis es 1921 
gelang, eine Lösung zu finden, die sich als prak- 
tisch brauchbar erwies. 

Es bedarf keiner Frage, daB die stetige Wir- 
kungsweise der unterbrochenen in allen Fällen, also 
auch bei Holzschleifern, vorzuziehen ist, und es 
kann davon abgesehen werden, hierzu einen beson- 
deren Nachweis zu erbringen. Wir können also die 
Tatsache der Ueberlegenheit eines Stetigen Schleifers 
gegenüber den Pressenschleifern wohl als erwiesen 
unterstellen und uns darauf beschränken, seinen Ent- 
wicklungsgang, seine heutigen Formen und seine 
Leistungen zu betrachten, um so mehr, als es nicht 
der Zweck dieses Vortrages sein soll, erneut Ver- 
gleiche gegenüber den Pressenschleifern zu ziehen, 
sondern nur zwischen den Stetigen Schleifern ver- 
schiedener Ausführungen untereinander. 

Bereits im Jahre 1902 wurde der Firma Voith 
eine Vorrichtung patentiert, die eine Art Magazin- 
schleifer darstellt. 

Das Holz war in einem stehenden Schacht unter- 
gebracht, der am Stein durch einen diesen teilweise 
umspannenden Rost abgeschlossen war, auf dem 
die unteren Hölzer unter dem Druck der oberen 
ruhten. Der Rost diente als Anpreßvorrichtung, 
indem er durch eine Exzentervorrichtung an den 
Stein angedrückt und von diesem entfernt werden 
konnte. Die Einrichtung hat in dieser Form größere 
praktische Ergebnisse nicht gezeitigt und das Patent 
hat an dieser Stelle auch nur ein gewisses histo- 
risches Interesse insofern, als in ihm zum Ausdruck 
gekommen war, daß der Rost auch stillstehen und 
das Holz durch sein eigenes Gewicht an den Stein 
angepreßt werden konnte. 

Auf Grund dieses Vorganges wurde im Jahre 
1910 eine Patentanmeldung von Lehmann zurück- 
gewiesen, die ihren Anspruch darauf richtete, daß 
der Schleifdruck ganz oder teilweise durch Wir- 
kung des eigenen Gewichtes des Holzes zustande 
kommen sollte. Dieser Lehmannsche „Schleifer der 
Zukunft“ soll hier deshalb erwähnt werden, weil 
die Einwirkung der Schwerkraft bei Zustande- 
kommen des Schleifdruckes in Stetigen Schleifern 
tatsächlich nicht zu entbehren ist, und man erkennt, 
daß in einer Erteilung des Lehmann-Patentes eine 
Ungerechtigkeit gelegen hätte, da dieser Gedanke 


bereits früher zum Ausdruck gekommen war und 
die Patenterteilung an Lehmann zur Abhängigkeit 
sämtlicher Stetig - Schleifer - Konstruktionen geführt 
hätte. 

Die Schwerkraft muß bei Stetigen Schleifern 
soweit wirksam sein, daß die inneren Hölzer beim 
ersten Angreifen der seitlichen WVorschubmittel 
nicht nach oben ausweichen können, sondern durch 
ihr Gewicht die nötige Reibung im Stapel erzeugen, 
die zur Einleitung des Festklemmens der Hölzer 
zwischen den Vorschubmitteln erforderlich ist. Man 
erkennt das leicht, wenn man den allerdings ganz 
extremen und nur rein theoretisch zu erwähnenden 
Fall betrachtet, daB der Holzschacht sich nicht nach 
oben, sondern nach unten erstreckte, wohingegen 
die Lage der Preßkasten bei einem Pressenschleifer 
für die reine Anpreßarbeit von untergeordneter Be- 
deutung ist. 

Vor Juli des Jahres 1908 wurden bei der Firma 
Voith von Herrn Direktor Priem einige Anord- 
nungen für Stetige Schleifer skizzenmäßig nieder- 
gelegt, und zwar einmal mit Schneckenpressen am 
Umfang eines Steines. Eine Einzelheit dieses 
Schleifers ist, daß zwangläufig angetriebene Schrau- 
benspindeln von konischer Form die Hölzer gegen 
den Stein führen, die im übrigen von oben ohne 
Unterbrechung der Schleifarbeit ständig nach- 
rutschen können. Eine zweite Ausführung zeigte 
eine einzige große Kettenpresse über dem Stein. 

Zu jener Zeit bevorzugte man noch den Ge- 
danken, bei stetigen Zuführorganen, die bekannt- 
lich nicht anders als seitlich sitzen können, den 
Abstand zwischen diesen Seiten dadurch kraft- 
schlüssig zu überbrücken, daß man sie durch die 
starre Länge der Holzstücke in Verbindung brachte, 
also durch Stirnangriff der Hölzer. Da diese Art 
der Holzzuführung in einem Stetigen Schleifer für 
die Länge der Hölzer nur ganz geringe Toleranzen 
zuläßt, so hat sie eine praktische Verwendung in 
größerem Ausmaß nicht gefunden, weil die genaue 
Maßhaltigkeit der Holzlänge auf Schwierig- 
keiten stößt. 

Später wurde von der Firma Voith auf Ver- 
anlassung von Herrn Direktor Priem ein weiteres 
Patent angemeldet, das sich auf verschiedene Arten 
von Stetigen Schleifern mit Angriff der Vorschub- 
mittel an den Langseiten der Hölzer bezieht. 

Zum Verständnis der Bestrebungen bei der Her- 
stellung der Stetigen Schleifer, wie sie im folgenden 
beschrieben werden sollen, ist es gut, sich darüber 
klar zu werden, welche hauptsächlichen Schwierig- 
keiten zu überwinden sind, und das führt noch ein- 
nıal zu einem grundsätzlichen Vergleich mit dem 
Pressenschleifer. Dort wird der Inhalt eines holz- 
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gefüllten Kastens oben über die ganze Breite von 
einer Preßplatte erfaßt und zwangläufig nach unten 
gedrückt. Greift dabei die Preßplatte vorwiegend 
an den seitlichen Hölzern an, so ist die Wand- 
reibung verhältnismäßig gering und die Presse kann 
ohne Schwierigkeiten niedergeschliffen werden. 

Tritt dagegen der Fall ein, daß von der Preß- 
platte infolge der zufälligen Lagerung der Hölzer 
die mittleren zuerst erfaßt werden, so bilden sich 
die berüchtigten Brücken, die stärkste Wand- 
reibungen bis zur vollständigen Klemmung hervor- 
rufen. 

Diese Gefahr ist beim Stetigen Schleifer aus- 
geschlossen, denn eine solche Art der Brücken- 
bildung kommt nicht vor, weil die Mittelhölzer des 
Stapels nicht unmittelbar angegriffen werden. 
Wohl aber bilden sich nach unten gewölbte 
Brücken, wie sie auch im günstigen Falle bei 
Pressenschleifern vorkommen, und zwar sind diese 
Brücken für die Wirkungsweise der Stetigen 
Schleifer eine unerläßliche Vorbedingung. 

Solange man sich beim Stetigen Schleifer nur 
auf geringe Schleifbreite beschränkt, ist die Sache 
denkbar einfach. Nehmen wir wieder den extremen 
Fall, der immer der anschaulichste ist, nämlich 
eine Holzsäule von nur einer Holzdicke, wobei, um 
auch soweit praktischen Gesichtspunkten Rechnung 
zu tragen, die verschiedenen Holzdurchmesser durch 
federnde Anpressung der Ketten berücksichtigt wer- 
den könnten, so wird die Holzsäule so wirksam er- 
faßt, daß der Vorschub anstandslos vor sich 
geht. Schwierig wird die Sache erst, wenn die 
Schleiffläche lang sein soll, also mehrere Höl- 
zer gleichzeitig verschliffen werden, denn es 
müssen dann die Vorschubketten mit ihren 
Angriffsflächen, die auf den außenliegenden 
Umfangteil der Randhölzer beschränkt sind, 
so wirken, daß der innere Teil des Stapels 
mitgeht. 

Die große Breite des Voithschen Stetigen 
Schleifers hat dazu geführt, daß die Allge- 
meinheit ,„Stetige Schleifer‘ ohne weiteres 
identifiziert mit „sehr breiten Schleifern‘, wie 
wenn das eine Selbstverständlichkeit wäre. 
Nichts ist aber verkehrter, denn im Gegenteil 
bietet tatsächlich die Erreichung einer langen 
Schleiffläche bei Stetigen Schleifern noch ganz 
besondere zusätzliche Schwierigkeiten, die bei 
Pressenschleifern nicht vorhanden sind. 


Wie diese Schwierigkeiten überwunden 
wurden, werden wir aus der weiteren Ent- 
wicklung ersehen. Die erforderlichen Einrich- 
tungen müssen imstande sein, die vorhin schon 
gezeigten, nach unten gewölbten Brücken, also 
die kraftschlüssigen Verbindungen zwischen 
den Ketten, auf große Schleiflängen sicher- 
zustellen, und zwar mit Rücksicht auf die 
Anlagekosten bei möglichst geringen Bau- 
höhen, ohne also des Gewichtes einer hohen, 
übergelagerten Holzsäule zu bedürfen. 

Einer beabsichtigten Ausführung des 
Stetigen Schleifers in der Praxis trat man im 
Jahre 1914 näher mit dem „kontinuierlichen 
Schleifer“, der auf die Verhältnisse einer 
Neuanlage der Papierfabrik Reisholz bei 
Düsseldorf zugeschnitten war. Der Schleifer 
zeigt Keilkettenangrifff' am Holzumfang, 
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eine Kettenform, von der später noch die Rede sein 
soll. Die Gesamtanlage sollte acht Stetige Schleifer 
umfassen. Der Ausbruch des Krieges verhinderte 
seinerzeit die Ausführung dieser Entwürfe in der 
Praxis. Während des Krieges hatte die Firma nur 
selten Gelegenheit, sich erneut mit dem Gedanken 
zu befassen, und es konnten nur im Jahre IQI5 einige 
konstruktive Untersuchungen durchgeführt werden. 

Gegen Beendigung des Krieges wurde der Ge- 
danke des Stetigen Schleifers erneut aufgenommen, 
und zwar wurden verschiedene Berechnungen zur 
Ausführung von Stetigen Schleifern aufgestellt, die 
als Einzelform der Kettenglieder zunächst wieder 
die Keilform zugrunde legten. Diese Kettenform 
wurde später unter Schutz gestellt. Sie soll dazu 
dienen, durch Einwärtsdrücken der Randhölzer die 
inneren Hölzer einzuklemmen, um sie wirksam 
gegen den Stein mitzunehmen. 

Im Jahre 1921 wurde dann zum ersten Mal ein 
ähnlicher Gedanke niedergelegt, der diese Seiten- 
komprimierung noch reiner zum Ausdruck bringt. 
Zu dem Zweck wurde die sogenannte „Kniehebel- 
kette“ entworfen, deren Stelzen sowohl nach innen 
wie nach unten drücken, nicht am Holz entlang 
rutschen und, was das Wichtigste ist, am unteren 
Teil des Schachtes in ihrer Geschwindigkeit gegen- 
über dem oberen Teil zurückbleiben und so den 
oberen Teil der Füllung gegenüber dem unteren 
beschleunigen. Damit wird auch in senkrechter 
Richtung die Komprimierung erzeugt, die die lose 
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Schichtung im oberen Schachtteil in die kompakte 
Masse überführt, unter deren Preßdruck am Stein 
auf der ganzen Fläche der erforderliche Scheifdruck 
entsteht. 

Der erste Versuchsschleifer hatte etwa ein 
Viertel der später beabsichtigten Größe und eine 
Kraftaufnahme von etwa 70 PS. Die Versuche, die 
hauptsächlich der Form der Vorschubketten galten, 
tielen zur vollen Zufriedenheit aus. Die ent- 
worfenen Kettenformen erwiesen sich von Anfang 
an als vollständig brauchbar und keiner Aenderung 
bedürftig. Der Antrieb erfolgte elektrisch, der Vor- 
schub durch Oelmotor. Das Verschleifen verschie- 
dener Holzformen einschließlich Schwarten mit der 
Kniehebelkette zeitigte einwandfreie Ergebnisse. 

Im Jahre 1922 wurde die Konstruktion eines 
Stetigen Schleifers beendet, der für die Schleiferei 
Schongau der G. Haindlschen Papierfabriken ge- 
liefert wurde. Er erhielt Kniehebelketten. Mit 
solchen Ketten läuft. der Schleifer seit seiner In- 
betriebsetzung im November 1922 noch heute. Er 
ist für eine Holzlänge von ı m gebaut bei einem 
Steindurchmesser von 1500 mm. 

Gestelle und Schacht des Schleifers bestanden 
noch vorwiegend aus Eisenkonstruktion, wobei der 
Schacht zwischen den Ketten für 600, 800 und 
1000 mm lichte Weite einstellbar eingerichtet war, 
um die verschiedenen Weiten erproben zu können. 
Beim späteren Betrieb ergab sich, daß die besten 
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Schleifergebnisse sowohl in Ausbeute als auch in 
Stoffgüte mit der breitesten Presse erzielt wurden. 
Bei einem Versuch mit 600 mm waren die Ergeb- 
nisse so viel schlechter, daß man mit dieser Be- 
triebsart nach kurzer Zeit abbrach und auf 1000 mm 
zurückkehrte, mit denen der Schleifer heute noch 
arbeitet. 

Versuche mit geringer wirksamer Schachthöhe, 
wobei die Ketten im oberen Teil des Schachtes im 
Schachtinnern so überbaut wurden, daß sie außer 
Eingriff kamen, ergaben, daß zum sicheren Vor- 
schub der Hölzer die halbe Höhe des Schongau- 
Schleifers vollkommen ausreichte. Auf Grund dieser 
Versuche wurde später bei einem Schleifer für die 
Böhmisch-Krumauer Maschinenpapierfabriken, Ignaz 
Spiro & Söhne in Krumau an der Moldau, mit der 
Höhe soweit heruntergegangen, daß der Füllboden 
nur noch 2,2 m über Mitte der Schleiferwelle lag. 
Es ergaben sich hieraus bedeutende Ersparnisse an 
Gewicht und Bauhöhe, sowohl des Schleifers selbst 
als auch des Gebäudes. 

Abb. ı zeigt die erste für Deutschland be- 
stimmte, in sich abgeschlossene Konstruktion eines 
Stetigen Schleifers für ı m Holzlänge. Der Vor- 
schub erfolgt mittels zweifacher Schneckenüber- 
setzung und Gallscher Kette, wobei der Oelmotor 
auf der Schneckenwelle sitzt, die auf dem Unter- 
gestell fest gelagert ist. Die Nachgiebigkeit des 
Getriebes bei Schachtverstellung wird durch Ge- 
wichtsspannung der Gallschen Kette er- 
reicht. Gestell und unterer Preßkasten mit 
sämtlichen Lagerungen bestehen aus Guß- 
eisen, nur der Schacht aus Walzeisen und 
Blech. Die Angriffsflächen der Ketten- 
stelzen ragen ein bestimmtes Maß über die 
Innenfläche der Seitenwände hinaus in den 
Schacht hinein, so daß auf der größten 
Länge des eigentlichen Schachtes keine 
andere Reibung entsteht, als die rollende 
Reibung der mit Rollen versehenen Ketten 
auf ihren Führungen. 

Es hat sich als praktisch erwiesen, bei 
der Kniehebelkette den Hub der Stelzen 
durch Anbiegung von Laschen auf ein 
Höchstmaß zu begrenzen, damit sie sich 
nicht stärker als für einen geordneten Be- 
trieb erforderlich aufspreizen können. Eine 
solche Kette ist für einen Zug von 15000 kg 
gebaut; die Bolzen sind mit Einrichtungen 
für Preßpumpenschmierungen versehen. 

Der dargestellte Schleifer kam erstmalig 
im August 1923 in der Schleiferei Cavelwisch 
in Betrieb. Bei den in Deutschland und in den 
nordischen Ländern aufgestellten Stetigen 
Schleifern hat die Firma Voith fast durch- 
weg die. Form der Kniehebelkette als die 
wirksamere bevorzugt; auf dem amerika- 
nischen Kontingent neigt die Kundschaft 
mehr zur Verwendung der Keilkette, die 
dort ebenfalls zur volkommenen Zufrieden- 
heit arbeitet. In der Werkschleiferei Hei- 
denheim, wo ein 12-m-Schleifer mit einer 
Kraftaufnahme bis 500 PS zur Verfügung 
steht, sind die verschiedensten Anordnun- 
gen und Formen von Kettengliedern unter 
verschiedenen Betriebsbedingungen und mit 
verschiedenen Holzsorten erprobt und die 
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günstigste Form festgelegt worden. Desgleichen 
werden dort die Fragen des Antriebs, der Regelung, 
der Steinart und Schärfe, der Schleiftemperatur usw. 
unter Berücksichtigung von Stoffgüte und Mahlungs- 
grad nach vorhergegangenen theoretischen Ueber- 
legungen laufend praktisch geprüft. 

Abb. 2 zeigt den Schleifer in der Voithschen 
Werkschleiferei; er ist auf dieser Abbildung mit 
einer Kniehebelkette ausgerüstet. | 

Die Form des Voithschen Stetigen Schleifers, 
wie er sich auf dem amerikanischen Kontinent, 
hauptsächlich für Kanada, herausgebildet hat, ist in 
Abb. 3 dargestellt. Die Amerikaner bevorzugen 
große Werkstoffmassen, selbst da, wo sie nicht 
unbedingt erforderlich sind. So hat dort der 
Schleifer die Form angenommen, die Sie auf der 
Abbildung sehen. Wie früher schon .erwähnt, wird 
er meist mit Keilkette ausgebildet. Grundsätzliche 
Unterschiede gegenüber der deutschen Bauart sind 
nicht vorhanden; das Vorschubgetriebe ist etwas 
anders angeordnet. Eine kanadische Schleiferei 
wird: augenblicklich mit insgesamt 26 Voithschen 
Stetig-Schleifern ausgestattet, von denen etwa die 
Hälfte bereits im Betrieb ist. 

Im Anschluß an die Kniehebel- und Keilkette 
sind dann noch eine Anzahl Versuche mit ähnlich 
wirkenden Vorschubmitteln gemacht worden, von 
denen besonders der Radschleifer in der letzten Zeit 
praktische Bedeutung gewonnen hat. 
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Abb. 4 zeigt einen solchen Schleifer in sche- 
matischer Darstellung. Charakteristisch für ihn 
sind die beiden großen Räder mit Greifplatten, die 
an die Stelle der Ketten getreten sind. 
Solche Schleifer baut die Firma Voith 
neuerdings für Kraftaufnahmen von 100 bis 
250 PS. Die Konstruktion ist durch ver- 
schiedene Deutsche Reichspatente geschützt 
und praktisch erprobt. Der Schleifer hat 
den Vorzug ganz besonders geringer Bau- 
höhe und hat sich bei den Versuchen aufs 
beste bewährt. 


Die eigentliche Entwicklung der Voith- 
schen Stetig-Schleifer ist hiermit zu einem 
gewissen Abschluß gekommen. Einer Wür- 
digung im Vergleich mit anderen Fabri- 
katen soll später nähergetreten werden, 
nachdem deren Konstruktion erläutert wor- 
den ist. 

Als erster nach Voith beschäftigte sich 
mit dem Problem der bekannte amerika- 
nische Fachmann John J. Warren in 
Brownville, Staat New York. Im Sep- 
tember 1922 veröffentlichte er in einer 
amerikanischen Zeitschrift eine Zeichnung, 
von der Abb. 5 einen Ausschnitt zeigt. 
Sie stellt einen Stetigen Schleifer mit sehr 
hohem und verhältnismäßig engem Schacht 
dar, dessen Vorschubmittel ebenfalls aus 
seitlichen endlosen Ketten bestehen, die am 
Umfang der Hölzer angreifen. Diese 
Ketten sind im Vergleich zum übrigen 
Aufbau schwach zu nennen, und daraus 
ergibt sich der Eindruck, daß die spezi- 
fische Leistung, bezogen auf das ange- 
wandte Material, nicht so hoch ist, wie 
bei den Voithschen Schleifern. 

Das bestätigt sich, wenn man erfährt, 
daß die Schleifbreite nur 70 cm beträgt, 
gegen ını bei Voith. 
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Warren behauptet, daß die schmale Schleif- 
fläche besser sei als die breite. Bei der Firma Voith 


ist man der Ansicht, daß er da aus der Not eine 
Tugend macht, weil er mit seinen bisherigen ein- 
fachen Ketten nicht in der Lage ist, eine so breite 
zu beherrschen 


Schleiffläche wie der Voithsche 
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Abb. 5. 


Schleifer. Die Warren-Ketten haben nämlich für 
den Angriff am Holz lediglich spitze Stacheln und 
besitzen nicht die positiven komprimierenden Eigen- 
schaften der beschriebenen Voithschen Ketten. 
Warren behauptet auch, daß die breite Schleif- 
fläche den Stoff totmahle. Das trifft jedoch nur 
bedingt zu, denn das Totmahlen ist lediglich eine 
Funktion der Steinschärfe.. Mit sehr stumpfem 
Stein kann man auch bei ganz geringer Schleifbreite 
totmahlen, während es beim Voithschen Schleifer 
bei entsprechender Schärfe sehr leicht vermieden 
werden kann, was die Praxis in ausgiebigem Maße 
bewiesen hat. Jedenfalls nimmt aber die breite 
Fläche bei gleicher Feinheit des Stoffes mehr Kraft 
auf und liefert somit mehr Stoff, und so kommt man 
mit Recht zu dem Schluß der höheren spezifischen 
Materialleistung beim Voith-Schleifer. 
Durch eine kürzlich getroffene Uebereinkunft 
zwischen Warren und Voith ist erreicht wor- 
den, daß in Zukunft die Erfahrungen der beiden 
ersten Erfinder moderner Stetig-Schleifer bei der 
Herstellung solcher Apparate gemeinsam Anwen- 
dung finden werden. Die beiden bis vor kurzem 
konkurrierenden Parteien sind augenblicklich damit 
beschäftigt, durch Vereinigung der besten und be- 
währtesten Eigenschaften beider Systeme einen 
Einheitstyp zu schaffen, der nach seiner Fertig- 
stellung das Vollkommenste darstellen wird, was 
zur Zeit erreichbar erscheint. 
Der erste Warrensche Versuchsschleifer kam im 
Jahre 1922 in Betrieb und war lange Zeit nicht sehr 
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erfolgreich, während der erste Voithsche Schleifer 
bereits Ende 1921 anstandslos arbeitete. 


Die Füllnersche Bauart eines Stetigen Schleifers 
benutzt die Erfindung von Georg Nenzel, Patent- 
anmeldung Nr. 21 192 vom 15. Juni 1922. Sie be- 
sitzt als Vorschubmittel statt der bisher üblichen 
Ketten Schraubenspindeln. Es ist interessant, daß, 
wie bereits gesagt, bei der Firma Voith dieser Ge- 
danke schon im Jahre 1908 aufgetaucht und nieder- 
gelegt war. Damals war schon der Schachtraum 
zwischen den Spindeln auf den Stein zu als sich 
verengend geplant, und zwar dadurch, daß sich die 
Spindeln selbst nach unten konisch verdickten. Der 
Gedanke wurde aber wieder fallen gelassen, da die 
von den Gewindegängen gebotenen Angriffsflächen 
nicht ausreichend erschienen, jedenfalls nicht so 
wirksam, wie die später ausgeführten Ketten. 


Nach Füllner begann die Eisengießerei und 
Maschinenfabrik A.-G. Bautzen mit dem Bau eines 
Schleifers, dessen Konstruktion die Patentanmel- 
dung von Otto Herdey, Nr. H. 96373, Kl. 55a, 
Gr. 1, vom 7. März 1924, Abb. 6, zugrunde liegt. 
Als Vorschuborgan sind zwei Reihen von Walzen 
ausgebildet, deren Lager in je zwei Ringführungen 
zu beiden Seiten des Schleifers so wandern sollen, 
daß die innere Reihe am Holz absteigt und die 
äußere aufsteigt. | 

Inwiefern nun diese Walzen, die drehbar sind 
und nicht feststehen, zum Angriff des vorzuschieben- 


Abb. 6. 


den Holzstapels an dessen Seiten besonders ge- 
eignet sein sollen, geht aus der Patentanmeldung 
nicht hervor. 

Die Lager der unmittelbar über dem Stein 
liegenden etwa drei Walzen werden von vier seit- 
lich liegenden Spindeln ergriffen, die diese Walzen 
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nach unten drücken. Sämtliche übrigen 
Walzen der geschlossenen Reihe werden von Norwegische fotent- 
diesen angetriebenen Walzen fortgedrückt und onmeldg Nr 31973 
schließen sich so zu einer kraftschlüssigen, 
unter Druck stehenden Kette zusammen. 
Ein Vorteil dieser gedrückten Anordnung 
gegenüber einer gezogenen Kette ist nicht 
wohl zu erkennen. Wohl aber sind Nachteile 
bemerkbar, und die in der Patentanmeldung 
behauptete Vereinfachung des Vorschub- 
getriebes findet in der bisherigen Ausführung 
eines kleinen Versuchsschleifers keine Stütze. 
Sie können sich vorstellen, daß zwischen 
der Firma Voith einerseits und den Firmen 
Füllner und Bautzen anderseits Meinungs- 
verschiedenheiten über die Tragweite der 
verschiedenen Voith-Patente bestehen. Ich 
möchte es vermeiden, irgendwelche Einzel- 
heiten dieses Streipunktes in den Vortrag 
hineinzutragen. Abb. 8. 


keilförmige Preßraum, unterstützt durch die Wir- 
kung der Klemmklinken, das am Stein anliegende 
Holz unter Wirkung der Federn anpreßt. 

Das erscheint an sich zunächst möglich; unmög- 
lich ist es dagegen, den durch diese Anordnung aus- 
geübten Preßdruck in irgendeiner der bekannten 
Arten so zu regeln, daß die Drehzahl des Schleifer- 
steines konstant bleibt. Der Preßdruck ist stets so 
groß, wie die jeweilige Spannung der Federn, und 
es dürfte kein Mittel geben, diese entsprechend den 
Anforderungen einer ordentlichen Regelung zu 
ändern. Eine Aenderung des Druckes der hydrau- 
lischen Kopfpresse allein muß versagen, denn bei 
Druckerhöhung kommt diese infolge Nachgebens der 
federnden Aufhängung der gesamten Anordnung 
nur unvollkommen zum Ausdruck. Gänzlich wir- 
kungslos bleibt aber eine Entlastung der Kopfpresse 
bei sinkender Drehzahl des Schleifersteines, da der 
Schleifdruck durch den federnd angepreßten keil- 
förmigen Preßbaum gemäß der Patentschrift sogar 
dann noch aufrecht erhalten werden soll, wenn der 
obere Preßkolben ganz zurückgezogen wird. 

Die Frage der Regelung bedarf bei diesem 
Schleifer jedenfalls noch einer weitgehenden Klä- 
Abb. 7. rung und ist ohne genauere Kenntnis von Einzel- 
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Praktische Ergebnisse des Bautzen- 
Schleifers im Betrieb liegen nicht vor, weil 
bisher noch keiner aufgestellt ist. Es ist 
lediglich ein Versuchsmodell in kleinem Maß- 
stab fertiggestellt und betrieben worden. 


Größe, Lerstung und Aroftoufnohme 
ek en 


Einen weiteren Versuch zur Lösung der 
Frage der Stetigen Schleifer stellt das D.R.P. 
Nr. 413214 von Karlstads Mekaniska Verk- 
stad dar, wovon Abb. 7 die Patentzeichnung 
zeigt. Hier ist der Schacht oben durch einen 
federnd angepreßten Kopf abgeschlossen, der 
einen keilförmig sich nach oben verjüngen- 
den, mit Klemmklinken versehenen Preßraum 
zeigt, der an seinem oberen Ende in den Preß- 
kasten einer hydraulischen Presse ausläuft, 
wie er von Pressenschleifern her bekannt ist. 
Die Stetigkeit des Betriebes soll mit dieser 
Anordnung dadurch erreicht werden, daß 
während des Rückzuges des Preßkolbens der 
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heiten vor der Hand nicht zu beantworten. 
Die Patentschrift gibt darüber keine Auskunft. 


Einen weiteren Versuch zur Lösung des 
Stetig-Schleifer-Problems stellt die norwe- 
gische Patentanmeldung Nr. 31973r vom 
13. Dezember 1924, Andresen, dar. Die 
zugehörige Patentzeichnung zeigt Abb. 8, und 
der Patentanspruch lautet dahin, daß die ge- 
meinsame Tangente an den oberen Rand des 
Steines und das große Vorschubrad das 
letztere im Innern des Holzstapels berühren 
soll. Die technische Bedeutung dieser mathe- 
matischen Definition ist aus der Beschreibung 
nicht zu erkennen. Soweit schriftliche Aeuße- 
rungen des Erfinders erkennen lassen, soll 
das Wesen der Erfindung darin bestehen, daß 
ein beträchtlicher Teil der im Magazin befind- 
lichen Holzmasse von oben auf dem Vor- 
schubrade ruht und die berührenden Hölzer 
zunächst eine nicht nach unten, sondern nach dem 
Innern des Holzstapels seitlich gerichtete Bewegung 
erhalten. Dadurch soll Brückenbildung verhütet 
werden. Nach dem, was im Gegensatz hierzu über 
das Erfordernis der Brückenbildung bei Stetigen 
Schleifern weiter oben schon angeführt wurde, muß 
es mehr als zweifelhaft erscheinen, daß dieser oder 
einer ähnlichen Ausführung ein Erfolg beschieden ist. 


Mit den bisherigen Ausführungen ist ein an- 
genähertes Bild über den augenblicklichen Stand 
der Entwicklung der Stetigen Schleifer gegeben. Es 
bleibt noch eine kurze Würdigung der technischen 
und wirtschaftlichen Vorteile dieser Maschinenart 
im allgemeinen und ihrer einzelnen Typen vor- 
zunehmen sowie der tatsächlichen praktischen Lei- 
stungen, die bisher mit ihnen erreicht werden 
konnten. 

Auch hier muß ich den Voithschen Stetigen 
Schleifer in den Vordergrund stellen, denn er ist 
derjenige, der alle anderen Ausführungen, die außer 
dem Warren-Schleifer heute noch sämtlich im Ver- 
suchsstand stecken, weit hinter sich gelassen hat. 
Die Gesamtzahl der gelieferten und in der Anferti- 
gung begriffenen Voithschen Stetigen Schleifer hat 
bereits die Zahl 150 überschritten, was einer Aus- 
nützung von weit über 100000 PS entspricht. 

Ueber die Kraftaufnahme der verschiedenen 
Typen gibt die Tafel der auf Seite 6 befindlichen 
Abb. 9 einen Ueberblick. Die nach Metermaß be- 
stimmten Abmessungen sind die in den europäischen 
Ländern üblichen, außer in England, wo die Schleif- 
breite nach Fuß bestimmt wird. Es hängt dies ledig- 
lich mit den landesüblichen Holzlängen zusammen. 


Gleidrzeitig aufgenommene "Jemperaturkurven 
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Im übrigen enthält die Tafel die Bezeichnung, den 
Steindurchmesser, die Pressenbreite, Umdrehungs- 
zahi, Kraftbedarf einschließlich Nebenmaschinen und 
Produktion in 24 Stunden. 


Eine wichtige und häufig gestellte Frage lautet: 
„Wieviel PS braucht der Voithsche Stetige Schleifer 
für 100 kg lufttrocken gedachten Stoff in 24 Stun- 
den?“ Die Beantwortung hängt natürlich im hohen 
Grade von den Anforderungen ab, die an das Er- 
zeugnis gestellt werden. Außerdem ist zu beachten, 
ob bei den jeweils gemachten Angaben die reine 
Schleifarbeit gemeint, oder der Arbeitsbedarf der 
Nebenmaschinen eingerechnet ist. Die obige 
Abb. ıo zeigt Ihnen eine Tafel, aus der Sie die 
hauptsächlichen Werte angenähert ersehen. Die 
Werte sind Mittelwerte ausschließlich Neben- 
maschinen. Der Braunschliff erfordert naturgemäß 
die geringste Arbeit, 3,8 bis 4,5 PS, da das Holz 
schon teilweise aufgeschlossen in den Schleifer ge- 
langt. Der Weißschliff verschiedener Feinheit er- 
fordert: grober, für Pappen, 4 bis 5 PS; feiner, für 
Zeitungsdruck, 5 bis 5,5 PS; feiner, für Schreib- 
und bessere Druckpapiere, 6 bis 7 PS; feiner, für 
Spezialpapiere, 7 bis 8 PS; feinster, für Kunstdruck- 
papiere, 8 bis 9 PS. 

Die üblichen Temperaturen bewegen sich bei 
sämtlichen Schleifvorgängen zwischen 60 und 65° C. 
Am geeignetsten haben sich die auf der Tafel an- 
gegebenen Steinsorten für die verschiedenen Stoff- 
arten erwiesen, nämlich: für Braunschliff A II bis B, 
für grobe Pappen 4 bis AII, für feinen Zeitungs- 
druck A bis Ao, für Schreib- und bessere Druck- 
papiere Ao bis Aoo, für Spezialpapiere Aoo, für 
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Abb. I2 


Kunstdruckpapiere Aooo. Die Schärfung ist in den 
einzelnen Fällen vorzunehmen mit den Rollen Nr. 6 
für die beiden ersten, Nr. 8 für die beiden folgenden 
und Nr. 10 für die beiden letzten Fälle. Dabei wird 
die steilere Steigung jeder Nummer für die feinere 
Sorte Holzschliff angewandt. 

Die Firma Feldmühle A.-G. ging in neuerer Zeit 
mehr und mehr zur Benutzung gröberer Steinsörten 


über. So hat sie für ihren feinen Druckpapierstofi 
mit der Steinsorte Ao gegenüber früher Aoo so gute 
Erfahrungen gemacht, daß sie die Wirkung durch 
Uebergang zu Nr. Ar noch zu verbessern hofft. In 
der Tat ist die gröbere Steinsorte naturgemäß für 
die Produktion zunächst vorzuziehen, aber auch für 
die Qualität des Stoffes vorteilhaft, falls nur erst 
die richtige Behandlung des Steines bezüglich der 
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Schärfung erlernt ist, und die richtige Tem- 
peratur und Spritzwassermenge für die jeweils 
gewünschte Stoffsorte erprobt ist. 

Es ist, wie früher bereits bemerkt, von 
anderer Seite auch schon die Frage auf- 
geworfen worden, ob der stetige Betrieb 
gegenüber dem intermittierenden überhaupt 
Vorteile bringe und worin diese Vorteile 
lägen. Ich habe diese Frage an früherer 
Stelle aus allgemein technischen Gründen be- 
jaht, will Ihnen aber jetzt noch zwei Schau- 
linien zeigen, die diese Ansicht unterstützen. 
Abb. ıı zeigt zwei gleichzeitig aufgenommene 
Temperaturkurven. Die obere stammt von 
einem Voithschen Stetig-Schleifer, die untere 
von einem Dreipressenschleifer. Beide er- 
strecken sich über 24 Stunden, und es hat bei 
beiden keine Regelung der Spritzwassermenge 
durch einen Thermostaten oder dergl. statt- 
gefunden. An dem allgemeinen Verlauf er- 
sieht man mit einem Blick, daß die Regel- 
mäßigkeit beim Stetig-Schleifer der anderen weit 
überlegen ist. Während die Gesamtschwankungen 
dort bei wechselnder Außentemperatur 3%° im 
ganzen nicht übersteigen und sich meist inner- 
halb von ı° halten, beträgt hier der Höchstunter- 
schied etwa 16°, wobei sich die einzelnen Pressen- 
wechsel — trotz des Ausgleichs durch die beiden 
weiterarbeitenden Pressen — mit je etwa 7° mar- 
kieren. Dabei ist zu beachten, daß bereits ein Tem- 
peraturunterschied von 5° als unzulässig bezeichnet 
werden muß, denn er beeinflußt die Eigenschaft des 
Stofies so, daß eine gleichmäßige Papierherstellung, 
besonders bei schnellaufenden Papiermaschinen, sehr 
erschwert wird. Wenn auch die Temperatur nicht 
allein als Maßstab anzusehen ist, so ist ihre Gleich- 
förmigkeit doch symptomatisch für den ganzen 
Schleifvorgang, denn sie ist direkt abhängig von der 
geleisteten Schleifarbeit, und da weder die Stein- 
schärfe sich plötzlich ändern kann, noch auch die 
Spritzwassermenge geändert wurde, so gestattet sie 
einen direkten Schluß auf die Gleichförmigkeit des 
erzeugten Stoffes. Ich glaube, daß angesichts dieser 
beiden Kurven die Ueberlegenheit des stetigen Be- 
triebes nicht zweifelhaft sein kann. 


Abb. 12 gibt hierzu eine Bestätigung. Sie stellt 
die Kraftaufnahme eines %-m-Stetigschleifers wäh- 
rend ı2 Stunden dar (350 PS) und zeigt eine so 
weitgehende Gleichförmigkeit, wie sie praktisch 
nicht besser verlangt werden kann. 


In Nr. ıı von „Zellstoff und Papier“ veröffent- 
lichte Herr Dr. Arthur Klein einen Leistungs- 
bericht vom Warren-Schleifer, dessen Zahlen Abb. 13 
enthält. Man ersieht, daß sich bei den Versuchen 
als Höchstes eine Produktion von 28000 kg in 24 
Stunden ergeben hat, wobei die vom Stein auf- 
genommene Arbeit 1275 PS war, während bei Ver- 
such ı die Produktion nur 15 500 kg in 24 Stunden 
bei 948 PS betrug. Leider enthielt die Veröffent- 
lichung über die näheren Bedingungen des Ver- 
suches, vor allem die Art des erzeugten Holz- 
schliffes, keine näheren Angaben. Es kann aber an- 
genommen werden, daß es sich um Stoff mittlerer 
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Ergebnisse mit Stetigschleifern Morren” 


Ergebnisse mit Steligschleifern, Voith” 


| umgerechnet auf Welslänge 1220mm ) 


Güte für Zeitungsdruck, nicht 
gesprochenen Feinschliff handelt. 

Zum Vergleich mit diesen Zahlen finden Sie in 
den Spalten 4 und 5 die Ergebnisse von Versuchen 
mit Voithschen Stetig-Schleifern angeführt. Bei Ver- 
such Nr. 4 wurde bester Feinschliff von vorzüg- 
licher Qualität erzeugt. Einzelheiten über diesen 
Versuch sind in Nr. 48 des „Papier-Fabrikanten“ 
veröffentlicht. Zur Erleichterung eines glatten Ver- 
gleiches sind die Zahlen in den beiden letzten Spal- 
ten auf die Holzlänge von 1200 mm wie beim 
Warren-Schleifer umgerechnet, was ohne weiteres 
zulässig ist, da durch die Aenderung der Steinbreite 
eine anderweitige Beeinflussung des Betriebsergeb- 
nisses nicht eintritt. Es ergibt sich alsdann eine 
Produktion von 23400 kg bei einer Kraftaufnahme 
entsprechend 1220 PS, was in guter Ueberein- 
stimmung mit dem Warren-Versuch Nr. 2 steht. 


Dabei darf allerdings angenommen werden, daß 
die Feinheit des Stoffes beim Warren-Versuch 
Nr. 2 die des verglichenen Voith-Versuches nicht 
erreicht, was auf den günstigen Einfluß zurück- 
zuführen ist, den die Firma Voith der größeren 
Länge ihrer Schleiffläche zuschreibt. 


Der Versuch Nr. 5 zeigt die Voithschen Zahlen 
über die Erzeugung eines guten Holzschliffes, der 
für bessere Zeitungsdruckpapiere bestimmt ist. 
Dieser letztere Versuch liegt bereits ı1% Jahre zu- 
rück und hat im Dauerbetrieb der Zwischenzeit 
durchweg seine Bestätigung erfahren. Die Gesamt- 
ausbeute beträgt 29 000 kg in 24 Stunden bei einem 
Arbeitsaufwand von 1160 PS, was einer spezifischen 
Leistung von 4 PS auf 100 kg in 24 Stunden ent- 
spricht. 

Von Stetigen Schleifern anderer Systeme stehen 
ähnliche Aufzeichnungen nicht zur Verfügung. 


Die Anzahl der Abbildungen hat bei dieser 
Druckwiedergabe aus Rücksicht auf den verfüg- 
baren Raum gegenüber der Lichtbildvorführung 
beim Vortrag stark beschränkt werden müssen. Es 
ist jedoch zu hoffen, daß dem Leser auch so ein 
einigermaßen anschaulicher Ueberblick über den 
weitverzweigten Stoff ermöglicht worden ist. 


etwa um aus- 
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Ueber Methoden zur Bestimmung der Korngrößen von Füllstoffen. 
Von Privatdozent Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 
(Fortsetzung aus Heft 3.) 


IIb. Der Wiegner-Gessnersche 
Schlämmapparat und der „Zwei- 
schenkel - Flockungsmesser“ nach 
Wo. OstwaldundF.V.v. Hahn. 


Die Anordnungen nach Wiegner-Gessner 
und Ostwald-v. Hahn benutzen ebenfalls das 
spezifische Gewicht der Suspension als Meßgröße, 
vermeiden aber jede Wägung und jede Störung des 
ruhigen Absinkens der Teilchen. 

In zwei kommunizierenden Röhren stellen sich 
die Menisken nur dann gleich hoch ein, wenn 
beide Röhren Flüssigkeit derselben 
Dichte enthalten. Wird dagegen die eine Röhre 
mit destilliertem Wasser gefüllt, die andere mit einer 
mineralischen Suspension von höherem spezifischen 
Gewichte, so stellt sich nach Freigabe der Verbin- 
dung zwischen den beiden Röhren der Meniskus der 
Suspension tiefer ein als der Wassermeniskus. Be- 
deutet h die Höhe der Wassersäule und H die 
Säulenhöhe der Suspension, beide gerechnet vom 
oberen Rande des Verbindungsstückes zwischen den 
kommunizierenden Röhren, so gilt die Beziehung 


h S 

r t a (3), 
wo S das spezifische Gewicht der Suspension und 
ı das des Wassers ausdrückt. Durch eine einfache 


Umformung erhält man hieraus 


b— H =H (S— 1) (6) 
Bedeutet ferner 
P = die Gewichtsmenge der noch nicht sedimen- 
tierten dispersen Phase im Fallraum, 
D = das spezifische Gewicht dieser dispersen 
Phase an sich, und 
V = das Volumen der Suspension, 


so gilt nach der allgemeinen Theorie der Mischung 
und der Dimension des spezifischen Gewichtes 
(g-ccm—1) die Gleichung 


P + (v-2).: 


I 
r S" 


S— ıı = P .- —— 


hieraus folgt 


und weiter nach Gleichung (6): 
I 


D 


wo C für gegebene Flüssigkeitssäule H eine Kon- 
stante bedeutet. In Worten sagt Gleichung (9) aus, 
daß die jeweils noch schwebende Ge- 
wichtsmenge der dispersen Phase im 
Fallraum direkt proportional ist der 
gleichzeitig abgelesenen Höhendiffe- 
renz der Menisken in den beiden 
Schenkelrohren. Es wird also tatsächlich, 
wie weiter oben als Prinzip der Methode angegeben, 
die „zeitliche Verringerung des schwebengebliebe- 
nen Anteils“ gemessen, 

In konstruktiver Hinsicht ist über die Appara- 
turen folgendes zu sagen: 


H | 
h-H=P.7(ı Pie ER EEE 


G. Wiener “scher ftpparat. 


Tafel ti; 


Die Kommunikation der beiden Röhren wird 
beim Wiegnerschen Apparat durch Oeffnen eines 
Hahnes hergestellt, der im Verbindungsstück an- 
gebracht ist. Beim Ostwaldschen Apparat ist 
das Verbindungsstück ohne Hahnverschluß: ein 
solcher befindet sich dagegen am oberen Ende des 
engeren Schenkels (s. Tafel 12). 


Bei geöffnetem Hahn werden zunächst beide 
Schenkel mit Wasser gefüllt. Dann wird der Hahn 
geschlossen und das Wasser aus dem weiteren 
Schenkel abgelassen; aus dem engeren Schenkel 
kann es nicht entweichen, weil oben der Zutritt der 
Luft abgesperrt ist und auch durch das kapillare 
Verbindungsstück c keine Luft eindringen kann; 
vielmehr bildet das Wasser dort einen vertikalen 
Meniskus. 

Man spült nunmehr den weiteren Schenkel a 
mit der zu untersuchenden Suspension vor, füllt 
diese dann ein, jedoch nicht bis zur vollen Höhe 
des Wasserstandes im Nachbarrohre, und öffnet 
jetzt den Hahn. Tritt hierbei dennoch ein wenig 
Suspension in den unteren Teil des Vergleichs- 
rohres über, so schadet dies nicht viel, weil das 
Vergleichsrohr kurz über dem Verbindungsstück zu 
einer Kugel erweitert ist, so daß die Suspension 
sich ausbreitet, ohne höher zu steigen. 

Zu unterst ist in beiden Apparaten ein genügen- 
der Hohlraum für das Sediment gelassen. 

Indem nun die Teilchen der Suspension ab- 
sinken, sinkt auch das spezifische Gewicht der Sus- 
pension und damit verringert sich der Niveau- 
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unterschied in den beiden Röhren. Zu Anfang des 
Versuches, während sich die gröberen Teilchen ab- 
setzen, muß der Niveauunterschied an der dazu an- 
gebrachten Skala in Abständen von wenigen Sekun- 
den abgelesen werden; allmählich können die Ab- 
lesungen nach größeren Zeitintervallen erfolgen. 
Bleibt zum Schlusse ein kleinerer Niveauunterschied 
noch lange Zeit erhalten, so spricht dies für einen 
typisch kolloiden Anteil innerhalb der Aufschwem- 
mung. Trägt man die beobachteten Niveauunter- 
schiede als Ordinaten und die zugehörigen Zeiten 
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Tafel 12. Zweischenkel-Flockungsmesser 
nach Wo, Ostwald und F.V. v. Hahn. 


a) Schenkel für die Suspension, 

b) Vergleichsschenkel für Wasser, 

c) Kapillares Verbindungsstück, 

d) Verschiebbare Spiegelskala zum Ablesen des Niveau- 
unterschiedes, 

e) Kugelförmige Erweiterung zur Aufnahme des Sedimentes. 
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als Abszissen auf, so erhält man die „Fallkurve“ 
der Sedimentation, die sich, wie erwähnt, zur 
„Akkumulationskurve“ des Sedimentes 
komplementär verhält. Je steiler die Fallkurve nach 
abwärts gerichtet ist, desto gröberes Material liegt 
vor; die Fallkurve einer wahrhaft kolloiden 
Dispersion ist so wenig nach abwärts geneigt, daß 
sie erst nach Jahrtausenden die Abszisse erreicht, 
praktisch also zu dieser parallel verläuft. 


Zu vergleichender Betriebs- oder Einkaufs- 
kontrolle genügen schon die bloßen Niveauunter- 
schiede und Fallkurven. Ueber deren mathe- 
matische Auswertung zur Berechnung der abso- 
luten Korngrößen wird im übernächsten Abschnitte 
berichtet werden. 


8& Die photographische Aufnahme der 
FallkurvennachH. Gessner. 
G. Wiegners Mitarbeiter H. Gessner”) 


gebührt das Verdienst, eine Anordnung zur selbst- 
tätigen Aufzeichnung der Fallkurven erdacht und 
durchkonstruiert zu haben, die das mühsame und 
besonders im Anfang der Analyse auch ungenaue 
persönliche Ablesen der Niveauunterschiede 
durch eine photographische Aufnahme ersetzt. Das 
Absinken der Wassersäule im kleinen Rohr wird 
einfach auf ein laufendes Band kontinu- 
ierlich photographiert und ergibt die 
Fallkurve. Die verkleinerte Originalaufnahme einer 
solchen photographierten Fallkurve zeigt Tafel 13. 
An Hand Tafel 14 sei die Gessnersche Appa- 
ratur des Näheren erläutert t). Das lichtempfind- 
liche Papier ist mit Gummibändern auf eine rotie- 
rende Trommel aufgespannt, die von einer Weck- 
uhr betrieben wird. An Stelle des Stundenzeigers 
ist eine Metallhülse als Achse angesetzt, die mit der 


Metallachse des aus Holz gedrehten Zylinders 
direkt gekoppelt werden kann. Der eigentliche 
Schlämmapparat ist an einer drehbaren Latte am 


Tisch befestigt, so daß durch bloßes Drehen der 
Latte die Suspension durchgeschüttelt wird. Die 
Latte kann in senkrechter Stellung arretiert werden; 
sowie der Apparat senkrecht steht, muß der Ver- 


%) cf. H. Gessner: Der verbesserte Wieg- 
nersche Schlämmapparat; Mitteilungen aus dem 
Gebiete der Lebensmitteluntersuchung und Hygiene; 
Bern; 13, 238 (1922). 

31) Beide Abbildungen verdanke ich der Liebens- 
würdigkeit des Herrn Dr. Gessner. 
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such beginnen; das Entfernen der Stopfen aus den 
beiden Schenkeln, das Oeffnen des Hahnes im Ver- 
bindungsstück und das Oeffnen des Objektives der 
Kamera muß also ohne nennenswerten Zeitverlust 
vor sich gehen. 


Um scharfe Bilder zu erhalten, arbeitet man 
zweckmäßig in einem Dunkelzimmer und benutzt 
als Lichtquelle eine sogenannte Soffitenlampe, wie 
sie zur Erleuchtung der Rednerpulte Verwendung 
findet. Die Lampe wird etwas seitwärts vor dem 
Objektiv angebracht, damit nur Lichtstrahlen durch 
das Wasser des kleinen Schenkels in den Apparat 
hineingebrochen werden und somit auf dem licht- 
empfindlichen Papiere nur die Höhe der Wasser- 
säule als Licht aufgenommen wird. 


Tafel 14. 


Durch das Absinken des Wassers im kleinen 
Rohre steigt allerdings die Säule der Suspension im 
großen Rohre; denn es ist 


— Ah. rr +AHRA=0.... (10), 


wenn 

—Ah = Absinken 
Rohre, 

r = Radius des kleinen Rohres, 


+4AH = Zuwachs der Höhe des Meniskus im großen 
Rohre und 


R = Radius des großen Rohres bedeutet. 


Bei der photographischen Aufnahme findet der 
EinfluB von AH keine Berücksichtigung, während 
er bei Ablesung vom Auge beachtet wird. Die pho- 
tographische Kurve verläuft also etwas flacher als 
die eigentliche Fallkurve. Offenbar nimmt aber die- 
ser Fehler mit wachsendem Durchmesser des 
großen und sinkenden Durchmesser des kleinen 


der Wassersäule im kleinen 
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Rohres in quadratischer Progression ab; denn nach 
obiger Gleichung gilt 
r? d X? 
AH=Ah im A(S) .... a, 
wenn d und D die Durchmesser des kleinen und 
großen Rohres bezeichnen. Hat beispielsweise das 
kleine Rohr einen Durchmesser von 4 mm, das 
große einen Durchmesser von 4o mm, so wird die 
photographische Kurve nur um 1% verflacht, was 
durchaus innerhalb der sonstigen Fehlergrenzen 
liegt 3). (Fortsetzung folgt.) 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Die letzte Entwicklung der Schwabach- 
Entaschungsanlagen. 


Mit dem Anwachsen der Kessel und Rostein- 
heiten und der Steigerung des Brennstoffdurch- 
satzes, bezogen auf ı m? Rostfläche in einer Stunde, 
hat auch die Frage der Rückständebeseitigung eine 
erhöhte Bedeutung erlangt.. Die wachsende Menge 
der Rückstände, besonderg bei Verfeuerung von 
minderwertigen aschen- bzw. schlackenhaltigen 
Brennstoffen, ist von Hand kaum mehr zu be- 
wältigen. Man griff daher zu maschinellen Mitteln, 
um die Abförderung glatt zu gestalten. Da es sich 
in der Regel um heißes Gut handelt, das bei jedem 


Kessel an mehreren Stellen — entsprechend dem 
Aschenanfall unter dem Rost und den verschiedenen 
Aschensäcken des Heizraumes — anfällt, so kommt 


eigentlich für die mechanische Abförderung dieser 
Rückstände nur Saugluft oder. Spülwasser in Frage. 
Das erfordert aber neben einigermaßen homogenen 
oder gleichkörnigen Rückständen ein weit ver- 
zweigtes Leitungsnetz mit vielen Ventilen und Stell- 
vorrichtungen sowie die Anlage von Pumpen für die 
Bewegung des Fördermittels.. Die sich aus der 
Bauart beim Betrieb ergebenden Störungen und 
Schwierigkeiten solcher rein mechanischer Abförde- 
rungsanlagen sind wohl auch der Grund, daß die 
Anlagen noch nicht im größeren Umfange eingeführt 
werden. 

Die meisten Betriebe begnügen sich mit einer 
sogenannten halbmechanischen Entaschung, die den 
größten und: schwersten ‚Teil der Handentaschung 
ersetzt und vor allem lange Leitungen und Ventile 
darin vermeidet. Vor 10 Jahren bereits hat die Ge- 
sellschaft für künstlichen Zug G.m.b.H., Berlin- 
Reinickendorf, eine Entaschungsanlage, Sysıem 
Schwabach, herausgebracht, die sich nach dem 
Kriege gut eingeführt hat, eben weil sie verhältnis- 
mäßig billig in der Anlage und im Betrieb ist und 
große Betriebssicherheit gewährleistet. Die Anlage 
beschränkt sich darauf, die aus dem Aschensack ab- 
fließende Asche staubfrei unter Wasserabschluß in 


32) Während der Drucklegung wurde mir die 
Methode der Sedimentationsmessung von G.Krauß 
bekannt, die sich ebenfalls für feinste Suspensionen 
in hervorragendem Maße eignet. Die Apparatur ist 
gründlich durchkonstruiert und beiFirma Lauten- 
schläger (München) fertig zu beziehen. Hier 
kann nur andeutungsweise das Prinzip dieses Ver- 
fahrens mitgeteilt werden: Eine Haarpipette mit 
seitlichen Einzugsöffnungen wird in bestimmter 
Tiefe in die sedimentierende Suspension versenkt 
und entnimmt dieser nach bestimmter Sedimen- 
tationsdauer Proben, deren Konzentration an noch 
schwebender Substanz gewichtsanalytisch bestimmt 
wird. (Internationale Mitteilungen für Bodenkunde, 
Bd. 13 [1923], S. 147—160.) 
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Abb. ı 


Schwabach-Löschschüssel. 


einem Löschgefäß aufzufangen und aus diesem Ge- 
fäB handfeucht zur weiteren Abförderung abzugeben. 
Es wird also das Abziehen und Ablöschen der Asche, 
das bei Handarbeit nicht gefahrlos und vor allem 
mit großer Staub- und Dampfentwicklung verbunden 
ist, maschinell besorgt. Als Löschbehälter wird, 
wie Abb. ı im Schnitt zeigt, ein um eine schräg- 
stehende Achse umlaufender Trog b benutzt, der ar 
dem kurzen Stutzen a des Aschensackes befestigt 
ist. Das den Löschtrog füllende Wasser, dessen 
Spiegel f mittels eines in die Zuleitung eingeschal- 
teten Ueberlaufs oder Reglers stets auf gleicher 
Höhe gehalten wird, bildet einen dauernd luftdichten 
Abschluß gegen die Außenluft. Auch wird das in 
den Trog niederfallende Schüttgut beim Eintauchen 
in das Wasser völlig durchnäßt, so daß eine Staub- 
bildung nicht mehr eintreten kann. Die verbrauchte 
Wassermenge ist dabei geringer als bei der Hand- 
entaschung, weil das Schüttgut die Abscheider nur 
in handfeuchtem Zustande verläßt. Das über- 
schüssige Wasser läuft auf dem schrägen Boden 'n 
den Löschtrog zurück. Im Löschtrog b ist senk- 


L = r 
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Abb. 2. 


recht zu dessen geneigtem Boden eine Achse d eir- 
gebaut, die ein Rad c trägt. Die schaufelförmigen 
Speichen e des Rades schieben die sich auf dem 
Trogboden ansammelnden abgelöschten Rückstände 
in langsamer Drehung, welche mittels eines 
Schneckenantriebes h von einer für mehrere Ab- 
scheider gemeinsamen Welle aus erfolgt, vor sich 
her. Dabei tauchen die Rückstände schließlich aus 
dem Wasser empor und fallen über den Rand g 
in einen untergefahrenen Wagen oder in eine Förder- 
schwinge. 

Um den hierfür erforderlichen, sehr geringen 
Kraftbedarf — den Bruchteil einer Pferdekraft — 
zu vermeiden, werden die Abscheider neuerdings für 
hydraulischen Antrieb eingerichtet. Dazu dient das 
Ablöschwasser, bevor es in die Abscheider eintritt. 
Es genügt dabei im allgemeinen der Druck einer 


III ‘ H 


gewöhnlichen Wasserleitung, so daß ein eigentlicher 
Kraftverbrauch nicht vorhanden ist. Ein Vorzug 
dieser Antriebsart ist auch, daß Brüche nicht mehr 
eintreten können, weil der Wasserdruck begrenzt ist 
und Massenwirkungen bei den geringen Geschwindig- 
keiten nicht in Frage kommen. Auch können bei 
diesem Antrieb die Abscheider nicht trocken laufen. 


Bei einem neuzeitlichen Großkessel fällt der 
Hauptteil der Rückstände als Rostrückstände an. Die 
im Heizraum an den Zugumkehrstellen sich aus- 
scheidende Flugasche wird dort in Aschensäcken 
gesammelt. Es erübrigt sich nun, an jeden dieser 
Aschensäcke einen Abscheider anzuschließen, viel- 
mehr genügt es, nur einen Abscheider unter dem 
Roste einzubauen und das diesen zugeführte Lösch- 
wasser als Spülwasser für die Flugasche zu be- 
nutzen. Abb. 2 zeigt eine solche Anlage schematisch. 
Im Aschenkeller münden die vier Aschensäcke des 
Heizraums und der unter dem Rost liegende Aschen- 
sack, an dessen Auslauf ein Abscheider eingebaut 
ist. Die vier übrigen Aschensäcke erhalten einfache 
Sammelkästen, die mit Wasser gefüllt sind und durck 
eine kurze Spülleitung mit dem Abscheider unter 
dem Rost in Verbindung stehen. Es genügt, den 
Spülhahn in der Druckwasserleitung von Zeit zu Zeit 
zu Öffnen, um die sich in den Sammelkästen ab- 
gesetzte Flugasche dem Abscheider zuzudrücken, aus 
dem sie dann gemeinsam mit den Rostrückständen 
abgefördert wird. Da die Spülleitungen in der Regel 
gerade verlegt werden können und nur eine Länge 
von wenigen Metern besitzen, so können auch bei 
mäßigem Aufwand von Spülwasser keine Ver- 
stopfungen entstehen. Es genügt auch hier der 
Druck der Wasserleitung, so daß besondere Spül- 
pumpen mit ihrem Antrieb unnötig sind. Dadurch, 
daß bei dieser Anlage mit Spülung der Flugasche 
nach dem Abscheider für die Rostrückstände nur 
ein einziger Abscheider für jeden Kessel notwendig 
wird, ist die Anlage im Aschenkeller übersichtlich 
und man kommt mit einem Wagen für jeden Kessel 
oder mit einer Hauptförderrinne unter einer ganzen 
Kesselreihe aus. p. 


aL, — 


D £ 


Löschschüssel kombiniert mit Flugaschenspülung. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


J. D. Rue: Lösliche Sulfite und ihre Bisulfite für 
die Gewinnung von Holzzellstoff. Eine Literatur- 


übersicht. „Paper Trade Journal“ 53, Nr. 16, 54 
bis 56 (1925). 
Lösliche Sulfite wurden bereits 1871 von 


Faton und 1874 von Ekman (MgSO;) technisch 
verwendet. Mg-Verbindungen: Ueber die gleich- 
zeitige Verwendung von Mg- und Ca-Sulfiten be- 
richtet J. A. DeCew („ Paper Trade Journal“ 24, 
März, S. 54 [1910]) wobei Dolomit und Magnesit 
als Mg-Quelle dienen. C. G. Schwalbe und K. 
Berndt (,„Papier-Fabrikant‘“ 22, Festheft, 65—71 
[1924]) diskutieren die Möglichkeiten zur Gewin- 
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nung von Mg(HSO;): aus MgCl: oder MgOS.- 
Klein (,„Paper“ Vol. 35, 511 [1925]) weist neuer- 
dings darauf hin, daß Stroh mit CaSO; und MgSO; 
ohne Zugabe von HSO; aufgeschlossen werden 
kann, eine Idee, die schon viele Jahre alt ist, und 
jüngst durch Drewsen (U.S.P. ı 511 664, Okt. 14. 
1924) erneuert wurde (s. Ref.) NH,-Verbindungen: 
Nach einem Verf. von C. A. Braun (Dieck- 
mann, Sulfitzellstoff, S. 213) kann Holz mit 
(NH4):SO; in guter Ausbeute zu Zellstoff aufge- 
schlossen werden. Dieses Verf. ist durch Rosen- 
berg, L. Brech und Fd.Tyborowski (D.R.P. 
252321 Kl. 55b, ıgıı) dadurch verbessert worden, 
daß mit einer ammoniakalischen (NH,)sSO;-Lsg. 
gekocht wird, wodurch die Kochtemp. herabgesetzt 
und ein fester, leicht bleichbarer Zellstoff in ver- 
hältnismäßig hoher Ausbeute erhalten wird. Eine 
weitere Modifikation des Braun schen Verf. haben 
sich E. Sammet und J. L. Merrill (U.S.P. 
1016 178 vom 30. I. 1912) patentieren lassen. Der 
Aufschluß erfolgt mit gasf. NH, SO, und Wasser- 
dampf. T. Maruzawa will durch Kochen mit 
einer Lsg. von NH, HSO, und HSO; oder (NH»)>- 
SO; einen hochwertigen Zellstoff erzeugen (U.S.P. 
1244 525). Na-Verbindungen: Die Pat.-Literatur ist 
hierin besonders umfangreich C. Keller (,Papier- 
Zeitung“ Nr. 7, 233, 1885) erhielt 1871 mit NaHSO, 
einen etwas harten Zellstoff, der noch des mech. 
Aufschlusses bedurfte. J. A. Graham (Brit. Pat. 
5365, 1882) wollte zunächst mit NaSO; kochen und 
dann SO, einleiten aber weniger als zur Bisulfit- 
bildung erforderlich ist. V. B. Drewsen und L. J. 
Dorenfeld (Hofmann, Handb. d. Papierfabr., 
S. 1510—11) gewinnen NaHSO, durch Umsetzen 
von Ca(HSOs3)z-Lsg. mit  NaSO.-Lsg.; beim 
Crocker-Verf. (Griffin und Little, Chimi- 
stry of Paper Making 230, 1894) wird CaSOs mit 
einer Na:S0O4-Lsg. behandelt und dann SO, einge- 
leitet. C. Bache-Wiig (U.S.P. 1240970, 25. 9. 
1917) fügt zur NaHSO;-Lsg. NaCl, um die Bildung 
von Hpydrocellulose zu vermeiden und die Koch- 
temp. zu erniedrigen. C. G. Schwalbe (D.R.P. 
231078, 1910) setzt zu einer Lsg. von Neutralsulfit 
ein dem Sulfit entsprechendes halbes Aequivalent 
Säure oder s. Salz zu. M. Müller und O. Hei- 
gis (Brit. Pat. 156512 v. 5. I. 1921) kochen mit 
einer schwach alkal. Lsg., die 12% Alkaliacetat und 
2% Alkalisulfit enthält. W. Schacht (D.R.P. 
122171 und 131 118) verwendet SOs bei der Her- 
stellung von Frischlauge aus regeneriertem Alkali. 
C. A. Braun (D.R.P. 309181, 1916) schlägt vor, 
NasS neben NaSO; oder auch dieses im Gemisch 
mit Alkalisilikaten zu verwenden. L. Bradley 
und F. P. Mc. Keefe („Paper Trade Journal“, 
Bd. 77, 6. Sept., S. 51 [1923]) erhalten ein Patent auf 
die Kochung mit NaSO; allein und in Gemeinschaft 
mit NaOH, wogegen W. Schacht Prioritäts- 


ansprüche geltend machte („Zellstoff und Papier“ 


Nr. 9, 221, 1923). Die beiden Erfinder schreiben 
auch Natriumthiosulfat besondere Aufschlußfähig- 
keiten zu (Canad. Pat. 246 477). Stö. 


R. W. Mac Gregor: Eindampfung von Schwarz- 
lauge. „Paper Trade Journal“ 53, Nr. 14, 57—58 
(1925). 

Weg mit den beschwerlichen und kostspieligen 
Scheibenverdampfern! An ihre Stelle gehören Ro- 
tieröfen und hinter diesen Mehrkörper-Verdampfer 
zur Vorkonzentration der Schwarzlauge. Vf. teilt 
mehrere Daten über eingedampfte Schwarzlauge 
aus 7 verschiedenen Fabriken mit; es seien die der 
engl. Fabrik A angeführt: 33° Be, Temp. 100° C, 
19,48% Mineralsubst., 10,46 % NaO, 47,84 % Organ- 
Subst. Bei einer tägl. Verarbeitung von 48 t Espar- 
togras und 85 % Alkalirückgewinnung fielen stündl. 
1655 kg eingedickte Schwarzlauge an, die einem 
Wärmewert von 635 kg Kohle (6600 WE.) ent- 
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sprachen, oder bei achtfacher Verdampfung (? der 
Ref.) 5080 kg Dampf pro Stde. Ursprünglich wer- 
den 11,34 cbm Schwarzlauge pro Stde. erhalten, die 
nach der Eindickung auf 33° Bé 1,36 cbm ergeben, 
so daB stündl. 9,98 cbm Wasser zu verdampfen sind, 
wofür im Vierfachverdampfer etwa 3300 kg Dampf 
(1 kg Dampf pro 3 kg zu verdampfendes W.) auf- 
zuwenden sind. Es bleibt also noch ein bedeutender 
Ueberschuß aus der Verbrennungswärme der Ab- 
lauge. Stö. 


v. Laßberg: Hochdruck-Blaseinrichtung für Zellstoff- 
Entwässerungs- und Papiermaschinen (System 
Grewin). ‚„Papier-Fabrikant‘ 23, 602—03 (1925). 

Der beim Trocknen von Papier bzw. Zellstoff 
zwischen den Trockenzylindern der Stoffbahn und 
den Filzen auftretende Dampf kann durch die 

Grewinsche Hochdruck-Blaseinrichtung vorteil- 

haft entfernt werden, so daß 7—10% an Dampf 

gespart werden können, bzw. die Produktion um 
6,7—9,1% gesteigert werden kann. Die Einrich- 
tung besteht aus einem Hochdruckgebläse einer 

Wärmebatterie mit Speise- und Verteilungsleitungen 

und den Düsen. Zum Antrieb des Gebläses sind 

je nach der Maschinengröße 5—ıo PS erforderlich. 
Stö. 


W. Roth: Die Holländer als Kostenstelle bei der 
Kalkulation. „Papier-Fabrikant‘“ 23, 336—39 (1925). 
Es werden zwei Wege angegeben, in welcher 
Weise die Kraftkosten beim Stoffmahlen von ver- 
schiedenartigem Papier einwandfrei ermittelt wer- 
den können, so daß sie als zuverlässige Grundlage 
für die Kalkulation dienen können. An versch. 
Beispielen wird ausgeführt, welche Fehler begangen 
werden, wenn der Kraftverbrauch nicht der Papier- 
qualität entsprechend eingesetzt wird. Stö. 
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Korn: Papierprüfung (Vortrag). „Papier - Fabri- 
kant“ 23, 649—52, 668—71, 681—83 (1925). 

Der Vortragende gibt einen Ueberblick über 
die gesamte Papierprüfung und stützt sich dabei 
auf die Untersuchungsmethoden, die sich im Laufe 
der Jahre im Materialprüfungsamt herausgebildet 
haben. Da die Festigkeit und Dehnung des Papiers 
durch die Luftfeuchtigkeit merklich beeinflußt wird, 
wird der Versuchsraum auf einer normalen Luft- 
feuchtigkeit von 65% gehalten, die durch einen 
Körtingschen Wasserzerstäuber geregelt, durch 
Haarhygrometer gemessen und wöchentlich einmal 
durch ein Psychrometer kontrolliert wird. Die Ver- 
suchsstreifen müssen 2—3 Std. im Versuchsraum 
liegen, bevor sie zerrissen werden können. — Der 
Mullentester dürfte besonders zur Untersuchung 
von Sack-, Kraft- und Tütenpapieren wegen seiner 
raschen und einfachen Handhabung geeignet sein. 
Die damit ermittelten Werte lassen sich nicht auf 
Reißfestigkeit umrechnen, da sie nicht allein von 
der Festigkeit, sondern auch von der Durchbiegung 
des Papiers abhängen. Durch Herstellung von 
Probebogen auf einem Saugapparat können nicht 
so gleichmäßige Bogen erhalten werden wie beim 
Schöpfen. (Alles andere dürfte aus der Literatur 
bekannt sein. D. Ref.) Stö. 


PATENT-UMSCHAU 


Patent-Anmeldungen. 
29b, 2. S. 64310. Henry Silbermann, Berlin- 
Lichterfelde, Tannenweg 4. Verfahren zur Gewin- 
nung von reinen Cellulosefasern und cellulose- 


haltigen, durch inkrustierende Begleitstoffe ver- 
unreinigten Materialien. Zus. z. Pat. 407 500. 14. 
IT. 23. 
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29b, 3. C. 35821. Courtaulds Limited, London; 
Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. W. Karsten und Dr. C. Wie- 
gand, Pat.-Anwälte, Berlin SW ıı. Verfahren zur 
Herstellung von Fäden, Fasern, Bändern, Filmen 
u. dgl. aus Celluloseestern. 8. 12. 24. 

29 b, 3. Heinrich Hawlik, Friedewalde-Cawallen. 
Verfahren zur Herstellung glänzender Fäden, Filme 
u. dgl. aus Viskose. 27. 9. 24. 

55d, 22. B. 115758 Firma F. H. Banning & 
Seybold Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co., Düren, 
Rhld. Verfahren und Einrichtung zur Papierher- 
stellung auf Langsiebpapiermaschinen. 19. 9. 24. 


Patent-Erteilungen. 


12i, 21. 424949. Dr.-Ing. Emil Hene, Staßfurt. 
Herstellung von Sulfiten, Bisulfiten und Metasulfi- 
ten der Alkalien. 2. 3. 24. H. 96 3255. 

84 a, 3. 424929. Firma Deutsch-Luxemburgische 
Bergwerks- und Hütten-Akt.-Ges., Dortmund. Dreh- 
und hebbares Wehr. ı8. 5. 22. D. 42683. 


Zurücknahme einer Patent-Anmeldung. 


55f, 10. P. 48538. Verfahren zur Herstellung 
eines Wandbekleidungsstoffes.. Zus. z. Pat. 37 870. 
27. 8. 25. 
Löschung von Patenten. 


55e, 5, 386 282. 55f, 4, 356 471. 
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Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenicure meldeten sich: 
Benirchke, Dr. Fritz, i. Fa. Peter Temming, 

Baumwollbleicherei und Papierfabrik, Glück- 

stadt ı. Holstein. 


Dohrn-Lüttgens, Juliu, Dr.-Ing, Königs- 
berg i. Pr., Lieper Weg 86. 
Brecht, Walter, Dr.-Ing, Hammermill Paper 


Co., Erie Pa., U.S.A. 
Süvern, K., Geh. Regierungsrat Dr., Berlin-Lich- 
terfelde, Drakestr. 41. 
Hein, J., Betriebsassistent in der Ragniter Zell- 
stoff G. m. b. H., Ragnit. 
Erste Oesterreichische 
Fabrik Aktien-Gesellschaft, 
in St. Pölten (Oesterreich). 
Adressenänderung: 

Gayler, Arthur, Dipl.-Ing, früher Koholyt, 
Königsberg, jetzt Direktor der Maschinenfabrik 
zum Bruderhaus in Reutlingen. 

Moerbeek, B. H., jetzt Amsterdam-Zuid, Noor- 
der Amstellaan 124. 

Kocher, Karl, Dipl.-Ing., früher Neustadt, jetzt 
Reutlingen (Württemberg), Kaiserstr. 7o. 

Klemt, Gerhard, cand. chem., früher Eberswalde, 


jetzt Neukölln, Knesebeckstr. 135. 
(Schluß des chemischetechnischen Teils*) 


Glanzstoff- 
Wien, 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Zahnradvorgelege zur Verminderung hoher Drehzahlen bei 


schnellaufenden Maschinen. 
Von Ing. Fritz Hoyer. 


Die zunehmende Anwendung des direkten elek- 
trischen Antriebes oder auch der direkten Kupplung 
langsamlaufender Maschinen mit solchen von hoher 
Umdrehungszahl, war lange Zeit auf wirtschaft- 
lichem Wege nur durch Riemen- oder Seilübertra- 
gung möglich. Die für diese Zwecke gerade beson- 
ders geeigneten Zahnradvorgelege mußten immer 
noch wegen ihrer geringen Wirtschaftlichkeit in- 
folge des schlechten Wirkungsgrades ausscheiden. 

Die Verringerung der Drehzahlen der Elektro- 
motoren und auch anderer Rotationsmaschinen, wie 
z. B. Dampfturbinen, war in vielen Fällen nicht an- 
gängig, um sie für die unmittelbare Kupplung ge- 
eignet zu machen. Am wirtschaftlichsten arbeiten 
bekanntlich Motoren mit hohen Drehzahlen, auch 
sind diese meistens billiger in der Anschaffung und 
können in Serien gebaut werden. Die praktische 
Verwendbarkeit solcher Motoren wird aber wieder 
dadurch verhindert, daß man die Arbeitsmaschine 
nicht der hohen Drehzahl anpassen kann. Man war 
also daher gezwungen, komplizierte und teure Vor- 
gelege zu verwenden, ohne auf deren dauernden 
großen Kraftverbrauch Rücksicht nehmen zu können. 

Heute hat man alle diese Schwierigkeiten über- 
wunden und ist in der Lage durchaus wirtschaftlich 
arbeitende Zahnradvorgelege zu bauen, die es ge- 
statten, Motoren mit jeder beliebig hohen Drehzahl 
zu verwenden, und zwar fast ohne jeglichen Kraft- 
verlust, da diese Vorgelege einen Wirkungsgrad 
von etwa 95% haben. Diese Getriebe arbeiten in 
einer solchen Weise, daB die wenigen Zahnräder, 
welche ihre innere Konstruktion bilden, mit großer 
Geschwindigkeit umlaufen, so daB der Zahndruck 
auf die Zahnfläche nur gering ist. 


Durch eine peinlichst saubere Arbeit und die 
Verwendung besten Konstruktionsmaterials, und vor 
allen Dingen unter Berücksichtigung des geringen 
Zahndruckes, ist es möglich, Zahnräder mit kleinen 
Teilungen zu verwenden. Das ganze Getriebe, das 
in einem geschlossenen Gehäuse im Oelbade läuft, 
arbeitet daher ganz geräuschlos. Es ist bei der Kon- 
struktion alles vermieden, was Reibung, Wärme 
oder auch Abnutzung verursacht. Dadurch wird 
auch eine längste Lebensdauer ermöglicht, was die 
Wirtschaftlichkeit, besonders auch unter Berück- 
sichtigung des verhältnismäßig niedrigen Anschaf- 
fungspreises und der geringen Wartungs- und Unter- 
haltungskosten besonders erhöht. 

Die kleineren Getriebe dieser Art lassen sich für 
Uebersetzungsverhältnisse von 3:1 bis 1000:I an- 
standslos herstellen. Von besonderem Vorteile ist 
dabei noch, daß diese Getriebe auch für senkrechten 
Antrieb durch ein konisches Räderpaar herstellbar 
sind. Der senkrechte Abtrieb kann dabei beliebig 
nach oben oder auch nach unten erfolgen. 

An Stelle der Stufenmotoren, die sich da erfor- 
derlich machen, wo die angetriebene Maschinenwelle 
mit verschiedenen Umdrehungszahlen laufen muß, 
lassen sich auch solche Zahnradvorgelege mit ver- 
änderlichen Umdrehungszahlen verwenden, die mit 
4, 8, 12 oder 16 beliebig in den Grenzen der Ueber- 
setzungsverhältnisse liegenden verschiedenen Um- 
drehungen laufen. Die gewünschten Umdrehungs- 
zahlen werden durch das Einschalten verschiedener 
Hebel erzielt. Man kann dabei nur eine bestimmte 
Uebersetzung einrücken, da die anderen durch eine 
einfache Vorrichtung jeweilig verriegelt sind. Das 
Umschalten auf eine andere Geschwindigkeit darf 
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nur beim Stillstande des Motors erfolgen, verursacht 
aber nur geringen Zeitverlust. 

Für die Uebertragung größerer Kräfte hat man 
diese Zahnradvorgelege wohl zuerst bei elektrischen 
Fördermaschinen verwendet. Die bedeutenden Ver- 
besserungen, die in neuerer Zeit in der Herstellung 
von Zahnrädern für die Uebertragungen großer Lei- 
stungen gemacht werden, haben dazu geführt, daB 
man in einigen Fällen auch bei großen elektrischen 
Fördermaschinen Vorgelege verwendet. Die Mög- 
lichkeit hierzu war durch die Zahnräder mit schrau- 
benförmiger Verzahnung gegeben, die nicht nur eine 
Verminderung der gleitenden Reibung und eine Ver- 
längerung der Eingriffdauer der Zähne zur Folge 
hat, sondern auch jedes Spiel zwischen den Zähnen 
vermeidet. Diese Zahntriebe ergeben daher auch 
die bereits erwähnten Vorteile, und zwar ruhigen 
und geräuschlosen Gang auch bei großen, stark 
wechselnden Kräften und bei hohen Zahngeschwin- 
digkeiten, geringe Abnutzung der Zähne, hohen 
Wirkungsgrad der Kraftübertragung und hohes 
Uebersetzungsverhältnis in einem Zahnräderpaar. 

Da die Fördermaschinen wechselnde Dreh- 
richtung haben, so macht sich die Anwendung von 
Zahnrädern mit mehrfach gewundenen Schrauben- 
zähnen erforderlich, sogenannten Doppelpfeilzahn- 
rädern. Die anfänglichen Schwierigkeiten in der 
maschinenmäßigen Herstellung der Verzahnung sind 
durch besondere Verfahren (Citroen) behoben, die 
es ermöglichen, die Zähne in einem Zuge über die 
ganze Radbreite zu schneiden. Die Zahnräderfirmen 
gewährleisten für solche Zahnräder einen Wirkungs- 
grad von 95 bis 98 %. 

Gewöhnlich ist im Fördermaschinenbau die An- 
ordnung der Zahnräder so, daB das große Rad auf 
der Hauptwelle der Fördermaschine aufgesetzt wird. 
Vorteilhaft wird dann noch neben dem Zahnrad je 
ein Lager angeordnet. Auch das Ritzel wird aus 
diesem Grunde meistens zwischen zwei Lager ge- 
setzt. 

Es ist auch zu empfehlen, das ganze Vorgelege 
vollkommen einzukapseln, um einmal etwa auf- 
tretende Zahngeräusche zu dämpfen und das andere 
Mal das Umschleudern des Schmiermittels für die 
Zähne zu verhindern. Für die Dämpfung der Ge- 
räusche haben sich Kapselungen aus Gußeisen am 
besten bewährt. Die Schmierung der Zahnräder 
erfolgt dann am besten durch eine besondere von 
der Ritzelwelle angetriebene Oelpumpe, die das Oel 
an die Eingriffstelle der Zähne bringt, von wo es 
abläuft und sich an der tiefsten Stelle des Gehäuses 
sammelt, um von der Oelpumpe immer wieder ab- 
gesaugt zu werden. 

Die Lager des Vorgeleges werden, um ihre ge- 
genseitige Lage unter allen Umständen zu sichern, 
auf einem Fundamentrahmen, der um die ganze 
Maschine herumgeht, aufgebaut. 

Eine weitere Anwendung haben die Zahnrad- 
getriebe bei Dampfturbinen gefunden, um diese mit 
langsamlaufenden Arbeitsmaschinen kuppeln zu 
können. Namentlich beim Antrieb von Großkraft- 
holzschleifern durch direkte mechanische Kupplung 
mit Dampfturbinen hat das Zahnradvorgelege Ver- 
wendung gefunden, wenn man den Umweg über die 
elektrische Kraftübertragung vermeiden wollte Es 
liegen heute bereits so weitreichende Erfahrungen 
auf diesem Gebiete, namentlich auch aus dem 
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Schiffsbetriebe, vor, daß eine solche mechanische 
Anordnung als technisch durchführbar anerkannt 
werden muß. Es ist also möglich, die Dampfturbine 
mit der für sie günstigen Tourenzahl von 3000 oder 
mehr laufen zu lassen und die für die Schleifer 
günstigste Umdrehungszahl von höchstens 250 in 
der Minute mittels eines solchen Pfeilzahnradvor- 
geleges zu erzielen. ' 


Es steht auch nichts wesentliches im Wege, die 
Dampfturbine mit einem solchen Vorgelege auszu- 
rüsten und außerdem noch einen Generator mit ihr 
zu kuppeln, wodurch eine Anordnung gewonnen 
wird, welche gegenüber der Kolbenmaschine den 
wesentlichen Vorteil hat, daB sie einerseits viel 
weniger Raum gebraucht und anderseits für moderne 
Schleifer die richtige Tourenzahl liefert, während 
gerade bei der Kolbenmaschine in letzter Hinsicht 
ein sehr unvorteilhafter Kompromiß geschlossen 
werden mußt). 

In neuester Zeit hat das Zahnradvorgelege seine 
Anwendung gefunden bei einer zweihäusigen An- 
zapfturbine für Kondensations- und Gegendruck- 
betrieb, die von der AEG für die Gratweiner Papier- 
fabrik der Leykam-Josephtal A.-G. geliefert wurde?). 

Die Konstruktionsleistung dieser Maschine be- 
trägt 2500 kW bei einer Ueberlastungsmöglichkeit 
von 25%. Die Drehzahl der Turbinen von 3300 
Uml./min. wird durch ein einstufiges Vorgelege auf 
3500 Uml./min. herabgesetzte Der Verbindung 
zwischen Turbine und Ritzelwelle erfolgt dabei 
durch eine AEG - Doppelverzahnungskupplung, die 
eine achsiale Verschiebung der Wellen gegeneinan- 
der gestattet. Das Ritzel kann sich daher in der 
Verzahnung des zwischen Bundlagern gehaltenen 
Rades frei einstellen, wodurch ein gutes und gleich- 
mäßiges Arbeiten beider Zahnkränze gewährleistet 
wird. 

Die Kupplung läßt in gewissen Grenzen auch 
eine geringe Verlagerung der Turbinen- und Ritzel- 
mitten gegeneinander zu und ermöglicht das Her- 
ausnehmen der Turbinenläufer, ohne daß das mit 
der Hochdruckturbinenwelle gekuppelte Ritzel aus- 
gebaut werden muß. Die Verbindung der Radwellen 
mit der Generatorwelle erfolgt durch eine starre 
Flanschkupplung. Die wichtigsten Abmessungen 
dieses Vorgeleges, das das erste seiner Art ist, sind 
folgende: 


Ritzel: Rad: 

Uebersetzungsverhältnis ‚166 
Zahnzahl..... E 88 67 
Zahnneigung.....-..:... 450 
Zahnnormalteilung ..... 4r 
Zahnteilkreıs- 

durchmesser......... D=214,96mm D=379,01 mm 
Umfangsgeschwindigkeit 

im Teilkreis......... 59,7 m/sek. 
Gesamtbreite B......... 2X250 mm 


Näheres über diese Anlage bringen wir noch in 
einer besonderen Abhandlung. (Die Schriftl.) 


1) Dr.-Ing. Wilhelm Stiel: Dampfturbine und 
elektrische Kraftübertragung in der Papierindustrie. 
„Papier-Fabrikant‘“, 1919, Heft 50, 51, 52, und 1920, 
Heft ı, 2, 4 und 14. 

2) Dr.-Ing. E. A. Kraft. Zweigehäusige An- 
zapfturbine für Kondensations- und Gegendruck- 
betrieb. „AEG-Mitteilungen‘“ 1925, Heft 8, Seite 251 
bis 258. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Bleichstudien an Holzzellstoffen. 
Von Dr. H. Wenzl, Frankfurt a. M. 


Einleitung: 

Vor einigen Jahren haben Schwalbe und 
Wenzl unter dieser Ueberschrift eine Reihe von 
Untersuchungen veröffentlicht, die zum Ziel hatten, 
den Chemismus des Bleichvorganges beim Bleichen 
von Zellstoff mit Chlorkalklösung aufzuklären. 
Ueber die Voraussetzungen, unter denen diese Ar- 
beiten unternommen wurden, ist im Jahrbuch des 
„Vereins Deutscher Papierfabrikanten“ 1920/21, 
Seite 39, näheres mitgeteilt. 

Schwalbe und Wenzl haben bei ihren Ar- 
beiten sich zunächst dem Thema „Kalte und warme 
Bleiche‘“ !) zugewandt, sodann den Einfluß der Luft- 
kohlensäure ?) untersucht, und dabei festgestellt, daß 
wesentliche Mengen an Kohlensäure aus dem Stoff- 
gut abgespalten werden und zu einer Störung des 
Bleichvorganges führen können. An Hand dieser 
Ergebnisse haben die Autoren sich über den ver- 
mutlichen Reaktionsvorgang bei der Bleiche mit 
Calciumhypochloritlösungen verbreitet?) und im 
Anschluß daran Untersuchungen über den Einfluß 
der Wasserstoffionen („saure und alkalische Bleiche‘‘) 
auf den Bleichvorgang mitgeteilt ®). 

Da der den Autoren zur Verfügung stehende 
Versuchsfonds nicht zuletzt infolge der rasch zu- 
nehmenden Geldentwertung aufgebraucht war und 
weitere Mittel für den Augenblick nicht zur Ver- 
fügung standen, blieben wichtige Abschnitte des 
Untersuchungsprogrammes unbearbeitet. Die nach- 
folgend beschriebenen Versuchsarbeiten stellen da- 
her im wesentlichen die seinerzeit unterbliebene 
Vervollständigung des experimentellen Versuchs- 
schemas dar, und sie stützen sich daher auch in 
grundlegenden Fragen auf die seinerzeit gewonnenen 
Erkenntnisse. 


Die unterschiedliche Bleichwirkung 
der Hypochlorite. 


Für die Praxis der Zellstoff- und Papierbleiche- 
reien kommen als Bleichflüssigkeiten im wesent- 
lichen nur Calcium- oder Natriumhypochloritlösun- 
gen in Frage, wenn auch in neuerer Zeit hier und 
da wieder eine gewisse Propaganda für Magnesia- 
hypochloritlaugen sich geltend macht. Ueber die 
Herstellung der Bleichflüssigkeiten ist von anderer 
Seite genügend geschrieben worden, und ich kann 
mich hier darauf beschränken, auf meine allgemeinen 
diesbezüglichen Ausführungen an anderer Stelle °) 
zu verweisen. 

Es ist bekannt, daß beim Bleichen schwerbleich- 
fähiger Zellstoffe, also vornehmlich solcher, die noch 


1) Papier-Fabrikant 47, 1626 (1922). 

?) Papier-Fabrikant 21, 268 (1923). 

3) Zeitschr. angew. Chem. 36, 302 (1923). 

*) Papier-Fabrikant 22, 277 (1923). 

`) Wochenbl. f. Papierfabr. 24, A. 57 (1925). 


wesentliche Anteile an inkrustierendem Lignin ent- 
halten, die Hypochlorite der Alkalien eher zum 
Ziel führen, als diejenigen der Erdalkalimetalle. So 
gelingt es z. B. auch mit Natriumhypochloritlauge 
wesentlich leichter, Jute zu bleichen, wie mit Chlor- 
kalklösung. Es scheint daher zunächst so, als ob 
Natronbleichlaugen ein größeres Auslösungsvermö- 
gen für Inkrusten besäßen, als Kalkbleichlaugen. 

Will man die bestehende unterschiedliche Wir- 
kung der bleichenden Hypochlorite erklärend zu- 
sammenfassen, so kann man sagen, daß diese ihre 
Begründung finden kann: 

ı. In einer verschieden großen hydrolytischen 
Spaltung der verschiedenen Hypochlorite. 

2. In der verschiedenartigen Wirkung vorhan- 
dener und entstehender Neutralsalze. 

3. In der verschieden großen Lösefähigkeit der 
Hypochlorite in bezug auf die inkrustierenden 
Bestandteile. 

Neben diesen integrierenden Bestandteilen ‘der 
„Hauptwirkung‘“ kommen die zahlreichen kolloid- 
chemischen Nebenwirkungen auf die Faser selbst. 
Gerade in der Bleicherei spielen die Vorgänge der 
„Quellung‘“ und „Netzung‘“ eine bedeutende Rolle, 
und die Textilbleicherei liefert genügend praktische 
Beispiele, wie man den dort beobachteten, teils recht 
unliebsamen Begleiterscheinungen durch geeignete 
Maßnahmen abzuhelfen versucht. Ist aber einmal 
das exakte wissenschaftliche Studium derartiger 
Vorgänge infolge Mangels an einwandfreien MeB- 
methoden heute noch sehr erschwert, so würde es 
den Rahmen dieser Studien zunächst überschreiten, 
wenn diese, wie ich mit Nachdruck betone, für die 
Praxis nicht minder wichtigen Erscheinungen hier 
mit einbezogen würden. 

Was nunmehr die Dissoziationsverhältnisse der 
unterchlorigen Säure und deren Salze betrifft, so ist 
die elektrolytische Dissoziation der unterchlorigen 
Säure, wie Jakowkin®) aus gemessenen Mole- 
kularleitfähigkeiten nachgewiesen hat, sehr gering. 
Die Konstante der elektrolytischen Dissoziation er- 
mittelte Sand’) zu 


EN ION ae 
Heo 7-10 


Danach ist also die unterchlorige Säure noch 
etwa zehnmal so schwach als die Kohlensäure in 
ihrer ersten Dissoziationsstufe. 

Die unterchlorige Säure wird in wäßriger Lö- 
sung durch Salzsäure zum Teil in freies Chlor über- 
geführt. Es ist dies die inverse Reaktion zum Vor- 
gang der Chlorhydrolyse: 


Cl, + H,O 2ZHCIO +H: + Cr 


bei ıy 


€) Zeitschr. f. phys. Chem. 29, 613 (1899). 
7) Zeitschr. f. phys. Chem. 48, 610 (1904). 
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Durch Zusatz eines oder mehrerer der Hydro- 
lysenprodukte, also durch H- und ClI-Ion, sowie 
durch HCIO wird die hydrolytische Spaltung des 
Chlors zurückgedrängt. Diese Forderung des 
Massenwirkungsgesetzes wurde von Jakowkin 
durch Versuche unter Zusatz geeigneter Neutral- 
salze und Säuren, insbesondere Salzsäure, bestätigt. 

Die Hypochlorite der Alkalien und Erdalkalien 
sind in ihren wäßrigen Lösungen entsprechend der 
Schwäche der unterchlorigen Säure teilweise hydro- 
Iytisch gespalten. In ganz besonderem Maße gilt 
dies von den Hypochloriten der Schwermetalle, und 
man erhält hier unter Bedingungen, die zur Bildung 
der Hypochlorite führen sollen, nur deren Oxyde 
neben freier unterchloriger Säure. 

Die Hydrolysenkonstante für die Hypochlorite 
der starken Alkalien 


kHydr = [HCIO] 


[CIO’] 
ergibt sich aus dem für 25° von Sand angegebenen 


Wert der elektrolytischen Dissoziationskonstante 
von HCIO 


[OH'] 


—8 
und dem Ionenprodukt des Wassers zu 
7 

kHydr = 2,7 X 10 bei 25 
Danach ist eine ı-n-Hypochloritlösung bei 25° zu 
0,052% hydrolysiert. Wesentlich für die Geschwin- 
digkeit mit der Hypochloritlösungen ihre Wirksam- 
keit entfalten können, ist ihr Gehalt an freier HCIO. 
Die Reaktion 


HCIO —> HCI + O 
verläuft dabei viel schneller, als der Vorgang 

CIO’ —> Cr + O. 
Aus diesem Grunde vermögen stärker hydrolysierte 
Hypochloritlösungen (z. B. Zink- und Aluminium- 
hypochlorite) wirksamer zu bleichen als z. B. Chlor- 
kalklösung °). 


Die Einwirkung der bleichenden 
HypochloriteaufdiechemischenKon- 
stanten der Zellstoffe. 


War die Annahme richtig, daß die bleichenden 
Hypochlorite sich hinsichtlich ihres Auslösungs- 
vermögens gegenüber den im ungebleichten Zell- 
stoff vorhandenen Nichtcelluloseanteilen unterschei- 
den, so mußten sich bei Untersuchung der gebleich- 
ten Zelistoffe hinsichtlich gewisser chemischer 
Konstanten merkliche Differenzen ergeben. 

Es wurden daher zahlreiche, betriebsmäßige 
Bleichversuche im Holländer bei einer Stoffdichte 
von 6% und einer Temperatur von 35° C im Stoff 
gemessen, ausgeführt. Die zur Verwendung ge- 
langenden Hypochlorite waren: Chlorkalklösung, 
Natronbleichlauge, Magnesiableichlauge und Barium- 
hypochlorit. 

Die Chlorkalklösung enthielt bei einem spez. 
Gewicht von 1,05 annähernd 32 g wirksames Chlor 
im Liter. Die verwendete Natriumhypochlorit- 
lösung enthielt 102 g wirksames Chlor, 22 g Soda, 
2,1 g freies Alkali (NaOH) und 94 g Kochsalz im 
Liter. 


8) Vgl. Lunge und Landolt, Chem. Industr. 8, 
337 (1885). 
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Die Herstellung der Magnesiumhypochlorit- 
lösung geschah durch Einleiten von Chlor in eine 
wäßrige Aufschlämmung von Magnesia usta, die 
möglichst karbonatfrei sein mußte. Auch dann be- 
reitete die Herstellung noch einige Schwierigkeiten, 
und es scheint, daß Magnesia eines besonderen 
Brenngrades erforderlich ist, um höherchlorierte 
Lösungen zu erhalten. Dieser Weg ist zuerst von 
Grouvelle vorgeschlagen worden. Man kann 
auch durch Umsetzung von Chlorkalklösung mit 
Magnesiumsulfat Magnesiableichlaugen erhalten. 
Nach Lunge?) bereitet die Herstellung eines dem 
Chlorkalk ähnlichen Produktes aus Magnesium- 
hydroxyd und Chlor infolge Chloratbildung große 
Schwierigkeiten. Die Chemische Fabrik Merck 
hat die Herstellung von Magnesiumhypochlorit zum 
Gegenstand mehrerer Patente gemacht !%). Die zu 
den Bleichversuchen verwendete Magnesia - Bleich- 
lauge enthielt 12 g wirksamen Chlors im Liter. 

Die Herstellung von Bariumhypochlorit, das 
lediglich aus theoretischem Interesse in den Kreis 
der Betrachtungen gezogen wurde, geschah durch 
Einleiten von Chlor in eine Aufschlämmung von 
Bariumhydroxyd ohne Schwierigkeit. Die erhaltene 
Lösung wies einen Gehalt von 22 g wirksamen 
Chlors im Liter auf. 

Die genannten Bleichlösungen wurden in berech- 
neter Menge dem im Holländer auf die Versuchs- 
temperatur angewärmten Stoffbrei zugesetzt, und 
jeweils bis zum völligen Verbrauch des wirksamen 
Chlors gebleicht. Die erhaltenen Zellstoffe unter- 
schieden sich hinsichtlich ihres Weißgehaltes nur 
ganz unbedeutend. Die chemische Untersuchung 
der Zellstoffe erstreckte sich auf die Bestimmung 
des Asche- und Wassergehaltes, der Alphacellu- 
lose 4), der barytresistenten Cellulose !?), der 
Kupferzahl, Hydratkupferzahl und des Pentosans. 
Bezüglich der Brauchbarkeit der Kupferzahlmethode 
zur Erkennung von Bleichschäden habe ich mich 
bei anderer Gelegenheit geäußert 13). Auch die op- 
tische Messung des Weißgehaltes gebleichter Zell- 
stoffproben ist kürzlich beschrieben worden !*). 

Die Ergebnisse, die in der nachfolgenden Ta- 
belle ı zusammengestellt worden sind, lassen sich 
dahingehend zusammenfassen, daß die Verwendung 
eine 


von Kalkbleichlaugen (Chlorkalklösungen) 
wesentliche Erhöhung des Aschegehaltes gegen- 
über der Verwendung von Natriumhypochlorit- 


lösungen bedeutet. Diese Erscheinung ist im we- 
sentlichen wohl auf Ausscheidungen unlöslichen 
Calciumkarbonates zurückzuführen, während bei 
Verwendung von Natronbleichlaugen Kohlensäure 
als Soda gebunden wird, die sich leicht auswaschen 


°) Lunge, Handbuch d. Sodaindustrie. 

1) D. R. P. 305 419, 334 654, 349 435. 

11) Papier-Fabrik. 44, 697 (1925); Schwalbe: 
Die Bestimmung der Alphacellulose. 

12) Zellstoff u. Papier 4, 75 (1922); Schwalbe 
und Wenzl: Die Barytresistenz der Holzzellstoffe. 

13) Wochenbl. f. Papierfabr. 33, 994 und 34, 1024 
(1925); Wenzl: Die Erkennung von Bleichschäden 
usw. 

14) Wochenbl. f. Papierfabr. 37, 1122 (1925); 
Wenzl: Die optische Messung des Weißgehaltes 
usw. Das zur Verwendung gelangte Halbschatten- 
photometer nach W. Ostwald ist von der Janke 
& Kunkel, Aktiengesellschaft, in Köln a. Rh. her- 
gestellt. 
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läßt. Es ist jedoch denkbar, daß auch die durch 
Oxydation abgebauten Inkrusten sich in Salzform 
ım Bleichbad in Lösung befinden — und hierfür 
spricht die Färbung ausgebrauchter Bleichbäder — 
und daß diese Salze sich als Natronsalze leichter 
auswaschen lassen, wie als Kalksalze. Im ersten 
Falle werden sie wohl auch weniger dazu neigen, 
bei der Verdünnungswäsche nach erfolgter Bleiche 
sich wiederum auf der Faser niederzuschlagen. 

Die weitere Ueberlegenheit der Natronbleich- 
lauge bestätigen die Werte, die für die korrigierte 
Barytresistenz und für die Alphacellulose gefunden 
worden sind. Im übrigen zeigt auch hier wiederum 
ein Vergleich mit den für den ungebleichten Zell- 
stoff gegebenen Werten die Unzuverlässigkeit der 
Alphabestimmung als wissenschaftliches Kriterium. 
Während die kozrigierte Barytzahl des ungebleich- 
ten Zellstoffes mit 77,5 bei allen gebleichten Stoffen 
ein leichtes Ansteigen zeigt, das bei dem mit Natri- 
umhypochlorit gebleichten Zellstoff den Wert 87,2 
erreicht, zeigt die Alphacellulose sowohl bei der 
Verwendung von Kalk, wie auch Magnesiableich- 
flüssigkeit ein merkliches Absinken, für das eine 
direkte Erklärung fehlt. 

Die niedrigeren Werte für die Kupferzahl bei 
dem mit Natronbleichlauge gebleichten Zellstoff 
nehmen ihre Ursache einmal in einer schwächeren 
hydrolysierenden Wirkung dieser Laugen, bis zu 
einem gewissen Grade auch — worüber ich an an- 
derer Stelle berichtete — in der Löslichkeit gebil- 
deter Oxycellulose in alkalischeren Bädern. Die 
Hydratkupferzahl zeigt etwas höhere Werte für die 
mit Natronbleichlauge gebleichten Stoffe, was also 
wohl einer größeren Quellfähigkeit dieser Stoffe zu- 
zuschreiben wäre. Die Differenzen sind im übrigen 
sowohl hier, wie auch bei den Pentosanwerten zu 
gering, um sichere Schlüsse zuzulassen. 
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und deren Einfluß auf das Bleichergebnis unter- 
sucht. 


Die Einwirkung der Neutralsalze auf 
Bleichverlauf und Bleichergebnis. 


Unabhängig davon, ob mit Alkali- oder Erd- 
alkalihypochlorit gebleicht wird. enthält jede Hy- 
pochloritlösung neben dem eigentlich bleichwirk- 
samen unterchlorigsauren Salze wechselnde Anteile 
an freier Base, an Chloriden, Carbonaten und ver- 
einzelt auch Sulfaten. Daneben können auch chlor- 
saure Salze entstehen oder vorgebildet sein. Durch 
die Spaltung des Hypochlorits in Chlorid und Sauer- 
stoff entstehen weitere beträchtliche Mengen an 
Chloridchlor in der Bleichflotte. Es mußte daher 
von besonderem Interesse sein, die Wirkung der- 
artiger Neutralsalze aufzuklären und zu verfolgen. 
Dabei ist es nicht erforderlich, daß die zur Be- 
trachtung herangezogenen Salze streng im chemi- 
schen Sinn des Wortes „neutral“ reagieren, viel- 
mehr bezieht sich diese Bezeichnung hier darauf, 
daß eine Beteiligung dieser chemischen Verbindun- 
gen am eigentlichen Bleichprozeß nicht stattfindet. 

Die Wirkungsweise der Neutralsalze wird ver- 
schieden sein, ob diese sich in Lösung befinden, 
bzw. als Suspension in der Flotte vorhanden sind. 
Im ersten Falle vermögen sie durch ihre Gegen- 
wart die chemischen Gleichgewichte der in Lösung 
befindlichen Komponenten zu beeinflussen, auf die 
Löslichkeit der Kohlensäure maßgebend einzuwir- 
ken, und endlich auch die Löslichkeit oxydierter 
und in Lösung gegangener Inkrusten zu vermindern. 

Ueber die Beeinflussung der Löslichkeit von 
Kohlensäure durch Chlorcalcium und Kochsalz hat 
Higgins?!) berichtet. 

Da, wie schon früher erwähnt, ausgebrauchte 
Bleichbäder, namentlich solche von Natronbleich- 


Tabelle 1°). 


Ca (OCD, | Mg (OCI), NaOCl Ba(OCl), | Ungebleicht 
Asche. ..... BT ta a 0.63 0.37 0.05 0.05 1.05 
Wasser. 080 s.s s s ei eo 5.75 3.99 4.91 6.84 7.29 
Alphacellulose ..... po 84.25 83.25 88.40 _ 87.4 
Barytresistente Cellulose . . . 86.3 87.9 92 60 = 83.2 
Corr. Ba-Zabl. ... 2 2.2. 80.4 82.10 87.20 — 77.5 
Corr. Cu-Zahl. ...... A 3.98 3.10 2.02 2.72 3.14 
Hydrat-Cu-Zahl. . .. 0.19 0.24 0.29 — — 
Pentosan. . . 2. 2 2 020. 5.90 5.82 5.61 5.16 5.63 
Furfurol . . se 5 e eà 3.45 3.40 3.23 3.01 3.45 


*) Die analytischen Werte beziehen sich auf wasser- und aschefreies Ausgangsmaterial. 


Die experimentelle Nachprüfung bestätigt somit 
hinsichtlich der Einwirkung der bleichenden Hypo- 
chlorite auf die Zellstoffkonstanten die größere 
Wirksamkeit der Alkalihypochlorite vor denjenigen 
der Erdmetalle, namentlich des Calciums. Zwischen 
diesen nimmt das Magnesiumhypochlorit eine Mittel- 
stellung ein. 

Vergleichende Untersuchungen über Elektrolyt- 
lauge — d. h. elektrolytisch hergestellte Natrium- 
hypochloritlösung — und Chlorkalk hat Fraaß°°) 
durchgeführt und hierbei insbesondere die Azidität 
bzw. Alkalität der Bleichlösung messend verfolgt 


15) Papier-Fabrikant ı0, 232 (1909). 


flotten stark gelb gefärbt sind, muß man annehmen, 
daß die durch Oxydation abgebauten Inkrusten in 
Salzform sich in Lösung befinden. Bezeichnet man 
den organischen Rest dieser salzartigen Verbindun- 
gen mit Rx, so befinden sich nach der Theorie der 
elektrolytischen Dissoziation Rx’- und Na--Ionen, 
sowie ungespaltene Moleküle NaRx in Lösung. Der- 
artige Lösungen sind nun nicht so aufzufassen, daß 
die zu einer gewissen Zeit vorhandenen Ionen und 
Moleküle dauernd in diesem Zustande verbleiben; 
es werden vielmehr fortgesetzt neue, undissoziierte 


16) Chem. Soc. Proceedings 27, 67 (1911) und 
J. Soc. Chem. Ind. 30, 185 (1911). 
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Moleküle gebildet, wofür andererseits unter geeig- 
neten Bedingungen ungespaltene Moleküle dissozi- 
ieren. 


Nennt man die Konzentrationen der betreffen- 
den Ionen und Moleküle CRx, Cna’ und CRxNa, so 
gilt für dieses Gleichgewicht 


CRx X Cna 
CRxNa 


K ist die Dissoziationskonstante. Fügt man zu 
einer solchen Lösung festes Kochsalz, so wird sich 
dieses als starker Elektrolyt großenteils dissoziiert 


= K oder CRx x CNa —=Kx< CRxNa 
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Zuhilfenahme von Farbfiltern mit dem Ostwald- 
schen Halbschattenphotometer gearbeitet'’). Aus 
den erhaltenen drei Meßzahlen: Rot, Grün, Blau, die 
jeweils durch zehn Einzelversuche ermittelt wurden. 
ist als Mittelwert ein „theoretischer Weißgehalt“ 
berechnet worden. Die gleichzeitig durch Messung 
ohne Farbfilter erhaltenen Weißwerte sind in der 
Tabelle ebenfalls vermerkt. Sie sind aus den an- 
derenorts angeführten Gründen jedoch ungenau. 
Die Versuche bestätigen deutlich die Einwir- 
kung des Neutralsalzes Chlorcalcium auf den er- 
zielten Bleicheffekt. Der schwachgrädigere Chlor- 


Tabelle 2. 
Chlorkalk g % M e s s z a h len 
Nr. w. Cl. Chl. Cl Rot Grün Blau Weiss 
` gef. ` ber. 
141 34.6 2.4 89.9 89.6 83.2 86.5 87.6 
144 25.4 9.2 82.5 80.9 79.2 81.1 80.9 
NaOCl 15.2 9.2 91.7 87.5 80.3 87.6 86.5 


in Lösung finden. Hierdurch wird aber die Kon- 
zentration der Na--Ionen vergrößert, und da die 
Konstante K für alle Verhältnisse den gleichen 
Wert besitzt, so muß die Vergrößerung von Cyna 
zur Folge haben, daß Cr, verkleinert und somit 
CRxNa vergrößert wird. Fügt man nun weitere 
Mengen Kochsalz hinzu, so wird die Konzentration 
der Rx‘-Ionen immer kleiner, die der undissoziierten 
Moleküle immer größer, und es wird schließlich der 
Punkt erreicht, bei dem die Lösung mit undissozi- 
ierten Molekülen gesättigt ist. Ein weiterer Zusatz 
von Kochsalz läßt undissoziierte Moleküle sich in 
fester Form ausscheiden. Von diesem Zeitpunkt 
an ist CRxNa eine Konstante geworden und wird 
als „Löslichkeitsprodukt“ bezeichnet. Die un- 
gespalten gelösten Moleküle lassen sich aber durch 
keinen noch so großen Zusatz eines gleichionigen 
Elektrolyten ausscheiden. 

Diese, dem organischen Chemiker unter dem 
Namen „Aussalzen“, zur Abscheidung organischer 
Verbindungen aus Lösungen bekannte Maßnahme 
gibt eine theoretische Erklärung für die beobach- 
tete Ausscheidung kolloider Niederschläge in aus- 
gebrauchten Bleichbädern bei Zugabe gleichioniger 
Elektrolyten. Es ist ohne weiteres einzusehen, daß 
bei der Schwerlöslichkeit der Mehrzahl der Calcium- 
verbindungen mit organischen Radikalen diese Aus- 
scheidungen bei Verwendung von Kalkbleichlaugen 
mit größerer Wahrscheinlichkeit einzutreten ver- 
mögen. 

Chlorkalksorten enthalten schon von ihrer Her- 
stellung verschieden große Anteile an Chloridchlor 
(Chl.Cl). Bekanntlich wird die Grädigkeit eines 
Handelschlorkalks nach dem Gehalt an wirksamem 
Chlor (w. CI) beziffert. In der nachfolgenden Ta- 
belle werden Vergleichsversuche mitgeteilt, die mit 
Chlorkalk verschiedener Zusammensetzung ausge- 
führt wurden. Gleichzeitg wurde unter denselben 
Bedingungen ein Versuch mit Natriumhypochlorit- 
lösung durchgeführt. Die in der Tabelle angege- 
bene Zusammensetzung bezieht sich auf den festen 
Chlorkalk,. aus dem durch Aufschlämmen in be- 
kannter Weise Chlorkalklösung hergestellt wurde. 

Was die angegebenen photometrischen Meß- 
zahlen des erzielten Weiß anbetrifft, so wurde unter 


kalk mit dem höheren Chloridchloranteil vermag 
nur schlechteres Weiß bei gleichem Verbrauch an 
wirksamem Chlor und unter genau identischen Be- 
dingungen zu liefern. Demgegenüber stört der im 
Verhältnis zum Gehalt an wirksamem Chlor hohe 
Chloridchloranteil in der Natriumhypochloritlösung 
das Ergebnis nur ganz unwesentlich. 

Um den Einfluß von Neutralsalzen auf den er- 
zielten Bleicheffekt weiter kennen zu lernen, wurde 
noch eine Reihe von Bleichversuchen unter Zusätzen 
verschiedener Art vorgenommen. Die erhaltenen 
gebleichten Stoffe wurden sodann photometrisch, 
wie beschrieben, auf ihren Weißgehalt hin geprüft. 
Des ferneren wurde der Bleichvorgang in einem Fall 
unterbrochen, eine Zwischenwäsche mit Wasser vor- 
genommen (Versuch 98) und mit dem restlichen 
Chlor fertiggebleicht. Bei weiteren Versuchen er- 
folgte diese Zwischenwäsche mit 0,5 %iger Soda- 
lösung (Versuch 99) oder mit 0,1 %iger Salzsäure 
(Versuch 101). (Siehe Tabelle 3, S. 85). 

Die sämtlichen Bleichversuche wurden unter 
Verwendung von Natriumhypochloritlösung durch- 
geführt, um Nebenreaktionen durch Bildung von 
anderen unterchlorigsauren Salzen auszuschließen. 
Die Bleiche erfolgte unter Einhaltung einer Stoff- 
dichte von 6% bei 35° C im Holländer. Der für 
diese wie auch für die späteren Versuche verwendete 
normalbleichfähige Mitscherlich-Sulfitzellstoff wies 
eine Bleichfähigkeit von 5% w.Cl. auf. 

Die Versuche bestätigen übereinstimmend die 
nachteilige Wirkung eines Ueberschusses an neu- 
tralem Salzzusatz auf das erzielte Weiß des ge- 
bleichten Stoffes. Auch die Stufenbleiche mit 
zwischengeschalteter Wäsche bedingt keinen 
besseren Erfolg. 

Um den Einfluß des kohlensauren Kalkes auf 
die Bleichbarkeit der Faser zu ermitteln, wurde 
aufgeschlagener Zellstoff während ı2 Stunden in 
gesättigtes Kalkwasser eingetragen und hierauf an 
der Luft getrocknet. Eine Vergleichsbleiche der- 
artig vorbehandelten Zellstoffes mit unvorbehan- 
deltem ergab, wie aus Tabelle 4 ersichtlich ist, die 


17) Die optische Messung des Weißgehaltes usw. 
a. a. O. 


84 


ER 
a Be nn Tr TE a O a T I ee Ben ae m Neu I reg ee wa re Bene en E Se] 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Tabelle 3. 


1926 
Vers 
Nr. Art der Behandlung Rot 
96 Ohne Zusatz. . .... ur 91.7 
97 10% NaCl a. lufttr. Stoffgewicht zi 84.7 
100 5% NaHCO, a, lufttr. Stoffgewicht 84.6 
102 5% AI (S03) a, lufttr. Stoffgewicht . 89.9 
103 5% MgCl, a. lufttr. Stoffgewicht í 77.9 
98 Bleiche 3 + 2% w.Cl. mit Zwischen- 
wäsche HO . . è ; 84.9 
99 wie »98« mit Zwischenwäsche m 
0.5%iger Na,CO,-Lösung . .. . 85.9 
101 wie »98« mit Zwischenwäsche m. 
o.1 iger HCI-Lösung . . . . . . 84.9 


wesentliche Verschlechterung des Bleichergebnisses, 
die sich auch in der mangelhaften Auslösung der 
Inkrusten und demgemäß in einem Ansteigen der 
Cu-Zahl ausdrückt. 


Tabelle 4. 
Asche nach Corr 
Versuch Absäuern m. | Furfurol | Pentosan s 
o. 1%ig.HCI Cu-Zahl 
Normal 0.05 2.63 4.52 1.35 
CaCO, be- 
schwert. 0.07 3.28 5.62 2.34 


Die in der Tabelle 4 wiedergegebenen Zahlen be- 
ziehen sich auf asche- und wasserfreie Ausgangs- 
substanz. 


Die Chlorrückgangsquoteund der 
Bleichverlauf. 


Es ist bekannt, daß der Chlorverbrauch während 
des eigentlichen Bleichvorganges durchaus ungleich- 
mäßig erfolgt. Während der Prozeß zu Beginn der 
Bleiche rasch furtschreitet, verlangsamt er nach 
wenigen Stunden, um gegen Ende der Bleiche mit 
kaum bemerkbarer Geschwindigkeit vorwärts zu 
kommen. Dieses „Erlahmen“ der Bleiche gibt 
praktisch vielen Betrieben Anlaß, die letzten An- 
teile an wirksamem Chlor auszuwaschen und die 
Bleiche frühzeitig abzubrechen. 

Will man den Bleichvorgang bzw. den Chor- 
verbrauch fortschreitend messend verfolgen, so ge- 
nügt es nicht, durch Laugenentnahme und Titra- 
tion den Gehalt an wirksamem Chlor zu ermitteln. 
Sollen die Werte aus zahlreichen Versuchen ver- 
gleichbar sein, so setzt dies voraus, daß die An- 
fangskonzentration im Bleichholländer bei allen 
Versuchen stets dieselbe sei. Diese Anforderung 
ist aber praktisch, selbst bei Einhaltung aller Vor- 
sichtsmaßregeln nicht durchführbar. Wird beispiels- 
weise eine mit 5% w.Cl. bleichfähige Cellulose bei 
6% Stoffdichte gebleicht, so läßt sich die Chlor- 
konzentration theoretisch zu 3 g w.Cl. pro Liter 
berechnen. Bei der experimentellen Nachprüfung 
ergeben sich jedoch, namentlich bei größeren Hol- 
ländern, oft Schwankungen von 1,5 bis 2,8 g w.Cl. 
pro Liter, und die theoretische Chlorkonzentration 
wird nur selten erreicht. In den folgenden Ver- 
suchen wurde daher die Chlor-Anfangskonzentration 
jeweils durch Titration bestimmt und mit 100 in 
Rechnung gesetzt. Bezeichnet man mit a den für 


die Anfangskonzentration gefundenen, mit b den zur 
Zeit t ermittelten Wert, so gibt nach 


b Xx 100 
Q = 


a 
Qe den zur Zeit t noch in der Bleichflotte vorhan- 
denen prozentualen Anteil der Anfangskonzentration 
an wirksamem Chlor wieder. Qt ist als Chlor- 
rückgangsquote bezeichnet worden und er- 
gibt für jeden Zellstoff und für jedes Bleichmittel 
charakteristische Werte. Es gelingt auf diese 
Weise, das Fortschreiten des Bleichvorganges 
messend zu verfolgen und die Einwirkung der 
Neutralsalze von einer neuen Seite zu beleuchten. 
Um zunächst nochmals den prinzipiellen Unter- 
schied der beiden Bleichmittel- Natronbleichlauge 
und Chlorkalklauge zu kennzeichnen, wurde unter 
völlig identischen Bedingungen ein und derselbe 
Zellstoff unter demselben Aufwand an wirksamem 
Chlor mit Natriumhypochlorit und Calciumhypo- 
chlorit gebleicht und die Chlorrückgangsquote in 
regelmäßigen Zeitabschnitten bestimmt. Das Fr- 
gebnis zeigt die Tabelle 5. Besonders augenfällig 
wird der Vorgang bei der graphischen Aufzeichnung 
in Kurvenbild 2. Während auf der Abszisse die 
Werte für die Zeit eingetragen sind, geben die 
Ordinatenwerte die Zahlen für Qe wieder, 


Tabelle 5. 
. NaOCl 
Zeit in Stunden eitia Standen | N NaOCl aber: | Ca(OCI), 
Seren N m a 

0 100 100 100 

m 87.2 88.1 74.1 
1 81.5 77.7 67.6 
1% 77.3 70.0 63.1 
2 73.8 65.5 60.0 
3 70.0 58.1 56.4 
4 58.1 49.8 49.5 
5 93.7 45.0 47.5 
6 50.0 42.1 45.1 


Die Versuche ergeben zunächst die auch in der 
Praxis bekannte Tatsache, daB Natriumhypochlorit- 
laugen langsamer ihre Wirksamkeit entfalten wie 


diejenigen des Kalkes. Man ist geneigt, diese Er- 
scheinung der höheren Alkalıtät der Natronbleich- 
laugen zuzuschreiben. Insofern ist der in der 
Tabelle 5 wiedergegebene Versuch mit „entcarboni- 
sierter‘‘ Natronbleichlauge interessant, der mit einer 
Lösung ausgeführt worden ist, der durch geeignete 
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Maßnahmen vorhandenes Carbonat (N2CO;) ent- 
zogen war. Ich komme weiter unten auf diese Er- 
scheinung noch zu sprechen. 

Um den Einfluß der Hydroxyl- bzw. Carbonat- 
Ionen weiterhin zu identifizieren, wurden dem 
Bleichbad nunmehr rund 10%, auf das lufttrockene 
Gewicht des Zellstoffes berechnet, an Natrium- 
carbonat, Natriumbicarbonat und Natriumhydroxyd 
zugesetzt. Die Menge des Hydroxydes wurde hier- 
bei so bemessen, daß die einer theoretisch voll- 
kommen nach 


NaCO; + 2 H,O 4> 2 NaOH + H,CO, 


gespaltenen Soda entsprechende Menge an NaOH 
zur Anwendung gelangte. Wenn selbstverständlich 
eine derart weitgehende hydrolytische Spaltung 
auch nicht zu erwarten ist, so sollte der Versuch 
zeigen, dem Einfluß welcher Ionengattung die ver- 
zögernde Wirkung zuzuschreiben sei. Es war denk- 
bar, daß dies die OH’-Ionen seien. In diesem Falle 
mußte die verzögernde Wirkung bei Zusatz von 
NaOH besonders augenfällig werden. Waren es 
dagegen die COs”-Ionen, die verzögernd wirkten, 
so mußte ein Zusatz von NaCO; den Bleichvor- 
gang weiterhin verlangsamen. Da Natriumbicar- 
bonat zunächst in Na- und HCO3’-Ionen zerfällt, 
so mußte sich dieses Salz in seiner Wirkung von 
derjenigen der Soda grundsätzlich unterscheiden. 

Der Versuch bestätigt die überragende Wirkung 
der CO3s”-Ionen und erklärt damit gleichzeitig die 
unterschiedliche Wirkung von Calcium- und 
Natriumhypochloritlösungen, ferner von solchen 
Natronbleichlaugen, denen durch geeignete Maß- 
nahmen das Carbonat entzogen ist. Gleichzeitig 
findet hierdurch die von Schwalbe und Wenzl 
gegebene Erklärung des Bleichverlaufs und dessen 
Beeinflussung durch abgespaltene Kohlensäure eine 
neue Stütze. Tatsächlich ist der Gehalt einer Bleich- 
flotte an COs”-Ionen von überragendem Einfluß 
auf Bleichergebnis und Bleichgeschwindigkeit, wie 
sich aus Tabelle 6 und dem zugehörigen Kurven- 
bild ı anschaulich ergibt. 

Da der in Tabelle 5 wiedergegebene Versuch 
mit entcarbonisierter NaOClI-Lauge von der Fäl- 
lung her durch gebildetes Kochsalz beeinflußt sein 
konnte, so war auch der Einfluß der Chloride auf 
den Bleichverlauf zu untersuchen. 
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1926 
Tabelle 6. 

Zeit NaCO} NaHCO} NaOH Ohne 

in Stunden Zusatz Zusatz Zusatz Zusatz 
% 98.0 | 730 750 77.9 
1 95.1 65.6 68.2 68 2 
1% 930 | 62.1 64.5 61.1 
2 91.1 59.4 61.5 560 
3 87.8 562 57.1 465 
4 86 0 46.6 52.0 39.5 
5 84.0 41.5 48.5 335 


In der bereits wiederholt beschriebenen Ver- 
suchsanordnung wurden daher etwa ı0o % des luft- 
trockenen Fasergewichtes an Chlornatrium und in 
Bezug auf ihren Cl-Anteil äquivalente Mengen an 


Magnesiumchlorid und Calciumchlorid zugesetzt. 
Das Ergebnis dieser Versuchsreihen gibt die 
Tabelle 7 und das Kurvenbild 3 wieder. | 
Tabelle 7. 
Zeit Naci | MgCl, Cac, | Ohne 
in Stunden Zusatz Zusatz Zusatz Zusatz 
% 77.9 72.5 | 79.1 77.9 
1 68.2 63.5 62 5 68 2 
1% 62.5 57.0 | 545 61.1 
2 57.5 52.0 | 48.0 56.0 
3 49.0 43.5 381 465 
q 41.4 370 | 30.5 39.5 
5 34.8 320 | 242 | 335 


T 
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Während Kochsalz und Chlormagnesium prak- 
tisch keine Einwirkung auf den Chlorrückgang 
zeigen, übt Chlorcalcium eine leichte Beschleuni- 
gung aus. Diese Beschleunigung ist jedoch, wie 
bereits oben gezeigt wurde, mit einer Verschlechte- 
rung des Bleichergebnisses verbunden. Da Chlor- 
natrium keine beschleunigende Wirkung ausübt, 
ist somit die erhöhte Wirkung der entcarbonisierten 
Natriumhypochloritlösung ausschließlich der Ent- 
fernung des Carbonates zuzuschreiben. 

Um auch die Wirkung der Sulfate kennen 
zu lernen, sind diese ebenfalls in beschriebener 
Weise und in bezug auf ihren SO,-Anteil äquiva- 
lenten Mengen dem Bleichbad zugesetzt worden, 
und es ergeben sich die in Tabelle 8 und Kurven- 
bild 4 wiedergegebenen Zahlen. 


Tabelle 8. 
Zeit Na,S0, Al (SO) SO, | ALSO, | Mgso, | Ohne Ohne 
in Stunden Zusatz Zusatz Zusatz Zusatz 
% [s | Tue 808 s08 | s1 | ns | me 
1 74.1 796 59.0 68.2 
1% 70.5 73.0 515 61.1 
2 67.0 67.9 45.9 56.0 
8 61.0 60 0 38.5 46.5 
4 55.5 53.5 31.5 39.5 
5 51.0 46 8 25.0 33.5 


Aus der Versuchsreihe hebt sich lediglich das 
Magnesiumsulfat mit einer spezifischen Beschleuni- 


gung der Chlorabnahme heraus. Da das Chlor- 
magnesium diese Wirkungsweise nicht zeigt, wäh- 
rend anderseits weder Aluminiumsulfat noch 
Natriumsulfat ähnliche Wirkungen hervorbringen, 
dürfte es sich hierbei um eine typische Salzwir- 
kung handeln. Es ist jedoch anzunehmen, daß 
durch die Umsetzungen 


MgSO; + NaCO; = MgCO, + NaSO; 
und CaCl, + NaCO} = CaCO, + 2 NaCl 


der Flotte das vorhandene Natriumcarbonat ent- 
zogen wird, und daß hierdurch die scheinbar be- 
schleunigte Wirkung bei Zusatz von Magnesium- 
sulfat bzw. Chlorcalcium hervorgerufen wird. 
Interessant ist die Wirkung des Aluminium- 
sulfats, das trotz anzunehmender hydrolytischer 
Spaltung ohne beschleunigenden Einfluß bleibt, im 
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Gegenteil eine bemerkliche Verzögerung verursacht. 
— Im AnschluB wurden nunmehr noch einige 
Neutralsalze in den Kreis der Betrachtung gezogen, 
die mehr wissenschaftliches wie technisches Inter- 
esse besitzen. Ueber die Gegenwart des Chlorats 
haben Schwalbe und Wenzl gelegentlich 
ihrer Untersuchungen über „Kalte und warme 
Bleiche“ berichtet. Außer Kaliumnitrat wurden 
noch Zusätze von Natriumacetat untersucht, da die 
Gegenwart von Salzen niederer Fettsäuren in den 
Bleichablaugen wahrscheinlich erscheint. Die Zu- 
sätze betrugen jeweils 10 % auf das Trockengewicht. 


Tabelle Q. 
Zeit KCIO, KNO, H,zCCOONa | Ohne 
in Stunden Zusatz Zusatz Zusatz Zusatz 
y 78.8 68.8 77.9 
1 66 2 57.0 68 2 
1% 52.5 49.0 61.1 
2 58.9 43.2 56 0 
3 53.4 35.2 46.2 
4 48.5 29.4 39.5 
5 44.0 23.5 33.5 


Wie zu erwarten stand, ergibt die Tabelle 9 und 
das zugehörige Kurvenbild 5 für die zugesetzten 
Nitrate und Chlorate nur eine verzögernde Wir- 


kung. Auffallend dagegen ist die wesentliche Be- 
schleunigung des Chlorrückganges durch den Zu- 
satz von essigsaurem Natron. Diese Beschleuni- 
gung geht selbstverständlich auf Kosten des er- 
zielten Bleicheffektes, und auch quantitativ läßt sich 
dieser Verlust durch Analysierung unter solchen 
Zusätzen gebleichter Zellstoffe erkennen. 


Tabelle ıo. 

Versuch Asche Corr. Cu-Zahl | Bemerkungen 
Normal. . 0.05 1.35 rein weiss 
1% Na-acet. . . 0.27 255 gelb 
2% Na-acet. 0 28 4.05 balbgebl. 


Das Ansteigen der Cu-Zahlen mit absinkendem 
Bleicheffekt deutet auf reduzierende, salzartige Ver- 
bindungen hin, die wohl in der Hauptsache Chlor 
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verbrauchen und der eigentlichen Bleiche entziehen. 
Vielleicht erklärt sich auf diese Weise die Tatsache, 
daß Bleichablaugen noch wesentliche Anteile an 
wirksamem Chlor oder richtiger gesagt an Sauer- 
stoff aufzunehmen vermögen. 

Im Anschluß an die Untersuchungen über die 
Wirksamkeit der Neutralsalze sind experimentelle 
Arbeiten über die spezifische Wirkung der Metall- 
salze — namentlich der Schwermetallsalze — im 
Gange, über die bei anderer Gelegenheit noch zu 
berichten sein wird. 

Faßt man die inzwischen gewonnenen Erkennt- 
nisse zusammen, so kann man sagen: 

ı. Stärker hydrolysierte Hypochloritlösungen ver- 
mögen wirksamer zu bleichen. 

2. Die Auslösefähigkeit für die Zellstoff - In- 
krusten ist bei Alkalihypochloriten größer wie 
bei Erdalkalihypochloriten. 

3. Neutralsalze vermögen die Löslichkeit der 
durch Oxydation abgebauten Inkrusten in der 
Bleichflotte zu beeinflussen. 

4. Neutralsalze vermögen die Löslichkeit von 
Kohlensäure im Bleichbad zu beeinflussen und 
damit den Bleichvorgang zu stören. 

5. Weißmessungen ergeben, daß Chlorkalksorten 
mit größerem Chloridchlorgehalt bei gleichem 
Verbrauch an wirksamem Chlor schlechteren 
Effekt erzielen lassen. 

6. Größere Zusätze an Neutralsalzen verringern 
im allgemeinen bei gleichem Aufwand an w. Cl. 
den Bleicheffekt. 
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7. Die Stufenbleiche unter Einschaltung einer 
Zwischenwäsche mit Wasser, Sodalösung oder 
verdünnter Salzsäure bedeutet bei gleichem 
Aufwand an w. Cl. hinsichtlich der durchgehen- 
den Bleiche in bezug auf das erzielte Weiß 
keinen Erfolg. 

8. Mit kohlensaurem Kalk beschwerte Faser er- 
gibt mangelhaften Bleicheffekt. 

9. Die Chlorrückgangsquote gestattet, den Ver- 
lauf des Bleichvorganges in jedem einzelnen 
Abschnitt zu beurteilen. 

10. Der Carbonatgehalt der Natriumhypochlorit- 
lösungen ist von ausschlaggebender Bedeutung 
für die Bleichgeschwindigkeit und das Bleich- 
ergebnis. Die Wirksamkeit der COs3”-Ionen 
wird erneut geprüft und bestätigt. 

11. Chloride und Sulfate vermögen den Bleichvor- 
gang nur verzögernd zu beeinflussen. Soweit 
durch derartige Zusätze eine Ausfällung in 
Lösung befindlichen Carbonats bewerkstelligt 
wird, ergibt sich eine mäßige Beschleunigung 
des Bleichverlaufes. 

12. Der Zusatz von Nitrat und Chlorat bewirkt 
Verzögerung. 

13. Die Gegenwart von Acetat führt zu einer 
raschen Chlorabnahme unter wesentlicher Ver- 
schlechterung des Bleicheffektes. Die Gegen- 
wart und Wirksamkeit von Salzen niederer 
Fettsäuren in ausgebrauchten Bleichbädern und 
deren Wirksamkeit im beschriebenen Sinne ist 
anzunehmen. 


Der Stetige Schleifer. 


Theoretische Betrachtungen von Ing. W.Sackel. 


Bezugnehnmend auf den Artikel des Herrn Ing. 
E. Belani im „Papier-Fabrikant“, Heft 5, vom 
1. Februar 1925, möchte ich hier einen theoretischen 
Beitrag über die Vorgänge im Stetig-Schleifer mit 
Kniehebelvorschubkette bringen, der insbesondere 
die vom genannten Verfasser in Zweifel gezogene 
Brikettierung des Schleifholzes aufklären soll. 

Ich setze voraus, daß sich infolge der Wirkung 
der Kniehebelvorschubkette der Druck gleichmäßig 
über den ganzen Schacht verteilt. Damit ergibt sich 


q = konstant 
(@) 


l. b. 

Daraus errechnet sich dann weiter der spezifische 
Normaldruck auf den Schleifstein (= Normaldruck 
auf ı cm? der Schleiffläche) in erster Annäherung 
mit p = q cosg .... Formel I. 


q = 


(Der Verlauf der spezifischen Normaldrücke erfolgt . 


also nach einer Cosinuslinie und es gilt für: 


g = O ..... pmax = q 

P = Poe... p = q cos po 
T 

Di. E p = o.) 


Diese Kräfteverteilung gilt nur, solange das System 
in Ruhe ist. 

Beginnt sich nun der Schleifstein zu drehen, 
so werden durch die auf den Stein ausgeübten 
Normaldrücke Reibungskräfte erzeugt. Nehme ich 
nun ein Flächenelement von der Größe dF =r.dp.b 
heraus, so entsteht durch den darauf lastenden 
Normaldruck die elementare Reibungskraft: 


dw = p.dF. u 
bzw: dW =p.r.dp:byu 
mit: p = q cos ọ 
d Wte = pq.r.bcospdgp, Formel II 


welche tangential an den Steinumfang gerichtet ist. 
Diese elementare Tangentialreibung dW, zerlege 
ich in eine Horizontalkomponente dWx und in eine 
Vertikalkomponente dWy (Abb. 2). 
Es ist nun: 

dWx = dW, cos p 

dWy = dW, sin ọ 
Die entsprechenden resultierenden Kräfte ergeben 


sich dann durch Integration der Elementarkräfte 
über die ganze wirksame Schleiffläche. 


Wx = faWx 
Wy = daWy 
dW = pnq.r.b.cospdg (siehe Formel II) 
dWı=ng.r.b.cos’o.dp 
+ Fo 
Wx = pq .r.b.fcos? gdo 
— Fo 
+ Fo 
Wi = pq. r. b [sinz p + to] 
9 
N ETE 
Formel III 


Diese Horizontalkomponente der Tangentialreibung 
Wx sucht das Schleifholz in der Drehrichtung des 
Schleifsteines zu verschieben. 


Er EEE EEE EEE EEE SCHEIETEER, 
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d Wy = d We sin o 
dWy=yu.q.r.bcospsinpgdyp 

o 
W=u.qg.r. b /sinpcospdp 
— Po 


Abb. 1. 

l = Schachtlänge 
b, = Schachtbreite 
q = Vorschubkıaft pro cm?, gemessen normal zur Rich- 

tung y—y . 
P = halber Schleifflächenwinkel 
Q = Gesamte auf das Holz (von beiden Ketten) wirkende 

Kettenvorschubkraft 

= Steinbreite 
r == Radius des Steines. 
Setzt man für q = 1,2 kgjem?, b = 100 cm, r= 
75 cm, u = 0,9, po = 45° = = ein, so erhält man: 
4 


d T 
Wx = 0,9 . 1,2 . 75 . 100 [1 sin 7 +2] 


Wx = 10408 kg. 


Diese bedeutende Kraft in horizontalem Sinne 
auf das Schleifholz wirkend, wird eine energische 
Bewegung desselben in der Drehrichtung einleiten, 
was sich in einer Pressung der Scheiter bemerkbar 
machen wird. Naturgemäß werden dabei kleinere 
Prügel, Schwarten und auch mitgerissene Späne in 
die Hohlräume des vorhergehenden Schleifholzes 
verklemmt werden und schon allein dadurch eine 
kompakte Holzmasse entstehen. 


Hierzu kommt nun noch die Wirkung der Ver- 
tikalkomponente Wy. 


Die elementaren Vertikalkomponenten im Be- 
reich B—H des Steinumfanges sind nach oben, die 
im Bereich H—A nach abwärts gerichtet (Abb. 2). 
Die Resultierende im Teil B—H wird daher nach 
aufwärts, im Teil H—A nach abwärts gerichtet sein. 
Beide zusammen ergeben daher ein Kräftepaar mit 
dem Hebelarm 2a, welches im Sinne der Dreh- 
richtung des Steines wirkt (Abb. 3). Nach vorher- 
stehender Gleichung: 


o 
Wy = pq.rb |. sin? p | 


Fo 
Wy = — pq. rb !hsin? go... . Formel IVa 
analog f. d. Bereich H-A 
Wy = + p.q.r. b! sin? ga ...Formel IVb 


Die Vorzeichen + und — beider Werte beziehen 
sich lediglich auf die Richtung der Kräfte. 
Der halbe Hebelarm a errechnet sich wie folgt: 


o o 
Wy . a = fà Wy . x = fa Wy . rsing 
— Po — Po 
o 
W.a=b.q.ı?.p/sin?ecosp. dp 
— Po 
W.a=b.gq.r [7] 
— Po 
Wy . a = Ijab. q. 1? . psin’ oo 
Daraus: 
a g-b.a. t.p. sin?go 
loeb. q.r . p. sin? go 


a = ?/4 r sin po 


und das Moment des Kräftepaares: 


.bdb. q.r. p sin? go. ?/grsin go. 2 
Mw=?2s3b.q.r.p.sindg,... Formel V. 


Die ersten besonderen Werte auch hier eingesetzt, 
ergibt: 


71 
- 


3° I0oo. 1,2. (75)° . 0,9. 


Mwy = 143000 kgem. 


T 
Mw, = sin3 — 
4 4 


Dieses Moment bewirkt, wie oben gesagt, eine Ver- 
drehung des Holzes in der Drehrichtung und da- 
durch eine weitere Zusammenbaggerung des Schleif- 
holzes im Bereich H—A (Abb. ı), so daß dort fast 
eine geschlossene Holzmasse zum Schleifen gelangt. 


Abb. 2, 
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Abh. 3. 


Nun sei noch kurz das Zusammenwirken der 
Kniehebelschleiferkette mit der Komponente Wx 
erörtert. 

Kommt ein Körper, der infolge einer Kraft 
Wx eine, in der Richtung derselben verlaufende 
Bewegung durchmacht, auf eine schräg dazu ver- 
laufende Wand, so erhält er durch diese eine 
Reaktionswirkung, die gleich groß der ersten Kraft 
und entgegengesetzt dieser gerichtet ist. Insbeson- 
dere interessiert in diesem Fall die Komponente der 
Reaktionskraft, welche auf die schiefe Fläche nor- 
mal steht (N in Abb. 5). In unserem Fall wird 
diese von den Kniehebelkettengliedern der Vor- 
schubkette auf das Schleifholz ausgeübt und be- 
wirkt eine weitere Zusammenpressung desselben. 

Aus dieser Betrachtung glaube ich das Zu- 
standekommen der Brikettierungserscheinung beim 
Stetigschleifer mit Kniehebelvorschubkette ge- 
nügend erläutert zu haben. 

Zu erwähnen bliebe noch, daß eine etwaige 
Spänebildung im Bereich B—H (Abb. ı) des 
Steines, in welchem der SchleifprozeßB nicht so 
günstig wie im Bereich H—A verlaufen kann (wo 
doch durch die Wirkung der Kraft Wx und das 
Moment des Kräftepaares Wy.2za, zusammen mit 
der Kniehebelvorschubkette eine geschlossene 
Schleiffläche entsteht), keine Verschlechterung der 
Stoffqualität nach sich zieht. Die Späne werden 
nämlich in der Drehrichtung des Steines mit- 
genommen und bewegen sich naturgemäß dorthin, 


“7 


Abb. 4. 
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wo sie den geringsten Widerstand finden, d. h. ın 
die Hohlräume zwischen die Schleifholzscheiter, 
welche von ihnen teilweise ausgefüllt werden 
(Abb. 6). Ein großer Teil der Späne wird daher 
auch mitbrikettiert werden, wird daher, in der 
kompakten Holzmasse eingeschlossen, wieder auf 
den Stein kommen und in der Hauptsache zu guten 
Stoff verschliffen. werden. 

Dieser Vorgang läßt auch erkennen, daß auf 
dem Stetigen Schleifer ohne weiteres verschieden 
starkes Schleifholz, ja sogar Schwarten günstig ver- 
schliffen werden können . 


Abb. 7. 


Eingangs habe ich die Voraussetzung gemacht, 
daß die Druckverteilung über dem ganzen Schacht- 
querschnitt konstant ist (q= cst). Diese Voraus- 
setzung findet ihre Berechtigung in der eigen- 
artigen Druckwirkung der Vorschubkettenglieder 
(Kniehebelkettenglieder), wie aus Abb. 7 ohne 
weiteres zu ersehen ist. 

Aus dieser Abbildung läßt sich auch die über- 
legene Wirkung dieser Kette gegenüber anderen 
Vorschubmechanismen, insbesondere solcher, welche 
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nur mit Reibungsschluß arbeiten, erkennen. Faßt 
man diese Ueberlegungen zusammen, so zeigt sich 
ohne weiteres die bedeutende Ueberlegenheit des 
Stetigschleifers mit Kniehebelvorschubkette gegen- 
über anderen Schleiferformen. 


Abb. $. 


Wohl gelten auch die oben abgeleiteten Formeln 
für die Kastenschleifer. Doch ist der Wert go, d. h. 
die Schleiffläche pro Schleifkasten (und diese darf 
dabei nur in Betracht gezogen werden) so klein, 
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daB die Werte Wx und Wy.2a keine besondere 
Wirkung auf den SchleifprozeB ausüben werden, 
wie sich jedermann durch Einsetzen der ent- 
sprechenden Werte in die Formeln II und V über- 
zeugen kann. Es wird dort nie zu einer Brikettie- 
rung des Schleifholzes kommen können. Im 
Gegenteil wird die unvermeidliche Drucksteigerung 
in der Drehrichtung, wegen des starren Vorschub- 
mechanismus (Preßkolben), eine einseitige Ab- 
nützung dieses sowie einen großen Späneanfall 
begünstigen, der aber nicht wie beim Stetigschleifer 
zur Wiederverschleifung gelangen kann, da die 
Schleiffläche zu klein ist. 

Auch der Zwillingsschleifer wird in diesem Be- 
lange keinen Vorteil gegenüber dem Stetigschleifer 
bieten können. Denn durch die Zwischenwand s 
(Abb. 8) wird der Doppelpreßkasten in zwei Einzel- 
kasten zerlegt, und es gilt für jeden die gleiche 
Ueberlegung wie für den Schleifer mit nur einfachen 
Preßkästen. 

Im vorstehenden habe ich die charakteristische 
Kräfteverteilung beim Schleifvorgang unter Aus- 
schaltung aller störenden und verwickelten Neben- 
erscheinungen darzustellen gesucht und hoffe, 
damit weitere Anregungen für die Theorie des 
Schleifprozesses mit Stetigschleifern gegeben zu 
haben. 


Ueber Methoden zur Bestimmung der Korngrößen von Füllstoffen. 
Von Privatdozent Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 5.) 


9. Die graphische Auswertung der 
Fallkurven. 


Nach der Stockesschen Formel, die wir in 
Kapitel 7 kennen lernten, kann man aus der Sedi- 
mentationsgeschwindigkeit v den Teilchenradius r 
berechnen. Es gilt die Beziehung 


ve er EZ); 


wo k eine Konstante bedeutet, die bei bestimmter 
Temperatur nur von der Art des aufgeschwemm- 
ten Materials abhängt und aus dessen spezifischem 
Gewichte leicht berechnet werden kann. 

Ein sedimentierendes Teilchen, das in der Zeit 
t die gesamte Fallstrecke H von oben bis unten 
durchmißt, hat offenbar die konstante Fallgeschwin- 
digkeit 
H 
tu’ 
gemessen in Zentimetern und Sekunden. Nach (12) 
ist daher sein Radius 
2/8 

ti 
Da sich dieses Teilchen nach Voraussetzung bei 
Beginn des Versuches ganz oben am Meniskus des 
Suspension befand, haben alle Teilchen gleicher 
Größe. die etwa zu Beginn des Versuches weiter 
unten schwebten, ebenfalls abgesetzt; erst recht 
auch alle Teilchen mit größeren Radien als rı. 
Außerdem hat aber zur Zeit tı auch schon ein Teil 
der Partikel kleiner als rı aus den unteren Schich- 
ten der Aufschwemmung abgesetzt. 


y == 


.. er (13), 


re LA): 


Nach Gleichung (9) im vorigen Kapitel können 
wir die Ordinaten der Fallkurve proportional setzen 
der jeweils noch schwebenden Füllstoffmenge. Der 
anfängliche Niveauunterschied AO in Tafel 15 ent- 
spricht also der Gewichtsmenge disperser Phase zu 
Beginn des Versuches im gesamten Fallraum 
R?xH. Zur Zeit tı ist nur noch der Niveauunter- 
schied DO vorhanden; auch er entspricht der zu 
diesem Zeitpunkte noch schwebenden Menge des 
Füllstoffes, während D,A den sedimentierten An- 
teil darstellt. Als sedimentiert gelten hierbei alle 
Teilchen, die im Fallen den oberen Rand des Ver- 
bindungsstückes der beiden Röhren passiert haben. 

Das Sediment D,A setzt sich nach obigen Er- 
wägungen zusammen aus der gesamten Masse der 
ursprünglich vorhandenen Teilchen vom Radius 
= rı und einer Beimischung von Teilchen < r, aus 
den unteren Schichten des Fallraumes. H. Gess- 
ner hat nun aus Sven Od&ns mathematischer 
Theorie der Sedimentation polydisperser Systeme 
folgende einfache Regel abgeleitet: Legt man im 
Punkte Bı, also nach der Versuchsdauer tı, an die 
Fallkurve AB, BC die Tangente Eı Bı Fı, so ent- 
spricht die Strecke E,A der Gesamtheit der Teil- 
chen mit Radien = rı und die Strecke Eı Dı dem 
sedimentierten Anteil der Partikel mit Radien < r4. 

Das Analoge gilt bezüglich der Tangente in Bz für 
den Zeitpunkt tz; es stellt E2A die Gesamtheit der 
Teilchen mit Radien Z ra dar, und die Strecke E:D2 
entspricht dem zur Zeit tz abgesetzten Anteil der 
Partikel mit Radien < ra. 

Rechnerisch verwerten können wir nur die 
Strecken ELA und EA. deren zugehörige Korn- 
größen eben vollständig sedimentiert haben. 


91 


Heft 6 


Die Strecke EE als der Unterschied zwischen E:A 
und EA stellt daher de Gesamtmenge der 
Teilchen mit Radien zwischen rı und rə dar, ein- 
schließlich der letztgenannten. Um diese Teil- 
chenfraktion in Prozenten der Gesamtmasse 


Tafel ı5. 
E, B, F, TIETE SAn Se Tangente in B, 
=== Tangente in B, 


des Füllstoffes zu berechnen, braucht man nur das 
Verhältnis EıEs: AO mit 100 zu multiplizieren. So 
bedeutet z. B. in Tafel 15 die Strecke EıEs eine 
Fraktion von 11,5% des Füllstoffes. 

Da man an jeden beliebigem Kurvenpunkt Bn 
die Tangente konstruieren kann, läßt sich auch die 
Strecke AO in beliebig viele Teilstrecken En En + 1 
aufteilen; dies heißt aber den Füllstoffin be- 
liebig viele Korngrößenfraktionen 
zerlegen. Zweckmäßigerweise wird man diese 
Fraktionen nach dezimaler Teilung des Zentimeters 
auswählen, indem man, von bestimmten Radien aus- 
gehend, Gleichung (14) zunächst nach tı hin auf- 
löst. Allgemeiner formuliert, erhält man so die Fall- 
zeiten 
= k?. H 


t 
n Tn? 


(15) 


für alle in Betracht kommenden negativen Zehner- 
potenzen des Zentimeters. Man braucht dann nur 
diese Fallzeiten tp auf der Abszisse abzutragen und 
in den zugeordneten Kurvenpunkten Ba die Tan- 
genten anzulegen, um die für den Umfang der Frak- 
tionen maßgeblichen Strecken En En + ı zu erhalten. 
Die den Fallzeiten tp, zukommenden Abszissen- 
abschnitte bemißt man nach der Gesamtdauer des 
Versuches, welcher die Gesamtabszisse der photo- 
graphierten Kurve gleichgesetzt werden muß. Die 
in Formel (15) ferner erforderliche Fallhöhe H wird 
vom oberen Rande des Verbindungsstückes der 
beiden Röhren bis zum Meniskus der Suspension 
in Zentimetern abgemessen. Der Zuwachs dieser Fall- 
höhe während des Versuches infolge fortschreitenden 
Ausgleichs der beiden Wassersäulen bleibt bei den 
üblichen Röhrenquerschnitten weit unter den Fehler- 
grenzen. Herrschte beispielsweise zu Anfang ein 
Niveauunterschied von 5 cm, so steigt bei einem 
Verhältnis der Röhrenquerschnitte wie 1:10 nach 
völligem Ausgleich das Niveau im weiteren Rohre 
nur um 0,0495 cm, was für H = 100 cm nur knapp 
lə Promille bedeutet. Demgegenüber muß die 
Fehlergrenze zu mindestens 2% angenommen wer- 
den, da Abweichungen der Einzelmessungen in die- 
ser Höhe schon durch den zufällig etwas schwan- 
kenden Elektrolytgehalt der Proben hervorgerufen 
werden. Nötigenfalls müssen daher die Proben vor 
Aufnahme der Sedimentationskurve durch Dia- 
Iyse gereinigt werden, und die Anwendung 
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destillierten Wassers zur Aufschwem- 
mung ist auf jeden Fall unerläßlich. Die Konzen- 
tration der Suspension beträgt zweckmäßigerweis 
50 g/l, wie etwa auch im Füllstoffsuspensator der 
Papierfabrik; bei höheren Konzentrationen stören 
sich die sedimentierenden Teilchen gegenseitig. 
10o. Zusammenfassung. 

Nach einleitenden Kapiteln über die technische 
Bedeutung der Korngrößen der Papierfüllstoffe urd 
über Dispersität im allgemeinen wurden die Meb- 


methoden zur Korngrößenbestimmung kritisch 
durchgesprochen. Solche Methoden konnten vor- 
nehmlich der Bodenkunde und der kera- 
mischen Industrie entlehnt werden. 

Die optischen Meßmethoden (mikro- 


skopische Ausmessung und ultramikroskopische 
Auszählung) zeigten sich mit zahlreichen Fehler- 
quellen behaftet und konnten daher nur als halb- 
quantitative Verfahren angesehen werden. 

Siebmethoden kommen gerade für Papier- 
füllstoffe weniger in Betracht, weil geeignete Sieb- 
größen fehlen. 

Schlämmverfahren sind ebenfalls ner 
für gröberes Material, als es in den Papierfüll- 
stoffen vorliegt, zu empfehlen; für die feinen Füll- 
stoffaufschwemmungen würden allzu umfangreiche 
Apparaturen und allzu langwierige Versuche nöt:g 
sein. 

Allen Anforderungen gerecht werden die Sedi- 
mentierverfahren, da sie alle Größenordnun- 
gen zwischen etwa 0,1 mm und 0,1 u nach der 
Stokesschen Formel zu berechnen gestatten. Am 
vorteilhaftesten ist die photographische Aufnahme 
und graphische Auswertung der Fallkurven nach 
H. Gessner. Daher habe ich mir diese Methode 
für meine später zu veröftentlichenden Unter- 
suchungen über die Dispersität der Füllstoffe zu 
eigen gemacht. 

Für Zusammenstellung einiger Unterlagen zu 
vorstehender Abhandlung danke ich meinem ge- 
schätzten Mitarbeiter, Herrn cand. O. Seiderer. 

(Aus dem Pflanzenchemischen Institute der 
Forstlichen Hochschule Tharandt i. Sa.) 


Eu a EEE 
MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 


MATERIALPRÜFUNGSAMT BERLIN- DAHLEM 
Be ne au a u 0 2 num) 


Normen für Sackpapiere. 


Die Bestrebungen zur Schaffung von Normen 
für Sackpapiere sind ın Fluß, aber noch nicht zum 
Abschluß gekommen. Aus Vertretern der Papier-. 
Papiersack- und Zementindustrie hat sich eine 
Kommission gebildet, die die weitere Bearbeitung 
der Frage in die Hand genommen hat. Im Auftrag 
dieser Kommission hat das Material-Prüfungsamt 
eine größere Anzahl von Zementsäcken, die von 
Zementfabriken zur Verfügung gestellt wurden und 
die sich teils gut bewährt haben, teils zu Beanstan- 
dungen Anlaß gaben, eingehend geprüft und be- 
gutachtet. Das Gutachten wird vermutlich die 
Grundlage für kommende Entschließungen abgeben. 
Weiteres wertvolles Material hierfür dürften die- 
jenigen \Versuchsergebnisse liefern, die im Amt 
bisher überhaupt bei der Prüfung von Sackpapier 
festgestellt wurden. 

Nachstehend sind die in den Jahren 1918 — 1924 
ermittelten Werte für Reißlänge und Falzwider- 
stand, für Sackpapier die wichtigsten Eigenschaften, 
nach Häufigkeitsgruppen geordnet, zusammengestellt. 
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Jah Kassen Reißlängenvon 
aar | geprüften Papiere a a tar ar Kar an Se ea a na Ye a 
1918 Zu 100 | 3 54 2 _ 
1919 125 | — i 53 31 _ 1 
1920 58 | = 19 55 24 2 _ 
1921 125 — 4 39 48 8 1 
1922 157 | = 10 65 25 | — > 
1928 | 21 | = _ 48 28 | 24 ss 
1924 18 | — 8 43 50 4 n 
Anzahl Aseshl der Doppelfalzungen 
Jahr | der geprüften | 0— ae 100—250 | 250—500 | 500—1000 | 1000 -—2000 E aa Ir m 
ce er O m N en, u er % 
1918 100 | 10° $ 27 16 34 10 — — 
1919 125 S 6 27 27 24 8 4 8 
1920 58 | 4 2 39 34 28 17 4 2 — 
1921 125 — 8 11 35 22 28 6 — 
1922 | 157 | = 6 32 48 11 2 1 — 
1923 21 | — -— 12 12 18 23 29 6 
1924 | 78 | s 7 39 30 | 9 15 a 


Die durch Fettdruck hervorgehobenen Zahlen, 
die für jedes Jahr den bei weitem überwiegenden 
Teil der Werte umfassen, zeigen, wenn auch mit 
Schwankungen, die Zunahme in der Güte der 
Papiere im Laufe der Jahre. Vom Amt ist wieder- 
holt vorgeschlagen worden, für Sackpapiere 5000 m 
Reißlänge und 1000 Doppelfalzungen als Mindest- 
werte zu fordern. Diese Werte sind bisher in 
folgendem Umfang erreicht worden: 


5000 m Reißlänge | 1000 Doppel- 
Jahr und mehr | falzungen und mehr 


3 


1918 | 18 | 13 
1920 | 34 | 89 
1921 26 | 28 
1922 57 51L 
1923 25 14 
1924 52 75 
1925 54 54 


In den Jahren 1922, 1924 und 1925 haben somit 
schon ohne daß Vorschriften bestehen, mehr als 
50% der Papiere die vorgeschlagene Mindestforde- 
rung erfüllt. Bedenken gegen diese Grenzwerte 
dürften somit kaum vorliegen; sie würden wesent- 
lich dazu beitragen, daß die minderwertigen Papiere 
vom Sackpapiermarkt verschwinden, die den Ruf der 
Papiersackindustrie schädigen. Wenn die Normung 
zur Gesundung des Papiersackmarktes führen soll, 
dürfen die festzusetzenden Werte nicht zu gering 
bemessen werden. Wenn dadurch die eine oder 
andere Fabrik aus dem Wettbewerb ausgeschaltet 
wird, so führen die Normen auch in dieser Hin- 
sicht zu einer Besserung der Verhältnisse. 

Prof. W. Herzberg. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


F.G. Rawlings und J. A. Staidl: Chemische Studien 
über die Zellstoffgewinnung aus Aspe. „Paper 
En Journal“ 53, Vol. LXXXI, Nr. 8, 49—51 
1925 

Als Aufschlußmittel wurde in diesen Unters. ein 

Neutralsalz, und zwar wegen seiner Beziehung zu 

den Bisulfiten einerseits und zum Aetznatron ander- 

seits Natriumsulfit gewählt. 


Das luftr. Aspenholz war so zerkleinert, daß es 
ein 40-Maschensieb passieren konnte, dagegen von 
einem 60-Maschensieb zurückgehalten wurde. Von 
dem mit Benzin-Alkohol extrahierten Holz (4,11 % 
Fett und Harz) wurden etwa 15 g abs. tr. Material 
für eine Vers.-Kochung verwendet. Das abs. tr. 
Ausgangsmaterial (extrah.) enthielt 64,56 % Cellu- 
lose (nach Cross und Bevan [modifiziert von 
Schorger] bestimmt) und 21,83% Lignin (nach 
Ost und Wilkening best.). — In der ı. Vers.- 
Reihe wurde der Einfluß der Na3SO;-Menge bei 
steigender Konz. der Kochflüssigkeit unters. Temp., 
Zeit und Vol. der Kochfl. war bei allen Vers. konst. 
t = 170° C, 4 Std. Kochdauer und Vol. der Kochlsg. 
150 ccm). Die angew. Menge NaSO, wurde von 
12,8% bis auf 129% (bez. auf die angew. Holz- 
substanz) erhöht, dabei hielt sich die Stoffausbeute 
für die 7 Vers.-Kochungen ziemlich konst. auf 68,7 
bis 67,6 %, der Cellulosegehalt im Stoff stieg nur 
wenig an (85,9—87,6 %), während der Ligningehalt 
im Stoff von 13,0 auf 7,69% zurückging. Daraus 
ergibt sich, daß der Kochverlust an Cellulose etwa 
5,0% und der an Lignin 12,9—16,6 % bez. auf Holz) 
beträgt. — Die 2 Vers.-Reihe, in der die Temp. von 
120—185 ° variiert, wurde durchweg mit 50% Na2SO; 
(bez. auf das Holzgew.) durchgeführt, während die 
übrigen Vers.-Bedingungen unverändert blieben. Die 
Stoffausbeute verringerte sich mit steigender Temp. 
von 90,2% (120° C) auf 57,4% (185° C) und 48,7 % 
(185° C, aber 8 Std. Kochzeit). Der Cellulosegehalt 
des Stoffes betrug bei 120° 73,3 %, bei 185° 94 % und 
im letzten Vers. (8 Std.) 95,5%. Die Ligninwerte 
fielen entsprechend von 21,65 % auf 8,11 und 7,39 %. 
Es ist bemerkenswert, daß die Celluloseausbeute 
(bez. auf Holzgew.) bis 140° 1—2,5% höher ge- 
funden wurde, als dem Cellulosegehalt des Holzes 
entspricht, was nur auf Bildung von Verbindungen 
zurückzuführen ist, die der Analysenmethode wider- 
stehen. — Vergleichende Vers. mit NaOH (32,5 % 
vom Holzgew.) zeigten, daß bei 170° C schon nach 
einstündiger Kochdauer ein Zellstoff mit nur 3% 
Lignin erhalten wurde, ein Effekt, der durch Na:SO;- 
Kochung erst bei 185° und 6 stündiger Kochzeit er- 
reicht wurde. Wurden nur 17% NaOH bei zwei- 
stündiger Kochzeit aufgewandt, so enthielt der Stoff 
bei 170° Kochung noch 5% Lignin, dagegen 15 % 
bei 140° C. Stoffausbeute 59 und 71,53 %. 

Aus einem Kurvenbild, in dem die Kochverluste 
an Cellulose und Lignin eingetragen sind, geht deut- 
lich hervor, daß durch NaOH-Aufschluß mehr Cellu- 
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lose gelöst wird als durch die Kochung mit N2:SO;, 
wenn weniger als 17% des Holzes als Lignin in 
Lösung gehen, dagegen ist mit einem größeren 
Celluloseverlutt bei der Na:SOs-Kochung zu 
rechnen, wenn über 17% des Holzes als Lignin 
herausgelöst werden, also ein ligninarmer Zellstoff 
erzeugt wird. Stö. 


E. Oman: Regulierung bei Destillation in Kolonnen- 
apparaten. „Ieknisk Tidskrift‘ C, 11, 81 (1925). 

Die Entwicklung der Destillationsapp. zu Ko- 
Ilonnenapp. mit einer großen Anzahl Abteilungen 
und Dephlegmator mit kräftigem Kühlvermögen, 
hat insofern keine Aenderungen hervorgerufen, als 
das Destillat noch immer vom Dephlegmator unkon- 
densierte Dämpfe enthält. Den Beweis für das Un- 
rationelle an dieser Entnahmestelle des Destillats hat 
Vf. zum Gegenstand seiner Ausführungen ge- 
nommen. Bei der allgemein üblichen Destillation 
in Kolonnenapp. erfolgt die Kondensation in der 
Hauptsache aus den Dämpfen, die von der obersten 
Abteilung in den Dephlegmator abziehen. Zur Er- 
reichung einer möglichst hohen Konz.-Zunahme von 
einer Abteilung zur anderen sind große Rückfluß- 
mengen für die einzelnen Abteilungen notwendig. 
Die Regulierung dieser Rückflußmengen geschieht 
durch Dosierung der Kühlwassermengen im De- 
phlegmator. Trotz hoch getriebener Regulierung 
der Dampf- und Rückflußmengen scheint man aber 
doch mit ziemlich stark wechselnden Destillat- 
mengen rechnen zu müssen. In der Kolonnen- 
destillation strebt man neben möglichst vollstän- 
diger Abtreibung nach einer bestimmten Konz. des 
Destillats. Man hätte daher auch den Zulauf der 
zu destillierenden Lsg. zu regulieren. Bei mit Ver- 
stärker arbeitenden App. hat eine Schwankung in 
der zu destillierenden Lsgs.-Menge auch eine solche 
in den verschiedenen Abteilungen des Verstärkers 
zur Folge — unter Voraussetzung konstanter 
Wärme- und Rückflußmengen. Die Konz.-Arbeit 
im Verstärker wird jedoch durch eine solche 
Schwankung kaum beeinflußt und der Gehalt des 
Destillats bleibt, praktisch genommen, konstant. Es 
ist also die wechselnde Destillatmenge so zu 
regulieren, daß der Gehalt des Destillats so gerin- 
gen Schwankungen wie nur möglich ausgesetzt ist, 
doch hat man hierbei, wenn die Entnahme auf ge- 
wöhnliche Weise geschieht, wiederum mit bedeu- 
tenden Unregelmäßigkeiten zu rechnen. Einfacher 
ist die Entnahme von der obersten Abteilung des 
Verstärkers als Fl., wobei der Vorteil entsteht, daß 
die Regulierung direkt mit der entnommenen Menge 
erfolgt. Zur näheren Prüfung dieser Art der 
Destillatentnahme und Feststellung der Möglich- 
keiten, konstanten Gehalt des Destillats zu bekom- 
men, sind in dem vom Vf. näher beschriebenen 
Kolonnenapp. Probedestillationen vorgenommen 
worden, die gezeigt haben, daß man auf diese Art 
den Gehalt des Destillats mit großer Genauigkeit 
regulieren kann. Bei zu niederen oder zu hohen 
Gehalt des Destillats ist daher die Destillatentnahme 
zu verringern oder zu steigern. Das „Schleppen“, 
womit man hierbei zu rechnen hat, ist ganz unbe- 
deutend (bei einem großen Kolonnenapp. = U bis 
ij; Min.. gegenüber Regulierung an der zu destil- 
lierenden Lsg. = !/s bis % Stdn.), weshalb letztere 
Art der Regulierung unökonomisch ist. Will man 
die Destillatentnahme automatisch regulieren, so ist 
als Impuls zwischen Temp.- und spez. Gew.-Schwan- 
kungen zu wählen. Für alle Fl.-Mischungen, deren 
Destillatzus. in der Nähe eines Kochpunktmini- 
mums oder -maximums liegt, ist Regulierung mit 
Hilfe der Temp. ausgeschlossen. Solche Mischun- 
gen sind z. B. Aethylalkohol (95,6%) — W. und 
Aceton (90%) — Methylalkohol. Dagegen ist für 
eine Methylalkohol-W.-Mischung die automatische 
Regulierung mit Temp.-Impulsen leichter. Des 
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zweiten Erregers, der Schwankungen im spez. Gew. 
kann man sich ebenfalls bedienen, doch muß mar 
dabei berücksichtigen, daß sich das spez. Gew. mit 
der Temp. ändert. Obengenannte Art der Desti:- 
latentnahme vereinfacht die Bedienung, trägt ganz 
besonders bei kombinierten App. zur Verbesserurx 
der Wärmewirtschaft bei und schafft gleichzeitig 
bessere Regulierung des Destillatgehalts. In Anbe- 
tracht des großen Wärmebedarfs für die Destilia- 
tion ist Wärmewiedergewinnung anzustreben durch 
Kombination mehrerer Kolonnen, die bei verschie- 
denen Temp. arbeiten. Wenn man z. B. in der 
Sulfitspiritusdestillation eine Kolonne mit etwa I kg 
Ueberdruck und die andere mit etwa !/2 Atm. Va- 
kuum arbeiten läßt, so erhält man genügend grobe 
Temp.-Differenzen zwischen den Dämpfen aus der 
ersten und der Schlempe aus der letzteren. um Sie 
kombinieren zu können Der Gesamtdampfverbrauch 
ist dann nur ungefähr die Hälfte dessen, als wenn 
beide Kolonnen mit Frischdampf arbeiten würder. 
Schd 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Verbesserung von aus Papier 
entfernbaren Druckfarben. 


D. R. P. 423 611, Kl. 22g, Gr. 4, vom 24. 12. 24. 
Firma Chemische Fabrik auf Actien 
(vorm. E. Schering) in Berlin *). 

Gemäß dem Hauptpatent 415535 kann man 
schwarze, vom Papier leicht entfernbare Druck- 
farben dadurch erhalten, daß man einer Mangan- 
farbe fettlösliche blaue Farbstoffe zusetzt. Kine 
weitere Vertiefung der Farbe läßt sich erzielen. 
wenn man das Manganfarbpigment mit Eisentannat 
imprägniert und dann mit Firnis in üblicher Weise 
anrührt. 

Patent-Ansprüche: ı. Abänderung des 
durch Patent 415535 geschützten Verfahrens, da- 
durch gekennzeichnet, daß man das Manganfarb- 
pigment mit Eisentannat imprägniert und dann in 
üblicher Weise zur Farbe anrührt. 2. Verfahren nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß man der 
Farbe noch einen blauen Farbstoff gemäß Patent 
415 535 zusetzt. 


Verfahren zur Herstellung von Sicherheitspapier. 


D. R. P. 416 303, Kl. 55f, Gr. 9, vom 13. 7. 23. 
Martin Reinheimer in Breslau. 

Es war seither nur möglich, in Papier Wasser- 
zeichen in zwei, höchstens drei Schattierungen zu 
erzeugen. Das neue Verfahren ermöglicht jede be- 
liebige Abtönung und macht so eine plastische 
Wirkung der gezeichneten Figuren besser geltend. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Sicherheitspapier, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß auf abgegautschtes, noch feuchtes Pa- 
pier Zeichen, Muster usw. aus vernickeltem Eisen- 
staub aufgebracht werden. worauf das so vor- 
bereitete Papier mit noch feuchter Papiermasse 
überdeckt und mit dieser zusammengegautscht wird. 


Maschine zum Entholzen und Geschmeidigmachen 
von Faserstengeln. 


D. R. P. 423 361, Kl. 29a, Gr. 2, vom 8. 12. 23; 
Belgien 12. 12. 22, 20. 3. 23 u. 7. 6. 23. 
Constantin Vansteenkiste und 

Fritz Küchenmeister in Freiberg i. Sa. 

Gegenüber den bekannten Maschinen zeichnet 
sich die Erfindung dadurch aus, daß bei ihr der 


*) Als Erfinder wurde bezeichnet Dr. 


l Car! 
Stephan in Charlottenburg. 
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Vorgang des Handschwingens in vollkommener 
Weise Anwendung findet. Die Trommeln bzw. 
deren Schlagleisten sind so angeordnet, daß jeweils 
nur eine Schlagleiste mit den vollkommen frei, das 
heißt senkrecht niederhängenden Faserstengeln in 
Berührung gelangt. Der Schwingschlag trifft dabei 
zuerst auf die Mitte des Flachses, damit der am 
meisten widerstandsfähige Teil des Gutes den Biß 
des Messers bekommt. Um zu verhüten, daß der 
Schlag des Schwingmessers das Gut zu gewaltsam 
aufpeitscht, also ein zu scharfer Knick gebildet 
wird und dadurch eine Zerstörung der Fasern durch 
Abschneiden eintritt, ist hinter den Schlagleisten 
ein im wesentlichen radial gestellter Rost vorgese- 
hen, gegen den sich die beim Schlag umgebogenen 
Stengelenden legen. Während beim Handschwingen 
die Geschicklichkeit des Arbeiters einen zu schar- 
fen Knick der Faserstengel beim Schlag verhütet, 
wird derselbe vorliegend durch den Rost selbst- 
tätig erreicht. Infolgedessen kann man die Trom- 
mel mit einer außerordentlich hohen Geschwindig- 
keit umlaufen lassen, ohne eine Verletzung der frei- 
zulegenden Fasern befürchten zu müssen. Man 
kann also infolge der hohen Geschwindigkeit die 
das Schwingmesser vertretenden Schlagleisten 
scharf angreifen lassen, so daß es gelingt, selbst 
vorher nicht gebrochene Faserstengel mit der Ma- 
schine vollkommen zu entholzen und außerordent- 
lich geschmeidig zu machen. 

Erster Patent-Anspruch: Maschine 
zum Entholzen und Geschmeidigmachen von Fa- 
serstengeln, wie Flachs und dgl. bei welcher die 
am einen Ende eingeklemmten Stengel zwischen 
zwei zusammenarbeitenden Schlagtrommeln in 
axialer Richtung hindurchgeführt werden, deren an 
den Enden von Schlagarmen sitzenden Schlag- 
leisten abwechselnd zur Wirkung kommen, gekenn- 
zeichnet durch die Anordnung der Trommeln und 
Schlagleisten derart, daß jeweils nur eine Schlag- 
leiste in der Mitte der frei niederhängenden Faser- 
stengel mit diesen zum Eingriff gelangt und hinter 
den Schlagleisten je ein annähernd radial gestellter 
Rost oder dgl. vorgesehen ist, gegen den die sich 
beim Schlag umgebogenen Stengelenden legen. 
(Im ganzen 4 Ansprüche und 2 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Faserstoffscheiben 
für Kalander- und ähnliche Walzen. 


D.R.P. 423 857, Kl. 8b, Gr. 20, vom 22. 9. 23. 
Carl Haubold in Chemnitz. 
Bei den bekannten Einrichtungen und Maß- 
nahmen, Faserstoffscheiben für Kalander- und ähn- 
liche Walzen herzustellen, tritt der Uebelstand auf, 
daß man entweder, nämlich beim Ausstanzen der 
Scheiben aus einem Vließe, mit starkem Abfall zu 
rechnen hat oder bei Handwicklung von der Ge- 
schicklichkeit des Arbeiters abhängt und un- 
erwünschte Tangentiallagerung der Fasern erhält, 
oder daß bei Verwendung eines Ablegetopfes mit 
federnd hochgehaltenem Senkboden die Gleich- 
mäßigkeit der Ablage zu wünschen übrigläßt. 
Vorrichtungen zur Durchführung des neuen Ver- 
fahrens sind in Abb. ı und 2 dargestellt, worin b 


ein umlaufendes walzenförmiges Hohlgefäß be- 
deutet, dessen Boden c allmählich niedergeht. 
In Höhe der Mündung des Gefäßes b liegen 


bei beiden Vorrichtungen kegelige Preßwalzen d., 
die in Ein- oder Mehrzahl angewendet werden. 
Eine dieser Walzen liegt immer gleich dicht bei 
der Abgabe. Diese vollzieht sich nach Abb. ı 
mittels eines schwenkbaren Rohres a, das unter 
einem Trichter t angeordnet ist. In diesen gelangt 
das Fasergut mittels einer Fördervorrichtung y. 
Der Schwenkarm a wird durch einen Lenker | 
radial hin und her geschwenkt, und zwar derart, 
daß die Auswärtsbewegung v! im Innern größer als 


die Bewegung v? außen ist. Das kann z. B. da- 
durch erzielt werden, daß der Lenker | von einer 
Kurbelschleife oder einem Exzenter angetrieben 
wird. Nach Abb. 2 führt die Vorrichtung y das 
Fasergut in ein Trichterrohr e, dessen Mündung f 
von innen nach außen wächst. Das bei f austretende 
Fasergut wird mittels Druckluft durch eine Düse g 
stetig unter die Preßwalze d getrieben. Hierbei 
werden die einzelnen Fäden und Fasern beim Aus- 
trittsgut durcheinandergemischt. 


Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur 
Herstellung von Faserstoffscheiben für Kalander- 
und ähnliche Walzen, bei dem das von der Reiß- 
maschine oder von Krempeln kommende Fasergut 
in einen Drehbehälter mit federndem Senkboden 
gelangt, dadurch gekennzeichnet, daß die Abgabe 
des beim Einlauf zusammengepreßten Fasergutes 
zwecks gleichmäßiger Gutverteilung, von innen nach 
außen gerechnet, ansteigt. 2. Verfahren nach An- 
spruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß das Faser- 
gut radial abwechselnd von innen nach außen und 
umgekehrt über die Ringbreite der Form unter. 
allmählicher Geschwindigkeitsabnahme nach dem 
Formrande zu eingeführt wird. (Im ganzen 4 An- 
sprüche und 5 Abbildungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Patent-Anmeldungen. 
Ioa, 22. Sch. 73150. Dr. Karl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Verkohlung von Sulfit- 
ablauge. 19. 2. 25. 


22i, 2. A. 41393. Actien-Gesellschaft für Anilin- 
Fabrikation, Berlin-Teptow. Verfahren zur Dar- 
stellung eines nicht zerfließlichen festen Körpers aus 
Sulfitcelluloseablauge; Zus. z. Anm. A. 39410.. 
24. 1. 24. 


Patent-Erteilungen. 


54€, 2. 425091. Peter Ernst Winnertz, Penig 
i. Sa. Vorrichtung zur Herstellung von Papierhohl- 
körpern nach dem Gautschverfahren. 30. 8. 24. 
W. 66 987. 

54€, 2. 425032. Peter Ernst Winnertz, Penig 
i. Sa. Vorrichtung zur Herstellung von Papierhohl- 
körpern nach dem Gautschverfahren. 4. 3. 25. 
W. 68 696. 


55b, 3. 425 195. Zellstoffabrik Waldhof, Mann- 
heim-Waldhof, Dr. Adolf Schneider, Kehlheim 
a. d. D., und Carl Hangleiter, Fockendorf, Thür. 
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Vorrichtung zum Entgasen von Sulfitzellstoffkochern 
unter Gewinnung der schwefligen Säure und der Ab- 
wärme; Zus. z. Pat. 350471. 27. 8. 24. Z. 14662. 
89i, 1. 425023. Leonhard Pink, Berlin, Kur- 
fürstenstraßBe 4. Verfahren zum Herstellen von ge- 
nieBbarem Zucker aus Holz. 7. 6. 22. P. 44 357. 


Löschung von Patenten. 
55f, 9, 416 302, 416303. 55f, 16, 397 364. 
Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


55e. 935604. Dipl.-Ing. Gerald Strecker und 
Theodor Göckel, Darmstadt, Olbrichweg 6. Vor- 
richtung an Bogenablegern für Querschneider zum 
Verhindern des Rollens der Bogen beim Ablegen auf 


den Stapel. 16. 12. 25. St. 31821. 

55e. 935621. Friedr. Krupp Akt.-Ges., Essen. 
Anlegetisch für Pappenglättwerke. 16. 5. 24. 
K. 97 784. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 1/1936. Behälterbau 
mittels Betonspritzverfahrens. Es lie- 
gen bereits auch in der chemischen Industrie bzw. 
verwandten Gewerben genug praktische Ausführun- 
gen und Erfahrungen bezüglich Torkretierung vor, 
d. h. betr. Baumethode, bei welcher der reinen Fein- 
beton liefernde Mörtel in einem Apparat, die sog. 
„Zementkanone‘“, gebracht und aus diesem durch 
Preßluft mittels eines Schlauches an die Verwen- 
dungsstelle geschleudert wird, wo er auf einer An- 
tragsfläche (meistens Holzschalung) auftrifft und so 
den Bauteil in beliebiger Schichtstärke bildet. Die 
Zahl, die Art und das Alter der mir bekannt gewor- 
denen Ausführungen im chemischen Fabrikbau 
lassen eine Urteilsbildung zu dahingehend, daß es 
sich bei fachmännischer Beratung und Behandlung 
um ein rationelles und wirtschaftliches Bauverfahren 
handelt. Von Rissen, wie in der Anfrage erwähnt, 
kann bei Berücksichtigung der statischen Verhält- 
nisse, insbesondere richtiger Eisenbewehrung keine 
Rede sein. Gerade in der chemischen Industrie ist 
der Hauptvorteil einer Torkretmasse, nämlich die 
Dichtigkeit, von besonderer Bedeutung. Das Tor- 
kretverfahren ist in dieser Hinsicht dem Stampf- 
beton gewaltig überlegen, denn jedes Betonteilchen 
wird gewissermaßen auf seinen Platz geschossen. 
Daneben sind die Vorzüge der geringeren Wand- 
stärken und der Ersparnis an Schalung usw. be- 
sonders beachtenswert. Die Torkretierung ist nicht 
etwa nur ein Verfahren zum pneumatischen Auf- 
tragen eines Verputzes oder einer Vorsatzschicht, 
sondern es lassen sich ohne Bedenken massive, voll- 
wandige Baukonstruktionen, wie zahlreiche Ausfüh- 
rungen dartun, errichten. In chemischen Fabriken 
sind Eisenbetonbehälter von 5 m Durchmesser bei 
etwa 2 m Höhe wiederholt ausgeführt worden; die 
Wandstärke betrug nur 10o cm. Die Torkretmasse 
ist ein homogenes Feinbetongefüge. betr. Abblätte- 
rung von Schichten sind daher Bedenken grundlos. 
Die Arbeitsaggregate bestehen hauptsächlich aus 
Kompressor und Zementkanone, so daß auch in Fa- 
briken ohne Preßluftstation torkretiert werden kann. 
Ob eine Auskachelung des Betonbehälters notwen- 
dig ist oder der rohe Betonbehälter in Gebrauch 
genommen werden darf, entscheidet natürlich die 
chemische Natur des Behälterinhalts. Danach rich- 
tet sich auch die Auswahl einer geeigneten Zement- 
art; näheres kann erst angegeben werden, wenn die 
Anfrage durch Angabe des Behälterinhalts ergänzt 
wird. Die überlegene Haftfestigkeit des pneumatisch 
aufgreschleuderten Betons an allen Baustoffen läßt 
eine Torkretierung auch geeignet erscheinen, um 
alte, beschädigte Behälter aus Eisenbeton oder Eisen 
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wieder herzustellen. Vorherige Beratung von sach- 
verständiger Seite ist dringend anzuraten. Dr.-Ing. 
Gaßner, Berlin W 62. 

Antwort auf Frage Nr. 2/1926. Kalziumnitrat- 
Jodlösung. Das Rezept für die Sellegersche Kal- 
ziumnitrat- Jodlösung ist: 100 g Kalziumnitrat 
(trocken), 90 g Wasser, 3 ccm einer Lösung von 
ı g Jod und 5 g Jodkali in 50o ccm Wasser. Das 
Sellegersche Reagens eignet sich besonders zur 
Unterscheidung von gebleichtem und ungebleichtem 
Nadelholz-Zellstoff. Ungebleichter Nadelholz-Zell- 
stoff hat eine hell-zitronengelbe Färbung, während 
gebleichter Nadelholz-Zellstoff' rosa mit einem 
violetten Stich koloriert ist. Die Färbungen von 
Holzschliff und Lumpenfasern haben ziemlich die 
von Chlorzinkjod hervorgerufenen Nüancen. Eine 
Veröffentlichung von Dipl.-Ing. Selleger: Ein 
neues Reagens für die mikroskopische Papier- 
prüfung nebst zwei Tafeln von mit Kalziumnitrat- 
Jodlösung und Chlorzink-Jodlösung gefärbten 
Fasern befindet sich im „Papier-Fabrikant‘ 1903. 
Augustheft. 

Dr. F. Herrmann, Sandow bei Frankfurt/Oder. 

Antwort auf Frage Nr. 3/1926. Die Firmen 
Borsig-Werkein Tegel bei Berlinund Baum- 
gärtner, Dr Katz & Co. in Spandau bei 
Berlin liefern gewünschte Apparate und Formen 
für Papiermachewaren. Dir.-Ing. E. Belani, Villach. 

Antwort auf Frage Nr. 3/1986. Papier- 
machegegenstände. Aufschlüsse über die 
Herstellung von Papiermachegegenständen sowie 
Skizzen, nach welchen die erforderlichen Formen 
usw. angefertigt werden können, kann ich Interes- 
senten zur Verfügung stellen. H. Postl, Bieder- 
mannsdorf bei Wien. 

Antwort auf Frage Nr. 4/1926. Schieber- 
papier liefert jede bessere Packpapierfabrik 
Deutschlands. Dir.-Ing. E. Belani, Villach. 

Antwort auf Frage Nr. 4/1926. Schieber- 
papier. Schieberpapier, wie solches in Ziegeleien 
und anderen Industrien, die Gegenstände aus Lehm 
und Ton herstellen, zum Verschließen der einzelnen 
Brennkammern benötigt wird, liefern alle Fabriken, 
die Papier aus braunem Holzstoff erzeugen. Das ge- 
nannte Papier wird in möglichst breiten Rollen 
verlangt und muß vor allem lochfrei, also luft- 
Lena sein. H. Postl, Biedermannsdorf bei 

ien. 

Frage Nr. 5/1926. Filtermassepressen. Wie ist 
eine Presse zur rationellen Herstellung von Filter- 
masse in Plattenform gebaut? Wer stellt solche 
Pressen her? 

Frage Nr. 5/1926. Aufschließung von Zucker- 
rohr. Wer kann Auskunft geben über die beste Auf- 
schlieĝung der in niederländisch Indien gewonnenen 
Abfallprodukte des Zuckerrohres (Ampas), welches 
zur Verarbeitung in der Papier- bzw. Pappenindu- 
strie dienen sollen? — Wer kennt ferner die aus 
Mimosa-Holzrinde nach der Gewinnung von Gerb- 
säure entfallenden Mimosa-Faserstoffreste afrika- 
nischer Herkunft und nennt uns hierfür die best- 
geeignetste AufschlieBungsmöglichkeit? — Welche 
Firma liefert hierzu die bestgeeignetsten Stoffaui- 
bereitungen? P. W. 

Frage Nr. 6/1926. Zigarettenpapier. Für be- 
stimmte Zwecke der Zigarrenfabrikation wird ein 
tabakbraunes Zigarettenpapier gesucht, das aber bei 
deutschen Zigarettenpapier-Fabriken nicht zu be- 
kommen war. Da uns bekannt ist. daß dieses tabak- 
braune Zigarettenpapier in Frankreich und Spanien. 
zum Teil auch in Oesterreich, sehr viel hergestellt 
wird, bitten wir unsere Leser um Angabe von 
Adressen der Zigarettenpapier-Fabriken in Oester- 
reich, Frankreich und Spanien, evtl. wäre uns mit 
der Angabe, wo wir diese Adressen erfahren könr- 
ten, schon gedient. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Ueber die Verwendung von Wärme und Kraft 
in der Papierfabrikation. 


Von Oberingenieur Curt Rühl, Charlottenburg. 


Verwendung der Abgaswärme zur Speisewassererzeugung oder zur Trocknung von Rinde. 


Min- 


derung der Wärmeverluste infolge Uebergangs an die Luft durch geeignete Leitungsquerschnitte 
und hohen Dampfdruck. Genaue Betriebskontrolle. Die verschiedenen Möglichkeiten der Dampf- 


ausnutzung ohne und mit eigener Kraftanlage. Vorteile der Gegendruckanlagen. 


Vergleich der 


ungünstigeren zentralisierten mit der vorteilhafteren dezentralisierten Krafterzeugung. Wärme- 
verbrauch bei der Papiertrocknung. Kondensatverwendung. Dampfbedarf zur Heizung und Lüf- 
tung. Wärmebilanzen. 


Für die wirtschaftlichen Probleme der Dampf- 
erzeugung und der Umwandlung des Dampfes in 
Kraft hat man sich schon lange sehr interessiert, 
dagegen hat man verhältnismäßig wenig für die 
wirtschaftliche Ausnutzung des Dampfes selbst in 
der Industrie getan. Es ist dies eine Folge des 
Umstandes, daß der Betriebstechniker in erster 
Linie seine Aufmerksamkeit auf die Dampferzeu- 
gung richtete und weil man bis vor nicht allzu 
langer Zeit wenig Zeit und noch weniger Mittel für 
die notwendigen Versuche aufwenden wollte oder 
konnte. Diese ungünstigen Verhältnisse mußten 
sich mit dem Augenblick ändern, in dem sowohl 
der Wettbewerb stieg, als auch die Rohstoffpreise 
eine sparsamere Wirtschaft dringend nötig machten. 

Eine sehr wesentliche Rolle spielt die sparsame 
Wärmewirtschaft unter anderem auch in der Papier- 
industrie. In bezug auf den Kohlenverbrauch 
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steht diese mit an erster Stelle, so daß eine Be- 
trachtung über Ersparnismöglichkeiten angebracht 
erscheint. 

Den Arbeitsvorgang bei der Herstellung von 
Papier aus Holz zeigt Abb. ı in schematischer Dar- 
stellung. Ersparnisse an Wärme sind da zu er- 
zielen, wo solche entweder noch vollkommen unaus- 
genutzt verloren geht, oder wo die Ausnutzungs- 
möglichkeit noch nicht genügend weit getrieben ist. 

Etwa 20—30 % der in den Kohlen enthaltenen 
Wärmemengen gehen mit den in den Schornstein 
entweichenden Gasen verloren, wenn die Abgase, 
wie allgemein üblich, die Kessel mit 280—350 ° ver- 
lassen. Diese erheblichen Verluste werden zum 
größten Teil durch die Rauchgas-Speisewasservor- 
wärmer oder Ekonomiser wirtschaftlich gemindert 
und Kohlenersparnissse bis zu 20% und mehr er- 
zielt. Je größer der Temperaturunterschied des 
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Hier 10% Wasser 


Schematische Darstellung einer Holzschleiferei und Papierfabrik. 
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Wassers zwischen Ein- und Austritt im Ekonomiser 
ist, desto besser wird die Abgaswärme ausgenutzt. 
Sind z. B. 940 kcal oder etwa 16% des Heizwertes 
eines Kilogramm Steinkohle mit 6000 WE in den 
Rauchgasen enthalten, so erhält man je nach dem 
Temperaturunterschied folgende Werte: 


Rauchgastemperat. b, Eintritt | OCels. 


275 | 275 | 275 
n „ b. Austritt ji 130 160 | 180 
Speisewassertemp. b. Eintr tt “ 30 65 90 
5 „ b. Austritt s 110 130 140 
Rauchgaswärme f. 1 kg Kohle 
ausgenutzt im Ekonomiser | kcal | 540 400 300 
Schornsteinverlust. .... . r e 400 540 640 
Zusammen | kcal | 940 | 940 | 940 


Diese Werte beziehen sich bei Fall I auf eine 
Dampfanlage für Krafterzeugung, bei Fall II auf 
eine solche für Krafterzeugung und Heizung und 
bei Fall III auf eine Dampfanlage nur für Heizung. 
In diesem letzten Fall hat das Speisewasser schon 
vor dem Ekonomiser eine so hohe Temperatur, daß 
nur wenig Wärme aus den Rauchgasen in das schon 
hochtemperierte Wasser übergeführt werden kann. 
Um einen genügenden Kesselzug für die Verbren- 
nung zu erhalten, muß man — sofern man aus be- 
sonderen Gründen sich nicht für eine mechanische 
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Abb. 2. 
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Zuganlage entscheidet — etwa 40% der Rauchgas- 
wärme, also im vorliegenden Fall etwa 375 kcal, 
mit den Gasen in den Schornstein entweichen lassen. 
Hier ist natürlich eine genaue Berechnung notwendig, 
damit den verhältnismäßig hohen Anschaffungs- 
kosten auch eine genügende Verzinsung und Amor- 
tisation gegenübersteht, und darüber hinaus noch 
ein Ueberschuß vorhanden ist. Dies trifft aber, 
ganz allgemein gesprochen, bei den meisten Dampf- 
anlagen der Papierindustrie zu. 

Eine weitere Verwendungsmöglichkeit besteht 
für die Abgaswärme darin, daß man sie — beson- 
ders in den Wintermonaten — für die Anwärmung 
von Heizwasser oder Luft für Trockenzwecke ver- 
wendet. Auch zur Trocknung von Rinde und Holz- 
abfällen, soweit diese an Ort und Stelle weiter ver- 
wendet werden sollen, ist die Abgaswärme mit 
großem Vorteil auszunutzen. Holzabfälle mit 55 % 
Feuchtigkeit haben etwa 1650 WE Heizwert, bei 
35 % Feuchtigkeit aber schon 2650 WE; der trockene 
Abfall ermöglicht gleichzeitig eine weit günstigere 
Ausnutzung der Feuerräume unter den Kesseln. 
Eine derartige Trocknung läßt sich mit den nor- 
malen Abgastemperaturen mit einer Wirtschaftlich- 
keit durchführen, die der eines Ekonomisers minde- 
stens gleichkommt, sie sogar noch übertrifft, da die 
Anlagekosten niedriger sind. Ein Beispiel soll die 
Verhältnisse erläutern; 
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Diagramm für Wasserdampf nach Mollier. 
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Abb. 3 und 4. 


Abb. 3. Gegendruckturbine für Druckminderung 
und Dampferzeugung. 


Zur Herstellung von täglich — in 24 Stunden 
— 100 Tonnen Papier werden etwa 480 cbm Holz 
verbraucht. Wenn dieses in umlaufenden Trommeln 
mit Hilfe von durchfließendem Wasser entrindet 
wird, so kann mit einem Abfall von täglich etwa 
4o cbm gerechnet werden. Dieser ist so feucht — 
er enthält 80-90 % Wasser —, daß zuerst eine Ent- 
wässerung mittels mechanischer Pressen auf 50 bis 
60% Feuchtigkeit vorzunehmen ist. Im Trocken- 
ofen wird dann der Wassergehalt auf etwa 35 % 
heruntergebracht.. Bei 70% Wirkungsgrad ver- 
braucht ein Trockenofen täglich etwa 8 000 000 kcal. 
Zur Verheizung kommen bei einem Werk mit der 
angegebenen Leistung täglich rund 70 Tonnen Stein- 
kohle mit 6000 WE. Wird der Abgasverlust wieder 
mit 16% der Gesamtwärme EIRBEHAREL, so ergibt 
sich, wenn zur Kesselzugerzeugung 40 % verbraucht 
werden, folgende Verteilung der erzeugten Wärme- 
mengen: 


Für die Abfalltrocknung . 8 Mill. kcal = 12% 
Für die Speisewassererwär- 

mung im Ekonomiser . 32 Mill. kcal = 48% 
Für die Zugerzeugung im 

Schornstein 27 Mill. kcal = 40% 
Gesamte Rauchgaswärme 67 Mill. kcal = 100 % 


Der Gewinn an Brennstoff beträgt bei Vernach- 
lässigung des Heizwertes der nassen Rinde rund 
des gesamten Kohlenbedarfs oder täglich 
6 Tonnen Kohle. 

Derartige Abfalltrockenöfen werden in Schwe- 
den sehr oft verwendet. 

Erhebliche Verluste an Wärme entstehen durch 
die Abgabe derselben an die Luft. Es ist in Papier- 
fabriken üblich, den Dampf entweder mit dem 
Kesseldruck an die Verbrauchstellen zu leiten, oder 
man setzt ihn mittels Druckminderungsventilen oder 
besser nach Arbeitsleistung in Gegendruckmaschinen 
auf den niedrigen Verbrauchsdruck herab. Nieder- 
druckleitungen sind wegen der größeren Abmessun- 
gen teurer und in bezug auf den Platzbedarf un- 
günstiger, weiter wirkt die geringere Dampf- 
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Verfahren, Kraft in Anlagen mit großem Heizdampfverbrauch zu erzeugen. 


Abb. 4. Drosselventil für Dampfdruckminderung 
und Kondensationsturbine für Krafterzeugung. 


geschwindigkeit ungünstig, wie sich auch Schwierig- 
keiten mit Dichtungen, Ausdehnungskörpern und 
wegen des großen Druckabfalls beim Einbau von 
Drosselflanschen zur Dampfmessung ergeben. Auch 
hier soll ein Beispiel die Verhältnisse erläutern: 

Es seien stündlich 20 Tonnen Dampf fortzuleiten, 
wobei die Länge der Rohrleitungen 100 m betrage. 


Fall I. Druck 19 at abs., Temperatur 300°, bei 91 ® 
Ueberhitzung. 

Fall II. Druck 1,8 at abs., Temperatur 280°, bei 164° 
Ueberhitzung. 


Bei gleichen Druckverlusten betragen die Rohr- 
durchmesser im Fall I nur 175 mm, während im 
Fall II, bei dem der Druck mittels Reduzierventils 
herabgesetzt wurde, ein Durchmesser von 450 mm 
erforderlich wird. Die Wärmeverluste betragen bei 
gleicher Isolierstärke im Fall I 40000, im Fall II 
70000 WE stündlich, abgesehen von Verlusten durch 
Undichtheit. Praktisch kann man damit rechnen, 
daß Niederdruckleitungen doppelt so große Verluste 
als Hochdruckleitungen haben. 

Wendet man Abdampf aus Gegendruckmaschinen 
an, so ist das Verhältnis günstiger, weil der Nieder- 
druckdampf nicht so hoch überhitzt ist. 

Es ist weiter sehr wesentlich, dafür so sorgen, 
daß alle Rohrleitungen zwecks Ueberwachung und 
Ausbesserung überall bequem zugänglich sind und 
daß alle Isolierstellen mit festem Gewebe bewickelt 
werden, damit sie gegen mechanische Beanspruchun- 
gen genügend gesichert sind. i 

Wichtig ist und leider sehr wenig beachtet wird 
die Unterbringung aller Meßgeräte und Dampfver- 
teilventile an einer übersichtlichen Stelle, so wie es 
bei elektrischen Anlagen eine Selbstverständlichkeit 
ist. Sind diese Geräte leicht zugänglich, so können 
sie während des Betriebes auch wirklich regelmäßig 
abgelesen werden, so daß die Betriebskontroile auch 
einen wirklichen Wert hat und zuverlässig wird. Be- 
sonders ist Wert auf die Anwendung wirklich ein- 
wandfreier Dampfmesser für Fernablesung zu legen. 
Temperatur- und Druckmesser sind meist vorhanden, 
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Abb. 5 und 6. Schaltpläne für die Dampfausnutzung 
in Turbinen. 


die beste Kontrolle ist aber mittels selbstschreiben- 
der Geräte zu erzielen. 

Bei der Beschaffung von Dampfventilen lasse 
man sich nicht verleiten, Typen zu kaufen, die mehr 
nach kaufmännischen als nach technischen Gesichts- 
punkten konstruiert wurden. Durch schlechte Ven- 
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Abb. 7 und 8. 
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tile und Ventilanordnung gehen häufig große Dampf- 
mengen verloren. 


Alle Papier- und Cellulosefabriken haben einen 
sehr großen Verbrauch an Niederdruckdampf für 
Koch- und Trocknungszwecke. Es ist unter Berück- 
sichtigung dessen, daß auch erhebliche Kraftmengen 
gebraucht werden, daher zu empfehlen, möglichst 
mit Hochdruckdampferzeugern zu arbeiten und ihn 
zunächst in Gegendruckmaschinen zur Kraft- oder 
Elektrizitätserzeugung zu verwenden. Hierfür gibt 
es selbstverständlich verschiedene Möglichkeiten. An 
Hand eines Beispiels und eines Mollier-Diagramms 
(Abb. 2) sollen wiederum einige solcher Möglich- 
keiten erläutert werden. 


Die Kessel erzeugen Dampf mit ı9 at abs., der 
auf 300° überhitzt ist und somit 726 WE enthält, 
während für die Kocherei Dampf von 1,8 at abs. ge- 
braucht wird. 


Fall I. Sofern infolge Anschlusses an eine 
fremde Zentrale keine eigene Krafterzeugung vor- 
handen zu sein braucht, so würde man mit Druck- 
minderungsventilen zu arbeiten haben nach der 
Linie des Diagramms a—i bei konstantem Wärme- 
inhalt. Die Temperatur des Dampfes sinkt dabei 
auf 280°. Die weitere Wärmeabgabe erfolgt ent- 
sprechend dem Verlauf der Linie i-g—e—h bis zur 
Grenzkurve für Wasser. 


Fall II. Die Anlage arbeite mit eigener Kraft- 
erzeugung. 

a) die Kraft werde in Gegendruckmaschinen er- 
zeugt. 
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Anzapfturbine 1500 kW, 11,5 at abs., 2400 C, Gegendruck 2,2 at abs. 


und Anzapfturbine 2000 kW, 17 at abs., 3000 C, Gegendruck 1,8 at abs. — Leistung und 
Dampfverbrauch bei verschiedenen Anzapf- und Kondensatmengen ohne Kondensatorarbeit. 
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Abb. 9 und 10. Wärme- und Krafterzeugung in einer Papierfabrik. 


Wird die ganze Wärme während der Expansion 
in mechanische Arbeit verwandelt (Energie kon- 
stant), so entspricht dieser Vorgang der Linie a—e, 
wobei 110 WE/kg ausgenutzt werden. Beträgt dabei 
der thermodynamische Wirkungsgrad 65 %, so nutzt 
man in a—f nur 72 WE/kg aus. Dem entspricht die 
Linie a—g. Die weitere Ausnutzung erfolgt nach 
g—e—k. 

b) Die Kraft werde in Kondensationsmaschinen 
erzeugt. 

In Kondensationsmaschinen kann man das 
Wärmegefälle erheblich weiter nach unten aus- 
nutzen. Wie unter a) wird die Wärme zwischen den 
Druckgrenzen a und b nicht restlos in Arbeit um- 
gesetzt; bei 65% thermischem Wirkungsgrad ist 
a—g das nutzbare Wärmegefälle (rund 150 WEI/kg), 
die wirkliche Expansion verläuft aber nach der 
Linie a—d. Die übrige Wärme — rund 570 WE/kg 
— geht im Kondensator verloren, es werden also 
nur etwa 20 % der Dampfwärme zur Krafterzeugung 
nutzbar gemacht. 

c) Anzapfturbine mit nur einer Anzapfstelle. 

Hat die Anzapfturbine nur eine Anzapfstelle, so 
entspricht zunächst a—g der Dampfexpansion im 
Hochdruckteil, dabei wird Arbeit geleistet und der 
Wärmeinhalt sinkt. Im Punkt g wird nun Dampf 
für Heizzwecke entnommen, der nach der Linie 
g—e—k verwertet wird. Der übrige Dampf gelangt 
in den Niederdruckteil der Turbine und expandiert 
nach der Linie g—d auf den Enddruck. Die rest- 
liche Wärme wird vom Kondensatorkühlwasser auf- 
genommen. 

Wenn man bei gegebenem Dampfbedarf für 
Kraft und Wärme die Krafterzeugung in Gegen- 
druckturbinen mit derjenigen in Kondensations- 
turbinen vergleicht (siehe Abb. 3 und 4), so sieht 
man, daß die Gegendruckanlage ganz wsentlich 


günstiger ist. Einen Vergleich zwischen einer An- 
zapfturbine und einer Verbindung von Gegendruck- 
und Kondensationsturbine ermöglichen die Abb. 5 
und 6. Hierbei ist die Anordnung nach Abb. 6 im 
Betrieb vor allem bei hohen Kohlenpreisen billiger. 
Man läßt dabei die Gegendruckturbine dauernd mit 
Vollast laufen, wobei sie den konstanten Dampfver- 
brauch für Wärmezwecke deckt. Die Kondensations- 
turbine dagegen arbeitet, wenn sie, was meist der 
Fall ist, parallel mit einer Wasserkraftanlage arbeitet, 
nur bei Tiefwasserstand. Auch bei kleiner Belastung 
arbeitet sie dann mit gutem Wirkungsgrad. Eine 
Anzapfturbine dagegen kann nur bei voller Be- 
lastung des Hoch- und Niederdruckteils wirtschaft- 
lich arbeiten. 

Die in den Abb. 7 und 8 niedergelegten Meß- 
ergebnisse, die sich auf Anzapfturbinen mit 1500 kW 
und 2000 kW beziehen, bestätigen das Gesagte. Der 
Dampfverbrauch im Hochdruckteil ist hierbei nach 
Wärmegefälle im Hochdruckteil und durchströmen- 
der Dampfmenge (Wärmeinhalt des Hochdruck- 
dampfes) berechnet, hieraus sind die angegebenen 
niedrigen Dampftemperaturen zu erklären. Aus 
Abb. 8 ist als Beispiel zu entnehmen: 


Fall 
1-1. 10 


Anzapfdampf 
Kondensat P” T 
Dampfverbrauch kg pro kW u. Stde. 


kg pro Stunde | 14000 | 6000 | 18000 
4000 | 4000 | 1000 
3751 27 | 19 


Von größtem Einfluß auf den Dampfverbrauch 
ist die Ausführung der Regelteile.. Arbeitet man mit 
Drosselregelung, so hat die Druckminderung zur 
Folge, daß die Entropie größer und damit das 
Wärmegefälle des Dampfes schlechter ausgenutzt 
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wird. Bei Gegendruckturbinen mit geringen Wärme- 
gefällen muß man dies besonders berücksichtigen. 
Man verwendet deshalb neben Drosselventilen auch 
teilweise Beaufschlagung. 

Handelt es sich um den Entwurf von An- 
lagenfür Wärme-undKrafterzeugung, 
so kommen folgende zwei Arten in Frage: 


I. Zentralisierte Krafterzeugung 
mitelektrischerKraftübertragung. 


Eine derartige Anlage ist in Abb. 9 schematisch 
dargestellt. Eine Gegendruck- und eine Kondensa- 
tionsturbine sind mit Stromerzeugern gekuppelt. Der 
Abdampf der Gegendruckturbine geht zur Trocken- 
maschine, deren Gegendruck entsprechend geregelt 
ist. Dabei kommen die teuren Niederdruckleitungen 
in Betracht. Zur Aushilfe für diese und für verschie- 
dene andere Zwecke verlegt man zweckmäßig noch 
eine Hochdruckleitung, die an der Papiermaschine 
über ein Drosselventil mit der Niederdruckleitung 
verbunden ist. Zur Kraftübertragung dient oft 
Gleichstrom, auf den die regelbaren Motoren an- 
gewiesen sind. Sonst wird Drehstrom verwendet, 
wobei man für regelbare Antriebe häufig Leonard- 
Umformer benutzt. 


II. Verbindung von Dampfmaschine 
und Elektromotoren als Antriebs- 
maschinen. 

In Abb. ıo ist eine solche Anlage, ebenfalls 
schematisch, dargestellt. Vom Kessel führt eine 
Hochdruckleitung zur Dampfmaschine, die die 
Papiermaschine antreibt.e Der Abdampf wird un- 
mittelbar zu den Trockenzylindern geführt. Ge- 
gebenenfalls muß eine Gegendruckturbine den 
weiteren Bedarf an Niederdruckdampf decken. 

Bei einer Anlage dieser Art lieferte die Dampf- 
maschine die Hälfte des gesamten Heizdampfes. Bei 
gleichen Druckverlusten und guter Isolierung waren 
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die Wärmeverluste in der Rohrleitung im Fall I um 
rund % % größer als im Fall II. Die Verluste in 
der Dampfmaschine und in der Dampfturbine sind 
etwa gleich, vielleicht sind sie in der Dampfmaschine 
ein wenig größer. Die Verluste der elektrischen 
Uebertragung im Fall I betragen bei Verwendung 
von Drehstrom und Umformung nach dem Leonard- 


Verfahren rund 35%, bei Gleichstrombetrieb rund 


18%. 
facher und billiger, 
günstiger ist. 

Man hat in Amerika besonders versucht, die ver- 
schiedenen Teile der Papiermaschine durch getrennte 
Gleichstrommotoren anzutreiben, um die üblichen 
Transmissionen zu sparen. Es soll nach vielen Fehl- 
schlägen nun wirklich gelungen sein, die Geschwin- 
digkeit der einzelnen Motoren unabhängig vonein- 
ander einzustellen und synchronen Lauf der 
Maschinen zu erzielen, ohne daß Belastungsschwan- 
kungen Störungen im Betriebe hervorgerufen hätten. 


Es zeigt sich also, daß Fall II nicht nur ein- 
sondern auch im Betriebe 


Die Papiertrocknung. 


Der Trockenprozeß beansprucht den Haupt- 
anteil des Verbrauchsdampfes. Um den Bedarf 
herabzusetzen, muß man für möglichst wirksames 
Arbeiten der selbsttätigen Wasserabscheider (Pres- 
sen) sorgen. Bei schnellaufenden Papiermaschinen 
für Zeitungspapier hat dieses unmittelbar vor den 
Trockenzylindern 70-80 % Feuchtigkeit, bei lang- 
samlaufenden Papiermaschinen und bei Trocken- 
maschinen für Sulfat- und Sulfitcellulose mit ge- 
riffelten Hochdruckpressen kommt man auf 6o bis 
55% Feuchtigkeit. 

Bei der Papiertrocknung zwischen geheizten 
Trockenzylindern ist folgendes zu beachten. Zu- 
nächst sorge man für große Trockenflächen durch 
zahlreiche und große Zylinder, damit in diesen der 
Dampf weitmöglichst ausgenutzt werden kann. Die 
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Abb. 11, 12 und 13. Wärmererteilung bei verschiedenen Papiermaschinen. 


a) Hochdruckdampf zur Dampfmaschine; b) Mitteldruckdampf zum I. Cylinder; c) Niederdruckdampf zu den übrigen 
Cylindero; d) Wärme in der Masse; e) Wasserverdunstung ans dem Papier; f) Krafterzeugung; g) Strahlungsverluste usw.; 


h) Verluste durch Undichtheit; 


i) Verluste im Wasserabscheider zwischen Dampfmaschine und Trockenzylindern; 


k) Wärme im Papier nach dem Trocknen; 1) Undichtheit der Kondensatbehälter; m) Verluste im Kondensat; n) Verluste 
in den Saugkästen. 
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Abb. 14, ı5 und 16. Anordnungen für die Kondensatabführung. 


Zylinder dürfen nicht zu eng zusammenstehen, weil 
sonst das verdunstende Wasser nicht abgehen kann. 

Um Druckverluste durch Drosselung zu ver- 
hüten, sind reichlich bemessene Oeffnungen für den 
Dampf bzw. das Kondensat vorzusehen. Es müssen 
ferner genügend viele und große Trockenzylinder 
für den Filz vorgesehen werden, die nicht mit zu 
hohem Druck und zu hoher Temperatur arbeiten 
dürfen, weil sonst der Filz schneller unbrauchbar 
wird. Alle Trockenzylinder sollen gleichmäßig 
Dampf erhalten, nicht, wie man es noch sehr oft 
sieht, die letzten weniger; nur bei gleichmäßiger 
Heizung aller Zylinder wird die ganze Trocken- 
anlage vollkommen und wirtschaftlich ausgenutzt. 

Als Dampfdruck für die Trockenzylinder ge- 
nügen 1,4—1,5 at abs., für die Filztrockner 1,7 bis 
20 atabs. Zu hohe Temperaturen erzeugen Dampf- 
blasen und Löcher im Papier. Eine gute und vor 
allem gleichmäßige Trocknung ist nur durch mög- 
lichst gleichmäßige Dampfzufuhr zu erzielen. 

Die Regelung der Dampfzufuhr erfolgt durch 
ein gewöhnliches Dampfventil in der Zuleitung. Da- 
mit ist oft ein Nachteil insofern verpunden, als sich 
der Durchgangsquerschnitt schon bei ganz geringer 
Verstellung bedeutend vergrößert, wodurch eine 
Ueberregelung eintritt. Dem kann wirkungsvoll 
durch automatische Regelvorrichtungen, z. B. Arca- 
Regler, vorgebeugt werden. Derartige Regler wirken 
nach erfolgter Einstellung vollkommen automatisch, 
so daß man von der Aufmerksamkeit des Personals 
nicht mehr allzu abhängig ist. 

Bezüglich der gesamten Wärmezufuhr und dem 
gesamten Wärmeverbrauch geben die Wärmevertei- 


lungsdiagramme Abb. 11—13 Aufschluß. Die Summe 
der verdunsteten Dampfmenge und der Dampfwärme 
ist die Nutzwärme, die entstehenden Verluste setzen 
sich zusammen aus Verlusten durch Strahlung und 
Leitung, durch Wärme im Papier, Wärme im Kon- 
densat, Undichtheiten usw. Bei dem Uebergang des 
Kondensats vom Arbeitsdruck (1,8 at ab., 114° C, 
0,117 WE/kg) auf atmosphärischen Druck (99,6 
WE/kg) gehen etwa 14,5% der Kondensatwärme 
verloren. Bei zu kleinen Rohrdurchmessern für 
Dampf und Kondensat erhält man ein Dampf-Kon- 
densatgemisch, die Verluste sind mit etwa 20% er- 
heblich größer. Das Anwachsen der Verluste bei 
Verwendung höher gespannten Dampfes für Heiz- 
und Kochzwecke zeigt nachstehende Tabelle: 


Druck Temperatur ZiumIgKelle- Verlust 
wärme 

at abs. 0 Cels. WE/kg WE 0 
1.2 104,2 104,8 5,2 4,9 
1.6 112.7 113,4 138 12 2 
2.0 119 6 120,4 20 8 17.3 
4.0 142 8 | 144.2 44.6 30,9 
60 157,9 | 159,8 60,2 37,6 


Da man das Kondensat bei vollständiger Wärme- 
ausnutzung und normaler Arbeitsgeschwindigkeit der 
Maschine nicht immer schnell genug entfernen kann, 
so lehrt die Erfahrung, daß eine schlechtere Wärme- 
ausnutzung oft wirtschaftlicher ist, wenn die Erzeu- 
gung entsprechend vergrößert wird. Es müssen in 
jedem Fall die günstigsten Betriebsverhältnisse durch 
Versuche ermittelt werden . 
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Bezüglich der Ausnutzung des anfallenden Kon- 
densats gibt es wiederum verschiedene Möglich- 
keiten, die in den Abb. 14—16 schematisch dar- 
gestellt sind. Es wird demnach: 

a) Das Kondensat von den TAREN E ET ET 
über Sammelbehälter und Heizkörper der 
Kesselanlage zugedrückt. 

b) An Stelle der Sammelbehälter kann vor den 
Heizkörpern ein U-Rohr eingebaut werden, 
dessen Höhe dem Ueberdruck in den Zylin- 
dern entsprechen muß. 


in dem noch etwa vorhandener Dampf durch 
Wassereinspritzung kondensiert wird. Dadurch, 
daß sich die Wände der Trockenzylinder nicht 
so stark mit Kondensat bedecken wie bei der 
gewöhnlichen Betriebsart, ist die Trockenwir- 
kung trotz der schlechten Wärmeausnutzung 
größer als bei den anderen Verfahren. Dies 
Verfahren (System Farnsworth) wird häufig in 
Amerika angewendet. 
Wie eingangs erwähnt, lassen sich die Rauch- 
gase im Ekonomiser besser ausnutzen, wenn das 
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Abb. 17, 18, 19 und 20, 


c) Die Trockenzylinder werden in zwei Gruppen 
aufgestellt. Das Zylinderviertel an den Pressen 
wird als „nasser Teil“ der Maschine, die übrigen 
als „Trockenteil‘“ bezeichnet. Der Dampf wird 
zuerst in den Trockenteil geleitet, durchströmt 
ihn ohne vollständig niedergeschlagen zu wer- 
den, gelangt dann über einen Wasserabscheider 
zum nassen Teil und von dort in einen Behälter, 
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Ventilationssysteme. 


Wasser, d. h. das Kondensat, niedrige Temperatur 
erhält, z. B. durch Entziehung der Wärme in Heiz- 
batterien. Es ist somit doppelt wichtig, die Kon- 
densatwärme zuerst zu Heizzwecken auszunutzen, 
ehe man das Kondensat wieder dem Kessel zuführt. 

Wird die Papiermasse den Trockenzylindern mit 
etwa 68% Feuchtigkeit zugeführt, so beträgt die 
zum Trocknen von I kg Papier notwendige Dampf- 
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menge von 1,8 at abs. etwa 81 kg theoretisch. 
Praktisch jedoch ergeben sich nach neueren Mes- 
sungen an einer modernen Zeitungspapiermaschine 
bei 176—ı8o mm/Min. Geschwindigkeit Dampf- 
mengen von 3—3,5 kg. Der Verbrauch steigt aber 
schon auf rund 4,5 kg bei einer Steigerung der Ge- 
schwindigkeit auf 190—195 mm/Min. 


Dampfbedarf für Heizung 
und Lüftung. 


Die durch die Maschinen bedingte große Aus- 
dehnung der Fabrikräume hat einen recht erheb- 
lichen Dampfverbrauch für Heizung und Lüftung 
zur Folge. Besonders trägt dazu noch bei, daß die 
verdunstete Feuchtigkeit von der Papiermaschine 
dauernd, also auch im Sommer, abgeführt werden 
muß. Diese Schwierigkeiten sind in Papierfabriken 
noch größer als in Celluloseanlagen, weil ja die 
Papierbahn unter allen Umständen gegen Abtropfen 
des Niederschlagwassers geschützt werden muß. 
Man hat wiederum verschiedene Verfahren zur wirk- 
samen Entlüftung geschaffen. Einige seien an Hand 
der schematischen Abbildungen (Abb. 17—20) kurz 
besprochen. 

a) Abb. ı7 zeigt ein häufig benutztes deutsches 
System mit einem sehr großen Luftschacht über der 
Papiermaschine. Der Luftschacht saugt mit natür- 
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Abb. 21. Heiz- und Ventilationssystem, bei dem die Luft 
durch die abgehende Wärme von den Trockenzylindern 
aufgewärmt wird. 


lichem Zug die feuchte Luft ab und zugleich 
trockene oder vorgewärmte Luft an. Die frische 
Luft tritt durch kleine Oeffnungen in den Mauer- 
wänden ein und wird ferner nach Vorwärmung durch 
Kanäle der Papiermaschine von unten zugeleitet. 
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Abb. 22 und 23. Wärmediagramme einer Papierfabrik vor und nach dem Umbau. 
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Diese Anordnung ist im Bau sehr teuer und zudem 
bei den klimatischen Verhältnissen auch im Betriebe 
nicht besonders günstig. Infolge der kleinen Oeff- 
nungen der Einlässe entsteht bei dem kräftigen Zug 
im Trockenraum eine gewisser Unterdruck, der sich 
im Winter beim Oeffnen der Fenster und Türen 
sehr unangenehm bemerkbar macht. 

b) Nach Abb. 18 sind über der Papiermaschine 
große Blechkappen eingebaut, die mit der Außenluft 
durch entsprechende Schornsteine mit Saugventila- 
toren in Verbindung stehen. Um eine Tropfenbildung 
zu vermeiden, heizt man den oberen Teil der Blech- 
kappen mit Frischdampf. Diese Anordnung hat die- 
selben Nachteile wie die unter a) beschriebene. 

c) Durch Aufstellung von Druckventilatoren, 
die trockene Luft zuführen, wird im Papiersaal ein 
Ueberdruck erzeugt, wodurch die kalte Außenluft 
im Winter nicht so leicht eindringen kann. Zum 
Vorwärmen der Frischluft dienen besondere Heiz- 
körper, die durch Rauchgase oder Dampf beheizt 
werden. Weite Rohrleitungen mit eingebauten Saug- 
ventilatoren führen die warme Luft zu der Trocken- 
maschine. Abb. 19 zeigt diese Anordnung. 

d) Abb. 20 zeigt endlich die Anordnung ver- 
schiedener Heizkörper in mehrere getrennte kleinere 
Gruppen, deren jede besondere Druckventilatoren 
besitzt. Aus dieser Anordnung ergeben sich nur 
kurze Rohrleitungen. Mit dem Kondensat der 
Papiermaschine werden die Heizkörper erwärmt, 
wobei der Umstand zustatten kommt, daß die 
Wärmeübertragung in einer Flüssigkeit leichter als 
in Luft ist. Bei neueren Anlagen wird fast stets 
Abwärme für diese Heizanlage verwendet. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


Die bei dem Trockenvorgang verdunstete 
Wassermenge bedeutet einen erheblichen Wärme- 
verlust. Bei einer Papiererzeugung von täglich Ioon 
Tonnen mit Trocknung von 70% auf 10% Feuch- 
tigkeit verdunsten stündlich etwa 834 Tonnen 
Wasser, entsprechend 5,08 Millionen WE! 

In Abb. 21 ist zum Schluß eine in Schweden 
ausgeführte Anlage zur Trocknung mittels Aus- 
nutzung der Dampfwärme dargestellte In einem 
Kondensator wird Dampf mit der kalten Frischluft 
gemischt und letztere dabei erwärmt. Das Konden- 
sat fließt in den Kessel zurück. Der hierzu be- 
nötigte Kondensator muß allerdings sehr große Ab- 
miessungen erhalten. So ist im vorliegenden Fall, 
bei dem die Papiermaschine täglich 30 Tonnen lie- 
fert, eine Kühlfläche von 1800 qm nötig. 


Wärmebilanzen. 


Um den Unterschied im Wärmeverbrauch einer 
unmodernen Anlage nach ihrem Umbau zu zeigen, 
sind in Abb. 22 und 23 die Wärmediagramme für 
den Betrieb bei gleicher Leistung vor und nach dem 
Umbau dargestellt. Man sieht, daß die reinen Ver- 
luste der alten Anlage sehr beträchtlich sind Für 
Erwärmung und Lüftung wurde eine bedeutende 
Menge Dampf verbraucht. Ungefähr dieselbe Menge 
ging in dem Danıpf für die Papiermaschine ver- 
loren. Es wurden ganz wesentliche Ersparnisse 
dadurch erzielt, daß man den Abdampf für die 
Vorwärmung verwendete. Durch Befolgung der 
obengenannten Richtlinien gelang es, nach dem 
Umbau eine Brennstoffersparnis von insgesamt 
30% zu erzielen. 


Ueber Fluoreszenzversuche an technischen Sulfitzellstoffen. 


Von H. Kirmreuther, E. Schlumberger und W. Nippe. 
(Mitteilung aus dem wissenschaftl. Laboratorium der Königsberger Zellstoff-Fabriken und Chemischen Werke Koholyt Aktiengesellschaft, Berlin.) 


Es wurde gefunden, daß die bei ultravioletter Bestrahlung von ungebleichtem Sulfitzellstoff auf- 
tretende Fluoreszenz in ihrer Intensität mit steigenden Chlorverbrauchszahlen zunimmt. Dasselbe 
Leuchten zeigt wässerige Sulfitablauge. Gebleichte Zellstoffe fluoreszieren nur schwach grünblau. 


Von Samuel Yudd Lewis sind in dem „Jour- 
nal of the Society of Dyers and Colourits“ 1) Ver- 
suche beschrieben worden, in denen er die Fluores- 
zenz pflanzlicher und tierischer Fasern untersucht. 
Sein Hauptinteresse richtet sich dabei auf die Cellu- 
lose. Er untersucht quantitativ Intensität und 
Wellenläge des Fluureszenzlichtes von Cellulosen 
verschiedener Herkurfft und auch Derivate und Ab- 
bauprodukte derselben. Aus seinen Versuchen fol- 
gert er, daß die Cellulose in den meisten Pflanzen 
dieselbe Struktur besitzt. Er deutet auch an, daß 
die Fluoreszenzprüfung für Papiere technische Be- 
deutung besitzen kann, da sich noch Unterschiede 
feststellen lassen, die auf chemischem Wege nicht 
gefunden werden. 

Seine Methode ist folgende. Er läßt in einem 
Spektrographen ultraviolettes Licht, das er durch 
spektrale Zerlegung des Lichtes einer Bogenlampe 
erhält, auf den zu untersuchenden Stoff fallen und 
photographiert das vom Stoff emittierte, sichtbare 
Spektrum. 


1) Jahrgang 34. Seite 167; Jahrgang 37, Seiten 
201—204; Jahrgang 38, Seiten 76 und 99; Jahrgang 
40, Seiten 29 und IIl. 


Wir unternahmen Fluoreszenzversuche an un- 
gebleichten Sulfitzellstoffen, da wir einen Zusam- 
menhang zwischen Fluoreszenz und Aufschluß der 
Holzsubstanz vermuteten. Zur Erzeugung des ultra- 
violetten Lichtes stand uns eine Quarzlanıpe zur 
Verfügung, mit einem Quarzlampenlichtfilter, wie 
es von der Hanauer Quarzlampengesellschaft in den 
Handel gebracht wird. Das Lichtfilter ist für ultra- 
violette Strahlen, nicht aber für sichtbares Licht 
durchlässig. 


Es wurde folgendes festgestellt: 


Ungebleichte Sulfitzellstoffe fluoreszieren mit 
violetter Farbe. Das Spektrum ist kontinuierlich 
und geht über die ganze sichtbare Farbenskala.. 


Träger dieser Fluoreszenzerscheinung ist nicht 
die Celluolse. Denn nach dem Bleichen ist die in- 
tensive violette Farbe verschwunden und hat einem 
schwach grünblauen Leuchten Platz gemacht. 
Auch das im Zellstoff verbliebene Harz fluoresziert 
nicht violett, wovon wir uns durch Extraktion mit 
Aether, Alkohol und Benzol überzeugen konnten. 
Es sind vielmehr die noch mit der Faser verbun- 
denen Inkrusten bzw. Anteile oder Abbauprodukte 
derselben, denen diese Fluoreszenz zuzuschreiben 
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ist. Auch in der Sulfitablauge ?) findet sich eine 
mit gleicher Farbe leuchtende Substanz. Für die 
nahe Verwandschaft beider spricht der Umstand, 
daß sowohl die Farbe des Zellstoffs wie die der 
Ablauge durch Zugabe von Alkali in ein leuch- 
tendes Grün umschlägt. Eigentümlicherweise be- 
hält der Zellstoff nur in Gegenwart eines Alkali- 
überschusses die grüne Farbe bei. Beim Auswaschen 
tritt bereits wieder das Violett auf. Ganz in Ana- 
logie hierzu liegt der Umschlagspunkt bei der Sul- 
fitablauge stark im alkalischen Gebiet, etwa bei 
Ph = 9. Holz und Holzschliff dagegen zeigen nur 
schwach bläuliche Fluoreszenz, ähnlich der der ge- 
bleichten Faser. Dieser Befund spricht dafür, daß 
das violette Fluoreszenzlicht des Zellstoffs von 
einem durch die Sulfitlauge bereits veränderten In- 
krustenbestandteile ausgesandt wird. Man könnte 
an eine Lignosulfosäure denken, die noch nicht voll- 
kommen aus dem Verbande mit der Cellulose ab- 
gespalten ist. Natronzellstoff fluoresziert braun 
und nach der Bleiche mit bläulichem Licht, wie gc- 
bleichter Sulfitzellstoff. 


Die Feststellung, daß die im Sulfitzellstoff zu- 
rückgehaltenen Inkrusten fluoreszieren, ließ er- 
hoffen, die Fluoreszenzprüfung zur Bestimmung des 
Aufschlußgrades heranziehen zu können. Es wur- 
den deshalb Zellstoffproben ein und derselben Fa- 
brik, deren Siebersche Chlorverbrauchszahlen be- 
stimmt worden waren, untersucht und Uebereinstim- 
mung zwischen Intensität der Fluoreszenz und 
Chlorverbrauch festgestellt. Der Aufschlußgrad 
läßt sich somit auch durch die Fluoreszenz be- 
stimmen. 


Leider wirken die ultravioletten Strahlen lang- 
sam auf die fluoreszierende Verbindung unter 
Bräunung des Zellstoffs und Schwächung der Flu- 
oreszenz ein, so daß die Bestimmung für absolute 
Messung weniger in Frage kommt. Dagegen kann 
man den relativen Aufschlußgrad zweier Zellstoffe 
sehr leicht feststellen, indem man sie gleichzeitig 
unter das Lichtfilter bringt und mit bloßem Auge 
ihre Fluoreszenz vergleicht. Wir fanden bei Zell- 
stoffen, deren Chlorverbrauchszahlen (Chlorver- 
brauch in ı Stunde bei 20° ausgedrückt in % des 
Zellstoffs) um 0,5 % auseinanderlagen, deutliche Un- 
terschiede, sowohl bei hartem wie bei weichem Ma- 
terial. Jedoch sind die Unterschiede bei weichen 
Stoffen größer. Mit den anderen qualitativen Pro- 
ben, die durch Behandlung mit Malachitgrün), 
Salpetersäure ?), Bichromat *), Schwefelsäure), Hy- 
pochlorit oder Chinon®) den Aufschlußgrad be- 
stimmen, hat die Prüfung den subjektiven Charak- 
ter gemeinsam, sie hat vor ihnen leichteste Aus- 
führbarkeit und größte Bequemlichkeit voraus. 


2) Die Fluoreszenz ist noch erkennbar bei einem 
Gehalt der Lösung von */ıooo mg Trockensubstanz 
pro I ccm. 

3) Schwalbe und Sieber: „Die chemische 
Betriebskontrolle in der Zellstoff- und Papier- 
industrie“. 

4) Wochenblatt f. Papierfabrikation 1914, S. 1858. 

5) Papier-Zeitung 1910, Seite 3781. 

e) Die Prüfung mit Chinon ist noch nicht be- 
kannt. Man legt die Proben einige Minuten in eine 
gesättigte wäßrige Chinonlösung und erhält, je nach 
dem Inkrustengchalt, verschieden starke Rotfärbung. 
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Chronik 1935. 


Es wird kurz über Neuerungen und 
Fortschritte berichtet, die das Jahr 1925 
in der Wärmewirtschaft, im Bau von 
Wasserkraftanlagen und im Bau von Elek- 
trizitätswerken gebracht hat. 


Der Zeitschrift des Vereins Deutscher Ingenieure, 
1926, S. 25 entnehmen wir,.im Auszug folgendes: 


Dampfkraftanlagen. 


Brennstoffe Das Jahr 1925 ist gekenn- 
zeichnet durch ein Ueberangebot von Brennstoffen 
aller Art, so daß die Wahl nach rein wirtschaftlichen 
Gesichtspunkten getroffen werden konnte. Roh- 
braunkohle und Braunkohlenbriketts haben infolge 
ihres niedrigen Wärmepreises ein gegenüber den 
Vorkriegsjahren vergrößerte Absatzgebiet behauptet. 
Die Feuerungen für minderwertige Kohle haben in 
ihrer baulichen Entwicklung einen gewissen Ab- 
schluß gefunden, auch in der Erkenntnis der Ver- 
brennungsvorgänge sind Fortschritte zu verzeichnen 
(Z.d.V.D.I. 1925, S. 941). Die Kohlenstaubfeue- 
rung erfreut sich steigender Beachtung, die ersten 
Ausführungen in großem Maßstab gehen der Voll- 
endung entgegen (Z. d. V. D. I. 1925, S. 1285). 


Dampfkessel. 


Im Dampfkesselbau wurde auf verschiedenen 
Tagungen die Frage nach den Ursachen von Rost- 
bildungen beleuchtet, ohne daß es gelang, sie end- 
gültig zu klären. Als Dampfdruck wählte man bei 
größeren Anlagen fast durchweg 30—40 at und ging, 
um Rückschläge zu vermeiden, nur zögernd auf 
noch höhere Drücke, obwohl diese gewisse Vorteile 
zu versprechen scheinen. Der Gedankenaustausch 
mit Amerika wirkt sich auch in unseren neuen Bau- 
arten aus, besonders ist der Uebergang zu größeren 
Einheiten bemerkenswert (Z. d. V. D. I. 1925, S. 1285). 


Dampfkraftmaschinen. 


Auf dem Gebiet des Kolbendampfmaschinen- 
baues, der immer schwerer gegen den Wettbewerb 
der Dampfturbine zu kämpfen ‚hat, ist wenig Neues 
zu berichten. Dagegen gelingt es im Dampfturbinen- 
bau, wenn auch bei höheren Anlagekosten, die Wir- 
kungsgrade zu steigern, die jetzt auch im Hoch- 
druckgebiet denen der Kolbenmaschine sehr nahe 
kommen (Z.d.V.D.I. 1925, S. 1177). 


Heizkraftwerke. 


Erhöhter Dampfdruck und Fortschritte in der 
Isoliertechnik machen es möglich, den Dampf auf 
größere Entfernungen wirtschaftlich zu übertragen, 
wobei die Leitungen teils in K.anälen, teils als Frei- 
leitungen auf Masten verlegt werden. Hierdurch 
wird es möglich, früher stillgelegte Werke als Heiz- 
kraftwerke auszubauen und sie außerdem als Spitzen- 
werke zu verwenden. Neben der zentralen Kraft- 
erzeugung macht auch die zentrale Wärmeerzeugung 
und deren Verteilung als Niederdruckdampf oder in 
seltenen Fällen als Warmwasser Forschritte (Z. d. 
V. D. I. 1925, S. 889). 

In der Betriebsüberwachung der Dampfkraft- 
anlagen zeigt sich immer mehr das Bestreben, ent- 
behrliche Meßgeräte zu entfernen und sich dafür 
auf wenige, aber erprobte Bauarten zu beschränken. 
Wasserkraftmaschinen- und -anlagen. 

Im verflossenen Jahr galt die Hauptarbeit der 
weiteren Durchbildung der Propeller- und Kaplan- 
turbine, und zwar ergaben sich in konstruktiver 
Hinsicht neue Aufgaben durch die stark wachsende 
Größe der Einheiten (bis 9500 PS). Um höchst- 
mögliche Wirkungsgrade zu erreichen, schenkte 
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man nicht nur der Schaufelform, sondern auch der 
Herstellung größte Beachtung. 

Bei den Propellerturbinen, also Laufrädern mit 
Ueberdeckung und festen Flügeln, strebte man mit 
Erfolg noch eine Verbesserung der Wirkungsgrade 
bei den kleinen Beaufschlagungen an; es ist an- 
zunehmen, daß die Propellerturbinen infolgedessen 
die schnellaufenden Francisturbinen immer mehr 
verdrängen werden. 

Die hohen Wirkungsgrade, die mit Propeller- 
turbinen erreicht wurden, haben nun aber auch zu 
Versuchen geführt, die Schaufelung der Francistur- 
binen besser durchzubilden. Diese Bestrebungen 
haben den Erfolg gehabt, daß mit solchen Neu- 
konstruktionen von Francis - Schnelläuferturbinen 
jetzt ebenfalls Wirkungsgrade bis 99% nachgewiesen 
wurden und sich dadurch ihre Stellung festigte. 

Die großen Wasserkraftanlagen, die in allen Tei- 
len Deutschlands gleich nach dem Kriege geplant 
und in Angriff genommen wurden (so vor allem das 
Walchenseewerk, die Werke der „Mittleren Isar“, 
das Innwerk, das Schwarzenbachwerk, die Neckar- 
kraftwerke, die Werke am Main, an der Ruhr und 
in Ostpreußen), sind im verflossenen Jahre voll in 
Betrieb genommen worden und haben sich von An- 
fang an durchaus bewährt. 


Pumpen. 


Die Kreiselpumpe erobert sich immer weitere 
Gebiete. Es mehren sich fortwährend die Vorschläge 
zur Erhöhung der Schnelläufigkeit, die eine un- 
mittelbare Kupplung mit dem Elektromotor ermög- 
lichen. Neuestens wird versucht, die Schluckfähig- 
keit des einzelnen Rades mit kleinem Durchmesser 
nach dem Vorbild des Wasserturbinenbaues dadurch 
zu erhöhen, daß schraubenförmige Schaufelformen 
mit ganz kleiner Schaufelzahl nach Art der Pro- 
peller gebaut werden. 


Elektrizitätswerke und Kraftüber- 
tragung. 


Dampfkraftwerke. 


Im letzten Jahre sind zahlreiche Turbinen für 
Eintrittsspannungen bis zu 35 atü und für Dampf- 
temperaturen bis zu 400° C hergestellt worden. Der 
Stromumsatz hat sich im allgemeinen befriedigend 
entwickelt, so daß besonders die Großkraftwerke 
ihre Leistungsfähigkeit durch Aufstellen neuer Ma- 
schinen vergrößern mußten. Von großen Kraft- 
anlagen sind die Pläne und Neubauten der Berliner 
Elektrizitätswerke zu erwähnen, die zwei neue Kraft- 
werke umfassen, die nach vollem Ausbau eine 
Leistung von je 400000 kW aufweisen werden. In 
bezug auf Wärmewirtschaft wird aus Amerika be- 
richtet, daß man in einem Kraftwerk den Wärme- 
verbrauch auf 3000 kcal/kWh herabsetzen konnte. 


Wasserkraftwerke. 


Der Ausbau der Wasserkräfte, in erster Linie 
in Bayern, macht wesentliche Fortschritte, nach 
neueren Feststellungen (ETZ 1925, S. 809) können 
die jetzt ausgebauten deutschen Wasserkraftwerke 
bei 5000 Std. Vollbelastung im Jahre 6 Milliarden 
kWh liefern. 


Hochspannungsnetze. 


Die drei großen deutschen Hochspannungsnetze, 
nämlich die des rheinisch-westfälischen Elektrizi- 
tätswerks, das mitteldeutsche Netz und das Netz 
des Bayernwerkes wurden durch umfangreiche Neu- 
bauten erweitert. Diese drei Netze sollen durch 
220-kV-Leitungen verbunden werden. Kine dieser 
Leitungsstrecken, die von Essen nach Bayern führt, 
ist im Bau. Für diese Leitungen werden Hohlseile 
mit etwa 40 mm Durchmesser verwendet. 
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Stromabsatz. 


Eine große Rolle spielten im Berichtsjahre die 
Bestrebungen zur Hebung des Stromumsatzes; man 
sucht dieses Ziel auf zwei Wegen zu erreichen, näm- 
lich einerseits durch Erniedrigen der Tarife, wobei 
sich die Entwicklung in der Richtung vollzieht, daß 
der sogenannte Grundgebührentarif, der sich auf 
einer Leistungsgebühr und einer Arbeitsgebühr auf- 
baut, immer mehr Aufnahme findet; in vielen Fällen 
werden dabei für Nachtstrom noch weitere Ermäßi- 
gungen gewährt. Auf der anderen Seite sucht man 
das Ziel durch die Förderung der elektrischen Heiz- 
technik zu erreichen; hier ist die ausländische Elek- 
trizitätswirtschaft uns weit überlegen. 

Dr. von Laßberg. 


Von der 
Brennkrafttechnischen Gesellschaft, E. V., 


ist für Montag, den 1. März 1926, in der Aula der 
Technischen Hochschule Berlin, Charlottenburg, 
Berliner Straße 171-173, eine Einladung eingelaufen, 
worauf wir Interessenten besonders hinweisen 
möchten. Das Programm des öffentlichen Teils 
lautet: 

Io Uhr vormittags: Vorträge: ı. Die Brenn- 
staubfeuerung, ihre technische Entwicklung, An- 
wendungsmöglichkeiten und wirtschaftliche Bedeu- 
tung. Berichterstatter: Herr Direktor Helbig, 
Berlin. Aussprache. 2. Die mechanische Feuerung 
für Dampfkessel. Berichterstatter: Herr Direktor 
Baurichter, Berlin. Aussprache. Aenderungen 
bleiben vorbehalten. Die Mitglieder unseres Ver- 
eins bitten wir, sich auf obige Einladung zu be- 
rufen. Dr. Opfermann. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


C. F. Cross und A. Engelstadt: Die Einwirkung 
wäßriger schwefliger Säure auf Lignocellulose. II. 
„J. Soc. Ind.“ 44, 270 (1925), und „Paper Trade 
Journal 53, Vol. LXXXI, Nr. 8, 45—48 (1925). 

Ueber den Aufschluß von Holz mit 6-8 %iger 
wäßriger SOs-Lsg. bei 95—ı100° C hatten die Vf. 
bereits in einer vorangehenden Arbeit berichtet 

(„Soc. Chem. Ind.“ 43, 253 T [1924]. Uebers. „Pa- 

pier-Fabrikant“ a3 [1924]). Darin wurde schon fest- 

gestellt, daß der Basenzusatz (Ca, Mg, Na), den das 

Bisulfit-Verf. bedingt, nicht von dem entscheiden- 

den Einfluß ist, der ihm in der Technik bei- 

gemessen wird. Vollkommen befriedigte indessen 
das reine SOz»-Verf. auch nicht, denn die so ge- 
wonnenen Zellstoffe konnten nur mit einem uner- 
träglich hohen Aufwand an Cl} gebleicht werden. 

Um die letzten, immerhin beträchtlichen Lignin- 

reste herauszulösen, muß zur Unterstützung der 

SO;,-Wirkung eine neue Reaktion einsetzen, die aber 

auch einen reversiblen Vorgang aufhalten mußte. 

Es wurde vermutet, daß diese Schwierigkeiten durch 

die Reaktion von CO-Gruppen (in Aldehyd- oder 

Keton-Form) verursacht seien und tatsächlich 

wurde durch Zusatz von sehr geringen Mengen 

Ammoniak zur SO3-Kochfl. ein wesentlich besserer 

Aufschluß erreicht. Bei Verwendung anderer Rea- 

genzien. wie Anilin und Phenvihydrazin, die mit 

der CO-Gruppe unter W.-Abspaltung reagieren, 
konnte dagegen kein spezifisches Lösungsvermögen 
für Lignin beobachtet werden. Die spezifische Wir- 
kung des NH3 kam in zwei Vers.-Reihen deutlich 
zum Ausdruck. 1. Kochung mit 7,5_—8,5 Geiger 
wäBrig. SOs bei 95— 110° C, also unter großem SO;- 

Ueberschuß. 2. Wie in 1., aber mit nur 4 bis 5 iger 

SO;-Lsg. entsprechend der Konz. beim Sulfitverf. 

1800 g lufttr. Holzschnitzel (1531.8 g abs. tr.) wur- 

den mit 10 Ltr. Kochfl. der genannten Konz. in 
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3 Stdn. auf 100° erhitzt und 24 Stdn. auf dieser 
Temp. gehalten. Für die hochproz. Säure betrug 
der Druck 6,9 at. Der gekochte Stoff wurde beim 
Waschen mit einem kräftigen Wasserstrahl auf- 
bereitet (zerfasert) und was sich nicht zerteilte, als 
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R. N. Miller und W. H. Swanson: Die Chemie des 
Sulfitverfahrens. VIII. Studien über die Säure- 
hydrolyse des Holzes. „Paper Trade Journal“ 53, 
Vol. LXXXI, Nr. 11, 53—57 (1925). 

Der Aufschluß des Holzes nach dem Sulfit-Verf. 


„nicht durchgekochte Schnitzel“ gesondert be- kann nach Ansicht der führenden Forscher im 
stimmt. WVers.-Reihe ı gab folgendes Bild: wesentlichen als eine Säurehydrolyse des Holzes 
A B C 
Zugabe von: 0,25% NH, 0,412% CaO 0.589% NaOH 

Nicht durchgekocht bez. auf Stoff...... unter Iı 9% 13,1% 10 % 

Ges. Stoffausbeute bez auf Holz....... 4 7 507% SII% 

Reine Cellulose in % vom Stoff........ 056% 94,0 % 96.4 % 

a-Cellulose in % vom Stoff ...........: 88,2% 913 % 89.2 % 

B-Cellulose in % vom Stoff ............ 2,13% 1.58% 1,73% 

1-Cellulose in % vom Stoff .....c.....- 9,67% 7,12% 9,07% 


Die Zugabe von NHs hat demnach den größten 
Erfolg gebracht, denn äquivalente Mengen von CaO 
und NaOH hinterließen viel mehr unaufgeschlossene 


angesprochen werden, und von diesem Standpunkt 
aus ist auch diese Arbeit unternommen worden. — 
Hydrolyse mitverd. HCI. 5 geraspeltes, 


Rückstände. Noch ausgeprägter waren die Unter- extrahiertes Holz (durch ein 80-Maschensieb gehend, 
schiede bez. der Aufbereitungsrückstände in der zurückgehalten auf einem 100-Maschensieb) wurden 
zweiten Vers.-Reihe: mit I00 cem HCl von 0,05—3,00 % 6 Std. unter Rück- 
A B C D 
Zugabe von: 025% NH; 1147g Ca SO} 2H,O 296gMgO 185.5g Na SO3.7HO 
Stoffausbeute.....e.s.sccscssse. 482 % 35,12% 30,6 % 497 % 
Aufbereitungsrückstand bez. auf 
Holz...... EE E 13% 9.65% 21,6 % 5,2% 
Reme Cellulose im Stoff......... 88,0 % 88,6% 83.97% 92,8 % 
a-Cellilose: z..34258:0 0 88,14% 87,73% 88 27% 86,9 % 
B-Gellulose sun. 1,78% 1.30% 2,07% 1,18% 
Gellulose asus se en 10.08% 11,01% 9,09% 11,91% 


Die spez. Wirkung des NH; tritt in allen Verf. 
deutlich zu Tage, und der Bisulfitaufschluß läßt 
sich entsprechend der früheren Auffassung der Vf. 
in der Hauptsache durch die Anlagerung der H:SOs 
an die Doppelbindung CH = CH — erklären. Das 
günstige Ergebnis in Anwesenheit von NH; ist teil- 
weise durch katalytische Wirkungen zu nn 

to. 


B. W. Scribner: Neue Papier-Untersuchungen des 
Bureau of Standards. „Paper Trade Journal‘ 53, 
Nr. 13, 51—56 (19325). 

Ueber die in diesem zusammenfassenden Insti- 
tutsbericht erwähnten Arbeiten wurde bereits früher 
ausführlich referiert. Folgende Themen wurden be- 
arbeitet: ı. Die Faserzusammensetzung von Zei- 
tungsdruckpapier; 2. Leimungsgrad von Papier. Die 
Kräuselmethode und die Indikatormethode (Pudcr- 
zucker im Gemisch mit lösl. Farbstoffen; s. Ref.) 
liefern im Einklang stehende Resultate, während 
die elektrolytische Leimungsgradbest. durch so viele 
Faktoren beeinflußt wird, daß sie nur zweifelhaften 
Wert besitzt. 3. Durchlässigkeit von Flüssigkeiten. 
4. Messung der Oberflächenbeschaffenheit (Glanz) 
von Papier. 5. Extraktionsapp. für Kohlepapier 
und ähnliche Papiere. 6. Ein Vergleich der Papier- 
Festigkeitsprüfer. 7. Verwendung von Tierleim für 
Streichpapiere. 8. Ueber die Holländerleimung mit 
fierleim. In bezug auf die Harzleimung werden da- 
mit beträchtliche Vorteile erreicht, bes. hinsichtlich 
Falz- und Reißfestigkeit, Druck- und Schreibfähigkeit 
und Füllstoffersparnis. 9. Die Herstellung von Papier- 
probeblättern. 10. Papierfüllstoffe. Gips und „crown 
filler“, ein künstlicher Füllstoff, wurden weniger zu- 
rückgehalten als Kaolin, Talkum und Asbestine. Für 
die letzteren drei Füllstoffe waren die Verluste auf 
der Papiermaschine praktisch gleich. Eine größere 
Arbeit über vergleichende Unters. mit Papierfüll- 
Stoffen wird in Aussicht gestellt. 10. Der Säuregrad 
in der Papierfabrikation. ı1. Die Caroafaser als 
Papierfaserstoff. Schließlich folgen noch einige Be- 
merkungen über Papierspezialitäten. Stö. 


fluß erhitzt. Darauf wurde in einem Teil der 
Hydrolyse-Lsg. das Reaktionsvermögen bestimmt, 
während der andere Teil nochmals 3 Std. mit 3 % 
HCI unter Rückfluß nachhydrolysiert wurde. Man 
erkennt, daß bei 0,35 % HCI-Konz. durch die primäre 
Hydrolyse eine maximale Holzmenge von 20% ge- 
löst wird, während nunmehr mit steigender Konz. 
der HClI-Lsg. (0,75—3,0% HCl) das Lösungsver- 
mögen konstant bleibt. Bei derselben Säurekonz. 
setzt auch die Konstanz des Gehaltes an primär 
gebildetem, reduziertem Zucker und des Lösungsver- 
Justes an Cellulose ein. Die gebildete Menge reduz. 
Zuckers und der Celluloseverlust (max. rd. 10%) 
stehen in enger Beziehung. Weiter kann man aus 
der bedeutenden Zunahme des Reduktionsvermögens 
der Hydrolysierlsg. gerade bei milder Hydrolyse 
entnehmen, daß auch von den in Lsg. gehenden, 
richt reduzierenden Kohlehydraten die Hauptmenge 
bei niedriger Säurekonz. in Lsg. geht. — Hydro- 
Iyse mit Sulfitlauge: Als Ausgangsmaterial 
diente wieder Weißfichte nach vorheriger Extraktion 
mit Benzin-Alkohol, mit 58,88 % Cellulose und 28,55 % 
Lignin. Die angew. Sulfitlauge hatte folgende Zu- 
sammensetzung: Total SO: = 3,00%, freie SO, = 
2,00 %, geb. SO2= 1,00%. Der Verlauf der Hydro- 
lyse wurde an mehreren Kochungen, die bei 120 
gehalten wurden, in Zeiträumen von I—3 Std. durch 
Best. der Zellstoffausbeute und des Verteilungsver- 
hältnisses von Lignin, Cellulose und der Hemicellu- 
losen im Zellstoff und in der Kochlauge verfolgt, 
wobei eine bemerkenswerte Aechnlichkeit mit der 
gelinden HCI-Hydrolyse konstatiert werden konnte. 
In beiden Fällen wird die gleiche Menge an Kohle- 
hydraten herausgelöst, sofern bei der Behandlung 
mit Sulfitlauge auf einen Zellstoff mit weniger als 
2% Lignin heruntergekocht wird. — Bereits nach 
4 Std. Kochdauer sind 18% -der ursprünglichen 
Cellulosemenge (100 Giger) in Lösung gegangen, 
während bis zur 20. Stde. nur noch 3% abgebaut und 
gelöst werden. Die Entfernung des Lignins schreitet 
viel langsamer vorwärts, so daß etwa 80% der 
ursprünglichen Ligninmenge nach ı2 Std. gelöst 
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sind. — Durch weitere Variationen der Vers.-Bedin- 
gungen wurde gefunden, daß zwischen 120—150° C 
jede Temp.-Steigerung um 10° die Kochdauer auf 
die Hälfte herabsetzte, bei gleicher Ausbeute an 
Zellstoff mit 3% Ligningehalt.e Die Kochdauer 
konnte auch um die Hälfte verkürzt werden, wenn 
die Säurekonz. von I auf 3% gesteigert wurde. — 
Durch Zugabe von Salzen schwacher Säuren zur 
Kochflüssigkeit wird die Reaktionsgeschw. herab- 
gesetzt (NaHSO; und CHsCOONa), während Salze 
starker Säuren den Aufschluß begünstigen. Auch 
damit wird angedeutet, daß der Zellstoffkochprozeß 
von der H--Konz. beeinflußt wird. Stö. 


E. Pyhälä: Zur Frage der Ausnützung der Sulfit- 
ablauge. „Pappers- och trävaru-tidskrift för Fin- 
land“ 21, 588 (1925). 

Seit dem Jahre 1909, wo die Herstellung von 
Sulfitspiritus durch Ekström und Wallin im 
Großen in die Praxis umgesetzt wurde, hat derselbe 
unter den aus der Ablauge gewonnenen Produkten 
seine größte Bedeutung bekommen. Der nach der 
Söderlund - Boberg - Methode hergestellte 
„Sulfitkleister‘“ findet in manchen Industriezweigen 
Anwendung. Seine Verwendung als Brennstoff nach 
Zusatz verschiedener Hilfsmittel in Form von Masut 
und Mischung mit feinstem Kohlenpulver ist ge- 
nügend bekannt. Die per Tonne Zellstoff verloren- 
gehenden, für die Ausnützung der Sulfitablauge 
evtl. anwendbaren Wärmemengen berechnet Vf. auf 
36% des Wärmeeffektes der angewandten Brenn- 
stoffmenge, oder 60 % sämtlicher verlorengehender 
Wärmemengen. Unter der Voraussetzung, daB man 
die Sulfitmaische bei der Destillation resp. Rekti- 
fikation des Sulfitspiritus gleichzetig auf 50 Figes 
Konzentrat bearbeitet, genügt die oben genannte 
Abwärme unter günstigster Ausnützung noch nicht 
einmal zur Hälfte. Das Konzentrat mit einem 
Brennstoffwert von 2000 WE. per kg kann die 
fehlende Wärme zu einem Teil ersetzen. Arbeitet 
man aber auf das Endprodukt, Sulfitbraunkohle, 
(4000 WE.). hin, so müssen weitere W.-Mengen zur 
Verdunstung gelangen, was mit Hilfe des End- 
produkts leicht zu erreichen ist. Es würden also 
für die Herstellung von Sulfitspiritus und Sulfit- 
braunkohle außer der bei der Zellstoffabrikation 
verlorengehenden, ausnutzbaren Wärme noch 600 kg 
Sulfitbraunkohle, oder etwa 83% der Produktion 
an solcher notwendig sein. Der Sulfitspiritus hat 
in letzter Zeit bei der Herstellung von Motoren- 
brennstoffen an Bedeutung gewonnen. Trotz der 
doppelt so schweren Vergasung wie Benzin hat 
man anderseits konstatieren können, daß der Sulfit- 
spiritus in Gemischen mit Kohlenwasserstoffen 
(ganz besonders Benzol) die vollständige Verbren- 
nung erleichtert. Hierzu trägt der hohe Sauerstoff- 
gehalt des Spiritus (34,8 Gewichtsproz.) bei. Aus 
einer die Ausführungen des Vf. ergänzenden gra- 
phischen Darstellung geht hervor, daß die führen- 
den Automobilbrennstoffe gegenwärtig recht kleine 
Mengen Jleichterer Kohlenwasserstoffe enthalten, 
d. h. nur so viel, als zum Start des Motors not- 
wendig ist. Deren Destillationskurven sind daher 
steil und rasch ansteigend. Die ausgezeichneten 
Vorkriegsbenzine weisen dagegen eine gleichmäßige 
Kurve ohne nennenswerte Steigung auf. Die Destil- 
lationskurve einer Brennstoffmischung mit einem 
40 Tigen Anteil Sulfitspiritus stimmt bis zu 80 % 
mit Prima Nobel-Benzin Nr. ı des Jahres 1914 
überein. Außer dem noch bis vor kurzem hohen 
Preis des Sulfitspiritus hat dessen schweres Lsgs.- 
Vermögen in Kohlenwasserstoffen, wie Naphthen- 
benzin, Petroleum usw. hemmend auf seine allge- 
meine Anwendung gewirkt. Eine passende Spiritus- 
Benzolmischung kann daher leicht als Zusatz die- 
nen. Im übrigen enthalten alle im Handel vorkom- 
menden Benzine Benzol und andere aromatische 
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Kohlenwasserstoffe, in denen Spiritus teilweise 
leicht löslich ist. Vf. hält es nicht für unmöglich, 
Stoffe (Fixatoren) ausfindig zu machen, mit deren 
Hilfe Sulfitspiritus in z. B. Petroleum in Lösung 
gehen kann. Schd. 


Ch. Groud: Die Zukunft der französischen Papier- 
industrie. „La Papeterie“ 47, 1049 (1925). 

Von der Weltausbeute an Holz verbraucht die 
Papierindustrie durchschnittlich 4%. Während aber 
die viel Zellstoff erzeugenden Länder zum Teil weit 
über diesen Prozentsatz hinausgehen, verharrt er in 
Frankreich auf der Höhe von etwa 2% %. Gegen- 
wärtig dienen % des französischen Holzschlages 
lediglich Feuerungszwecken und noch in zahlreichen 
anderen Fällen ist die Ausnutzung eine recht min- 
derwertige. Verfasser nimmt an, daß gewisse Ab- 
änderungen in der Gewinnungsweise dazu führen 
könnten, den Anteil der französischen Papier- 
industrie in Zukunft auf etwa 20 % zu steigern. Br. 


Einschlagpapier für Apfelsinen. „La gaceta de las 
artes gräficas“ 3, Heft ı2, 43 (1925). 

Die spanische Apfelsinenausfuhr hat einen 
Jahresverbrauch an Seidenpapier von etwa 50 000 
Ballen zu je 30 Ries zu je 500 Blatt. Bis zum Aus- 
bruch des Weltkrieges wurde der Ballen mit 75 bis 
80 Pesetas bezahlt; allmählich stieg aber dessen 
Preis und betrug 1924/25 bereits 130 bis I6o Pesetas. 
Neuerdings haben die inländischen Papiererzeuger 
den Preis auf 200 Pesetas je Ballen für die geringe- 
ren Sorten cremefarbigen und rosaroten Seiden- 
papieres, auf 230 Pesetas für das weiße Seidenpapier 
erhöht, wogegen der Verband spanischer Obst- 
händler bei der Regierung vorstellig geworden ist. 
In der Eingabe wird die Preissteigerung für un- 
berechtigt erklärt, da bei Aufhebung des Eingangs- 
zolles, welcher für je 1000 kg Papier etwa 600 Pe- 
setas beträgt, das ausländische Seidenpapier bereits 
bei einem Preise von 140 Pesetas mit Gewinn ver- 
kauft werden könne. Sollte der Obsthandel ge- 
zwungen sein, seinen Bedarf an Seidenpapier im In- 
lande zu decken, so würde dies für die Apfelsinen- 
ausfuhr eine Belastung von über 2,5 Millionen Pe- 


setas bedeuten. Br. 
Merkblätter des Bureau of Standards, Washington, 
1925. 
Von den im Jahre 1925 erschienenen Merk- 


blättern zur Frage der ordnungsmäßigen Beschaffen- 
heit von Roh- und Werkstoffen aller Art sind nach- 
zutragen die Nummern 262a und 263a, betreffend 
weiße und farbige Baumwollumpen. Auch auf dem 
Gebiete der Werkzeuge haben die Vereinheitlichungs- 
bestrebungen weitere Fortschritte gemacht, die in 
dem Merkblatte 36, betreffend Schneidwerkzeuge, 
ihren Ausdruck finden. Die große Verschiedenheit 
derselben in Bauart, Größe und Vielgestaltigkeit, 
sowie das allgemeine Bedürfnis nach Kostenvermin- 
derung unter Ausschluß vermeidbaren Abfalles in 
der Industrie veranlaßte eine Reihe Vertreter aus 
den Kreisen der Hersteller, Zwischenhändler und 
Verbraucher in längeren gemeinschaftlichen Be- 
ratungen einheitliche Abmessungen für Schneid- 
werkzeuge aufzustellen. Von den vorhandenen 044 
Mustern ließen sich 374. also 37 %, ausscheiden. Es 
sei bei dieser Gelegenheit darauf hingewiesen, daß 
verwandte Bestrebungen auf dem Gebiete der Pa- 
pierfabrikation in dem vor einiger Zeit herausgege- 
benen Merkblatte Nr. 22 niedergelegt sind. Br. 


Einfluß des Feuchtigkeitsgehaltes der Rohpappe auf 


Fabrikation und Qualität der Dachpappe. „Tcer“, 
223 (1925). 
Nach den Normen des Verbandes Deutscher 


Dachpappenfabrikanten darf lufttrockene Rohpappe 
noch bis zu 12% Wassergehalt besitzen. Die Praxis 
hat jedoch ergeben, daß dieser Prozentsatz un- 
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bedingt zu hoch ist. Er bedingt eine erhebliche 
Qualitäts- wie Quantitätsbenachteiligung für den 
Käufer, 

Die erstere macht sich außerordentlich nach- 
teilig bei der Verarbeitung der — wasserreichen — 
Rohpappe geltend. Da die Imprägnierung bei einer 
Temperatur von 95 bis 100° C erfolgt, so setzt un- 
mittelbar nach dem Einbringen der Rohpappe in 
die Imprägniermasse die Verdampfung des Wassers 
ein mit der natürlichen Folge, daß der Inhalt des 
Imprägniergefäßes überschäumt. 

Man kann allerdings das Ueberschäumen und die 
damit verbundenen Betriebsstörungen dadurch ver- 
meiden, daß man die Imprägnierungstemperatur bis 
auf 70° und noch weniger erniedrigt. Indessen hat 
diese in einzelnen Betrieben tatsächlich angewandte 
Arbeitsweise den Nachteil. daß das Wasser in der 
Pappe verbleibt und daß infolgedessen die Im- 
prägniermasse die Pappe nur dort insoweit durch- 
tränkt, als es das in der Pappe vorhandene Wasser 
zuläßt. Außerdem dauert der ImprägnierungsprozeB 
unverhältnismäßig lange. 

In ganz besonders hohem Maße störend macht 
sich der Feuchtigkeitsgehalt der Rohpappe geltend 
bei der Herstellung teerfreier Spezialdachpappe, da 
hierbei die Temperatur der Imprägniermasse etwa 
160 bis 170° betragen muß, so daß unmittelbar nach 
dem Einbringen der zu imprägnierenden Pappe eine 
stürmische Dampfentwicklung einsetzt. 

Es empfiehlt sich daher für jede Dachpappen- 
fabrik eine genaue und dauernde Kontrolle der Roh- 
pappe auf ihren Feuchtigkeitsgehalt, dessen analy- 
tische Feststellung ja keine Schwierigkeiten bereitet. 
Außerdem ist es dringend zu empfehlen, das Roh- 
pappenlager mit einer Dampfheizung zu versehen, 
um die Aufnahme von Feuchtigkeit durch die stark 
hygroskopische Rohpappe während des Lagerns zu 
vermeiden. 


Normung des Kaolins. 
Journal“ 63, 425 (1925). 
Für Papiermacher und Töpfer ist Reinheit des 
Kaolins gleichermaßen von Bedeutung, doch bean- 
sprucht ersterer außer der Feinkörnigkeit auch 
noch eine genügende Weiße, die man in der Regel 
mittels ausreichender Wäschen erzielt. Besonders 
schädlich ist Glimmer, dessen Anwesenheit sich 
durch Glitzern einer Handprobe im einfallenden 
Lichte zu erkennen gibt. Wegen des geringen 
Unterschiedes in der Dichte von Glimmer und 
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Kaolin führen die üblichen Schwemmanlagen nicht ~- 


immer zum Ziele. Br. 


Ungleiche Färbung des Papiers. „Paper Maker's 
Monthly Journal“ 63, 413 (1925). 

Die Erscheinung ungleicher Färbung der beiden 
Papierseiten beobachtet man häufig an schnellaufen- 
den Maschinen mit saugenden Gautschwalzen, und 
sie tritt besonders leicht im sauren Färbbade zu- 
tage; Hand in Hand damit gehen mehr oder weniger 
tief gefärbte Abwässer. Gelänge es, den ver- 
wendeten Farbstoff so innig mit der Faser zu ver- 
binden, daß er nicht fortgewaschen oder von über- 
schüssigem Wasser auf dem Siebe entfernt würde, 
daß weder Saugwirkung noch die Hitze der Trocken- 
zylinder auf ihn Einfluß ausübten, dann läge zur 
Entstehung des genannten Fehlers kein Anlaß vor. 
Vermeiden läßt er sich durch Anwendung gut haften- 
der, direkt ziehender Farben und Salzzusatz zum 
heißen Mahlgut im Holländer; daneben empfehlen 
sich vorbeugende Maßnahmen, wie möglichst kleine 
Wassermenge und geringe Saugwirkung bei hoher 
Temperatur der Trockenzylinder. Br. 


Pappel und Forstwirtschaft. della 
carta“ 28, 493 (1925). 

Italien ist ein waldarmes Land, dessen Bedarf 

an Holz für Brenn- und Bauzwecke, Papier- und 


„Lindustria 
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Kunstseide-Industrie zu zwei Dritteln durch Einfuhr 
gedeckt wird, wofür es dem Auslande eine jährliche 
Abgabe von 700 000000 Lire entrichtet. Abhilfe ist 
zu erwarten von einer stärkeren Bepflanzung des 
Bodens mit rasch wachsenden Bäumen, was auch 
den auf Wasserkräfte angewiesenen elektrotech- 
nischen Anlagen zugute kommen würde Neben 
allgemeiner Förderung der Forstwirtschaft wird 
besonders der planmäßige Anbau kanadischer 
Pappeln empfohlen. Br. 


Der finnische Topfstein und seine Bedeutung für 
eine einheimische Talkumindustrie.. .Pappers- 
och trävaru-tidskrift för Finland‘ 22, 646 (1925). 

Auf Grund des zunehmenden Bedarfs der Pa- 
pierfabriken Finnlands an Füllstoffen, der bisher 
zum großen Teil auswärts gedeckt werden mußte, 

ist man auf die Ausbeutung der gewaltigen im 

nordkarelischen Schieferterrain liegenden Topf- 

steinlager aufmerksam geworden. Der dortige, in 

Tagebrüchen geförderte Topfstein ist homogen und 

karbonatreich. Er ist bisher nur für die Erzeugung 

von Mauersteinen für Sulfatzellstofföfen bearbeitet 
worden, besitzt jedoch alle Vorbedingungen, um ihn 
ebenso wie in Norwegen für die Herstellung von 

Talkumprodukten heranzuziehen. Er setzt sich in 

der Hauptsache aus Talk und Magnesit zusammen. 

Finnische Papierfabriken haben das Talkum zur 

Füllung von Zeitungspapier erfolgreich angewandt. 

Im Vergleich mit china clay soll das finnische Tal- 

kum dem Papier höheren Glanz verleihen, im Ver- 

gleich mit norwegischem Talkum eine um ein Ge- 
ringes höhere Ausbeute. Der berechnete Talkgehalt 
beträgt bei finnischem Talkum 61r %, bei norwegi- 
schen 60% und bei französischem Talkum 70 %. 
Schd. 


PATENT-UMSCHAU 


Klappenwehr mit abgebremster Wehrklappe. 
D. R. P. 424 126, Kl. 84a, Gr. 3, vom 6. II. 23. 
Arthur H. Müllerin Blankenese. 
Gegenstand der Erfindung ist ein bewegliches 
Wehr, das sich besonders zur Verwendung als 
Schleusentor eignet. 


Patent-Ansprüche: ı. Klappenwehr, da- 
durch gekennzeichnet, daß die vom Wasserdruck ge- 
leistete Arbeit in Flüssigkeitsbremsen aufgefangen 
und in Flüssigkeitsenergiespeichern aufgespeichert 
wird. 2. Klappenwehr nach Anspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß zur Uebertragung der Bewe- 
gung der Klappe auf die Bremse ein an sich be- 
kanntes Kniehebelgestänge (g-h-i-k-1) benutzt wird. 
3. Klappenwehr nach den Ansprüchen ı und 2, da- 
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durch gekennzeichnet, daß an die Bremszylinder 
(A, B) Druckpumpen (P) angeschlossen werden. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 


8i, 2. C. 36700. J. G. Farbenindustrie-Aktien- 
gesellschaft, Frankfurt a. M. Bleichen von schwer 
bleichbaren Pflanzenfasern. 19. 5. 25. 

55d, 25. A. 40610. Firma Allgemeine Elektrici- 
täts-Gesellschaft, Berlin. Vorrichtung zur Regelung 
in Gruppen angetriebener Maschinen, insbesondere 
Papiermaschinen. 3. 9. 23. 

Zurücknahme von Patent-Anmeldungen. 


55d, 28. A. 40951. Doppelwandige Haube zum 
Aufnehmen der Dämpfe, insbesondere von: Papier- 
trockenmaschinen. 10. 9. 25. 

55d, 27. K. 90229. Abwasserkontrollvorrichtung 
für Holzschleifereien, Zellstoff-, Papier- und andere 


Fabriken. 10. 9. 25. 
Patent-Versagung. 
29b, 3. F. 51006. Koagulierungsbad für Vis- 


kose zwecks Herstellung künstlicher Seide. 
Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


16. 4. 23. 


55a. 936412. Amme, Giesecke & Koenegen, 
A.-G., Braunschweig.  Holzschleifer. 8 5. 24. 
A. 38 604. 

55e. 937012. Dipl.-Ing. Gerald Strecker und 


Theodor Goekel, Darmstadt, Olbrichweg 6. Vor- 
richtung an Bogenablegern für Querschneider, mit 
Abführung der Bogen an dem Stapel. 16. 12. 25. 
St. 31 822. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 7/1936. Klosettpapier. Eine hollän- 
dische Firma sucht Verbindung mit einigen Fabri- 
kanten, die Klosettpapier fabrizieren, und zwar 
kommen für die Lieferung nur solche Firmen in 
Frage, die das Papier auf Rollen in der Breite von 
144—180o cm abgeben können. 

Frage Nr. 8/1926. Zeitungsdruck. Wer liefert 
4o tons Zeitungsdruck, 50X75 cm, 45 g/qm. fob deut- 
schem oder niederländischem Ausfuhrhafen für 
Indien? Preis per Tonne etwa 390 RM. 

Frage Nr. 9/1926. Fangstoff-Verwendung. Wir 
bitten unsere Leser um Angabe einer gewinnbringen- 
den Verwendung für in größeren Mengen anfallen- 
den Fangstoff, welcher aus Holzcellulose, Holzstoff 
sowie Hadernfasern besteht. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Einladung. 


Der Deutsche Verband technisch-wissenschaft- 
licher Vereine ladet unsere Mitglieder zu einem 
Vortrag ein, den Herr Oberingenieur Rosen- 
thal am Mittwoch, dem 24. Februar, nachmittags 
4 Uhr, im Lichthause der Osram G. m. b. H., Berlin 
O 17, Warschauer Platz, über das Thema: „Illumi- 
nating Economies“ in englischer Sprache halten 
wird. Es ist damit einerseits Gelegenheit zu einem 
Einblick in die lichtwirtschaftlichen Probleme ge- 
geben, die die Osram G.m.b.H. in ihrem Licht- 
hause durch zahlreiche Versuche und Lichtbilder 
darzulegen in der Lage ist, andererseits soll gleich- 
zeitig das sprachliche Verständnis eine Förderung 
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erfahren. — Finlaßkarten sind unter Berufung auf 
diese Veröffentlichung von der Geschäftsstelle des 
Deutschen Verbandes (Berlin NW7, Ingenieurhaus) 
kostenlos zu beziehen. Dr. O. 


Neue Fortschritte in der Erkenntnis der Faserstofie. 


Herr Prof. Herzog vom Kaiser- Wilhelm- 
Institut für Faserstoffchemie in Dahlem hielt am 
27. Januar im wissenschaftlichen Verein einen Vor- 
trag über „Neue Fortschritte in der Erkenntnis der 
Faserstoffe“. Ausgehend von den biologischen und 
kolloidchemischen Vorgängen in der Natur, teilt der 
Vortragende die organischen, dem Aufbau dienen- 
den Rohstoffe in zwei Gruppen, nämlich a) in die- 
jenigen, welche dem Stoffwechsel und der Vermeh- 
rung dienen und b) in solche, welche den Organis- 
mus aufbauen und ihm Form und Festigkeit ver- 
leihen. 

Zu letzteren gehören die Faserstoffe, da die 
Strukturelemente der formbildenden Baumaterialien 
aus Fasern bestehen. Ihrer Zusammensetzung nach 
sind es fast immer dieselben hochmolekularen 
Stoffe, nämlich Polysaccharide, Eiweißkörper und 
ähnliche. 

Ihrer Form nach besteht die Cellulose aus 
Faserbündeln. Die Einzelzellen sind spitze, ge- 
schlossene Röhrchen, die ihrerseits wieder je nach 
der Pflanzenart aus verschieden großen Fäserchen 
gebildet werden. Diese Primitivfasern oder Fibrillen 
bestehen aus noch kleineren Strukturelementen, den 
Kriställchen. 

Wir finden dieses Aufbauschema sowohl in der 
anorganischen wie in der organischen Natur, beim 
Aufbau der Muschel- und Hummerschale wie bei dem 
Hautgewebe, den Muskeln, Nerven usw., doch weiß 
man über die Entstehung der organischen Faser sehr 
wenig. Es scheint, als ob zuerst eine ungeformte 
Gallerte vorliegt, in der sich dann die Fibrillen ent- 
wickeln. Vermutlich hat man es also bei Cellulose 
sowohl wie bei Chitin, Kollagen usw. zuerst um 
kolloide Phasen zu tun. 

Als Beispiel wurde die Kupferseide angeführt. 
deren Entstehung aus einer an sich amorphen 
Lösung sich Prof. Herzog so deutet, daß die 
ursprünglichen Celluloseteilchen sich beim Streck- 
spinnverfahren nach einer gewissen Gesetzmäßig- 
keit ordnen, wobei Zug- oder Druckerscheinungen 
bestimmend für die Faserstruktur sind. 

Auch die Festigkeitseigenschaften der Fasern 
werden erläutert. Das verschiedene Verhalten 
von Kunstfasern, die einmal aus Baumwolle und 
einmal aus Holzzellstoff hergestellt sind, bringt der 
Vortragende mit den Unreinheiten der letzteren in 
Zusammenhang. Jedenfalls hält er an seiner schon 
früher aufgestellten Hypothese fest, daß die fein- 
sten Bausteinchen, die Kriställchen, in eine Kitt- 
substanz eingelagert sind, wodurch gleichzeitig eine 
Frklärung für die Reißfestigkeit und Dehnung der 
Fasern gegeben werden soll. Auch die Tatsache. 
daß Umwandlungsformen der Cellulose ein ähn- 
liches Röntgenbild geben wie die ursprüngliche 
Cellulose, sucht Prof. Herzog damit zu erklären, 
daß die Kriställchen, durch die Kittsubstanz fest- 
gehalten, in der gleichen Lage geblieben sind. 

Andernfalls hat ein Absplittern stattgefunden. 

Das technische Problem der Faserstoffe sieht 
der Vortragende in der Frage der Ersetzung der 
echten Faser durch künstliche und glaubt, daß in 
absehbarer Zeit das Hauptziel, nämlich Fasern auf 
synthetischem Wege herzustellen, gelöst werden 
wird. 

Reicher Beifall lohnte den durch viele Licht- 
bilder bestens illustrierten Vortrag, der übrigens im 
„Papier-Fabrikant“ noch zum Abdruck gelangen 
wird. Dr. Opfermann. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


KOMMERZIENRAT RICHARD ILGNER f 


Kein Zweifel, mit Kommerzienrat rungen auf dem Gebiete des Holzeinkaufs 
Richard Il ger hat die deutsche Papier- wie auch auf dem des Verkaufs von Cellu- 
und Zellstoff - Industrie einen ihrer füh- lose und Celluloseprodukten zu entwickeln 


renden Köpfe verloren. Alle, die näher 


mit ihm zu tun hatten, alle, die ihn von 
den Verbandssitzungen her kannten, 
wußten zur Genüge seinen Rat, seinen 
kaufmännischen Weitblick und seine nie 
versagendezäheEner- 
gie bei der Behand- 
lung und Verfolgung 
schwieriger wirt- 
schaftlicher Ziele zu 
schätzen. Allen hat er 
gegeben und vielen 
genutzt! Traurig, daß 
er schon so früh uns 
genommen wurde! 

1863 zu Grünberg 
in Schlesien geboren, 
absolvierte er seine 
Lehrzeit in einer 
Druckerei, der gleich- 
zeitig Versicherungs- 

agenturen ange- 

schlossen waren. Von 
da war er mehrere 
Jahre in einer land- 
wirtschaftlichen Ma- 
schinenfabrik zuLeip- 
zig tätig, die speziell 
auf den Export nach 
Rußland eingestellt 
war. Dann kam er 
in die Strohstoff- und 
Papierfabrik von Karl 
August Linke in Hirschberg und sie- 
delte nach deren Fusion mit den Vereinig- 
ten Strohstoffabriken nach Coswig bei 
Dresden über. Seitdem ist er Papier und 
Zellstoff treugeblieben, denn einige Jahre 
später sehen wir ihn als Prokurist bei 
den Heidenauer Papierfabriken und von 
1891 ab als Prokurist und später als kauf- 
männischer Leiter und Direktor bei der 
Zellstoffabrik Hoesch & Co. in Pirna. 

Im Jahre 1915 folgte Ilgner dann einem 
Ruf als Vorstandsmitglied der Aktien- 
gesellschaft für Zellstoff- und Papierfabri- 
kation nach Aschaffenburg. Hier nun hatte 
er Gelegenheit, seine Fähigkeiten und die 
inzwischen erworbenen großen Erfah- 


und mit größtem Erfolg in die Tat umzu- 
setzen. Rasch wußte man im In- und 
Auslande seine hervorragenden kauf- 
männischen Fähigkeiten zu schätzen und so- 
wohl im Verein Deutscher Zellstoff-Fabri- 
kanten wie im Ver- 
ein Deutscher Papier- 
fabrikanten, denen 
Ilgner als Vorstands- 
mitglied angehörte, 
wogen sein Rat und 
seine Meinung beson- 
ders schwer. Er war 
außerdemMitglieddes 
Zentralausschusses, 
dem Spitzenverband 
der gesamten papier- 
erzeugenden Indu- 
strie und Vorsitzen- 
der des Gesamtaus- 
schusses der Fach- 
gruppen der Papier- 
industrie, indemsämt- 
liche Konventionen 
der Papierindustrie 
vereinigt sind. 
Gerade in dieser 
letzten Eigenschaft 
hat er es sich trotz 
schwerst gefährdeter 
Gesundheit nicht neh- 
men lassen, an einer 
auf den 28. Januar 
in Berlin einberufenen außerordentlichen 
Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten teilzunehmen, um auch 
seinerseitsnoch geeignete Vorschläge für die 
Besserung der derzeitigen wirtschaftlichen 
Notlage der Papierindustrie zu unterbreiten. 
Diesen großen Anforderungen an seine 
Gesundheit war er leider nicht mehr ge- 
wachsen. Der Tod setzte am 10. Februar 
seinem nimmer rastenden Geiste ein Ziel. 
So starb dieser Mann als die Inkarnation 
treuester Pilichterfüllung in des Wortes 
wahrster Bedeutung, inden Sielen, betrauert 
von allen, denen er nicht allein Freund und 
Berater, sondern auch Führer und Vorbild 
war. Dr. OPFERMANN 
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MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPROFUNGSAMT BERLIN-DAHLEM 


Die neuen „Vorschriften für die Lieferung von 
Papier an preußische Staatsbehörden“ 


vom Io. Januar 1926. 


Auf das von den preußischen Staatsbehörden 
zu verwendende Papier sind die nachstehenden Be- 
stinmungen anzuwenden: 


I. Einteilung. 


Die Papiere sind unter Zugrundelegung ihrer 
Stoffzusammensetzung und Festigkeit in Verwen- 
dungsklassen eingeteilt. 

Diese Uebersicht ist bereits im „Papier-Fabri- 
kant“ 1925, Heft 27, Seite 469, veröffentlicht worden. 
Es ist hier nur nachzutragen, daß jedes Papier eine 
seinem Verwendungszweck entsprechende Leim- 
festigkeit besitzen muß. Außerdem ist folgender Zu- 
satz zu Pos. C 2 zu beachten: 

Für Grundbücher, Standesamtsregister usw. 
können abweichend von den Bestimmungen unter 
ı C nach näherer Anordnung des zuständigen Fach- 
ministers andere Bogengrößen in Din-Format (vgl. 
PrGesBi. 1924 S. 57) unter Innehaltung der vor- 
geschriebenen Stoff- und Festigkeitsklasse sowie des 
Einheitsgewichts verwendet werden. 


2. Wasserzeichen. 


a) Die Papiere der Verwendungsklassen ı bis 
4b und 8a mit Ausnahme des Schreibmaschinen- 
Durchschlagpapiers 4a sind mit einem auf dem 
Siebe hergestellten Wasserzeichen zu versehen. Das 
Wasserzeichen muß die Firma des Herstellers sowie 
neben dem Worte „Normal“ das Zeichen der Ver- 
wendungsklasse enthalten. Hinzufügen e.ner Jahres- 
zahl sowie eines Zeichens zur Kennzeichnung der 
Fertigung ist zulässig. Die Abkürzung der Firma ist 
nur insoweit gestattet, als dadurch keine Zweifel 
über den Ursprung des Papiers hervorgerufen wer- 
den können. Das Wasserzeichen muß in jedem 
Bogen der Größe A3 einmal, in kleineren Bogen 
teilweise vorhanden sein. 

b) Für den amtlichen Gebrauch dürfen nur 
solche Papiere der Klassen ı bis 4b und 8a ver- 
wendet werden, deren Wasserzeichen bei dem staat- 
lichen Materialprüfungsamt eingetragen sind. 

Die eingetragenen Wasserzeichen werden im 
Reichs- und Staatsanzeiger bekanntgemacht; ein 
Verzeichnis derselben kann von dem staatlichen 
Materialprüfungsamt bezogen werden. 


3. Prüfung. 


a) Vor der Erteilung von Lieferaufträgen ist, 
sofern es sich nicht um einmalige Lieferungen ge- 
ringen Umfanges handelt, von jeder Papiersorte 
eine Probe einzufordern, die für die äußere Be- 
schaffenheit (Aussehen. Glätte, Griff usw.) des zu 
liefernden Papiers maßgebend ist. Das gelieferte 
Papier ist auf äußere Beschaffenheit, Gewicht und 
Bogengröße von der bestellenden Behörde zu prüfen. 

b) Zur Prüfung auf Stoffzusammensetzung, 
Festigkeit und Leimung sind sogleich nach der 
Lieferung und vor Ingebrauchnahme des Papiers 
Proben an das Materialprüfungsamt in Berlin- 
Dahlem einzusenden. Das Bedrucken des Papiers 
mit Kopfaufdruck oder Formularvordruck ist als 
„Ingebrauchnahme“ nicht anzusehen. Soweit jedoch 
das Papier nicht schon bedruckt geliefert wird, ist 
es vor dem Bedrucken zu prüfen. 

Ergibt die Prüfung, daß das Papier den Anfor- 
derungen genügt, so hat die Behörde, andernfalls 
der Lieferer, die Prüfgebühr zu zahlen. 

c) Die an das Materialprüfungsamt zur Prüfung 
zu sendenden Sorten müssen aus 10 Proben bestehen 
und einzeln aus verschiedenen Stellen der Lieferung 
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und aus Paketen, die noch nicht geöffnet waren, bei 
größeren Lieferungen aus mindestens 5 Paketen, 
entnommen werden; sie sind zwischen steife 
Deckel zu verpacken und dürfen nur soweit ge- 
knifft werden, daß die ungekniffte Fläche mindestens 
297X210 mm groß bleibt. 

d) Das Materialprüfungsamt bescheinigt, ob das 
Papier die Bedingungen für die Stoffzusammen- 
setzung, Festigkeit und Leimung erfüllt. Trifft dies 
nicht zu, so ist anzugeben, inwieweit den Anforde- 
rungen nicht genügt ist. 

Auf Antrag und gegen Erstattung der Kosten 
können den Papierfabriken, deren Wasserzeichen 
eingetragen sind, die Ergebnisse der amtlicherseits 
veranlaßten Prüfungen ihrer Papiere vom Material- 
prüfungsamt mitgeteilt werden. 

e) Papiere, die nach dem Urteile der Behörden 
(Abs. 3a) oder nach der Feststellung des Material- 
prüfungsamtes (Abs. 3d) den Bedingungen nicht 
genügen, sind zurückzuweisen. 

Hat das Materialprüfungsamt bei den im Auf- 
trage von Behörden vorgenommenen Prüfungen der 
Erzeugnisse einer Fabrik im Laufe eines Jahres 
mehrfach grobe Verstöße gegen die Bestimmungen 
festgestellt, so ist die Fabrik vom Materialprüfungs- 
amt zu verwarnen. 

Als grobe Verstöße gelten Abweichungen gegen 
die Stoff- und Festigkeitsklasse, die bei achtsamer 
Fertigung und gewissenhafter Prüfung der Ware 
vor Abgang aus der Fabrik hätten erkannt werden 
müssen. 

Bleibt die Verwarnung erfolglos, so kann die 
Fabrik durch Streichung ihres Wasserzeichens im 
amtlichen Verzeichnis von ferneren Lieferungen für 
staatliche Behörden ausgeschlossen werden. 

Die Löschung des Wasserzeichens wird im 
Reichs- und Staatsanzeiger bekanntgemacht. 

Nach Ablauf von zwei Jahren kann die betref- 
fende Fabrik unter Vorlage von Proben ihres Pa- 
piers beim Materialprüfungsamt die Wiederein- 
tragung ihres Wasserzeichens beantragen. 


4. Lieferbedingungen. 


Die Behörden dürfen in ihren Lieferbedingungen 
andere als die bei den Verwendungsklassen angege- 
benen Grenzwerte für Stoff, Festigkeit und Gewicht 
des Papiers nicht vorschreiben. 

In den Verträgen über Papierlieferungen oder 
bei mündlicher Erteilung des Lieferauftrages ist 
auszubedingen, daß sich der Lieferer den für ihn 
aus den „Vorschriften“ folgenden Verpflichtungen 
zu unterwerfen habe. 

Diese Vorschriften sind jedem Liefervertrag 
anzuheften und können von dem Materialprüfungs- 
amt Berlin-Dahlem bezogen werden. 

Die „Bestimmungen über das von den Staats- 
behörden zu verwendende Papier‘ vom 28 Januar 
1904 treten außer Kraft; jedoch sind die Behörden 
in ihnen geeignet erscheinenden Fällen berechtigt. 
bis zum 31. Dezember 1926 auch noch Angebote in 
alten Normalpapieren zu berücksichtigen. In solchen 
Fällen ist dem Materialprüfungsamt bei Einsendung 
der Proben zur Prüfung mitzuteilen, daB das Pa- 
pier noch unter Zugrundelegung der „Bestimmun- 
gen“ vom 28. Januar 1904 geliefert ist. 


Berlin, den 10. Januar 1926. 


Namens des Preußischen Staatsministeriuins. 
Der Minister für Wissenschaft, Kunst und 
Volksbildung. 


Auf die wichtigsten Abweichungen der neuen 
„Vorschriften“ von den alten „Bestimmungen“ sei 
nachfolgend noch besonders hingewiesen. 

ı. Stoffklasse I. Papiere dieser Stoffklasse 
dürfen in Zukunft auch Ramiefasern enthalten. 
(Bisher nur Leinen, Hanf und Baumwolle.) 
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2. Stoffklasse II. Der höchstzulässige Ge- 
halt an Zellstoff ist von 25 % auf 50% erhöht 
worden. 

3. Der Berechnung der Reißlänge wird 
nicht mehr das absolute Trockengewicht zu- 
grunde gelegt, sondern das Gewicht bei 65 % 
Luftfeuchtigkeit. 

4 Dehnung. Nachdem die Bestimmung des 
Falzwiderstandes als Ersatz für die Hand- 
knitterung eingeführt ist, erscheint die Be- 
stimmung der Dehnung für Normal- 
papiere nicht mehr notwendig. (Bei Papie- 
ren für Sonderzwecke, bei denen die Dehnung 
als solche eine Rolle spielt, kann sie vorgesehen 
werden.) 

5. Falzwiderstand. Bei den Papieren der 
Verwendungsklasse ı ist die Falzzahl von 190 
auf 400 erhöht worden, bei Klasse 2a von 190 
auf 250. 

6. Der bisher bei den Papieren ı bis 4b für Reiß- 
länge, Dehnung und Falzzahl vorgesehene 
Spielraum von 10% nach unten gilt von jetzt 
ab auch für die Papiere ohne Wasserzeichen, 
gilt also für alle Papiere. 

7. Die Anzahl der Papiersorten in den Verwen- 
dungsklassen 6 und 8 ist um je eine Klasse ver- 
mehrt worden. (6c und 8d). 

8& Für Aktendeckel 7a ist nicht mehr Stoff- 
klasse I (Hadern), sondern III (beliebige 
Stoffzusammensetzung, aber ohne verholzte 
Fasern) vorgeschrieben. 

9. Das Druckpapier 8a muß jetzt ebenso 
wie die Papiere ı bis 4b mit den verschrifts- 
mäßigen Wasserzeichen versehen sein. 

Prof. W. Herzberg. 

Zu den vorstehend veröffentlichten „Vorschrif- 
ten“ hat das preußische Staatsministerium die nach- 
folgende Ausführungs-Dienstanweisung 
erlassen. 

m. Zu ı TafelC (Verwendungsklassen). 

Die Vorschriften für die Lieferung von Papier 
an preuß. Staatsbehörden verfolgen den Zweck, 
durch Verwendung haltbarer Papiersorten den Be- 
stand der Akten zu sichern und die Lieferung min- 
derwertigen Papiers an die Behörden möglichst zu 
verhindern. Es ist unzulässig, für den einzelnen 
Zweck Papier einer geringeren als der dafür be- 
stimmten Klasse zu verwenden. Insbesondere darf 
bei den unter Verwendung von Schreibmasch!nen- 
durchschlagpapier und bei den durch Umdruck her- 
gestellten Arbeiten für Schriftstücke, die länger als 
10 Jahre in den Akten aufbewahrt werden müssen, 
kein Papier verwendet werden, das für untergeord- 
nete Zwecke des täglichen Verbrauchs bestimmt ist. 
Deshalb ist auf den für den Drucker bestimmten 
Vorlagen stets zu vermerken, welche Papiersorte 
verwendet werden soll. 

Andererseits ist streng darauf zu halten. daß für 
Schriftstücke, die für untergeordnete Zwecke des 
täglichen Gebrauchs bestimmt sind, Papiere der da- 
für bestimmten Klasse verwendet werden. 

2. Zu 2b Abs. ı (Verwendung von 

Normalpapier). 
. Die Provinzialbehörden haben von Zeit zu Zeit 
in geeigneter Weise festzustellen, ob von den nach- 
geordneten Behörden, Dienststellen und einzel- 
stehenden Beamten dem Verwendungszweck ent- 
sprechende Normalpapiere mit eingetragenem 
Wasserzeichen verwendet werden. 
3. Zu 3a (Gemeinsame Papier- 
beschaffung). 
a Papierbeschaffung für die Groß- 
Berliner Behörden. 

(1) Der Bedarf an folgenden Papiersorten für 

die Groß-Berliner Behörden, soweit diese sich dem 
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Verfahren angeschlossen haben, wird von einer 
Stelle (z. Z. der Preuß. Landesauftragsstelle) be- 
schafft: 

1. Normal 3, Kanzleipapier. Din A 3 (297 X 420 
mm), Gewicht für 1000 Bogen 11,2 kg. 

2. Normal 3, Kanzleipapier, Din A4 (297 x 210 
mm), Gewicht für 1000 Blatt 5,6 kg. 

3. Normal 3, Schreibmaschinenpapier, Diary 
(297 X 210 mm), Gewicht für 1000 Blatt 3,1 kg. 

4. Normal 4a, Kanzleipapier, Din A 3 (297X420 
mm), Gewicht für 1000 Bogen 1o kg. 

5. Normal 4a, Kanzleipapier, DinA4 (297X 
210 mm), Gewicht für 1000 Blatt 5 kg. 

6. Normal 4b, Konzeptpapier, Din A3 (297X 
420 mm), Gewicht für 1o00 Bogen ı0 kg. 

7. Normal 4b, Konzeptpapier, Din A 4 (297X210 
mm), Gewicht für 1000 Blatt 5 kg. 

8 Normal 4a, Schreibmaschinendurchschlag- 
papier, schreibfähig, Din A 4 (297 X 210 mm), Ge- 
wicht für 1000 Blatt 1,9 kg. 

9. Normal 6a, Schreibpapier für untergeordnete 
Zwecke, Din A3 (297 X 420 mm), Gewicht für 1000 
Bogen 10 kg. 

10. Normal 6a, Schreibpapier für untergeord- 
nete Zwecke, Din A 4 (297 X 210 mm), Gewicht für 
1000 Blatt 5 kg. 

11. Nornmtal 6b, Papier des täglichen Ver- 
brauchs, auch als Schreibmaschinenpapier verwend- 
bar, Din A 3 (297 X 420 mm), Gewicht für 1000 Bo- 
gen 8,7 kg. 

12 Normal 6b, Papier des täglichen Ver- 
brauchs, auch als Schreibmaschinenpapier verwend- 
bar, DinA4 (297 X 210 mm), Gewicht für 1000 
Blatt 4,35 kg. 

13. Normal 6c. holzhaltiges Entwurfspapier, 
auch als Schreibmaschinendurchschlagpapier und 
Umdruckpapier verwendbar, DinA4 (297 X 210 
mm), Gewicht für 1000 Blatt 3,75 kg. 

14. Normal 8c. Durchschlagpapier, nicht 
schreibfähig, Din A 4, (297 X 210 mm), Gewicht für 
1000 Blatt 1,5 kg. 

Die Papiere werden links in der Mitte mit dem 
Trockenstempel „Staat Preußen“ versehen. 

(2) Die preuß. Groß-Berliner Behörden bestellen 
jen Bedarf an den vorstehend angegebenen Sorten 
für je 4%» Jahr unmittelbar bei der Beschaffungs- 
stelle, und zwar am ı. Februar für die Zeit vom 
ı. April bis zum 30. September jedes Jahres und 
am I. August für die Zeit vom ı. Oktober des einen 
bis zum 31. März des folgenden Jahres. 

(3) Die Beschaffungsstelle vergibt die Papier- 
lieferung durch öffentliche Ausschreibungen und er- 
teilt nach Prüfung der Angebote und nach Zu- 
stimmung des Preußischen Finanzministeriums den 
Zuschlag. Bei der Zuschlagserteilung werden den 
Lieferern die zu liefernden Papiere so genau be- 
zeichnet, daß jeder Zweifel darüber ausgeschlossen 
ist, also nach Art, Verwendungsklasse, bei Normal- 
papieren unter Angabe des vollständigen Wasser- 
zeichens (also auch der Firma des Herstellers), bei 
anderen Papieren unter Angabe der Bezeichnung 
der eingereichten Probe. der Größe usw. Auch 
werden ihnen Zusammenstellungen mitgeteilt, aus 
denen zu ersehen ist, welche Mengen sie an die 
einzelnen Behörden zu liefern haben. Außerdem 
wird ihnen noch ausdrücklich mitgeteilt, daß die ge- 
lieferten Normalpapiere bei dem Materialprüfungs- 
amt daraufhin nachgeprüft werden. ob die Papiere 
den vorgeschriebenen Anforderungen hinsichtlich 
Stoff und Festigkeit (Reißlänge und Doppelfalzun- 
gen) entsprechen und daß deshalb Papiere, bei 
denen diese Voraussetzungen nicht zutreffen sollten, 
zurückgewiesen werden müßten. 

(4) Den einzelnen Behörden wird von der Be- 
schaffungsstelle mitgeteilt, wer das von ihnen be- 
stellte Papier liefert. und welche Preise zu zahlen 
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sind. Die Rechnungsbeträge für die einzelnen Lie- 
ferungen sind von den empfangenden Behörden un- 
mittelbar an die Lieferer einzusenden. 

(5) Nach der Lieferung haben die empfangenden 
Behörden einige Bogen oder Blatt der verschiedenen 
Normalpapiersorten (3, 4a, 4b) Größe 297 X 420 
mm oder 297X 210 mm, zwischen steife Akten- 
deckel verpackt, der Beschaffungsstelle zur Prüfung 
einzusenden. Auf den Bogen oder Blättern ist die 
einsendende Behörde zu vermerken. Die Be- 
schaffungsstelle veranlaßt sodann die Prüfung des 
Papiers beim Materialprüfungsamt. 

(6) Die Prüfungsgebühren werden, soweit sie 
der Lieferer zu zahlen hat, von diesem durch die 
Beschaffungsstelle eingezogen, soweit sie der 
Staatskasse zur Last fallen, vom Finanzministerium 
zur Zahlung an das Materialprüfungsamt ange- 
wiesen. 


b. Papierbeschaffung fürdie Behörden 
außerhalb Groß-Berlins durch die 
Regierungen. 


(1) In jedem Regierungsbezirk hat die Regie- 
rung für alle Staatsbehörden — ausgenommen die 
Justizbehörden, auf Wunsch auch für diese —, soweit 
sie sich dem Verfahren anschließen, den Papier- 
bedarf an den verschiedenen Papiersprten viertel- 
jährlich oder halbjährlich in ähnlicher Weise wie 
die Preuß. Landesauftragsstelle für die Groß-Ber- 
liner Behörden auszuschreiben, zu beschaffen und 
die Prüfung durch das Materialprüfungsamt zu 
veranlassen. 

(2) Bei der Ausschreibung ist vorzusehen, daß 
das Papier an die am Orte der Ausschreibung 
wohnenden beteiligten Behörden frei Behörde, für 
die auswärts wohnenden Empfänger frei Bahnhof 
anzuliefern ist, daß dagegen die Frachtkosten der 
Papiere für die auswärts wohnenden Empfänger 
diesen zur Last fallen. 
= (3) Bei der Einsendung der Proben zur Prüfung 
ist darauf zu achten, daß sie aus verschiedenen Pa- 
keten der letzten Lieferung entnommen werden. 

(4) Die Prüfungsgebühren werden, soweit sie 
der Lieferer zu tragen hat, von diesem eingezogen, 
soweit sie der Staatskasse zur Last fallen, von der 
Regierung zu Lasten der eigenen Personal- und Be- 
dürfnisfonds zur Zahlung an das Materialprüfungs- 
amt angewiesen. 


c) Papierbeschaffungfür dieBehörden 
außerhalb Groß-Berlins durch andere 
Behörden. 


(1) Die Provinzialbehörden sind ermächtigt, 
kleinere Behörden und einzeln stehende Beamte, die 
sich dem Verfahren zu b nicht anschließen und 
gleichwohl das Papier von demselben oder einem 
anderen Lieferer beziehen wollen, ohne Rücksicht 
auf ihre Verwaltungszugehörigkeit zu Gruppen zu 
vereinigen. 

(2) Das Papier der verschiedenen Teilnehmer 
kann in der zu a (5) vorgesehenen Weise von einer 
der beteiligten Behörden an das Materialprüfungs- 
amt zur Prüfung eingesandt werden. Wenn das 
Papier jedoch zu verschiedenen Zeiten geliefert ist 
oder von verschiedenen Fabriken herrührt, haben die 
einzelnen Behörden die Papiere in möglichst un- 
regelmäßiger Folge durch das Materialprüfungsamt 
prüfen zu lassen. 


d) Entnahme von Papieraus den Be- 
ständen der Behörden. 


(1) Allen den Regierungen usw. nachgeordneten 
Dienststellen und einzeln stehenden Beamten kann, 
soweit sie es wünschen, ihr Bedarf an Papier der 
unter a bezeichneten Sorten aus den Beständen der 
Regierung gegen Zahlung der Selbstkosten (in die 
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die Prüfungsgebühr nicht einzurechnen ist) mit 
einem Preisaufschlag von 10 v. H. geliefert werden. 
Um ein besonderes Abzählen und Verpacken des 
Papiers zu vermeiden, ist dieses nur in %-Ries- 
paketen von jeder gewünschten Sorte abzugeben. 
Die Frachtkosten des Papiers für solche Dienst- 
stellen und einzeln stehende Beamten, die das Papier 
aus der ihnen gewährten Dienstaufwandsentschädi- 
gung zu bezahlen haben, fallen den Empfängern 
zur Last. 


(2) Die Kosten für das von der Regierung ge- 
lieferte Papier sind von den Empfängern ohne be- 
sondere Aufforderung alsbald bei der Regierungs- 
hauptkasse oder einer ihrer Sonderkassen ein- 
zuzahlen. Die eingezahlten Beträge sind am Schlusse 
jedes Vierteljahrs bei den sonstigen Einnahmen — 
bei den Regierungen Kap. 27 Tit. 14 — zu verrechnen, 
also nicht etwa bei den Ausgaben abzusetzen. 


e) Mitteilungen an das Material- 
prüfngsamt über gemeinschaftliche 
Papierbeschaffung. 


In allen Fällen, in denen das Papier gemein- 
schaftlich beschafft werden soll, ist dies dem 
Materialprüfungsamt mitzuteilen unter gleich- 
zeitiger Bezeichnung der beschaffenden Behörde und 
der Empfänger oder (im Falle der Vereinigung zu 
Gruppen) der zu der Gruppe gehörigen Behörden 
und derjenigen Stelle, welche die vorgeschriebene 
Prüfung des Papiers veranlassen wird. 


4. Zu 3b (Papierprüfung). 


(1) Alle mit einem Büro ausgestatteten Dienst- 
stellen einschließlich der einzeln stehenden Beamten 
haben das Papier der Verwendungsklassen ı bis 4 b 
und 8a und 8b, soweit es nicht gemeinsam beschafft 
wird (siehe Nr. 3 unter a, b und c) oder soweit es 
nicht aus den geprüften Beständen einer anderen Be- 
hörde geliefert wird (siehe Nr. 3 unter d), selb- 
ständig prüfen zu lassen. 


(2) Auch wenn Papier von einem Lieferer be- 
zogen wird, der solches für andere Behörden ge- 
liefert hat und dessen Lieferung im Auftrage dieser 
Behörde geprüft und für gut befunden worden ist, 
muß das gelieferte Papier geprüft werden. Bei Aus- 
schreibung und Angebot von Papierlieferungen sind 
Prüfungszeugnisse, Zeugnisabschriften, Angaben 
über bereits ausgeführte Prüfungen usw. weder zu 
verlangen noch überhaupt zuzulassen. 


(3) Die Papierprüfung hat sich ferner auf Vor- 
drucke usw. zu erstrecken, zu deren Herstellung die 
Behörde das Papier nicht selbst geliefert hat. 


(4) Die Prüfungspflicht der Behörden hängt von 
dem Umfang der Papierbestellung ab: wenn die 
jährliche Bestellung den Wert von soo RM. erreicht 
oder übersteigt, muß das Papier in jedem Rech- 
nungsjahr, wenn sie diesen Wert nicht erreicht, muB 
das Papier im Laufe von zwei Rechnungsjahren 
mindestens einmal geprüft werden. 


(5) Inwieweit gelegentlich auch Papiere der 
Verwendungsklassen 5 und 7 und gegebenenfalls der 
Klassen 6, 8c und 8d zu prüfen sind, bleibt dem Er- 
messen der Behörden überlassen. 

(6) Die von den Staatsbehörden zu entrichtende 
ermäßigte Prüfungsgebühr wird auf 24 RM. fest- 
wesetzt. 

(7) Es ist unstatthaft, die Prüfkosten in den 
Lieferungsverträgen allgemein und ohne Rücksicht 
auf den Ausfall der Prüfung dem Lieferer auf- 
zuerlegen, dagegen kann der Lieferer für den Fall 
der Lieferung ungenügenden und deshalb von ihm 
zurückzunehmenden Papier verpflichtet werden, die 
Kosten der Prüfung des als Ersatz gelieferten 
Papiers auch dann zu tragen, wenn dieses Papier 
den Anforderungen genügt. 
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5.Zu3e(BehandlungdesbeiderPrüfung 
ungenügendbefundenen Papiers. 


(1) Von der Vorschrift, daß ungenügend befun- 
denes Papier zurückzuweisen ist, darf nur ausnahms- 
weise in besonderen Fällen abgewichen werden. Das 
Papier ist alsdann für Zwecke derjenigen Klasse zu 
verwenden, deren Anforderungen es nach dem Er- 
gebnis der Prüfung entspricht. 

(2) Ist einer Behörde wiederholt nicht vor- 
schriftsmäßiges Papier derselben Fabrik geliefert 
worden, so ist sie berechtigt, Papier dieser Fabrik 
ihrerseits von weiteren Lieferungen auszuschließen. 
Die Ausschließung hat sich alsdann auf sämtliche 
Erzeugnisse der Fabrik zu erstrecken. Eine der- 
artige Ausschließung ist unter näherer Darlegung 
der Gründe dem Fachminister anzuzeigen, der er- 
forderlichenfalls auch die übrigen Fachminister 
davon benachrichtigt. 


6.ZuzeAbs5und6 (Löschung des 
Wasserzeichens). 


(1) In der für den Reichsanzeiger bestimmten 
Bekanntmachung sind die Gründe für die Löschung 
des Wasserzeichens nicht anzugeben. 

(2) Die Löschung und Wiedereintragung eines 
Wasserzeichens wird den Behörden auf amtlichem 
Wege mitgeteilt. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 8 


7. (Sparsamkeit im Papierverbrauch.) 


(1) Größte Sparsamkeit im Verbrauch aller 
Papiersorten wird den Behörden zur Pflicht 
gemacht. 


(2) Bei Schreibpapier ist die Verwendung ge- 
wöhnlicher Bogen (A 3:297X420 mm, einmal ge- 
falzt) auf die allernotwendigsten Fälle zu be- 
schränken, in denen sie nicht entbehrt werden 
können; in allen übrigen Fällen sind Blätter zu be- 
nutzen (halbe, viertel oder achtel Bogen, als solche 
vom Lieferer zu beziehen), die für den Umfang des 
zu schreibenden Textes gerade ausreichen. . 

(3) Alle Umdrucksachen sind 1- oder 1% zeilig 
und in möglichst kleiner Schriftart herzustellen. Die 
Randbreite darf nur 2 cm betragen. 

(4) Zu Umdrucken darf kein ganzer Bogen 
Papier verwendet werden, wenn auf der dritten Seite 
nur einige Zeilen oder gar nur einige Worte stehen, 
weil sonst mit jedem Umdruck fast ein halber Bogen 
verschwendet wird. Gegebenenfalls sind solche 
Sachen neu zu schreiben. Dasselbe gilt für Um- 
drucksachen, die mehr als ı Bogen stark sind. Auch 
ist es nicht zulässig, zu Umdrucksachen, die 5, 9 
oder 13 Seiten stark sind, 2, 3 und 4 Bogen (8, 12 
und 16 Seiten zu verwenden; der Drucker hat sich 
so einzurichten, daß die überschießende Seite auf 
einem halben Bogen zu stehen kommt. 

Berlin, den ıo Januar 1926. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung zu Nr. 52, 1925.) 


VI. SCHWABEN. 


Mit vierzig Papiermühlen hat der Kreis Schwa- 
ben die höchste Anzahl aufzuweisen. 

Seine mächtigen und wohlhabenden Reichs- 
städte mit lebhaftem Handels- und Durchgangs- 
verkehr, große Gebiete geistlicher Herrschaften und 
Standesherren, am meisten aber die frühzeitige und 
erfolgreiche Einführung der Buchdruckerkunst in 
Augsburg waren der Errichtung von Papiermühlen 
förderlich. 

Auch war der flotte Betrieb alter Papiermühlen 
im Schwabenland links der Iller, wie zu Ravens- 
burg, Urach und Reutlingen, sowie deren ausge- 
zeichnetes Produkt nur zu wohlbekannt und erfah- 
rene Papiermacher leicht von dort herbeizurufen. 

Besonders lebhaft blühte unsere Kunst im All- 
gäu, welches insgesamt 23 Papiermühlen aufzuwei- 
sen hatte. 

In der nebenstehenden Kreiskarte, Abb. 212, 
sind die Papiermühlenorte eingetragen und die Be- 
schreibung beginnt mit den Papiermühlen der 
schwäbischen Reichsstädte Augsburg, Kempten, 
Memmingen, Kaufbeuren und Lindau. 


Nr. 145—53. Acht Augsburger Papiermühlen. 


In der alten berühmten freien Reichsstadt Augs- 
burg bestanden einst acht Papiermühlen, über 
welche die sonst umfangreichen Stadt-Chroniken 
fast gar keine Mitteilungen enthalten. 

Die Papiermühlen lagen sämtlich außerhalb der 
Stadtumwallung, die drei ältesten an der Sinkel, 
eınem parallel zur Wertach laufenden Flüßchen, 
welches Anno 1449 von den Bürgern an die Stadt 
herangeleitet wurde, um in den Jahren 1456-58?) 
mehrere Mühlen neu zu errichten; leider schweigen 
die Chronisten über den Bau der ersten Papier- 
mühle und ebenso ist der Verlust einiger Rats- 
protokolle und Baumeisterbücher fraglicher Zeit 
zu beklagen. 


1) Das Jahr 1468 in Stettens Kunstgeschichte 
der Reichsstadt Augsburg II. 1788, S. 7, ist falsch. 


In Erschs und Grubers Enzyklopädie 
findet sich wohl der Vermerk, daß nach im Besitz 
Augsburger Papiermacher befindlichen Urkunden 
„die Augsburger Papiermühle älter sei als die von 


Kreiskarte von Schwaben. 


Alb. 212, 


117 


Heft 8 


Kempten“, doch sind auch diese Urkunden ver- 
schollen. Es kann also lediglich aus dem Auftreten 
der hier abgebildeten Wasserzeichen 213—ı8 ge- 
schlossen werden, daß in der Zeit von 1460-80 in 
Augsburg bereits Papier gemacht wurde. Ueber 
vierhundert Jahre figuriert das Augsburger Stadt- 
wappen als Kennzeichen in den Augsburger Pa- 
pieren; es ist ein Pyr = Pinienzapfen, auf einem Fuß 
oder Säulenkopf ruhend. Die ältesten, von einer 
Krone und einem Ochsenkopf begleiteten Zeichen 
Nr. 213 und 214 enthält das Leibdingbuch Nr. 184/11 
im Stadtarchiv, welches sicher als fertig gebundenes 
Buch Anno 1461 begonnen wurde. Sehr bald er- 
scheint auch der auf den Ortsnamen hinweisende 
Buchstabe A der W.-Z. 215—217; sechs so alte 
Zeichen lassen doch wohl an frühzeitigen Bestand 
einer Papiermühle glauben! 

War schon der Bedarf an Papier groß in der 
Reichsstadt mit vielen Fürstenbesuchen, blühendem 
Handel und Gewerbe, fleißigen Mönchen usw., so 


JIN ma 


(ee 


Q 


W.-Z. 213. 1460. W.-Z. 214. 1461. 


war dem Aufblühen von Papiermühlen besonders 
förderlich die baldige Einführung der Buchdrucker- 
kunst (es druckten hier schon vor 1468 Zainer, 
1470 Schüßler, 1472 Bämler, 1475 Sorg, 
1481 Schönsperger). Bis 1503 waren infolge- 
dessen schon vier Papiermühlen am Platze; welche 
Bedeutung anderseits das Papier für die Buchdrucker- 
kunst hatte, beweist am besten der Umstand, daß 
die Augsburger Buchdrucker Bämler, Sorg und 
Schönsperger eigene Papiermühlen besaßen 
und sich also um Förderung beider Künste in Augs- 
burg verdient gemacht haben! 


217. 
1479. 


Lediglich die noch erhaltenen Steuerbücher der 
Reichsstadt führen uns in die Geschichte der Pa- 
piermühlen ein, und einigen Prozeßakten verdanken 
wir weiter die Namen der späteren Papiermacher; 
da dieselben erst kurz vor 1600 anfingen, ihre Ini- 
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W.-Z 219. 
Aus Sorgs Incunabeln 
von 1490: 
ı. Robertus Carraciolus. 
2. Boccacio Decameron. 


3. Buch der naturlichen 
Weißheit. 


W.-Z. 218. 1481. 


tialen den Wasserzeichen beizusetzen, so kann von 
den Zeichen der Vorzeit nicht gesagt werden, aus 
welcher Papiermühle sie hervorgegangen sind. Von 
dreizehn verschiedenen Arten aus diesen hundert 
Jahren stammende Augsburger Wasserzeichen fin- 


W 


W.-Z. 221. W.-Z. 222. 
W.-Z. 220. 1547. 1492. 1380. 
1587. W.-Z. 223. 1582. 
den mit den Nrn. 220—223 hier nur besonders 


charakteristische Darstellung. Bald nach 1500 wurde 
in Augsburg schon Papier in großem Format 42% 56 
Zentimeter gemacht. 


I8). Obere Papiermühle an der Sinkel. 


Die Sinkel floß außerhalb des Augsburger Ge- 
sundbrunnens nahe an die Stadt heran; es ist hier 
wahrscheinlich von der Stadt selbst gegen 1460 die 
erste Papiermühle errichtet worden, denn ihre spä- 
teren Besitzer werden in den Akten fortgesetzt 
„Stadtpapierer‘ genannt. 

Mit dem Jahre 1485 erscheint im Steuerbuch an 
dieser Stelle (Lit. J. 12—13) am linken Ufer An- 
thoni Sorgen Bappirmul; das war der seit 1475 
tätige Buchdrucker Anton Sorg. Er ist bis 1494 
als Besitzer der Papiermühle aufgeführt, und da er 


8) Diese römischen Ziffern entsprechen der Ein- 
teilung des 1907 erschienenen Buches des Verfassers 
„Die alten Papiermühlen der freien Reichsstadt 
Augsburg“, Verl. v. M. Rieger. 
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auch als Drucker bis 1494 genannt ist, scheint er um 
diese Zeit gestorben zu sein. Da drei seiner Drucke 
das Stadtwappen mit A, W.-Z. 219, enthalten, dürfte 
dies Papier sein eigenes Erzeugnis sein. Sorgs 
Nachfolger wurde 14995 Hans Oesterreicher, 
welcher schon einige Jahre zuvor im Steuerbuch als 
„bappeirer‘ verzeichnet ist und vermutlich dem 
Drucker Sorg die Papiermühle geführt hat. Nach 
Stetten (s. ob. Anm.) war er ein tüchtiger Mei- 
ster seiner Kunst, welcher so schönes Papier wie 
das beliebte Ravensburger machte. Er lieferte z. B. 
Anno 1519 in die Stadtkanzlei 23 Ries Papier für 
einen Gesamtbetrag von 79 fl ı Pfd. ı5 $ (Einzel- 
preis der drei Sorten ist nicht genannt). 

Im Jahre 1520 kaufte Oesterreicher die 
Kaufbeurer Papiermühle für sich, seinen Sohn 
Caspar und seine Erben; er machte diese Erwerbung 
wohl hauptsächlich, um dem Sohne eine Existenz 
zu gründen. Im Jahre 1525, 10. VIII. verheiratete 
ODesterreicher eine Tochter an den luthe- 
rischen Prediger Michael Keller, und erzählt 
der Chronist Cl. Sender, daß diese Hochzeit „mit 
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großer Pracht‘ ım Barfüßerkloster gefeiert worden 
sei! Oesterreichers große Wohlhabenheit be- 
rechtigt vielleicht zu der Annahme, daß er über- 
haupt zu der Augsburger Patrizierfamilie Oester- 
reicher zählte, wie auch sein Sohn später Vor- 
gesetzter der Kaufbeurer „Herrenzunft‘ geworden. 

Vater Hans war bis 1527 ununterbrochen in 
Augsburg tätig und scheint um diese Zeit gestorben 
zu sein, da mit dem Jahr 1528 Anna Oester- 
reicherin für die Papiermühle Steuer zahlt; nur 
in einem Jahr, 1529, ist ein Bartholmä Oester- 
reicher aufgeführt, sonst bis 1540 ununterbrochen 
die Wittib Anna. Mehrere ODesterreicher ha- 
ben die Stadt Augsburg mit Wohltätigkeits-Stiftun- 
gen bedacht und heute führt zum Andenken hieran 
eine Straße ihren Namen. 

Nun kam auf die Papiermühle 1541 Papierer 
Jerg Lang, welcher sie gleich der Familie 
Oesterreicher vierzig Jahre lang betrieb; er 
wurde Stammvater einer in Bayern und Württem- 
berg verzweigten, bis 1800 nachweisbaren Papierer- 
familie. (Fortsetzung folgt.) 


Die Idio-Elektrisierbarkeit des Papiers. 


Von Dr. Max Speter in Wehlen (Sächs. Schweiz). 


Es wird jedem die Elementarkenntnis in Er- 
innerung sein, daß gewisse Stoffe beim Reiben 
elektrisch werden. Glas, durch einen Lederlappen 
gezogen, wird dabei positiv elektrisch, Hartgummi, 
mit einem Seidenlappen gerieben, negativ elek- 
trisch, usw. Versucht man, Metalle durch Reiben 
elektrisch zu erregen, so gelingt das auf solche 
Weise nicht, weil die auf dem Metalle freiwerdende 
elektrische Ladung durch die Hand des Experimen- 
tators in die Erde abgeleitet wird. Erst wenn das 
Metall gegen den Abfluß der Elektrizität isoliert ist, 
z. B. durch einen Glasgriff, kann die beim Reiben 
mit einem ebenfalls isolierenden Reibzeug auf- 
tretende elektrische Wirkung auf dem Metall nach- 
gewiesen werden. Stoffe, die, wie Glas, Hart- 
gummi usw., ohne Isolierung beim Behandeln mit 
Reibzeugen elektrisierbar sind, nennt man idio- 
elektrisch (= selbstelektrisch). 

Es dürfte nicht allgemein oder zumindest nur 
sehr wenig bekannt sein, daß auch Papier beim 
Reiben idioelektrisch ist oder sehr leicht idio- 
elektrisch gemacht werden kann. Schneidet man den 
weißen Rand irgendeiner Tageszeitung ab, hält den 
Papierstreifen an einem Ende mit der linken Hand, 


so daß der Papierstreifen frei herabhängt, und fährt 
man mit der Daumen- und Zeigefingerfläche der 
rechten Hand als Klemme über den Papierstreifen 
von oben nach unten ein oder mehrere Male rasch 
drüber weg, so wird der nach Entfernen der rech- 
ten Hand in der linken Hand herabhängende Papier- 
streifen von jedem genäherten Gegenstand, der 
Hand usw., angezogen. Der Papierstreifen ist durch 
die Reibung elektrisch geworden. 

Gelingt die Elektrisierung des Zeitungspapier- 
streifens auf solche Weise nicht sofort, so ist es nur 
erforderlich, den Streifen in die dichte Nähe einer 
Wärmequelle, z. B. eines Ofens, für kurze Zeit zu 
bringen, mit anderen Worten, den Streifen zu 
„trocknen“, Ein solcher „trockener“ Papierstreifen, 
mit den trockenen Fingern reibend abgestrichen, 
wird unbedingt elektrisch werden. Hat man einen 
warmen Kachelofen mit freier glatter Fläche zur 
Verfügung, so kann man den Papierstreifen auf die 
Kachelfläche auflegen und mit der Handfläche mehr- 
fach abstreichen, worauf der Streifen ohne weiteres 
an der Kachelfläche haften bleibt. Versucht man, 
den Streifen von der Kachelfläche abzulösen, so 
merkt man den elektrischen Haftwiderstand; der 


Papier, trocken, wird auf den Reibunterlagen I— 1X, 
mit den Reibzeugen 1—10, streichend gerieben, + = positiv oder — = negativ. 


Reibunterlagen: Lo 1.2 3. 
Wolle 


Hand 


| wollzeug | 


I. Nußbaum-Tischplatte — 


Il. Baumwollgewebe 


III. Glanzpapier — ee 


IV. Kunstseidengewebe — — 


V. Seidengewebe — | — 
VII. Gummifolie —_ — 
VIIL Weißes Glacéleder | -- + 


X Rindleder — — 


Reibzeuge: 


4. Weiß. 5, 6. 7. [8.Kunst | 9, 10.Stein. 
Glack» Rind» Gummi» | Seiden» seiden- Glanz marder- 
leder leder folie gewebe | gewebe papier pelz 
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Streifen schnellt auf die Kachel zurück. Es ist ohne 
Belang, wenn das Zeitungspapier bedruckt ist, auch 
bedrucktes Papier wird beim Abstreichen in oder 
durch die Hand elektrisch. Hat man eine senk- 
rechte, größere, glatte Fläche, z. B. auf einem 
warmen Kachelofen, Türfüllung u. dgl., so kann man 
ein Zeitungsblatt jeden Formats darauf zum Haften 
bringen, wenn man das auf die Unterlage aufgelegte 
Zeitungsblatt mit der Handfläche mehrfach hin und 
her in seiner ganzen Ausdehnung streichend abreibt. 
Das Haften eines elektrischen Streifens oder 
Bogens auf einer senkrechten oder beliebig geneig- 
ten Unterlagenfläche oder an jedem Gegenstand, 
rührt von der elektrischen Kondensatorwirkung her. 
Das elektrisch gewordene Papier stößt aus der Haft- 
unterlage die gleichnamige Elektrizität ab, die 
beiden ungleichnamigen Elektrizitäten des Papiers 
bzw. seiner Haftunterlage ziehen sich an, so lange 
der elektrische Zustand des Papiers bestehen bleibt. 
Ein solches Zeitungsblatt haftet auf einer warmen 
Kacheloberfläche tagelang, ohne abzufallen. 


Nicht nur Zeitungs-, sondern jedes Papier ist 
idioelektrisch oder nach „Trocknen“ idioelektrisch 
erregbar. Das Abklingen und Verschwinden der 
elektrischen Erregung bei den meisten Papiersorten 
ist durch die Hygroskopizität bedingt. Die von der 
betr. Papiersorte hygroskopisch angezogene Feuch- 
tigkeit leitet die elektrische Ladung vom Papier zur 
Erde ab. Manche Papiersorten, merkwürdigerweise 
gerade die geringen Zeitungspapiere, erfordern zur 
Elektrisierung meistens keine „Trocknung“, sie sind 
unmittelbar durch Reiben idioelektrisch. Vielleicht 
ist diese Idioelektrisierung geeignet, einen Maßstab 
zur Beurteilung der hygroskopischen Eigenschaften 
der verschiedenen Papiersorten abzugeben. 

Es war von Interesse, die Vorzeichen der Elek- 
trisierung des Papieres festzustellen. Papier, mit 
jeweils einem Reibmittel bestrichen oder durch- 
gezogen, wird konstant + (= positiv) oder — (= 
negativ) elektrisch, z. B. mit der trockenen Hand, 
bzw. Wolle, bzw. Seide, bzw. Pelz immer —, mit 
Glanzpapier immer + elektrisch. Eine weitere 
Differenzierung dieser Vorzeichen erhält man, wenn 
man nach dem Vorschlage des Vf. (siehe die „Zeit- 
schrift Kunststoffe“, Jahrg. 1920, Märzheft) das 
Testobjekt auf jeweils verschiedene Reibunterlagen 
legt und mit verschiedenen Reibzeugen bestreicht: 
wenn man also das Papier auf Baumwollunterlage 
legt und mit weißem Glaceleder reibend bestreicht 
oder dgl. Die Resultate solcher Kombinations-Reib- 
versuche sind in der Tabelle (Seite 119) zusammen- 
gestellt. Als Test-Papier dienten Zeitungsstreifen, 
die zwischendurch „getrocknet“ wurden und Aus- 
maße von etwa 3X 30 cm hatten. Die Prüfung der 
Vorzeichen der erregten Elektrizitäten wurde mit 
dem bekannten Elektroskop vorgenommen, außer- 
dem mit den vom Vf. angegebenen „Prüfstreifen‘“ 
(siehe „Kunststoffe“, März 1926). Diese „Prüf- 
streifen“ bestehen aus je einem Streifen von Zellu- 
loid und von Cellon. Jeder Streifen wird einzeln 
an einem Faden freischwebend aufgehängt. Streicht 
man den Zelluloidstreifen mit der Hand-Finger- 
klemme ein oder mehrere Male ab, so wird er 
negativ elektrisch; der Cellonstreifen wird analog 
positiv elektrisch. Nähert man nun durch Reiben 
elektrisch gemachtes Papier dem elektrisch gemach- 
ten Zelluloidstreifen. und wird der Papierstreifen 
von dem Zelluloidstreifen abgestoßen, so ist die 
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Elektrizität des Papierstreifens negativ, da sich 
gleichnamige Elektrizitäten abstoßen. Dieser negativ 
elektrische Streifen muß dann von dem positiv elek- 
trischen Cellonstreifen angezogen werden. Wird 
jedoch ein elektrisch gemachter Papierstreifen vor. 
dem elektrischen Cellonstreifen abgestoßen, so ist 
die Art der Elektrizität des Papierstreifens als 
positiv (= +) zu bezeichnen. 

Legt man zwei Papierstreifen zusammen, lädt 
sie so von der linken Hand aus frei herunterhängen 
und bestreicht sie reibend mit zwei zusammen- 
geklemmten Fingern, so werden die beiden Streifen 
meistens stark zusammenkleben, da jeder Streifen 
entgegengesetzt elektrisch wurde, was man durch 
Auseinanderziehen der beiden Streifen und Prüfen 
jedes einzelnen Streifens an dem Elektroskop oder 
an den „Prüfstreifen‘“ sofort feststellen kann. Zu- 
weilen werden die beiden Papierstreifen beim Durch- 
ziehen gleichnamig elektrischh wodurch sie stark 
auseinandergehen; jedoch ist diese gleichnamige 
Erregung beider Streifen auf solche Weise Zufalls- 
sache. Sicher erreicht man die gegenseitige starke 
Abstoßung zweier Papierstreifen, wenn man jeden 
einzelnen Streifen durch die Fingerklemme erregt 
und die beiden Streifen an den oberen Enden zu- 
sammenlegt, wobei sie der ganzen Länge nach 
energisch auseinanderstreben. Die beiden Papier- 
streifen befinden sich in diesem Falle im Zustande 
geladener Elektroskop-Blättchen. 

Aeußerungen aus dem Leserkreise zu diesem 
Thema wären erwünscht. (Die Schriftl.) 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Umschau über das Gebiet der Patentliteratur der 
chemischen Verfahren zur Herstellung reiner und 
veredelter Zellstoffe und Faserstoffe. .‚Papier- 
Fabrikant“ 23, 655—58, 665—68, 687—89 (1925). 


E. Belani: Das Ausmustern bei künstlichem Licht. 
„Papier-Fabrikant‘“ 23, 662-—64 (1925). 

Die Forschungsergebnisse von H. E. Iwes, die 
Klarheit über die Farbenzusammensetzung des 
Sonnenlichtes brachten und die schließlich zur 
Schaffung der Tageslichtbrille (s. Ref. im ‚Papier- 
Fabrikant“) führten, werden besprochen. Stö. 


G. Schmölders: Die Sulfitspiritus-Industrie in Skan- 
dinavien. „Papier-Fabrikant“ 23, 68992 (1925). 
Vf. schildert die zahlreichen fehlgeschlagenen 
Anläufe zur Verwertung von Sulfitspiritus, bis es 
endlich neuerdings gelungen ist, durch dessen Ver- 
wendung als Motorbetriebsstoff besseren Absatz zu 


schaffen. Stò. 
H. Postl: Löschpapier und Löschkarton. Papier- 
Fabrikant“ 23, 578—80 (1925). 
Als Voraussetzung für die Erzeugung van 


Löschpapieren gilt klares kalk- und eisenfreies W. 
Neue baumwollene Wäscheabschnitte, Baumwoll- 
hadern und kräftiger Kattun geben neben Aspen- 
zellstoff die besten Rohstoffe ab. Für billiges sogen. 
Schullösch werden 30% Nadelholzzellstoff, 40 
Aspenz. und 30% Kaolin verwendet. Es ist vor- 
teilhaft, den Hadernhalbstoff ausfrieren zu lassen. 
um so die Stärke der Appretur zu zerstören und die 
Faserschläuche zu zersprengen, wodurch besonders 
saugfähige Papiere erhalten werden. Vf. äußert 
sich weiter über die Mahlung, die Färbung von 
Melierfasern und des Löschpapiers selbst. Feine 
Löschpapiere müssen eine glatte Oberfläche auf- 
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weisen, was eine sorgfältige Bespannung der Ma- 
schine erfordert, wozu feine dreikettige Metall- 
tücher Nr. 70/210, 0,9X0,16, und Filze und Manchons 
aus feinster enggewebter Wolle nötig sind. Stö. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 

Papier, wobei dem Stoffwasser vor oder während 

der Ablagerung der Fasern auf dem Maschinen- 
sieb eine besondere Bewegung gegeben wird. 


D. R. P. 424 355, Kl. 55 d, Gr. 22, vom 26. 7. 24. 


Carl Bücking iin Oberleschen, Kr. Sprottau, 


Schlesien. 


An die Zulaufrinne a, durch die der verdünnte 


Papierstoff b der Maschine zugeführt wird, ist ein 
Kasten c angesetzt, an den sich ein wagerechter 
Teil d anschließt, auf welchem stehende Rohre e 
aufgesetzt sind. Es entstehen also kommunizierende 
Rohre, deren einer Schenkel vom Kasten c gebildet 
wird, während der andere Schenkel in Einzelrohre e 
zerlegt ist. Die Rohre e sind mit schrägen Leit- 
flächen oder Schnecken versehen. Die oberen Enden 
der Rohre münden in den Stoffeinlauf f, von dem 
aus der Papierstoff b zum endlosen Papiersieb g 
gelangt. Der von dem Kasten c gebildete eine 
Schenkel der Rohre ist nach oben länger als die 


Rohre e, so daß der Papierstoff den Widerstand 
der Leit- oder Schneckenflächen mit einer gewissen 
Geschwindigkeit überwindet und in Form von auf- 
steigenden Wirbeln aus den Rohren austritt. Da- 
durch entstehen Einzelwirbel, die sich zum Teil 
überschneiden. Wenn sich die wirbeinden Papier- 
fasern auf dem Papiersieb absetzen, erfolgt eine 
solche Lagerung der Fasern, daß sie nach allen 
Richtungen gleichmäßig liegen und nicht die Längs- 
richtung des Papiersiebes bevorzugen. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß in dem verdünnten 
Papierstoff vor oder während der Ablagerung auf 
dem Maschinensieb eine Mehrzahl von Wirbeln mit 
im wesentlichen senkrecht zur Strömungsebene des 
Papierstoffs stehenden Achsen erzeugt wird. 2. Vor- 
richtung zur Ausführung des Verfahrens nach An- 
spruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß für die Zu- 
führung des verdünnten Papierstoffs in aufsteigen- 
der Richtung zum Stoffauflauf stehende Rohre (e) 
mit bekannten Einrichtungen zur Erzeugung von 
Wirbeln, wie z. B. schräg gestellten Leitflächen, 
Schnecken o. dgl. vorgesehen sind. 


Abstreifer für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent ı 566 358 vom 22. 12. 25. 
John White in Edinburgh, Schottland. 


An einem Rahmen ı ist mittels Platte 2 eine 
Anzahl gleichgestalteter Klingen 3 gegenüber der 
Walze 4 parallel angeordnet. Der von jeder ein- 
zelnen Klinge ausgeübte Druck kann je nach der 
etwaigen Unregelmäßigkeit der Walzenoberfläche 


entweder mittels Federn 6, Abb. ı, oder aber 
automatisch mittels eines elastischen kleinen Be- 
hälters 7, Abb. 2, welcher mit unter Druck stehender 
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Abb. 1. 


Abb. 2. 


Flüssigkeit, z. B. Wasser oder aber Luft, gefüllt ist. 
geregelt werden. 


Schnellkocher für das Sulfitverfahren. 
Amerikanisches Patent 1 560 881 vom 10. 11. 25. 


Ph.C.Ulmenin River Rouge, H.H.Becke: 
und R. T. Mann in Detroit, Mich. 

Die Rohre 6 und 7 münden durch Siebe in den 
Kocher; ihre äußeren Enden entleeren sich in die 
übliche Ausblaseleitung 9. Jedes Rohr 6 und 7 
ist mit einem Paare Ventile ıı versehen; ferner ist 
jedes dieser Rohre durch ein Zweigrohr 12 mit dem 
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Wasserrohr 2 verbunden. Nach beendigtem Kochen 
wird nicht, wie gewöhnlich, das Ventil Io geöffnet, 
sondern es wird durch die geöffneten Ventile ıı 
und 4 zuerst die Kochlauge in das Rohr 9 aus- 
geblasen. Zu gleicher Zeit wird kaltes Wasser aus 
Rohr 2 durch Sieb 5 oben in den Kocher befördert 
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und auf diese Weise unter schneller Herabdrückung 
der Temperatur die gesamte Kochlauge aufgefangen. 
Sodann werden eines oder beide äußere Ventile ıı 
geschlossen und Ventil 13 geöffnet. Dadurch tritt 
Wasser in den unteren Teil des Kochers ein und 
auch oben durch Ventil 5, so daß der gekochte Stoff 
rasch durch das Ventil ıo und Rohr 9 ausgeräumt 
wird. Der Hauptvorteil dieser Arbeitsweise soll 
darin bestehen, daß die Stoffasern nicht, wie ge- 
wöhnlich, durch die explosionsartige Dampfentwick- 
lung beim Ausblasen zerrissen und geschwächt wer- 
den. Allerdings müssen die in ihrer ursprünglichen 
Form entfallenden Holzspäne mittels einfacher 
Maschinen in Fasern aufgelöst werden, was sich 
leicht und fast kostenlos soll bewerkstelligen lassen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 


120, 23. J. 22788. Dr. Wilhelm Jacobs, Prem- 
Verfahren zur Herstellung von Viskose. 23. 
6. 22. 
s5b, 3. K. 93883. Königsberger Zellstoff- 
Fabriken und Chemische Werke Koholyt Akt.-Ges,, 
Berlin. Verfahren zur Kühlung der Röstgase bei 
der Herstellung von Sulfitlauge; Zus. z. Pat. 401 419. 
8. 4. 25. 
Patent-Erteilungen. 
29b, 2. 425808. Firma Fried. Krupp Gruson- 
werk Akt.-Ges., Magdeburg-Buckau. Verfahren zur 
Gewinnung von Fasern aus faserhaltigen Pflanzen- 
teilen von tropischen Saftpflanzen, wie Musen, 


Agaven, Bromeliaceen und ähnlichen Pflanzen. 
22. 3. 24. K. 8809709. 
84a, 3. 425700. Dipl.-Ing. Edmund Groh, 


Zittau i. Sa., Juststr. 4. Einrichtung zum Betätigen 
von Wehren durch den Druck des Oberwassers. 
7. 11. 22. G. 57 780. 

85c, 6. 425787. 
Karlsruhe in Baden, 
spritzvorrichtung für Siebbänder. 


Dipl.-Ing. Alexander Vogt, 
Beiertheimer Allee 70. Ab- 
R. 3.25. G. 63 664. 


Patent-Löschung. 
55d, 11, 370 258. 
Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


55c. 937278. Adolf Baer, Bad Liebenwerda. 
Auflöseholländer für Halbstoffe und Altpapier. 
16. 1. 26. B. 115 266. l 

55c. 937446. Adolf Baer, Bad Liebenwerda. 
Auflöseholländer für Halbstoffe und Altpapier. 
B. 115 285. 

55d. 937631. Friedrich Gräter, Gauting bei 
München. Hülsenschoner für Rollenhülsen aus 
Holz der Papierfabrikation. 4. 1. 26. G. 60 607. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 3/1936. Papiermaché- 
gegenstände.e Die Firma Linke-Hofmann-Lauch- 
hammer-A.-G., Büro: Papyroplast-Anlagen, Penig 
(Sa.), Bahnhofstr. 7, gibt uns in Beantwortung der 
obigen Frage bekannt, daß sie sich mit der Liefe- 
rung von Maschinen zur Herstellung hohler Körper 
jedweder Art aus Papierfaserstoff als Spezialität 
beschäftigt. 

Antwort auf Frage Nr. 6/1926. Zigarettenpapier. 
Auf die unter dieser Nummer gestellte Anfrage im 
„Papier-Fabrikant‘ vom 7. d. M. nach tabakbraunem 
Zigarettenpapier, erlauben wir uns, Ihnen mit- 
zuteilen, daß unsere Fabrik selbst unter der großen 
Anzahl von Qualitäten von Zigarettenpapieren, die 
wir arbeiten, auch tabakbraune Zigarettenpapiere 
erzeugt, und daß wir dem betreffenden Interessenten 
über detaillierte Anfrage gerne mit Angebot zur 
Verfügung stehen. Unsere Fabrik gehörte, wie wohl 
allgemein bekannt sein dürfte, früher zum öster- 
reichischen Staat, liegt aber derzeit nach Teilung 
der österreichischen Gebiete in Polen. Wir arbeiten 
seit Jahrzehnten Zigarettenpapiere als Spezial- 
erzeugnis und können dem betreffenden Interessen- 
ten mit erstklassigen Fabrikaten zur Verfügung 
stehen. Savbuscher Papierfabrik, Saybusch 

(Zywice) in Polen. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Bericht 


über die 5. Sitzung der Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure am 3. Februar 1926. 


Herr Prof. Freundlich behandelte in län- 
geren, sehr klaren Ausführungen das Thema „Ad- 
sorption“ nach dem Stande der heutigen Wissen- 
schaft. Allgemein versteht man unter Adsorption 
eine Oberflächenverdichtung, d. h. die Fähigkeit, 
irgendeiner Grenzfläche, gleichgültig ob es sich um 
eine solche einer Flüssigkeit gegen Gas oder eines 
festen Stoffes gegen Gas oder Flüssigkeit handelt. 
Gasmoleküle oder Moleküle eines gelösten Stoffs 
anzureichern. Dadurch bildet sich an dieser Grenz- 
fläche eine Schicht, die viel reicher ist an diesen 
Molekülen als das Innere der beiden Phasen. Ver- 
suche von Volmer mit Benzophenon und Quecksilber 
oder die Adsorption von Kampfer durch Wasser 
u. a. m. stützen diese Theorie und bieten auch die 
Möglichkeit zu ıhrer Erklärung; denn alle diese 
Stoffe, welche besonders befähigt sind, an der Ober- 
fläche des Quecksilbers oder des Wassers zu haften. 
erniedrigen dabei die Oberflächenspannung dieser 
Flüssigkeiten. Letztere haben bekanntlich immer 


das Bestreben, die Oberfläche zu verkleinern und 
Kugelform anzunehmen. Es scheint, als ob eine ge- 
wisse Spannung sie zusammenzuziehen sucht. Er- 
niedrigen nun Fremdstoffe die Oberflächenspannune. 
so müssen sie sich an der Oberfläche anreichern, weil 
dadurch ihre Konzentration an der Oberfläche erhöht 
wird. Patrick hat nun durch Versuche nachgewiesen, 
daß de facto ein ganz bestimmter Zusammenhang 
zwischen der Erniedrigung der Oberflächenspannung 
und der Adsorption besteht. Ferner zeigt die sog. 
Traubesche Regel, daß man beim Vergleich der 
Oberflächenspannung der wässrigen Lösungen orga- 
nischer Stoffe findet, daB letztere fast durchweg die 
Oberflächenspannung um so stärker erniedrigen. je 
höher sie in der homologen Reihe stehen (z. B. 
Ameisensäure, Essigsäure, Propionsäure, Butter- 
säure usw.). Das gilt für Fettsäuren wie für alle 
organischen Stoffe, welche die Oberflächenspannung 
erniedrigen. Daraus geht hervor, daß jeder in der 
homologen Reihe höherstehende Stoff auch stärker 
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in die Oberfläche adsorbiert wird. Langmuir hat 
diese Traubesche Regel zu erklären vermocht. 

Ist nun die Adsorption an der Grenzfläche einer 
Flüssigkeit gegen ein Gas oder an der zweier Flüssig- 
keiten mehr theoretisch bedeutsam, so ist für die 
Praxis die an der Oberfläche fester Stoffe beobach- 
tete Adsorption um so wichtiger. Seit langem ist 
bekannt, daß Holzkohle, aktive Kohlen, Meerschaum 
usw. infolge ihrer porösen Struktur befähigt sind, 
Gase oder gelöste Stoffe an ihrer Oberfläche zu 
binden. Man hat es bei diesen Vorgängen mit 
Gleichgewichten zu tun. Es wird also jeweils der- 
selbe Gasdruck bzw. dieselbe Konzentration in einer 
Lösung erzielt, gleichgültig, ob man von einer 
höheren Konzentration ausgegangen ist oder ob man 
den gelösten Stoff von dem sogenannten Adsorbens, 
z. B. der Kohle, auswäscht. Die Gleichgewichte 
stellen sich durchweg schnell ein. Ordnet man die 
adsorbierten Mengen den Gleichgewichtskonzentra- 
tionen in der Lösung zu, so erhält man Kurven, die 
gegen die Abszissenaxe konkav sind. Man nennt sie 
Adsorptionsthermen. Mit steigender Temperatur 
nimmt die Adsorption ab. 


Die gleichen Erscheinungen zeigte notabene die 
eingangs erörterte Oberflächenspannungstheorie, wie 
sie an der Grenzfläche von Flüssigkeiten verfolgt 
wurde, und auch die Traubesche Regel gilt für 
die Adsorption organischer Stoffe in wässriger 
Lösung an Kohle usw. 

Leider fehlt uns noch ein Verfahren, um die 
Oberflächenspannung fester Stoffe gegen 
Lösungen oder Gase zu messen oder deren Verände- 
rung zu verfolgen. Haber und Langmuir 
haben aber eine Theorie entwickelt, welche einen 
anderen Weg zum Verständnis des Adsorptionsvor- 
ganges zeigt. Sie basiert auf der Erkenntnis, welche 
die Röntgenanalyse über den Bau der kristallinisch 
festen Stoffe ermöglicht hat. Alle Atome oder Atom- 
gruppen sind im Raumgitter angeordnet und werden 
durch Valenzkräfte zusammengehalten. Diese letz- 
teren sind im Innern des Kristalls abgesättigt, nicht 
aber in der äußersten Lage der Atome. Die Reste 
von Valenzen im Außenraum können also durch 
Moleküle des Gases oder der Lösung abgesättigt 
werden. Es erfolgt Adsorption, Wenn nun diese 
Anschauung auch noch nicht zuläßt, die gewöhn- 
liche Formel der Adsorptionsisotherme zu deuten, so 
kann man nach Eucken und Polanyi doch die 
Abhängigkeit der Adsorption der Gase von der Tem- 
peratur berechnen, und es wird außerdem verständ- 
lich, daß bei der Adsorption in Lösungen bei höherer 
Konzentration ein Sättigungszustand erreicht werden 
muß, weil sämtliche Valenzstellen besetzt sind. Dies 
würde hinwiederum zur Voraussetzung haben, daß 
die adsorbierte Molekülschicht nur eine Moleküllage 
dick ist. Weiter läßt sich so die Abhängigkeit der 
Adsorption in Lösungen von der Natur des Lösungs- 
mittels und gelösten Stoffes besser verstehen (z. B. 
Unterschied von Kohle und Silikagel). Auch leuchtet 
en, daß die Oberfläche eines Adsorbens sich nicht 
immer absolut homogen und gleichförmig zu ver- 
halten braucht (Erklärung für sogenannte Kontakt- 
gifte). Der Vortragende kam dann auf die Adsorption 
von Elektrolyten zu sprechen. Im allgemeinen gelten 
auch hier die gleichen Gesetzmäßigkeiten wie bei 
nicht dissoziierten Stoffen. Trotzdem gibt es Fälle, 


wo man eher an eine chemische Bindung als an eine. 


Adsorption glauben möchte. Denn sehr oft tritt 
spaltende Adsorption in dem Sinne ein, daß das eine 
Ion des Elektrolyten vom Adsorbens gebunden wird, 
das andere aber in der Lösung verbleibt. Letzteres 
hinwiederum wird durch das H- oder OH-Ion des 
Wassers neutralisiert. Die Flüssigkeit wird sauer 
oder alkalisch. 

Versuche von Bartell und Miller mit ganz 
reiner Zuckerkohle haben nun ergeben, daß die An- 
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nahme einer Adsorption auch der Elektrolyte, 
selbst wenn sie eine spaltende ist, trotzdem berech- 
tigt erscheint. Wir können also diesen Adsorptions- 
vorgang quasi als erste Stufe einer Verbindung an- 
sehen, was durch Versuche von Thieleu. a. näher 
erläutert wird. 

Paneth hat ferner mit Hilfe der Adsorption 
salzartiger Stoffe an schwerlöslichen Adsorbentien 
ein Verfahren ausgearbeitet, um die Oberfläche pro 
Gramm des Adsorbens = spez. Oberfläche zu be- 
stimmen. Das Verfahren beruht auf Adsorption 
radioaktiver Elemente an schwerlöslichen Salzen, 
deren Metall mit dem Radioelement isotop ist, und 
führt zu einer Berechnungsmöglichkeit der Ober- 
fläche von beispielsweise Bleisulfat. Mit diesem so 
geaichten Material wurde dann die Adsorption von 
Farbstoffen gemessen, und die Schlußfolgerung aus 
diesen Versuchen führte zur Bestimmung der spez. 
Oberfläche von Tierkohle. Eine Tierkohle von 
Merck hatte, so gemessen, eine Oberfläche von 
200 qm pro Gramm. 

Zum Schluß bespricht der Vortragende noch die 
von verschiedenen Forschern aufgestellten Theorien 
zur Erklärung der Adsorptionskraft der aktiven 
Kohle, die vermutlich darauf beruht, daß eben durch 
die Aktivierung eine feine graphitische Schicht mit 
abgesättigten Bindungen erst entfernt wird. 

Die Kohle ist hydrophob, also besonders in 
wässerigen Lösungen wirksam, wo es gilt, orga- 
nische Stoffe zu entfernen, während Silikagel z. B. 
hydrophil ist und infolgedessen zu in organischen 
Lösungsmitteln gelösten Stoffen größere Affinität 
besitzt. 

Die Cellulose gehört auch zu den hydrophilen 
Adsorbentien, denn ihr Adsorptionsvermögen in 
wässeriger Lösung gegenüber organischen Stoffen 
ist klein, sehr viel größer dagegen für salzartige 
Verbindungen, wobei spaltende Austauschadsorption 
stattfindet. 

Entsprechend Herkunft und Vorbehandlung 
zeigen sich die verschiedenen Cellulosearten ent- 
sprechend einer mehr geschlossenen oder lockeren 
Oberfläche auch verschieden aktiv. So ist Baum- 
wolle weit schwächer aktiv als Viskoseseide. 

Herr Prof. Freundlich schließt seine hoch- 
interessanten Ausführungen mit gewissen Vor- 
schlägen, die geeignet sein könnten, unsere Kenntnis 
über das Wesen der Adsorption zu erweitern und zu 
vertiefen. (Lauter Beifall.) 

In der Diskussion weist Herr Prof. Heuser 
auf die bei der Herstellung von Alkalicellulose 
zwischen Cellulose und Natronlauge allmählich ein- 
tretende Konstanz hin und fragt, ob diese Konstanz 
nicht auch auf eine Adsorption schließen lasse, bei 
welcher der Sättigungsgrad erreicht ist. Prof. 
Freundlich hält aber auf Grund der beob- 
achteten stöchiometrischen Gesetzmäßigkeiten mehr 
eine chemische Verbindung für wahrscheinlich. 

Dr. Schmidt-Waldhof bezieht sich auf 
die Bestimmung der Oberflächengröße nach 
Paneth und meint, daß letztere doch von der 
Körnung abhängig sei. Die Adsorption müsse also 
bei zunehmender Zerkleinerung steigen. Herr Prof. 
Herzog ist ähnlicher Ansicht. Nach Erfahrungen 
von Prof. Freundlich ist das höchstens bei 
dichten Kohlen der Fall, bei aktiven Kohlen 
aber nicht. 

Prof. Heuser meint, es müsse doch gelingen, 
die Adsorptionskraft zu erhöhen, wenn man unter 
eine Teilchengröße von Io uu kommen könnte. Dem 
stimmt Prof. Freundlich bei, bemerkt aber, daß 
wir bis jetzt keine technischen Möglichkeiten hätten, 
noch kleinere Bausteinchen zu erzielen. Die Grenze 
wäre eben erreicht gewesen. 

Professor Schwalbe vertritt den Standpunkt, daB 
der Quellfaktor einer Cellulose maßgebend für die 
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Adsorption sei. Wird Holz mit Natriumsulfit be- 
handelt, dann sitzt außen Natriumhydroxyd, während 
sich innen die SO}; befindet. Entweder liegt hier 
spaltende Adsorption oder aber Verquellung der 
Oberfläche vor, so daß sie für bestimmte Stoffe nicht 
mehr permeabel ist (Micellen und Poren). Er habe 
dies auch experimentell bei Hydrocellulose nach- 


gewiesen, die unter bestimmten Voraussetzungen 
wohl Wasser, aber keine Schwefelsäure mehr 
durchläßt. 


Herr Prof. Herzog meint, das könne analog 
sein wie bei der tierischen Membran, die aus zwei 
verschiedenen und auch verschieden stark quellenden 
Substanzen bestehe. 

Herr Dr. Techner, Prof. Schwalbe und 
Prof. HeB diskutieren über die Unterschiede von 
Pergament und Hydrocellulose. 

Prof. H e B glaubt, daß der Unterschied zwischen 
Dextrin und Hydrocellulose chemisch genommen 
gering sei, es käme vielmehr darauf an, wie diese 
Körper getrocknet würden. In verhorntem Zustand 
sei natürlich die Adsorption eine viel schlechtere als 
in lockerem. 

Prof. Freundlich befürwortet den Herrn 
Prof. Schwalbe von Prof. Herzog vorher ge- 
machten Vorschlag, anstatt Schwefelsäure einmal 
Phosphorsäure zu nehmen und festzustellen, ob sich 
letztere gegenüber Hydrocellulose dann genau so 
verhalte oder ob die Hydrocellulosemembran viel- 
leicht andere Ionen durchlasse. 

Prof. Schwalbe verweist darauf, daB die 
Cellulose durch das Altern reaktionsloser wird. 
Ebenso schadet ihr das Uebertrocknen. 

Prof. Freundlich glaubt, daß man vielleicht 
die Alterungsvorgänge an Cellulosen in ähnlicher 
Weise zahlenmäßig bestimmen könnte, wie das 
Hahn beispielweise an Gelen wie Fe (OH); gezeigt 
hat. Er läßt das frische Gel Radiothor-Emanation 
absorbieren und mißt dann die Emanation. In dem 
Maße, wie das Gel altert, schließen sich die Poren, 
und das Emanationsvermögen geht zurück. 

Herr Dr. Jayme möchte gern etwas über die 
spezifischen Adsorptionsverhältnisse hören. In sehr 
vielen Fällen wird die Adsorption durch die chemische 
Eigenart der reagierenden Komponenten beeinflußt. 
Es ist in einem Falle bekannt, daß sogar Richtungs- 
effekte der Moleküle auftreten, die Langmuir fest- 
gestellt hat. Er konnte nachweisen, daß sich bei 
der Ausbreitung von Fettsäuren in monomolekularer 
Schicht auf Wasser die COOH-Gruppe im Wasser 
befindet. K. H. Meyer hat sich ähnliche Vor- 
stellungen auch für die Adsorption von Farbstoffen 
auf Textilfasern gemacht. 

Herr Prof. Freundlich begrüßt die gegebene 
Anregung und betont, daß er auf das Kapitel der 
spezifischen Adsorption nicht näher eingegangen sei, 
weil das sonst zu weit geführt hätte. 

Mit herzlichen Worten des Dankes an den Vor- 
tragenden schloß Herr Prof. Schwalbe die 
Sitzung. Dr. Opfermann. 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Einladung. 

Die 2. diesjährige Sitzung der Berliner Bezirks- 
gruppe findet am 

Donnerstag, den 25. Februar 1926, 
im Hause des Vereins Deutscher In- 
genieure (Graßhof-Zimmer), abends8 Uhr, 


statt. Es wird Herr Prof. Herzog vom Kaiser- 
Wilhelm-Institut für Faserstoffchemie, Dahlem, über 
ein kolloid-chemisches Thema sprechen. 
Um zahlreiches Erscheinen wird gebeten. 


Der Schriftführer: Dr. Opfermann. 


Einladung zur Allgemeinen Betriebstechnischen 
Tagung vom 4. bis 6. März 1926 


während der Technischen Frühjahrmesse in Leipzig. 
Leitung: Generaldirektor Dr. ing. e. h.C.Köttgen. 
Tagungsplan: 
A. Fördertechnische Tagung. 
Donnerstag, den 4. März 1926. 

Vorm. 10 Uhr 30: Eröffnung durch den Vorsitzen- 
den. 

Vorm. 10 Uhr 45: Der Wuchtförderer, ein neues 
Förderprinzip. Dr.-Ing. Heymann, Darmstadt. 

Vorm. ıı Uhr 30: Förderwirtschaftliche Gedanken 
auf der Leipziger ‚Messe. Prof. Dr.-Ing. e. h. 
Aumund, Berlin. 

Vorm. ı2 Uhr ı5: Gedankenaustausch. 


B. Tagung FlieBarbeit. 
Freitag, den 5. März 1926. 

en 10 Uhr 30: Eröffnung durch den Vorsitzen- 
en. 

Vorm. 10 Uhr 45: Produktionsbeschleunigung durch 
Fließarbeit.e. Dir. Mäckbach, Berlin. 

Vorm. 11 Uhr ı5: Mittel zur Beschleunigung des 
Kapitalumlaufs. Dir. Neuberg, Berlin. 

Vorm. ıı Uhr 45: Die volkswirtschaftliche Bedeu- 
tung der Fließarbeit. Prof. Dr. Bonn, Berlin. 
Vorm. 12 Uhr 30: Gedankenaustausch über Fließ- 

arbeit. 


C. Betriebstechnische Tagung. 
Sonnabend, den 6. März 1926. 


Vorm. ıo Uhr 30: Eröffnung durch den Vorsitzen- 
den. 
Vorm. ıo Uhr 45: Der Mensch in der Fabrik. Prof. 

Dr.-Ing. Sachsenberg. 

Vom. ı2 Uhr: Werkzeug und Werkzeugmaschinen. 

Dir. Dr. Reindl. 

Vorm. ı Uhr: Finanzwirtschaft im Betrieb. 

Knoop. 

Zur Teilnahme an den Tagungen berechtigen 
Teilnehmerkarten, die zum Preise von 3 M. für 
jede Tagung vom Ausschuß für wirtschaftliche 
Fertigung, Berlin NW 7, Schadowstr. ı b, gegen Vor- 
einsendung des Betrages auf das Postscheckkonto 
des AWF Berlin 119 ı5, bezogen werden können. 


Dir. 


Der Verein der schwedischen Papier- und Cellu- 
lose-Ingenieure hält am 26. und 27. Februar in Stock- 
holm seine Winterversammlung ab. Das Programm 
setzt sich wie folgt zusammen. 


Freitag, den 26. Februar: 


10,30 bis ı2 Uhr vorm.: Interne und geschäftliche 
Vereinsangelegenheiten. 

1,30 bis 2,30 Uhr nachm.: Prof. Dr. S. Schmidt- 
Nielsen: Trondhjem: Laboratoriumsversuche und 
neuere Ingenieursarbeiten in der Zellstoffindu- 
strie (genauer Titel des Vortrags fehlt noch). 

2,30 bis 3,30 Uhr nachm.: Zivilingenieur B. Smärt, 
Stockholm: Technische Neuheiten des Jahres 
1925. 

4 Uhr nachm.: Besuch der Druckerei „Dagens Ny- 
heters“ unter Leitung von Ingenieur T. Rosen- 

dorff. 
Samstag, den 27. Februar: 


11 bis ı2 Uhr vorm.: Zivilingenieur S. Köhler, 
Stockholm: Untersuchungen am staatlichen 
Untersuchungsamt über Haltbarkeit von Fein- 
Papieren. 

12 bis ı Uhr nachm.: Direktor Birger Carlson, Stock- 
holm: Elektrische Gasreinigung und deren An- 
wendung in der Zellstoffindustrie. 

ı bis 2 Uhr nachm.: Zivilingenieur B. Thorbjörnson, 
Kalmar: Sandfang- und Sichter-Neuheiten. Dr. O. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
: UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Ein Beitrag zur Analyse des Harzleims. 
Von Dipl.-Ing. M. Gottlöber. 
Der Begriff „Gesamtharz“ wird neu gefaßt und eine Methode zu seiner Bestimmung angegeben. 


Eine Aufgabe, die im  Betriebslaboratorium 
immer wieder vorkommt, ist die Bestimmung des 
„Gesamtharzes“, sowohl in der Harzseife als auch 
in der Harzmilch. 

Bisher wurde diese Untersuchung stets in der 
Weise durchgeführt, daß man in der Harzmilch, 
nach Einbringung derselben in einen Scheidetrichter, 
das Harz mit verdünnter Schwefelsäure ausfällte 
und nach Zugabe von Aether in den Scheidetrichter 
mit Aether in Lösung brachte, worauf man das unter 
dem Aether stehende Wasser abschied. 

Es wird also bei dieser Methode zur Trennung 
des ausgeflockten Harzes vom Wasser die Möglich- 
keit des „Ausätherns‘“ angewendet. Unzweifelhaft 
bringt dieser Untersuchungsgang Schwierigkeiten 
und Ungenauigkeiten mit sich. Das Ausschütteln 
erfordert eine gewisse Uebung, da man, um schwer 
trennbare Emulsionen zu vermeiden, dieses durch 
mehr kreisende als durch schüttelnde Bewegung 
des Scheidetrichters etwas modifizieren muß. 

Eine mehr oder weniger große Ungenauigkeit 
bedeutet aber der Umstand, daß das ausgeflockte 
Harz im allgemeinen nicht restlos im Aether lös- 
lich ist. Nach Ablassen der ätherischen Harz- 
lösung aus dem Scheidetrichter bleiben selbst bei 
Nachspülen des Scheidetrichters mit Alkohol unlös- 
liche Partikelchen an der Wand des Scheidetrichters 
zurück, so daß nicht die gesamte Harzmenge er- 
faßt wird. 

Noch bedenklicher in dieser Hinsicht aber ist 
die Anwendung der Methode bei der Untersuchung 
des heute vielfach gebrauchten, käuflichen 70 Pigen 
Leims. Die Fabriken, die solchen Leim herstellen, 
sind vielfach bemüht, die Wirkung ihrer Erzeug- 
nisse durch Beimengung anderer Kolloide zu 
stützen und zu fördern. Diese (meist Tierleim, Kasein, 
Stärke und ähnliche Stoffe) werden bei der bis- 
herigen Methode der Gesamtharzbestimmung über- 
haupt nicht erfaßt, da sie nicht äther- und alkohol- 
löslich sind. Dabei beträgt die Menge des Zusatzes 
der Kolloide häufig ı, 2 und mehr Prozent des 
Harzes. Da sie wie das Harz auch an der Aus- 
wirkung beteiligt sind, so können sie in den Begriff 
„Gesamtharz“ mit einbezogen werden. 

Ich schlage daher im Nachstehenden eine Modi- 
fikation der „Gesamtharz“-Bestimmung vor, die die 
oben aufgezählten Mängel nicht aufweist, somit 
genauere Untersuchungsergebnisse liefert und die 
anderen Kolloide mit erfaßt. 

Ich benutze zur Trennung der Schwefelsäure- 
ausfällung das Filter. Der Untersuchungsgang ist 
dabei folgender: Die Leimmilch wird mit verdünnter 
Schwelsäure ausgeflockt und in ein bei 105° C bis 
zur Gewichtskonstanz getrocknetes und gewogenes 
Filter gebracht. Darauf wäscht man den im Filter 


befindlichen Niederschlag bis zum Verschwinden 
der Schwefelsäure-Reaktion (Bariumchlorid) mit 
Wasser aus, trocknet nun Filter plus Niederschlag 
abermals bei 105° C bis zur Gewichtskonstanz und 
wägt. Der Gewichtsunterschied der beiden 
Wägungen ist das Gesamtharz. 

Die durch das Trocknen des Filterinhalts bei 
über 100° C bedingte, allerdings geringe Fehlerquelle 
wird aber auch bei der bisherigen Aufarbeitung der 
ätherischen Harzlösung nicht umgangen, es sei 
denn, daß man, so weit es sich um reinen Harzleim 
handelt, die Auswertung nach der von Heuser in 
Vorschlag gebrachten titrimetrischen Methode vor- 
nimmt. 


Für die praktische Ausführung meiner Methode 
sei noch angegeben, daß geeignete Mengenverhält- 
nisse folgende sind: 20 bis 25 ccm Leimmilch von 
etwa 15 bis 20 g Harz im Liter, ein Filter von 9 cm 
Durchmesser. Das Auswaschen des Niederschlages 
darf nur mit kaltem, höchstens lauwarmem Wasser 
erfolgen, da bei Benutzung von heißem Wasser der 
Niederschlag sogleich zusammensintert, wobei es 
nicht ausgeschlossen erscheint, daß Schwefelsäure 
okkludiert wird. 


Man könnte dieser Methode den Vorwurf 
machen, daß auch sie die dem Harz beigemischten 
Kolloide nicht restlos erfaßt, denn unter diesen 
Kolloiden gibt es solche, die durch Schwefelsäure 
nicht ausgefällt werden. 


Dem ist aber entgegenzuhalten, daß bei dem 
gewaltsamen Eingriff, den die Zuführung von 
Schwefelsäure in ein kolloidales System bedeutet, 
auch an und für sich durch Schwefelsäure nicht 
ausfällbare Kolloide mit niedergerissen und somit 
erfaßt werden. Weiter in diesem Sinne wirkt das 
Filter mit seinen kolloidalen Cellulosefasern. 

Auch die Praxis bestätigt dies im großen. Denn 
wenn dem Holländereintrag Tierleim oder Stärke- 
lösungen zugeführt werden, so enthält das fertige 
Papier diese Stoffe in genügender Menge, woraus 
erhellt, daß diese wasserlöslichen und durch Mine- 
ralsäure bzw. Alaun nicht unmittelbar ausfällbaren 
Kolloide gleichwohl von mitverwendetem, ausfallen- 
dem Harz niedergerissen bzw. von der Cellulose 
zurückgehalten werden, und zwar in solcher Aus- 
beute, daß sich die technische Anwendung lohnt. 


Zusammenfassung: An Stelle der bisher 
zur Bestimmung des „Gesamtharzes“ üblichen Me- 
thode des Ausätherns des mit Schwefelsäure aus- 
geflockten Harzes wird eine Trennung von Harz- 
niederschlag und Flüssigkeit mittels getrocknetem 
und gewogenem Filter vorgeschlagen. Dabei werden 
praktisch auch die anderen leimenden Kolloide mit 
erfaßt. 
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Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung zu Nr. 8, 1926.) 


Der spätere Verkauf macht uns mit dem Ver- 
hältnis der Papiermühle zur Stadt näher bekannt: 

Am 4. Januar 1581 verkauft Papierer Georg 
Lang die Papiermühle vor dem Klenkertörle 
(Klinkertor) bei der Hauptstatt (Richtstätte) an der 
Sinkalt gelegen, so mit L. Greiners Oelmühle 
und „M. Spichsen Schleifmühle so vor Jahren 
auch eine Papiermühl gewesen“ von Einem Ehr- 
samen Rath zu Zinslehen rührt, mit drei Radgerech- 
tigkeiten Haus und Grundstücken an den Papierer 
Anton Fietz und seine Ehefrau Anna 
Schmid; für die drei Radgerechtigkeiten waren 
alljährlich 3 fl 15 kr an die Stadtkasse zu zahlen. 

Ein im Jahre 1586 bei dem Papierer-Convent in 
Kaufbeuren anwesender Augsburger Papierermeister 
Ulrich Hermann hat vermutlich der Wittib 
Fietz das Geschäft geführt. 

1598, 28. März, übernimmt die Papiermühle der 
Papierer Mathäus Mair; da auch seine Frau 
als Anna Schmid verzeichnet ist, hat er wohl 
des Vorgängers Wittib geheiratet. Aus den Akten, 
in welchen er auch „Oberpapierer“ (= auf der obe- 
ren Papiermühle) genannt wird, geht hervor, daß 
er mit 9, später 13 Gesellen (darunter ein Sohn 
Hans) arbeitete. Da sein Monogramm, W.-Z. 224, 


W.-Z. 224. 1596. 


schon 1596 auftritt, war er sicher schon vor oben- 
genanntem Datum anwesend; das eigentümliche Zei- 
chen neben dem Monogramm scheint eine Haus- 
marke vorzustellen. Seine guten Papiere enthalten 
ferner das große Stadtwappen, W.-Z. 225, im Format 
37X48 cm bis zum Jahre 1627. 

M. Mair scheint sich Vermögen erworben zu 
haben, denn nach Ausweis des Grundbuches besaß 
er 1611—24 auch die großen Gärten J. IIo—ı2 vor 
dem Schwibbogentor (Fröhlichsches Garten- 
gut); aber im Dreißigjährigen Krieg wurde die Pa- 
piermühle zerstört und Mair blieb verschollen. 

Im Jahre 1643 kaufte ein Friedrich Wal- 
ter den leeren Platz, und erst Anno 1664 ging der- 
selbe an Frau Maria Gerber über, deren Tochter 


W.-Z. 225. 1602. W.-Z. 227. 1698. 


Rosina 1665 den Papierer Johann Mieser hei- 
ratete. Dieser intelligente, aus der alten Ravens- 
burger Papiererfamilie stammende Besitzer setzte 
besonders schöne Wasserzeichen in seine Papiere, 
wie das von Nürnberg her bekannte Kostümbild- 


IM 
3687 


W.-Z. 226. 


chen „Herr und Dame“ in sogenanntem Alomodo- 
Papier (W.-Z. 94 M. Fr.); er war der Erste in 
Schwaben, welcher neben das Doppelwappen, W.-Z. 
226, eine Jahreszahl setzte, und ebenso interessant 
ist sein verziertes A, W.-Z. 227. 

Nach fünfzehn Jahren geriet Mieser in finan- 
zielle Bedrängnis: am ı5. Oktober 1680 erklärt er 
dem Rat, daß er zum Neubau und Betrieb seiner 
Papiermühle 5000 fl Geld aufnehmen mußte, bei 
gegenwätig „schweren läuffte‘ ihm die Zinsen aber 
ohnerschwinglich und da ihm von den Creditoren 
das Geld gekündigt worden, so mache er dem Rat 
das Anerbieten, die Papiermühle als „Stadtgueth“ 
an sich zu lösen und ihn gegen leidlichen Zins 
darauf zu lassen. Die verordneten Baumeister der 
Stadt raten jedoch hiervon ab, „weyl die Bestandt- 
gueter Gemainer Statt nicht nutz seyen“. 

Mieser hatte als Spezialität die Herstellung 
von Kupferdruckpapier in 4 werkschuch breiten und 
3 schuch hohen bogen eingeführt; um für dessen 
Glätten einen vom Wasser getriebenen Schlag- 
hammer einzurichten, verschaffte er sich mit Hilfe 
eines Empfehlungsschreibens der Augsburger 
Kupferstecher ein Privilegium von Kaiser Leopold 
hierfür auf sechs Jahre, dat. 1688, 18. November. 
Diese Vorsicht war geboten, weil viele Papierer- 
meister und Gesellen die Einführung des Schlag- 
hammers ablehnten. 

Am 24. Juli 1693 reichte Mieser ein neues 
Gesuch ein, der Kaiser wolle das Privilegium gnä- 
digst auf weitere sechs Jahre verlängern und auf 
„gewaschen Papyr zum reyssen und zeichnen‘ aus- 
dehnen. Der Rat berichtet dem Kaiser, daß dem 
Mieser wegen des Papierhammers bishero nichts 
widriges movirt worden, auch die hiesige Papierer 
ihm nichts in weg zu legen begehrten, zumahl der 
Hammer nicht in der Mühl, sondern „in der Stadt 
in seinem Haus“ angerichtet und von solcher inven- 
tion seye, daß ihn ain Jung regieren könne und 
empfiehlt sein Gesuch der Genehmigung. 

Mieser scheint durch sein Kupferdruckpapier 
ein berühmter Mann geworden zu sein, denn die 
Leipziger Kaufmannschaft hegte schon die Befürch- 
tung, Mieser könnte den Handel mit diesem Pa- 
pier an sich reißen, und bat 1699 den Kaiser um 
Schutz. Darauf erwiderte Mieser, daß ihm doch 
nur daran gelegen habe, zum Glätten sich eines 
Wasserhammers bedienen zu dürfen, „weil die Pa- 
pierergesellen solchen nicht passirlich halten 
wollen“, er habe von diesem Papier niemals nach 
Leipzig geschickt. Man könne überhaupt nicht so 
viel davon machen, weil es viel Zeit erfordere und 
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20 Ries ordinär Papier fertig werden, ehe nur 
ı Ries so groß Papier könne gemacht werden. Da 
er alles in Augsburg absetze, wo es die Kupfer- 
stecher mit Vorliebe verwenden, so hätten sächsi- 
sche Kaufleute durch sein Privileg gewiß keinen 
Nachteil zu befürchten! 

Miesers Sohn Abraham hat von der Papier- 
mühle eine Zeichnung entworfen, welche wahrschein- 
lich für „Riesumschläge‘ bestimmt war; die- 
selbe ist für uns Papiermacher besonders interessant, 
weil darin die Inneneinrichtung des Werkes mit dem 
an Bütten und Pressen arbeitenden Personal dar- 
gestellt ist, Abb. 228. 


Eigenttiche Sipblidung ber ogenanuten neuen Papke: WRUHL/ abier bro Mugfpurg. 
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Stich vom Jahre 1681 in der Kreis- und Stadt-Bibliothek Augsburg. 
Abb. 228. 


Die Aufschrift des in der Stadtbibliothek er- 
haltenen Stiches vermeldet, daß die 1665 von Grundt 
neu erbaute Papiermühl 
„anno 1703 nach geendigter Bombardierung und des 
„Auszugs der Kayserlichen und Einzugs der Königl. 
„Französischen und Churbairischen Guarnison 
„(5. Dez.) Nachts umb 9 Uhr von einem gewissen- 
„losen Bösewicht angezündet, wobei die Schleiff- 
„Stoff- und Oelmühl bis auf den Grund abgebrannt, 
„wovon dieser Schändbube schwere Rechenschaft 
„zu geben hat. 

So lag also diese Papiermühle zum zweitenmal 
in Schutt und Asche und auch Mieser selbst 
weilte nicht mehr unter den Lebenden; am 9. Juli 
1705 erwarb der Ratsherr Andreas Hohen- 
estel von Rosina Gerber, weiland Joh. 
Miesers Wittib die Brandstätte. Erst nach zwei 
Jahren hatte wieder ein Papierer den Mut, hier 
neu zu beginnen, nämlich 1707 Andreas Meller, 
von welchem das große Stadtwappen, W.-Z. 229, 
stammt. Mellers Nachfolger wurde 1730, 7. Juni, 


Christian Albrecht Harz, welcher öfter 
„Stadtpapierer‘ genannt wird; seine Frau war eine 
Elise Heckel, welchem Namen wir auf der un- 
teren Papiermühle wieder begegnen. Harz scheint 
ein rühriger und seßhafter Papierer gewesen zu sein, 


W.-Z. 229. 1716. W.-Z. 230. 1755. 


denn trotzdem er diese Papiermühle bis 1770 inne 
hatte, betrieb er von 1751—59 nebenher die Papier- 
mühle VI beim „Lueg ins Land“. 

Von seinen W.-Z. 230 und 231 verdient beson- 
ders die Figur Hollandia Beachtung, mit welcher 
die Nachahmung der beliebten, aber auch viel schö- 


neren holländischen Papiere versucht wurde. (Vgl. 
W.-Z. 153 O. Fr.) 

Der nächste Besitznachfolger wurde 1770, 
10. Jul, Johann Georg Deschtz, welcher 


ebenfalls die Lueg-ins-Land-Papiermühle inne hatte, 

Eine Pergamenturkunde gibt über die Größe 
der oberen Papiermühle zu damaliger Zeit folgenden 
Aufschluß: Deschtz’s Erben verkaufen am 
21. August 1782 an den Burger und Stadtpapier- 
macher Ferdinand Glogger und seine Ehe- 
frau Veronika Pramer um 7000 fl rhein. in 
Münz (& 60 kr) Papiermühle und Wohnhaus 95% 
Schuh lang, 40!/sz Schuh breit, gegen das Wasser 
ein Anbau zur Lumpenfäule 20’ Ig. ı8 br. ein be- 
sonderer Bau zum Trucknen gegen das Abwasser, 
35° ig. 21° br. oberhalb ein Nebengebäude 25’ Ig. 
15° br. drey Rad zu drey Papierwerken, welche ı5 
Stampfloch und ein Walkloch haben drey Wasser- 


W.-Z. 331. 1765. 


rinnen sammt dem Vorbett und dem halben Ablaß 
von dem Wuhrbaum an, ein feiner abgetheilter 
Gartenplatz mit einer Hecken eingefangen; beym 
Eingang über das Wasser ein 5’ breiter abgetheilter 
Steeg. 

1801, 16. Okt., wurden Bernhard Glocker 
und seine Ehefrau Walburga Schuh Besitzer. 
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Nach dem Ableben des Mannes führte von 1808-11 
die Witwe das Geschäft fort. Dann heiratete 1811 
Martin Stegmann, welcher zwölf Jahre bei 
Bernhard Glocker Geselle war, dessen Witwe 


und übernahm am ı2. Juli das Anwesen um 8600 
Gulden. 


Stegmann führte, gleich seinem Sohn und 
Nachfolger Carl Stegmann, in sehr guten 
Kanzleipapieren den vollen Namen in lateinischer 
und Cursiv-Schrift. Ein Stegman n sches Papier- 
lager bestand noch bis um 1870 in der Kohlergasse. 


Im Jahre 1847 wurde diese altberühmte Papier- 
mühle von Friedr. Peter Chur in die Baum- 
wollspinnerei Wertach (heute Rehlinger Str. 8) 
umgewandelt. 


II, Mittlere Papiermühle an der Sinkel. 


Nach dem Verkaufsbeschrieb des Lang war am 
gleichen Ort, doch am rechten Ufer, eine zweite 
Papiermühle, denn er meldet, daß die Schleif- und 
Oelmühle vor Jahren auch eine Papiermühle ge- 
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wesen. Dieselbe war aber nicht von Bedeutung, ein 
kleines Werk, sogenannte „halbe Papiermühle“. 

Anno 1500 wird in einer Urkunde „Hans 
Schönsperger an der Sinkell“ (doch ohne Beruf) 
genannt; vielleicht hat der Buchdrucker Hans 
Schönsperger seine Papiermühle IV vor dem roten 
Tor hierher verlegt. 

Das Werk gehörte 


1503—4 dem Bappeirer Gladi Buchmair, 
1505—7 dem Bappeirer GallOberdorffer, 
1509—16 dem Bappeirer Oswald Mayr, 


1517—20 dem Bappeirer Oswald Alhailig, 
denn nach der Art des Steuerbucheintrags waren sie 
Anwesensbesitzer. Danach scheint die Familie 
Oesterreicher dieses Konkurrenzgeschäft erworben 
zu haben; 1530 verkaufte Hans Oesterreichers 
Papierers Wittib ihre kleinere Bappeir- 
mulin sambt zwey Häusser und zwey Gärten an 
Conrad Greiner, Oelmüller, unter der Bedingung. 
daB auf diesem Platz in ewiger Zeit keine Papier- 
mühle betrieben oder errichtet werden dürfe. 

(Fortsetzung folgt.) 


Papier - Untersuchungen des Bureau of Standards während des 
Rechnungsjahres 1923/24.” 


B. W. Scribner, der Chef der Papierabtei- 
lung des Bureaus of Standards veröffentlicht eine 
Zusammenstellung der Papier-Untersuchungen, mit 
denen sich die Abteilung im Rechnungsjahr 
1923/24 befaßt hat. Als Einleitung geht eine Schilde- 
rung der Einrichtung und Aufgaben des Bureaus im 
allgemeinen und der Papierabteilung im besonderen 
voraus. Hauptaufgabe des Bureaus ist die Ausarbei- 
tung und Ueberwachung von Normen und deren An- 
wendung in Wissenschaft, Industrie und Handel. 
Diesem Zweck dienen elf wissenschaftliche Abtei- 
lungen, denen je ein Abteilungsleiter vorsteht; jede 
Abteilung ist wieder in Unterabteilungen zur Be- 
arbeitung der einzelnen wissenschaftlichen Probleme 
getrennt. Um mit der Industrie enge Fühlung zu 
halten, ist die Einrichtung getroffen worden, daß 
Verbände von bedeutenden Industriezweigen Ver- 
treter in das Bureau entsenden, die an den Unter- 
suchungen teilnehmen und in Prüfungsmethoden 
unterrichtet werden. Gegenwärtig sind 24 Industrie- 
zweige durch 44 Teilnehmer im Bureau vertreten! 
Die Papierabteilung ist mit Unterabteilungen von 
Papier und dessen Eigenschaften beschäftigt, wobei 
es sich vielfach um Papiere handelt, die von den 
Staatsbehörden auf Grund der amtlichen Vor- 
schriften eingesandt werden; sie befaßt sich ins- 
besondere ı. mit der Normierung von Papier ein- 
schließlich der Bearbeitung von Prüfungsmethoden, 
2. mit dem Studium der Papierfabrikation, haupt- 
sächlich in Hinsicht auf Normierung des Roh- 
materials und der Vereinfachung der Arbeitsvor- 
gänge. Das Arbeitsprogramm für solche Unter- 
suchungen wird in Verbindung mit einem aus der 
Papierindustrie gebildeten Komitee festgelegt. Fol- 
gende Arbeiten wurden in dem oben angeführten 
Zeitabschnitt in der Abteilung ausgeführt: 


Wiedergabevonmikroskopischen 
Fasernbildern durch farbige Zeich- 
nungen (Merritt). 

Eine ,„Standardmuster von Stoffzusammen- 
setzungen“ betitelte Abhandlung enthält eine Reihe 


1) „Paper Trade Journal“, 15. Januar 1925. 


von Tafeln, auf welchen die hauptsächlich verwen- 
deten Papierfasern, sowohl jede Faserart für sich 
als auch in bestimmten Mischungsverhältnissen mit 
anderen Fasern, in den Farben wiedergegeben sind, 
wie sie beim Gebrauch der zum Mikroskopieren be- 
nutzten Lösungen entstehen. Die Zeichnungen sind 
unter Benutzung einer camera lucida hergestellt 
und die Fasern mit Wasserfarben angelegt worden. 
Vorschriften über die Zusammensetzung der zum 
Mikroskopieren benutzten Lösungen sowie der für 
die Zeichnungen verwendeten Farbenmischungen sind 
beigefügt. Die Tafeln dienen als Hilfsmittel bei der 
mikroskopischen Prüfung der Stoffzusammensetzung 
von Papieren. 


Aufbewahrung von Standard-Farben- 
mustern (Merritt). 


Der Verfasser hat Faserstoffmuster, welche 
mehrere Jahre in trockenem Zustande und solche, 
die in Wasser aufbewahrt waren, daraufhin ge- 
prüft, ob sie bei Verwendung der zum Mikrosko- 
pieren gebräuchlichen Lösungen richtige Färbungen 
ergeben. Es hat sich gezeigt, daß man Faserproben 
in trockenem Zustand ohne Schaden beliebig lange 
aufbewahren kann; in Wasser aufbewahrt, müssen 
sie jedoch mindestens alle zwei Jahre erneuert 
werden. 


Faserzusammensetzungvon Zeitungs- 
druckpapier (Lofton, Merritt). 


Beim Schätzen der Stoffzusammensetzung von 
Zeitungsdruckpapier treten infolge der Verschieden- 
heit der Größe und Gewichte der beiden Faserarten, 
Holzzellstoff und Holzschliff, Schwierigkeiten auf: 
die gewöhnlichen Schätzungsmethoden, die sich nur 
auf einen Vergleich der Faserfläche gründen, sind 
deshalb ungenau. Um den Genauigkeitsgrad der 
gewöhnlichen Methoden zu ermitteln, wurden Stan- 
dardmuster von bestimmter Faserzusammensetzung 
verschiedenen Laboratorien zur Schätzung über- 
geben. Neue Verfahren, die Irrtümer infolge Ver- 
schiedenheit von Größe und Gewicht der Fasern 
ausschalten, werden bearbeitet; ihre Anwendung soll 
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auch auf Mischungen anderer Faserarten ausgedehnt 
werden. 


Faserabmessungen (Merritt). 


Der Verfasser macht auf die Wichtigkeit der 
Kenntnis der Faserabmessungen aufmerksam; sie 
dient nicht allein als Hilfsmittel zur Identifizierung 
der Fasern, sondern ist auch deshalb von Bedeutung. 
weil die Festigkeit eines verarbeiteten Faser- 
materials von der Länge und dem Durchmesser der 
verwendeten Fasern abhängig ist. Es wurde des- 
halb auf Grund von Literatur- und Originalangaben 
eine Zusammenstellung geschaffen, die in geeigneter 
Weise über Faserabmessungen Aufschluß gibt; es 
wurden dabei sowohl Papier- als auch Textilfasern 
berücksichtigt. 


Beziehungen zwischen Glätte 
und Glanz von Papier (Lofton). 


Im Anschluß an eine Arbeit über die Farbe von 
Papier wurde die Einwirkung der Oberflächen- 
beschaffenheit von Papier auf den Glanz untersucht. 
Es wurde vermutet, daß der von verschiedener Glätte 
des Papiers herrührende Glanz die Helligkeitswerte, 
die man bei Benutzung des Kolorimeters erhält, be- 
einflussen würde. Die bisherigen Ergebnisse ver- 
neinen diese Annahme; Verfasser glaubt jedoch, 
daB zur Messung dieser Eigenschaften genauere 
Hilfsmittel geschaffen werden müssen. 


ErmittelungderFestigkeitvonPapier 
(Carson)?). 


An einer früher veröffentlichten Arbeit ist ge- 
zeigt worden, in welchem Grade die unter Be- 
nutzung verschiedener Prüfungsapparate ermittelte 
Festigkeit von Papier von der Luftfeuchtigkeit be- 
einflußt wird. Auftretende Unregelmäßigkeiten in 
den Ergebnissen dieser Untersuchungen gaben Ver- 
anlassung zur Anregung einer Aussprache. Es wird 
darauf hingewiesen, daß die Festigkeit von Papier 
weit geringer ist als diejenige der Fasern selbst. Die 
Festigkeit ist von zwei Faktoren abhängig: ı. von 
der Reißfestigkeit und Dehnbarkeit der Fasern. 
2. von der Adhäsion der Fasern; beide Faktoren 
werden von der Luftfeuchtigkeit beeinflußt. 


Bestimmung des Leimungsgrades 
von Papier (Carson)?). 


Es wird die Konstruktion eines neuen Lei- 
mungsgradprüfers beschrieben, der die gefundenen 
Werte zahlenmäßig angibt und auf dem Prinzip be- 
ruht, daß sich Papier zusammenrollt, wenn es auf 
einer Seite befeuchtet wird. Abb. ı zeigt den 
Apparat im Aufriß. Er besteht im wesentlichen aus 
einem bis zu einer bestimmten Höhe mit Wasser zu 
füllenden Behälter R und einem Schwimmer F, der 
mittels eines Hebels O gehoben und gesenkt werden 
kann. Der Schwimmer besitzt einen Ausschnitt, 
über welchem die Papierprobe teilweise zu liegen 
kommt; sein Gewicht ist so gewählt, daß er beim 
Schwimmen ein Stück in das Wasser eintaucht; 
dabei wird der Teil der Papierprobe, der über dem 
Ausschnitt liegt, von unten befeuchtet, während das 
Ende der Probe T trocken bleibt und beim Aufrollen 
als Zeiger dient. Ein Hintergrund B erleichtert die 
Beobachtung. Der Hebel O ist noch mit einer 
ak a 

?) Vgl. „Der Papier-Fabrikant“, Heft 7, 1925. 

®) Vgl. „Der Papier-Fabrikant“, Heft 6, 1925. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 9 


Stoppuhr S verbunden, die von ihm selbsttätig ein- 
und ausgeschaltet wird. Schließlich ist noch eine 
durchsichtige Haube H angebracht, die während des 
Versuches als Schutz gegen Luftzug umgelegt wird. 
Die Versuchsausführung ist folgende: Durch Stel- 
lung des Hebel O in die in der Zeichnung durch 
gestrichelte Linien angedeutete Lage wird der 
Schwimmer über das Wasser gehoben und der 
Zeiger der Stoppuhr auf Null gebracht. Ein Stück 
des zu prüfenden Papiers wird in Form eines Recht- 
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Abb. 1. 


ecks geschnitten, dessen kürzere Seite parallel zur 
Maschinenrichtung läuft und mittels Klemme C auf 
dem Schwimmer befestigt wird. Beim folgenden 
Umstellen des Hebels senkt sich der Schwimmer 
auf das Wasser, wobei die untere Seite des Papiers 
befeuchtet wird; gleichzeitig wird die Stoppuhr an- 
gestellt. Man beobachtet nun, wann das Aufrollen 
der Papierprobe T seinen Höchstpunkt erreicht hat: 
dies ist dann der Fall, sobald das Papier beginnt, 
sich wieder zu entrollen. In diesem Augenblick 
wird die Stoppuhr durch Druck auf den Hebel 
arretiert. Die an der Stoppuhr abgelesene Zeit, 
welche das Papier vom Beginn des Befeuchtens bis 
zun Maximum des Aufrollens gebraucht hat, dient 
als Maßstab zur Beurteilung des Leimungsgrades; 
sie beträgt je nach Art des Papiers einige Sekunden 
bis zwei Minuten. Die Ergebnisse dieser Prüfungs- 
methode im Vergleich zu denjenigen anderer Ver- 
fahren, der EinfluB von Temperatur und Feuchtig- 
keit sowie vorzunehmende Korrekturen bei Prüfung 
von Papieren verschiedenen Gewichts und verschie- 
dener Dicke sollen später behandelt und veröffent- 
licht werden. 


Bestimmung der charakteristischen 

Farbenvonweißem Papier (Lofton)®*). 
Es ist bekannt, daß alle sogenannten weißen 
Papiere Unterschiede in der Färbung zeigen. Der 
Grad der Abweichungen vom wahren Weiß wurde 


an 21I Handelspapieren, einschließlich Zeitungs-, 
Buchdruck-, Schreib-, Bücher- und Dokumenten- 
papier, ermittelt. Zu diesem Zweck wurde der 


Pfund-Kolorimeter verwendet, mit dessen Hilfe die 
charakteristischen Farben des Papiers durch Er- 
mittelung des Reflektionskoeffizienten (Verhältnis 
der zerstreut zurückgeworfenen zur einfallenden 
Lichtmenge) von rotem, grünem und blauem Licht 
bestimmt werden. Abb. 2 gibt eine schematische 
Darstellung des Apparates. 


3) Vgl. „Der Papier-Fabrikant“, Heft 12, 1924. 
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L ist eine Glühlampe von 100 Watt. A und B 
sind zwei Muster des zu prüfenden Papiers in Kreis- 
form mit einem Durchmesser von annähernd 3'?/ıs 
und 2!/ı Zoll. B hat in der Mitte eine Oeffnung 
von !/a Zoll im Durchmesser, durch welche das von 
A reflektierte Licht in der in der Skizze schematisch 
angedeuteten Weise durch den optischen Würfel P 
in das Okular E gelangt. Gleichzeitig wird ein 


Abb 2. 


Lichtbündel R aus der Quelle L durch eine Matt- 
scheibe G reflektiert und gelangt durch P ebenfalls 
in das Okular E. Das Gesichtsfeld von E. ist hori- 
zontal geteilt; die untere Hälfte wird durch das von 
A und B, die obere durch das von G zerstreut 
reflektierte Licht beleuchtet. Bei Ausführung der 
Prüfung wird die Scheibe G mittels Hebels um ihre 
horizontale Achse gedreht, bis beide Hälften des 
Gesichtsfeldes gleich hell erscheinen. Der durch das 
Rohr T gelangende Anteil der gesamten von G 
reflektierten Lichtmenge kann auf einer Skala, auf 
der sich ein Zeiger bewegt, abgelesen werden. Diese 
Bestimmung wird dreimal ausgeführt, nachdem 
nacheinander ein roter, grüner und blauer Filter 
bei S eingeschaltet wurde. 


Der Pfund-Kolorimeter ist dadurch besonders 
gekennzeichnet, daß das einfallende Licht mehrfach 
auf der Papierprobe reflektiert wird, ehe es zum 
Vergleich gelangt, wodurch die vorherrschenden 
Farben des Papiers in ihrer Intensität gesteigert 
werden. 

Eine graphische Darstellung der Prüfungsergeb- 
nisse von sechs Papieren ist in Abb. 3 wieder- 
gegeben; aus ihr geht hervor, daß fast alle ge- 
prüften Papiere Blau weniger als Rot und Grün 
reflektieren. 

Die Kurve des Dokumentenpapiers 82 verläuft 
fast horizontal; dieses Papier reflektiert also alle 
Farben des Lichtes beinahe in gleichem Verhältnis 
und hat deshalb keinen vorherrschenden Farbton; 
seine hohe Lage auf der vertikalen Achse zeigt an, 
daß es fast rein weiß ist. Die Kurven der beiden 


Zeitungsdruckpapiere 62 und 64 dagegen weichen 
stark von der Horizontalen ab, ein Beweis, daß 


diese Papiere viel mehr rotes als blaues Licht reflek- 
tieren; die niedrige Lage auf der Vertikalen läßt er- 
kennen, daß sie einen geringeren Weißgehalt be- 
sitzen, als die übrigen Papiere. Der Verfasser weist 
noch darauf hin, daß Papiere, die einen hohen Glanz 
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besitzen. höhere Reflektionskoeffizienten ergeben, 
als weniger glänzende Papiere *). 


Nachweis von tierischem Leim bei 
Papieren, die auf der Oberfläche 
geleimt sind (Carson). 


Der bekannte Nachweis von Tierleim im Papier 
mit Gerbsäure ist bei gleichzeitiger Gegenwart von 
Stärke nicht anwendbar, da bei dieser Reaktıon 
Stärke mit ausfällt®). Es werden für solche Fälle 
zwei Methoden empfohlen: ı. Hydrolyse der Stärke 
mit Salzsäure vor der Prüfung mit Gerbsäure; 2. Zu- 
satz von Ammoniummolybdat in schwach saurer 
Lösung zum wässerigen Papierauszug ’). Die 
letztere Methode ist die einfachste. Das gut halt- 
bare Reagenz wird hergestellt durch Lösen von 3 g 
Ammoniummolybdat in 250 ccm Wasser unter Hin- 
ccm Salpetersäure vom spez. Ge- 
Ausführung der Prüfung werden 
0,5 g Papier in 10o ccm Wasser gekocht; der er- 
kaltete Auszug wird sodann mit der Ammonium- 
molybdatlösung versetzt, und zwar im Verhältnis 
von ı Vol. des Reagenzes zu 2 Vol. des Auszuges. 
Ein weißer, flockiger Niederschlag zeigt Vorhanden- 


zufügen von 25 
wicht 1,2. Bei 


Grün 


350 mu 


Farbenkurven verschiedener Papiere, 


4.60 mu 


Abb. 3: 

°) Im Widerspruch hierzu stehen die Ergeb- 
nisse einer oben vom gleichen Verfasser angeführten 
Arbeit, die zum Ausdruck bringen, daß die bei Be- 
nutzung des Kolorimeters gefundenen Helligkeits- 
werte vom Glanz eines Papiers nicht beeinflußt 
werden. (Der Ref.) 

°) Tierleim kann neben Stärke in einem wässe- 
rigen Auszug von Papier mittels Gerbsäure nach- 
gewiesen werden, wenn man zuvor die Stärke durch 
Zusatz von Chlorammonium und verdünnter Jod- 
jodkaliumlösung als blaue Jodstärke ausfällt und 
abfiltriert; vgl. „Papierprüfung“ von Herzberg. 
5. Aufl., S. 142. (Der Ref.) 

‘) Diese Methode ist bereits in „Papierprüfung“ 
von Herzberg, 5. Auflage, Seite 143, angeführt. 
(Der Ref.) 
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sein von Tierleim an; bei Gegenwart von Stärke 
wird die Reaktion nicht beeinflußt ®). 


Einfluß des Gewichtes der Mano- 
meternade|l bei der Berstfestig- 
keitsprüfung. 

Bei Prüfung auf Berstfestigkeit wird eine 
Ciummimembran unter Anwendung von hydau- 
lischem Druck gegen die über eine Oeffnung ein- 
gespannte Papierprobe gedrückt bis sie bricht. Der 
dazu erforderliche Druck wird von einem Mano- 
meter angezeigt. Um zu ermitteln, ob das Gewicht 
der Manometernadel die Prüfungsergebnisse beein- 
flußt, wurden bei Prüfung mehrerer Papiersorten 
drei Manometernadeln benutzt, die im Gewicht sehr 
verschieden waren. Da die Ergebnisse der Prüfung 
mit den verschiedenen Nadeln übereinstimmten, ist 
bewiesen, daß das Gewicht der Manometernadel 
keinen Einfluß ausübt. 


i] 
Vergleich von Zugfestigkeits- 
prüfern (Lofton, Costello). 

Um vier der gebräuchlichsten ` Zugfestigkeits- 
prüfern?) auf Uebereinstimmung zu prüfen, wurden 
die mit den einzelnen Maschinen ausgeführten Prü- 
fungen von zwölf Papiersorten untereinander ver- 
wlichen. Es ergab sich, daß die Durchschnittswerte 
der Prüfung ein und desselben Papiers auf den ver- 
schiedenen Apparaten stark voneinander abwichen, 
während doppelt ausgeführte Prüfungen auf der- 
selben Maschine übereinstimmende Ergebnisse 
zeigten. Ein ausführlicher Bericht über diese 
Untersuchungen wird vorbereitet. 


Prüfung auf Wasserdichtigkeit 
(Carson). 


Zur Prüfung der Wasserdichtigkeit wird cmp- 
fohlen, die Papierprobe in Schachtelform zu bringen 
und mit Wasser gefüllt auf ein Stück Milchglas zu 
setzen. Sobald das Wasser das Papier durchdringt, 
wird das Glas an dieser Stelle durchsichtig. Einige 
als wasserdicht geltende Papiere zeigten nach dieser 
Methode Durchlässigkeit von Wasser nach wenigen 
Minuten an, obgleich sie kein Zeichen von Wasser- 
durchdringung gegeben hatten, nachdem sie beliebig 
lange Zeit unter dem Druck einer Wassersäule ge- 
standen haben. 


e Kontrolle der Holländerarbeit 
(Shaw, Bicking). 

Die zur Kontrolle der Holländerarbeit empfoh- 
lenen Apparate wurden auf ihre Brauchbarkeit hin 
geprüft, um mit ihnen einheitliche Stoffmahlungen 
zu erzielen. Angaben über die Art der Apparate 
fehlen. 

Papierfurmate. 


Als eine Uebersicht der Papiernormierung ist 
ein Bericht des „Komitees zur Vereinfachung der 
Papierformate‘“, welches mit dem Büro zusammen- 
arbeitet, im September 1923 veröffentlicht worden. 
Die folgenden Hauptformate werden der Papier- 
industrie zur Anwendung empfohlen: 


8) Die angeführten Methoden werden nicht nur 
bei Oberflächenleimung, sondern auch bei Leimung 
im Stoff zum Nachweis von Tierleim angewendet. 
(Der Ref.) 

”) Verfasser führt nicht an, um welche Zug- 
festirkeitsprüfer es sich handelt. (Der Ref.) 
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Weerkdruckpapier: 
301/2X41 und 41X601 Zoll 
Dokumenten-, Bücher- und 
Schreibpapier 
17X22 und 22X34 Zoll 
17X28 und 28X34 Zoll 
19X24 und 24X38 Zoll 


Einteilung und Bezeichnung von 
Papier. 

Das „Komitee für Einteilung und Bezeichnung 
von Papier“ hat eine Zusammenstellung von 800 für 
Papierprodukte und Fabrikationsvorgänge gebräuch- 
liche Ausdrücke bearbeitet und im Paper Trade 
Journal 1924, vom ı7. Januar bis 6. März veröffent- 
licht. 


Vergleich zwischenfremdem und ame- 
rikanischem China-clay (Shaw, 
Bicking) ’"). 

Zweck der Untersuchung war eine vergleichende 
Prüfung von amerikanischen und fremden China- 
clay-Arten unter Benutzung von acht verschiedenen 
Sorten. Die Ergebnisse der Untersuchungen, die in 
der Versuchsanlage des Büros und teilweise auch 
in Fabrikbetrieben ausgeführt wurden, waren fol- 
gende: Die im Papier zurückgebliebene Menge und 
der Einfluß auf die Eigenschaften des Papiers war 
bei den amerikanischen und den fremden Sorten im 
allgemeinen gleich. Hinsichtlich der Farbe waren 
die fremden Sorten den amerikanischen etwas über- 
legen. Die Ergebnisse der im Büro ausgeführten 
Versuche stimmten mit den Ermittlungen im Fabrik- 
betriebe gut überein. Es wird noch auf den Wert 
der Wiedergewinnung der im Abwasser vorhandenen 
Füllstoffmengen durch Stoffänger hingewiesen. 


Gewöhnl. Druckpapier: 
26X29 und 29X52 Zoll 
25X38 und 38X50 Zoll 
32X34 und 44X64 Zoll 
35X45'/2 Zoll 


Samen-FlachsstrohalsPapier- 
rohmaterial (Kellogg, Shaw, Bicking). 


Da der größte Teil von Samen-Flachsstroh bis- 
her verdirbt, wurde seine Verwendung als Material 
für die Papierfabrikation geprüft. Das Stroh wurde 
sowohl in der Versuchsanlage der Abteilung als 
auch in einer Fabrik nach dem Sulfatverfahren auf- 
geschlossen und der erhaltene Stoff auf der Ver- 
suchsmaschine zu Papier verarbeitet. Die Ergeb- 
nisse zeigten, daß man ohne Schwicrigkeiten aus 
Flachsstroh ein Papier herstellen kann, das gleiche 
T.igenschaften besitzt wie ein Holzzellstoffpapier: 
doch sind die Unkosten bei Verarbeitung des Strohes 
höher als bei Verwendung von Holz. Der gebleichte 
Flachsstrohzellstoff ist in seinen Eigenschaften mit 
gebleichtem Sulfitstoff zu vergleichen. Einzelheiten 
über die Untersuchungen sind im Paper Trade 
Journal vom 2. August 1923 veröffentlicht. 


Caroa-FaseralsPapierrohstoff (Shaw, 
Bicking). 

Die Caroa (neoglaziovia variegata) ist eine in 
Brasilien wachsende Pflanze mit 4 Fuß langen und 
ıl/a bis 2 Zoll breiten Blättern. Die Blätter werden 
von den Eingeborenen zwischen Steinen geschlagen 
und die Fasern nach erfolgter Gärung zu gewöhn- 
lichen Garnen, Netzen und Scilen verarbeitet. Ver- 
suche zur Verwendung des Materials für die Papier- 
fabrikation wurden mit drei verschiedenen Proben 
ausgeführt. Das Material von Probe A war nur ge- 


10) Vgl. „Der Papier-Fabrikant“, Heft 24, 1925. 
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schnitten, von Probe B geschnitten und geschlagen, 
von Probe P geschnitten und durch ıo Tage langes 
Einweichen in Wasser gegoren. Die Proben wurden 
mit Natriumhydroxyd gekocht, der Stoff gemahlen 
und daraus Bogen geschöpft. Der Stoff von Probe 
A verbrauchte 20% Natriumhydroxyd bei einer Aus- 
beute von 43,7 %; er war nicht bleichbar, ergab aber 
ein sehr festes Packpapier. Probe B war mit 25% 
Natrinmhydroxyd gekocht leicht bleichbar; die Aus- 
beute betrug 49,3 %; der mit 13 % gebleichte Stoff 
eignete sich für Schreibpapier. Probe P ergab den 
edelsten, mit Leinenhalbstoff zu vergleichenden Stoff, 
wenn mit 25% kaustischer Soda gekocht und mit 
10% gebleicht wurde; die Ausbeute betrug 55,3 %. 
Es zeigte sich also, daß die Vorbehandlung der 
Faser von großem Einfluß auf die Eigenschaften des 
Stoffes und des künftigen Papiers ist. Die im Labo- 
ratorium erhaltenen Ergebnisse bedürfen noch einer 
Bestätigung durch Versuche im Großbetrieb. 


Die Caroa-Faser ist zylinderförmig und hat 
spitze Enden; ihre Länge beträgt 2,25 bis 5,75 mm, 
die Breite 0,0046 bis 0,0154 mm; sie ist leicht ver- 
filzbar und ergibt deshalb ein dichtes und festes 
Papier. 


Gebrauchvon Leim zu Streich- 
papieren (Gottschalk) *). 


Als Haftmittel wird den mineralischen Streich- 
farben gewöhnlich Casein zugesetzt; wegen seines 
hohen Preises ist ein Ersatzmittel in Form von 
Tierleim sehr erwünscht. Versuche mit Leim führ- 
ten zu folgenden Ergebnissen: 

1. Die Menge des zur Streichmasse zu verwen- 
denden Leimes richtet sich nach der Güte 
der Leimsorte, sie übersteigt aber nicht 5/4 des 
Caseinverbrauches. 

2. Die Streichtechnik mit Leim ist dieselbe wie 
mit Casein, nur muß die Temperatur der 
Streichfarbe geregelt werden, sie muß um so 
höher sein, je weniger Wasser die Streich- 
masse enthält. 

3. Um die Wasserfestigkeit des Papiers zu er- 
höhen, ist Chromalaun in geringen Mengen zu- 
zusetzen; erforderlich bei Papieren für litho- 
graphischen Druck. 

4. Die Bedruckbarkeit des Papiers leidet nicht, 
wenn Leim statt Casein zugesetzt wurde. 

5. Ein Studium der colloidalen Eigenschaften der 
Streichmasse ist sehr erwünscht. 

6. Um einen gleichmäßigen Strich auf dem Papier 
zu erzielen, sind speziell für Streichzwecke ge- 
eignete Leime zu verwenden. 


Metallschutzpapiere (Kirkwood, 
Scribner). 


Unter Beihilfe der elektrochemischen Abteilung 
des Büros wurden Proben von Metallschutzpapieren 
mit anderen gewöhnlichen Papieren verglichen. Zu 
diesem Zwecke wurden dünne Silberplatten in beide 
Arten von Papieren gewickelt und nach Verlauf 
von 3 Monaten geprüft, ob sie angelaufen waren. 
Im allgemeinen verhielten sich die zum Einhüllen 
von Metall bestimmten Papiere günstig, die gewöhn- 
lichen Papiere dagegen ungünstig. Weitere Prü- 
fungen sollen ausgeführt werden, um eine bestimmte 


11) Vgl. „Der Papier-Fabrikant“, Heft 7, 1925. 
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Papierart zu ermitteln, die sich als Metallhüllpapier 
am besten eignet. 


Papierhandtücher (Scribner). 


Um Unterlagen zu erlangen für die Ausarbei- 
tung von Vorschriften für gekreppte Papierhand- 
tücher, wurde eine große Anzahl verschiedener 
Muster auf Saugfähigkeit und Festigkeit geprüft. 
Die meisten Papiere, die eine gute Saugfähigkeit 
aufwiesen, besaßen zu geringe Festigkeit, nur ein- 
zelne Muster befriedigten in beider Hinsicht. Es 
wurden auch Zugfestigkeitsprüfungen mit nassem 
Papier ausprobiert, aber ohne Erfolg. Am geeig- 
netsten erwies sich die Prüfung des trockenen Pa- 
piers mit dem Berstfestigkeitsprüfer. 


Fensterbriefumschlagpapier 
(Lofton). 


Die „Post Office Department“ hatte 20 Muster 
von Fensterbriefunischlägen zur Prüfung vorgelegt, 
die infolge von zu geringer Durchsichtigkeit oder 
von zu hohem Glanz des Fensters die Augen über- 
anstrengten. Alle Muster zeigten einen der beiden 
Nachteile, nur ein einziges machte eine Ausnahme. 
Dieses Papier besaß eine gerippte Oberfläche, wo- 
durch der Glanz infolge Ablenkung der Licht- 
strahlen vermindert wurde. Der Glanzwert dieses 
Musters betrug 25% (mit dem Ingersoll-Glanzmesser 
gemessen), während die übrigen Papiere einen sol- 
chen von über 70% aufwiesen. Ein ausführlicher 
Bericht soll folgen. Dr. Korn. 


Zur Beachtung. 


Mit der Veröffentlichung des Aufsatzes von 
Oberingenieur Curt Rühl, Charlottenburg, „Ueber 
die Verwendung von Wärme und Kraft in der Pa- 
pierfabrikation“ in Heft 7 des „Papier-Fabrikant“ 
verfolgten wir die Absicht, unsere Leser an die 
vorzügliche Arbeit gleichen Titels und Inhalts von 
Fredrik Grewin zu erinnern, die im Jahre 1921 
im „Papier-Fabrikant‘ erschienen ist und auch als 
Sonderdruck vom Otto Elsner Verlag herausgege- 
ben wurde *). 

Leider wurde versehentlich unterlassen, die 
Quelle anzugeben, die Herr Oberingenieur Rühl 
für die textliche Umarbeitung benutzt hat. Es sei 
daher ausdrücklich nochmals auf die Grewin sche 
Schrift verwiesen. Die Schriftleitung. 


PATENT-UMSCHAU 


Wasserkraftvernichter. 

D. R. P. 424 485, Kl. 84a, Gr. 3, vom 17. 10. 22. 
Firma Techn. Projektierungs- und Baubureau G. m. 
b.H. J. Pfletschinger & Comp. und Dr.-Ing. 

A. Läuferin Wien. 


Das strömende Wasser, dessen Kraft vernichtet 
werden soll, schießt durch das Rohr a und gelangt 
auf einen Leitboden, der am Anfange des Beckens g 
liegt. Der Leitboden ist an seinem Ende mit einer 
scharfen Kante e versehen, über die das Wasser 
in breiter Schicht in Richtung des Pfeiles x 
hinwegschießt. Diese Wasserschicht wird durch 
Tragrippen b unterstützt, zwischen denen sich 


*) Grewin: Die Verwendung von Wärme 
und Kraft in der Papierindustrie. 8°, 71 S., mit vielen 
Abbildungen, kart., 1921, 1ı RM. — Otto Elsner Ver- 
lagsgesellschaft m. b. H., Berlin S42, Oranien- 
straße 140/142. 
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Kanäle befinden. Von der Kante e aus geht in den 
zwischen den Rippen b befindlichen Zwischen- 
räumen eine Fläche f schräg nach unten. Am Ende 
der Rippen b ist ein Gegenwehr h in dem Becken g 
vorgesehen. Die über die Kante e hinwegschießende 
Wasserschicht erzeugt hinter dieser Kante an der 
Schrägfläche f einen so starken Unterdruck, daß 
aus dem hinter den Rippen b und dem Gegenwehr h 
befindlichen Wasser eine bestimmte Menge an- 
gesaugt wird, die in Richtung des Pfeiles y der vor- 
erwähnten Schicht entgegenströmt oder gegen diese 
drückt. Hierbei erfolgt die Kraftvernichtung. 


Erster Patent-Anspruch: Wasser- 
kraftvernichter mit einem in der Strömungsrichtung 
hinter einem Wehr, einer Schußtenne o. dgl. ein- 
gebauten Becken, dadurch gekennzeichnet, daß das 
Becken (g) den Wasserbalken unterstützende 
Längsrippen (b) und an deren Anfang eine Sprung- 
kante (e) enthält, während der stromabgelegene 
Rand des Beckens (g) als Gegenwehr (h) aus- 
gebildet ist. (4 Ansprüche und ı Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Sicherheitspapier. 
D. R. P. 416 302, Kl. 55f, Gr. 9, vom 13. 7. 23. 
Martin Reinheimer in Breslau. 

Nachdem man im Holländer die Papiermasse. 
bestehend aus Zellstoff, Kaolin, Annalin, Ultra- 
marinblau und Leim, gemengt und zerkleinert hat, 
mischt man auf je 400 g Stoff 10 g fein pulverisier- 
tes, vernickeltes Eisen und läßt die Masse im Hol- 
länder bis zu deren Verbrauch in lebhafter Bewe- 
gung. Die so vorbereitete Papiermasse wird in üb- 
licher Weise auf Papierlangbahnmaschinen zu Pa- 
pier verarbeitet. Es entsteht dabei ein auf Elektro- 
magnete reagierendes Papier. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Sicherheitspapier, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der Papiermasse im Holländer ver- 
nickelter Fisenstaub zugesetzt wird. 


Verfahren zur Gewinnung von Holzzelistoff mittels 
schwefliger Säure. 


Amerikanisches Patent ı 547907 vom 28. 7. 25. 
Charles Fred. Cross in London, England. 
Das ältere Verfahren des Arbeitens mit schwef- 
liger Säure wurde von seinem Erfinder in dem 
„Journal of the Society of Chem. Ind.“ 1924, Trans- 
actions, p. 253—263, schon beschrieben. Das vor- 
liegende neue Verfahren ergibt eine größere Aus- 
beute an Zellstoff und bessere Nebenprodukte. 
Danach wird z. B. zu einer siebenprozentigen 
wässerigen Lösung von schwefliger Säure eine 
solche Menge einer starken Lösung von Ammoniak 
in Wasser zugegeben, daß die Mischlösung 0,25 
Gewichtsprozente Ammoniak enthält. Von dieser 
Lösung werden auf einen Gewichtsteil Holz sechs 
Gewichtsteile in den Kocher gepumpt und nach 
seiner Schließung mit direktem Dampf vier Stunden 
lang auf 100° C erhitzt und auf dieser Temperatur 
zwei Stunden lang gehalten, worauf die Temperatur 
auf 110° C innerhalb einer Stunde erhöht und ı5 
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bis 18 Stunden erhalten wird. Die Kochlauge wird 
zurückgewonnen. Der gewonnene Stoff ist leicht 
bleichbar. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedructe Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 


29 b, 3. C. 35555. Courtaulds Limited, London; 
Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. Karsten und Dr. C. Wiegand, 
Patent-Anwälte, Berlin SW ıı. Verfahren zur Her- 
stellung von Fäden, Bändern, Filmen u. dgl. aus 
Celluloseätherlösungen. 21. 10. 24. Großbritannien 
5. I. 24. 

29b, 3. G. 54061. Köln - Rottweil Akt. - Ges., 
Berlin; Verfahren zur Herstellung eines wolle- 
artigen Gespinstes aus Viskoselösungen. 10. 6. 21. 


Patent-Erteilungen. 


84a, 3. 420119. Berliner Act.-Ges. für Eisen- 
gießerei und Maschinenfabrikation, Charlottenburg. 
Bewegliches Wehr mit Eisklappe. 6.7. 22. B. 105 554. 

85b, 1. 426083. Permutit Akt.-Ges., Berlin. 
Verfahren zur Herstellung eines basenaustauschen- 
den Materials aus Ton für die Enthärtung von 
Wasser; Zus. z. Pat. 423 224. 12. 10. 19. P. 38 539. 


Patent-Löschungen. 
55 d, 20, 298 171. 55 d, 27, 366 129. 55.d, 28, 387 669. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 10/1936. Zeitungsdruck. Wer liefert 
in Formaten 61X91 cm, und zwar 3000 Ries 45 g 
schwer, 1000 Ries 8o g schwer, 2500 Ries 55 g 
schwer? 

Frage Nr. 11/1926. Zeitungsdruck. Wer liefert 
zum Export nach Spanien Zeitungsdruck, weiß, 55 bis 
58 g qm mit Wasserzeichen, 1000 ts, Rollen 96 und 
104 cm Breite, Rollendurchmesser 60 bis 70 cm. 
Zwischenraum für den Zylinder 7 cm. 

Antwort auf Frage Nr. 5/1926. Filtermasse- 
pressen. Als solche kann jede nach Art der Kopier- 
pressen gebaute, der Größe der Filtermasseplatten 
entsprechende Presse verwendet werden. Die Her- 
stellung übernimmt jede einschlägige Fabrik. Die 
Formen, in welche der Stoff für Filtermassetafeln 
gegossen wird, kann jeder Schlosser anfertigen. 
Zeichnung und Beschreibung kann ich auf Wunsch 
liefern. H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 

Antwort auf Frage Nr. 5/1936. Aufschließung 
von Zuckerrohr. Wenn Sie mir von den als Roh- 
stoff für Papier und Pappen ins Auge gefaßten Pro- 
dukten — Zuckerrohr und Mimosarinde — je % kg 
einsenden, schließe ich diese zu Halbstoff auf und 
fertige aus beiden Stoffarten Handmuster von Pa- 
pier an. Von den erhaltenen Proben sende ich 
Ihnen einige zur Begutachtung zu und stehe Ihnen. 
wenn diese entsprechen, mit Angabe der Art und 
Weise der Aufarbeitung der Rohstoffe zur Verfü- 
gung. H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 

Antwort auf Frage Nr. 6/1936. Zigaretten- 
papier. Tabakbraunes Zigarettenpapier wird nur von 
einzelnen Firmen — mit denen ich Sie in Verbin- 
dung setzen kann —, und zwar ausschließlich aus 
Reisstroh hergestellt. 

H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 

Antwort auf Frage Nr. 6/1926. Zigarettenpapier. 
Von unserem Mitarbeiter, Herrn Dir. Ing. E. Belani, 
Villach, Kärnten, Tyroler Straße 23, wurde uns ein 
Muster eines tabakbraunen Zigarettenpapiers über- 
sandt, welches in gleicher Weise in Oesterreich und 
Deutschland erzeugt wird. Dieses Papier geht in 
großen Mengen zu einem bestimmten Zweck ins 
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Ausland, um dort konfektioniert zu werden. Herr 
Belani nennt auf Wunsch brieflich die Bezugsquellen 
in beiden Ländern, die Exportländer und den Zweck 
dieses Papiers, welches als gesuchte Spezialität einen 


sehr hohen Preis hat, der einen recht auskömmlichen 
Verdienst übrig läßt. Ebenso ist das Fabrikations- 
rezept dieses Papiers bei dem obengenannten Herrn 
zu erfragen. (Schluß des chemisch-technischen Teils”) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Einiges über die Leistungsbestimmung von Dampfmaschinen 


und über Verbesserungen an den Indikatoren. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 
g 


Um die Bilanz einer Dampfmaschine aufstellen 
zu können, muß man das Verhältnis der effektiven 
Leistung zur indizierten Leistung bestimmen. Dieses 
Verhältnis gilt als der „mechanische Wirkungsgrad“ 
der Dampfmaschine. Zur Bestimmung der effektiven 
Leistung, d. h. der Anzahl von PS., die man von 
der Welle einer Dampfmaschine wirklich abnehmen 
kann, bedient man sich eines Dynamometers z. B. 
des Pronyschen Zaumes oder eines Bremsbandes. 
Der Zaum besteht aus zwei Bremsklötzen, die man 
an eine auf der Welle der Dampfmaschine befestigte 
Riemenscheibe anlegt und mit Schrauben zusam- 
menzieht. 

Ein Bremsklotz trägt einen Hebel, welcher an 
seiner freien Ende auf die Ladebrücke einer Dezi- 
malwage drückt. Zieht man die Bremsbacken so weit 
zusammen, daß die Dampfmaschine mit normaler 
Drehzahl läuft, und wird der Druck des Hebels auf 
der Wage durch Gewicht so abgestimmt, daß 
Gleichgewicht entsteht, so berechnet sich die effek- 
tive Leistung der Maschine in PS wie folgt: 

Summe der Gewichte auf der Dezimalwage in 
Kilogramm = G; Drehzahl der Welle pro Minute 
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Abb ı. Universal-Prüfungsvorrichtung für Indikator-Kol- 
benfedern und ihre Maßstäbe, Im Gebrauch bei der Phy- 
sikalisch-technischen Reichsanstalt in Charlottenburg. 


— ħ; Länge des Hebels in Metern von Wellen- 
mitte gemessen = L; einem Koeffizienten K = 
0,01396. Effektive Leistung in PS =G.n. L . 0,01396 
— PSe. 

Zur Bestimmung der indizierten Leistung, PSi. 
einer Dampfmaschine, d. i. der Arbeitsleistung, die 
der Dampf auf den Kolben überträgt, bedient man 
sich eines Indikators. In der Hauptsache besteht 
ein Indikator aus einem von einem kleinen Kolben 
auf- und abbewegten Schreibstift und aus einer 
Trommel, um welche ein Papierstreifen gelegt wird. 
auf dem die Bewegungen des Indikatorkolbens auf- 
gezeichnet werden. 

Der Indikator wird mittels eines kurzen Rohr- 
stutzens dergestalt an den Arbeitszylinder der 
Dampfmaschine angeschlossen, daß auf den Indi- 
katorkolben genau der gleiche Dampfdruck ein- 
wirkt, wie im Zylinderinnern des Arbeitszylinders. 
Nimmt der Druck des Dampfes zu, so drückt er den 
Indikatorkolben und damit den Schreibstift nach 
oben. Dabei wird eine Feder zusammengepreßt, 
welche ihrerseits den Indikatorkolben belastet. 

Diese Feder ist auf einer eigenen Federprüf- 
maschine, Abb. ı, derart geeicht worden, daß eine 
bestimmte Anzahl von Millimetern Erhebung des 
Schreibstiftes dem Drucke einer Atmosphäre ent- 
sprechen. 

Gleichzeitig wird die mit dem Papier bespannte 
Trommel des Indikators durch eine Schnur über 
einen Hubverminderer vom Kreuzkopf der Dampf- 
maschine aus angetrieben. 

Bei jedem vollen Hin- und Hergang des Ar- 
beitskolbens entsteht auf diese Art auf dem Papier 
eine geschlossene Kurve, die man als „Dampf- 
diagramm“ bezeichnet. Unter Berücksichtigung des 
Maßstabes für die Indikatorfeder kann man daraus 
sofort den jeweiligen Druck in dem betreffenden 
Zylinderteil bei jeder Kolbenstellung ablesen. 

Mittels eines Polarplanimeters nach Amsler- 
Laffon, Abb. 2, bestimmt man den Flächeninhalt 
des Dampfdiagrammes so genau als möglich in 
Quadratmillimetern. Man kann sich dazu wohl auch 
der Flächenzerlegung und .der Simpsonschen 
Regel bedienen, aber ich bevorzuge das Polar- 
planimeter wegen seiner genauen Ergebnisse. Man 
erhält den gesuchten mittleren Druck in Atmosphä- 
ren auf der angeschlossenen Zylinderseite durch 
folgende Rechnung: 

Größenwert der planimetrierten Diagramm- 
fläche in Quadratmillimetern = f; Länge des Dia- 
grammes in Millimetern zwischen den äußersten 
Ordinaten gemessen = L; Wert des jeweiligen 
Federmaßstabes = K. Mittlerer Druck Pm in At- 
mosphären = f:L 

Die indizierte Leistung, PSi, berechnet sich nun 
durch Multiplikation des mittleren Druckes mit der 
wirksamen Kolbenfläche in Quadratzentimetern 
(ganze Kolbenfläche weniger dem Querschnitt der 
durchgehenden Kolbenstange), multipliziert mit der 
Länge des Hubes in Metern und mit der Drehzahl 
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pro Minute. 
zu dividieren. 

Im Betriebe nimmt man zweckmäßig von jedem 
Zylinderende Indikatordiagramme auf, nicht nur 
zwei, sondern 8 bis 10o Stück und berechnet jedes 
einzelne Diagramm. Das arithmetische Mittel aus 
allen Diagrammen gibt dann die gesamte indizierte 
Leistung der Dampfmaschine. 


Als ich in die Praxis trat und meine erste 
Dampfmaschine (eine  300-PS-Verbund-Konden- 


Das Produkt ist durch 4500 (60% 75) 


sationsmaschine) zu indizieren hatte, war es noch 
vier 


üblich, die Diagramme an sämtlichen Indi- 


£ 


Höfswehuh. 


Abb. 2. Polarplanimeter (Amsler-Lafion). 


katoren gleichmäßig abzunehmen. Scither haben 
eingehende Versuche in deutschen und amerika- 
nischen Maschinenlaboratorien einwandfrei er- 
wiesen, daß man bei einzelner Abnahme der Dia- 
gramme genauere Resultate erhält. 

Diese Genauigkeit wird noch wesentlich erhöht 
durch die Verbesserungen, welche die Indikatoren 
in den Jahren erfahren haben und die ich hier im 
Interesse der Fachkollegen aufzählen will. 


Da ich bei meinen vielhundertfachen Leistungs- 
bestimmungen von Dampfmaschinen mich meistens 
der vorzüglichen Indikatoren der Firma Dreyer, 
Rosenkranz & Droop A.-G. in Hannover bediente, 
beziehen sich auch die folgenden Ausführungen 
speziell auf diese. Die beigefügten Abbildungen 
hat mir die Firma in dankenswerter Weise zur Ver- 
fügung gestellt. 


Abb. 3. 


Ein höchstwertiger Indikator ist ein so un- 
gemein wichtiges Instrument und vermag im Be- 
triebe solche Unsummen an Geld zu ersparen, daß 
seine Beschaffung heute für jeden Dampfmaschinen- 
besitzer genau ebenso ein Gebot der Stunde ist, als 
sie es für jeden Betrieb ist, in welchem Pumpen, 
Gas-, Petrol-, Benzin- und Dieselmotoren laufen. 

In Abb. 3 führe ich den neuesten Patent- 
Rosenkranz-Indikator mit Hubverminderer vor, 
dessen Vorzüge und Verbesserungen in folgendem 
bestehen: 
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ı. In besonderer Schreibstiftführung, durch 
welche die möglichste Verminderung der Masse des 
Hebelwerks, vor allem des Hebelendes, das den 
Schreibstift trägt. erreicht wird. 


Abb. 4. Der Patent-Rosenkranz-Indikator mit Momentver- 


schluß und doppelt geführten Lamellenkolben D.R. P. 


2. In genauer Geradführung des Schreibstifts 
mit gleichmäßiger Teilung, welche durch Anwen- 
dung des unverkürzten Evans-Lenkers und durch 


die fünfpunktige Konstruktion desselben erzielt 
wird. 
Abb. 5. Neue Ausführung. 
3. In der Wahl der Anordnung des Schreib- 


zeuges auf dem Decke! des Indikator-Zylinders, 
wodurch gleichzeitiges Abnehmen resp. Heraus- 
ziehen von Zylinderdeckel, Schreibzeug und 
Lamellenkolben möglich ist (Abb. 4). 

4. In dem nach oben herausschraubbaren 
Zylindereinsatz, welcher zugleich den Dampfmantel 
bildet, wodurch bequeme Reinigung möglich wird. 
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Abb, 6. Der Momentverschluß des Indikators, 


5. In dem doppelt geführten Lamellenkolben 
(Abb. 5), welcher die Führung durch den Kolben 
selbst ausschaltet, Reibung und Abnützung sehr 
verringert, vorzüglich abdichtet und gleichmäßige 
Ausdehnung gewährleistet. Dadurch erhält man 
fehlerfreie Diagramme. 

6. In dem Momentverschluß (Abb. 6 und 7), 
welcher das bisher übliche, als so äußerst lang- 
wierig und lästig empfundene Abschrauben des 
Deckels (besonders in heißem Zustande) vermeidet. 
Es bedarf nur eines Griffes, um den Hebel H in 
die punktierte Lage Hı (Abb. 7) zu drehen, wo- 
durch der Verschluß gelöst und der Deckel samt 
Kolben herausziehbar ist. Der Verschluß, d. h. die 
Rückdrehung des Hebels erfolgt selbsttätig durch 
die Feder x. 

7. In der Kühllagerung der Kolbenfeder, was 
besonders wichtig ist bei hochgespanntem und über- 
hitztem Dampf. 

8. In der Anordnung eines Drehschiebers P 
(Abb. 5) am Indikator-Zylinder, der in jeder Lage 


die Abführung des Dampfwassers so gestaitet, daß 


der Bedienende nicht wie bisher davon belästigt 
wird. 


Abb. 7. Grundriß. Der Momentverschluß. 
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9. In der Konstruktion der Papiertrommeln, 
welche der Leichtigkeit wegen aus Stahl bestehen 
und mit zwei Schnurkränzen (Abb. 8) und einem 
Hubverminderer versehen sind, um zwei Indikatoren 
kuppeln zu können. 

10. In einer außerordentlich bequem zu be- 
dienenden Anhaltevorrichtung (Abb. 9) mit Konus- 
kupplung C. 

11. In den doppelt gewundenen Kolbenfedern 
(Abb. 6), welche den Druck gut auf die Kolbenmitte 
wirken lassen und ohne Lötung an den Gewinde- 
muttern befestigt sind. 


Abb. 8. Zum Einhängen der Schnur besitzen die Schnur- 

rollen Schlitze, die in ein Rundloch auslaufen, Es ist hier 

leicht, den Knoten der Schnur einzustecken, ohne die 
Papiertrommel abzuziehen. 
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Abb. 9. Anhaltevorrichtung. Grundriß ohne Kopf KR. 


Jenen meiner Kollegen, welche sich eingehend 
über dieses Gebiet unterrichten wollen, möchte ich 
das Buch „Der Indikator und seine Anwendung”, 
6. Auflage, von Rosenkranz ganz besonders emp- 
fehlen. Es ist im Verlage der Weidmannschen 
Buchhandlung, Berlin SW, Zimmerstr. 04, erhältlich. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Fortschritte in der Erkenntnis der Faserstoffe. ‘) 
Von R.O. Herzog. 


Die in der organischen Natur als formbildendes Material 
chemisch durch geringe Reaktionsfähigkeit gekennzeichnet. 


durch ein gemeinsames Bauprinzip, 


dienenden Faserstoffe sind strukturell 


Das Aufbauschema in Verbindung mit der homogenen Verteilung der Strukturelemente und des 


sie verbindenden Mörtels bedingt die außerordentlichen mechanischen Eigenschaften. 


Der Chemis- 


mus der Baustoffe ist durch die neueren Arbeiten über Polysaccharide und Proteine verständlicher 


geworden und legt den Gedanken nahe, 


daß physikalische 


und chemische Erkenntnis zur 


Synthese von Fasern mit geforderten Eigenschaften zu führen vermag. 


Auf Empirie gründet sich auch heute noch Aus- 
wahl und technische Verarbeitung der von der orga- 
nischen Natur gelieferten Rohstoffe. Noch recht 
selten werden die Wechselbeziehungen zwischen 
den verschiedenen Stufen der mechanischen oder 
chemischen Gewinnungs- und Veredelungsprozesse 
von den drei dazu berufenen, aber noch allzu jungen 
Wissenschaft beantwortet: der Biologe, der Kol- 
loidchemie und der Polysaccharid- und Eiweiß- 
chemie, auf deren Fundamente man vielleicht eben 
erst gestoßen ist. Wenn der Versuch gewagt wird, 
über einen hierher gehörigen Abschnitt einer 
künftigen Technologie zu berichten, so ist darum 
reife Erkenntnis nicht zu erwarten, sondern nur 
schüchterne Ansätze und Versuche eines Verstehens 
sind es, die sich mitteilen lassen. So unbefriedigend 
dieser augenblickliche Zustand aber auch sein mag, 
die gemeinsame Jugendzeit der drei Wissenschaften 
birgt einen Vorteil für die Entwicklung, nämlich 
die Möglichkeit, zwischen ihnen wechselseitige Be- 
ziehungen herzustellen, was man häufig, aber nicht 
glücklich, als Bearbeitung von Grenzgebieten der 
Wissenschaften bezeichnet. 


Das organische Material, das den Organismus 
aufbaut, ist zweierlei Art: der eine Anteil, den man 
als besonders charakteristisch für alles Leben an- 
sieht, dient dem Stoffwechsel und der Vermehrung; 
der andere Teil bildet die Baustoffe des Körper- 
srerüstes und der Körperform, er bewirkt den 
mechanischen Zusammenhalt und schafft die räum- 
liche Umgrenzung. Vom Standpunkte des Che- 
mikers unterscheiden sich diese beiden Arten des 
biologischen Baumaterials dadurch, daß das am 
Umsatz und Wachstum beteiligte sich durch seine 
Wandelbarkeit, d. h. durch die große Geschwindig- 
keit kennzeichnet, mit der sich in ihm chemische 
Vorgänge abspielen, während die formgebenden Ge- 
bilde ähnlich große chemische Beständigkeit auf- 
weisen, wie sie durch die mechanische Stabilität 
charakterisiert sind. 

Zudemformbildenden Material des 
Organismus gehören die Faserstoffe. 
‚Aber das, was man heute gemeinhin unter Faser- 
stoffen versteht, die Textilfasern, sind nur ein Teil 
der faserigen Gebilde in der belebten Natur, und es 
ist hier wie sonst notwendig, sich ein Gesamtbild 


1) Vortrag. gehalten im Wissenschaftlichen Ver- 
ein, Berlin, am 27. Januar 1926. 


über ihre natürliche Verbreitung zu machen, wenn 
man zu einem Verständnis für das industriell Be- 
nutzte gelangen will. 


Daß in der Histologie der Pflanzen und Tiere 
diejenigen Gebilde, auf denen Form und mecha- 
nischer Aufbau beruht, als Gewebe bezeichnet 
werden, lehrt schon, daß als ihre Strukturelemente 
Fasern dienen. Der Aufbau der biologischen Ge- 
webe aus Fasern läßt sich häufig bereits mit freiem 
Auge erkennen, wird aber deutlicher bei der mikro- 
skopischen Beobachtung und mit Hilfe der histo- 
chemischen Methodik. Eine höchst bemerkenswerte 
Erfahrung macht man bei der Untersuchung des 
verschiedenartigsten faserigen Materials immer 
wieder, daß nämlich jede Faser ihrerseits neuerlich 
aus feineren Fäserchen besteht; je stärker die Ver- 
größerung, desto weitgehender die Aufteilung, die 
„fibrilläre Differenzierung“. Sie unterschreitet die 
Grenze der mikroskopischen Sichtbarkeit. Es 
handelt sich also zweifellos bei der Entwicklung 
und Bildung der faserigen Strukturelemente im 
Organismus um ein allgemeines Aufbau- 
prinzip, dessen er sich bedient. Dabei überrascht 
uns das eine: so verschwenderisch im allgemeinen 
die Natur in ihren Mitteln und Wegen ist, so viel- 
fältig ihre chemischen Hilfsquellen sind, so stark 
scheint sie sich bei der Bildung von fibrillären 
Elementen auf relativ wenige Produkte zu be- 
schränken. Man darf daraus den Schluß ziehen. 
daß nur selten Stoffe den Ansprüchen zu genügen 
vermögen, die nach drei Richtungen an die natür- 
lichen Faserstoffe gestellt werden: Form, mecha. 
nische Eigenschaften und chemische 
Widerstandsfähigkeit. 


Verbreitung, Form und Entstehung. 


In der höheren Pflanze sind die Membranen 
stets aus Cellulose gebildet, die immer aus 
Faserbündeln besteht. Das biologische Struktur- 
element sind. Zellen, die Flementarfasern, beider- 
seits geschlossene, zu Spitzen ausgezogene Röhr- 
chen, je nach Art der Pflanze usw. von verschie- 
dener Länge, weniger schwankt dagegen die Breite. 
Die mikroskopische Untersuchung zeigt, wie an- 
gedeutet, daB die Elementarfaser ihrerseits wieder 
aus feinen Fäserchen aufgebaut ist, den Primitiv- 
fasern oder Fibrillen. Schichten von parallel neben- 
einander liegenden Primitivfasern bilden Zylinder, 
deren mehrere, wie die Teile eines Fernrohrs, inein- 
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andergesteckt sind. Hierbei liegt die Längsachse 
der Primitivfasern keineswegs stets in der Längs- 
achse der Elementarfaser, häufig besitzen sie eine 
gegen die Faserachse in jeder Schicht verschiedene 
Neigung, eine Einrichtung, die für die Festigkeit 
von großer Bedeutung ist. Auch die Länge der 
Primitivfasern verschiedener Pflanzenarten usw. ist 
sehr verschieden, dagegen schwankt wieder die 
Breite weniger. Untersucht man die Cellulosefasern 
mit Röntgenlicht, so erhält man auf einer photo- 
graphischen Platte Interferenzerscheinungen, die 
lehren, daß die Faser aus kleinen Kriställchen be- 
steht, die stäbchen- oder wahrscheinlich blättchen- 
förmige Gestalt besitzen und mit ihrer größten 
Achse in der Richtung der Primitivfasern liegen. 
Wir haben also dass Aufbauschema: 


Elementarfaser — Primitivfaser — 
Kriställchen, 


das vermutlich mit gewissen Modifikationen nicht 
nur für die Cellulose gilt, sondern auch für die 
meisten oder fast alle anderen natürlichen Fasern. 

Bei den niederen Tieren wird die Form häufig 
durch anorganische Gebilde vorgeschrieben, auch 
hier bilden sehr oft faserartige kristallinische Struk- 
turen — neben Blättchen — das „Skelett“. Immer- 
hin mag bemerkt sein, daß die Kieselsäure stets 
amorph zu sein scheint. 

Mit steigender Entwicklung im Tierreich tritt 
eine Substanz hauptsächlich hervor, deren Rolle 
derjenigen der Cellulose in der Pflanze gleicht, das 
Chitin. Haut bzw. Panzer von Würmern, In- 
sekten, Spinnen, Krebsen usw. sind aus Chitin ge- 
bildet. Uebrigens findet sich Chitin auch im 
Pflanzenreich, bei Pilzen, ebenso wie im Tierreich 
bei den Manteltieren die Cellulose als Gerüst- 
material angetroffen wird. Auch das Chitin besteht 
stets aus Fasern, die parallel nebeneinander liegen, 
als „Balkenlage“. Viele solcher Balkenlagen über- 
einander bilden z. B. den Insektenpanzer von der 
bekannten Festigkeit, die offenbar wieder durch die 
angegebene Struktur zustande kommt. 

Die Gewebe der höheren Tiere unterteilt man in 
das Epithelgewebe, das häufig aus Blättchen be- 
steht, in das Bindegewebe und Stützgewebe, in das 
Muskel- und in das Nervengewebe. In allen Fällen 
sind faserige Strukturelemente, die ungeordnet, 


parallel, gekreuzt oder in noch anderer Anordnung 


zueinander liegen, die Träger des Gewebes. Deut- 
licher als bei der Cellulose und dem Chitin, wo 
darum noch nicht davon die Rede war, tritt zum 
Vorschein, daß die Fasern durch amorphe Sub- 
stanz miteinander verkittet werden. 

Die mikroskopische Beobachtung lehrt auch 
hier die Unterteilung der sichtbaren Fasern in 
Fibrillen, und die Untersuchung mit dem Röntgen- 
licht hat gezeigt, daß die Fasern des Binde- und 
Stützgewebes, die sich in der Haut, in der Sehne, 
im Knorpel befinden, aus ein und derselben ‚„leim- 
gebenden“ Substanz bestehen, dm Kollagen. Die 
Kollagenfasern sind ebenso wie die Cellulose- und 
Chitinfasern aus Kriställchen aufgebaut und ebenso 
liefern die Fasern des Muskels und der Nerven 
Kristallinterferenzen, ohne daß man bisher einen 
Namen für die Substanzen eingeführt hat, die sie 
geben. 

Wir finden also die Fasern zumeist als Anteil 
von Membranen. Doch erzeugen die Organismen 
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auch isolierte Fasern, wie den Seiden- und Spinnen- 
faden und das Haar. 


Der Hauptbestandteil des Seidenfadens, 
dem der Spinnenfaden mindestens sehr ähnlich ist. 
besteht wieder aus feineren Fibrillen, entsprechend 
den Oeffnungen der Drüse, aus denen der Faden 
ausgepreßt wird. Im Röntgenlicht erweist er sich 
wieder als zusammengesetzt aus Kriställchen, ähr- 
lich wie Cellulose, Chitin, Kollagen. 


Das Haar bildet ein Beispiel für ein kom- 
pliziertes faseriges Gebilde, bei dem mindestens drei 
in bezug auf ihre biologischen Strukturelemente 
sowie auf ihre chemische Zusammensetzung ver- 
schiedene Schichten übereinander liegen. Auch hier 
zeigen sich bei der Röntgenuntersuchung Kristall- 
interferenzen. 


Wir finden in all den faserigen Gebilden mit 
Abweichungen im einzelnen gewisse Gleich- 
mäßigkeiten im Aufbauschema, die die 
Faserform bedingen: 


ı. Ihre kleinsten Raumelemente zeigten denselben 
regelmäßigen Gitteraufbau wie Kristalle °). 
Durch eine Kette hintereinander liegender 
Kristalle läßt sich in einer Richtung immer 
entweder eine Gerade oder eine Spirale der- 
art ziehen, daß eine Kristallachse mit ihr 
parallel ist (oft ist diese Linie parallel der 
Faserachse). Die anderen Kristallachsen 
können alle möglichen Lagen einnehmen. Da 
diese Anordnung der Kriställchen, die auch 
sonst von Wichtigkeit ist, zuerst bei den 
natürlichen Fasern gefunden wurde, hat man 
sie als Faserstruktur bezeichnet. 


2. Eine Anzahl paralleler Kristallketten bildet 
eine selbständige Fibrille (Primitivfaser). 


3. Eine Anzahl paralleler Fibrillen bildet ent- 
weder ein Faserbündel (Elementarzelle bei der 
Cellulose, Kollagenfaser) oder eine Membran- 
schicht (Balkenlage: Chitin). 


Es scheint, als wären die Faserbündel öfters 
von einer Hülle oder von Fibrillen umkleidet, 
wie dies bei der Aufquellung, z. B. der Cellulose 
sowie der. Kollagenfaser sichtbar wird. 


Es liegt nahe, auf diesen Grundlagen eine 
Systematik der organischen Fasern aufzubauen, 
wobei als weiteres Merkmal die geometrische Lage 
der Fibrillen zur Faserachse und dieser zum Ge- 
webe dienen kann. | 


Die ältere Biologie hat sehr lebhaft darüber 
diskutiert, ob die Membranen durch Intussuszeption 
oder Apposition wachsen, ob die neugebildete 
Substanz in die bereits vorhandene in Lücken hin- 
ein- oder an sie herangebracht wird. Wir wissen 
auch heute nicht, auf welchem Wege die Formen 
des Organismus oder nur die Strukturelemente der 
formgebenden Substanz entstehen. 


Es scheint ziemlich sicher zu sein, daß das 
Primäre die Bildung einer nichtstruktierten Gal- 
lerte ist, in der sich die Fibrillenelemente ent- 
wickeln. Weder bei der Cellulose, noch beim Chitin. 
noch beim Kollagen weiß man aber, ob die gallert- 
artige Substanz sich in die Fasersubstanz umwandelt 


2) Es gibt nur wenige Ausnahmen hiervon, wie 
Byssus. 
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oder ob in die Gallerte ein anderer Stoff eintritt, 
aus dem die Fibrillen gebildet werden °). 

Die Entstehung der Kriställchen vollzieht sich 
auch hier in zwei Phasen, aber vielleicht geht die 
„Hāäufung“ mit der chemischen Synthese Hand in 
Hand. Die junge Cellulose, wie wir alle sie z. B. im 
Spargel kennen, das junge Chitin, wie es sich bei 
der Verpuppung der Insekten findet, bestehen aus 
lockeren, wasserreichen Teilchen, während die Kri- 
ställchen der Cellulosefaser, des Chitins im aus- 
gewachsenen Insekt kompakt und ungequollen sind. 
Wir haben es also mit der Umwandlung von 
amorphen Kolloidmizellen in Kriställchen zu tun. 

Für die Entstehung der Faserstruktur aus un- 
geordneten Kolloidmizellen zu Kriställchen hat man 
vielleicht ein Modell in der Gewinnung des Kunst- 
seidefadens nach dem sogenannten Streckspinnver- 
fahren, wie man es für Kupferseide anwendet. Ein 
Faden der viskosen Kupferammoniak-Cellulose- 
lösung vom Durchmesser ı mm tritt in strömendes 
Wasser und wird von diesem ausgezogen, „ver- 
streckt“, wobei die Kupferammoniakverbindung 
von der Cellulose abgespalten wird. Man erhält eine 
z. B. tausendmal dünnere Cellulosefaser, deren Kri- 
ställchen Faserstruktur zeigen. Es kann hier nur 
der Zug sein, der die Celluloseteilchen veranlaßt 
hat, eine Kristallachse — offenbar die, in der die 
Kristallisationsgeschwindigkeit am größten ist — 
ın die Faserrichtung zu stellen. Es liegt nahe, 
ebenso Zug oder Druck bei den Vorgängen der 
Faserentstehung im Organismus anzunehmen. Frei- 
lich machen es histologische Beobachtungen z. B. 
über die Bildung von Kollagenfasern schwierig, 
eine nähere Vorstellung über die Art zu gewinnen, 
wie solche Kräfte einwirken. 


Mechanische Eigenschaften. 


Die mechanischen Eigenschaften eines Stoffes 
werden gekennzeichnet durch das Verhalten seiner 
Form gegen äußere Kräfte. Die Zerreißfestig- 
keit lehrt die Grenze der erlaubten Beanspruchung 
kennen. Die Dehnung charakterisiert man prak- 
tisch meist durch Angabe von Elastizitäts- 
grenze und Bruchdehnung. Die folgende 


3) Es sind auch Zellgewebskulturen 
aus hochorganisierten Organismen, die in geeig- 
neten Nährlösungen gezüchtet worden waren, unter- 
sucht worden. Neugebildete Zellen aus Herzpräpa- 
raten vom Huhn und der Ratte zeigten im polari- 
sierten Licht selbst bei Anwendung sehr empfind- 
licher Methoden (siehe Dr. A. Pöhler: Ein 
Glimmerplättchen Grau I. Ordnung zur Unter- 
suchung sehr schwach doppelbrechender Präparate, 
Zeitschrift f. wissensch. Mikroskopie, Band 38, 1921, 
S. 29—42) keine Doppelbrechung, und zwar weder 
isolierte Zellen noch Zellgruppen. Erst bei weite- 
rem Fortschritt der Kultur gaben Zellgruppen, 
namentlich diejenigen, welche sich zu mehreren 
parallelen Zellreihen zusammengeschlossen hatten, 
eine sehr schwache, aber deutlich erkennbare Doppel- 
brechung. Es liegt mithin auch hier die Vermutung 
sehr nahe, daß die optische Anisotropie erst in einem 
späteren Stadium der Entwicklung entsteht. Unter- 
suchungen über dichroitische Erscheinungen an ge- 
färbten Präparaten verliefen negativ. Die Ausfüh- 
rung der Versuche verdanke ich Herrn W. Janke. 
Für die Erlaubnis, die Untersuchungen ım Institut 
für Zellgewebsforschung, Berlin, durchzuführen, bin 
ich Frl. Prof. Rh. Erdmann zu großem Danke 
verpflichtet. 


Tabelle*) zeigt Zerreißfestigkeit und Bruchdeh- 
nung bei einigen trockenen Faserstoffen: 


ReiB- Bruch- 
Substanz festigkeit dehnung 
in kg/mm? in 0/0 


Ramie 1,7 


} Cellulose 


Baumwolle 28,9 1,6 
ViskOSe....esssesece.s. 15,6 12,7 
Naturseide ...22222220.. 35,6 1,5 
Sehne 55 25 
Faser aus Kollagen 72 26 
Fischschuppe 
Chilites iceus anenai 58 1,3 
Wolle....... e t TERNE 14,5 13,2 
Kamelhaar ............. 18,5 38,4 


Zum Vergleich sei die Zerreißfestigkeit bei 
einigen gezogenen Metallen angegeben. Sie beträgt 
ir kg/mm? bei: Pb 2,1; Ag 29; Cu bis 50; kaltgezo- 
genem Flußeisendraht bis 80; Flußstahl bis 250°). 

Hartgezogener Metalldraht ist einer Faser oder 
richtiger einer Fibrille, wie sie der Organismus 
bildet, durchaus ähnlich. Er besteht aus kleinen 


Kriställchen, die nebeneinander liegen, vonein- 
ander aber wahrscheinlich durch eine dünne 
Schicht Fremdsubstanz getrennt sind. Bei der 


Röntgendurchleuchtung ergibt sich eine ähnliche 


Struktur wie bei der gewachsenen Faser, die 
Kriställchen liegen mit ihrer Achse parallel zur 
Drahtachse. 


Um die Entstehung der Faserstruktur, die bei 
jeder mechanischen Bearbeitung der Metalle eintritt, 
zu deuten, sind Untersuchungen an Metallein- 
kristallen angestellt worden. Sie haben gelehrt, 
daß die bleibende Dehnung hauptsächlich auf Ab- 
gleitung von Kristallschichten entlang kristallo- 
graphisch bestimmter Ebenen und Richtungen zu- 
rückzuführen ist. Mit fortschreitender Dehnung neigt 
sich die gleitende Ebene immer mehr, so daß die 
plastische Kristalldehnung zu einer Drehung des 
Gitters in bezug auf die Längsrichtung des Kri- 
stalls führt. Je weiter dieser Vorgang fortschreitet, 
desto mehr nimmt die Gleitfähigkeit der gleitenden 
Fläche infolge auftretender Unregelmäßigkeiten in 
den Atomlagen ab, der Kristall verfestigt sich. 
Der Umfang der Verfestigung hängt davon ab, in- 
wieweit der Kristall seinen Drehungsmechanismus 
entfalten kann. Die gleichen Vorgänge müssen sich 
abspielen, wenn viele kleine Kriställchen nebenein- 
ander im Metall liegen, nur werden die Drehungen 
und Abgleitungen verhindert durch die gegenseitige 
Behinderung der Kriställchen. Es wird also nicht 
etwa eine ideale Umordnung eintreten, sondern die 
Kriställchen werden dem Zwang eben nur nach 


+) Die Zahlen für Ramie, Baumwolle, Viskose, 
Naturseide, Wolle und Kamelhaar entstammen der 
Arbeit von v. Karger und Schmidt, Zeitschr. 
für techn. Phys., 6. Jahrg., Nr. 4, 1925. Sie sind bei 
absoluter Trockenheit erhalten. Die Zahlen für die 
beiden Kollagenfasern (Schwanzsehne der Ratte und 
isolierte Faser aus der Fischschuppe des Megalops 
trıssoides) und Chitin (eine Balkenlage aus der 
Flügeldecke des Goliathkäfers) sind von Frl. W. 
Schulz gemessen, und zwar in Jlufttrockenem 
Zustand. 

5) Die Zahlen sind der 5. Aufl. von Landolt- 
Boernstein entnommen. 
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Möglichkeit folgen. Die Behinderung des Drehungs- 
mechanismus führt zu einer starken Verbiegung der 
Gleitschichten und damit zu erheblich größerer Ver- 
festigung als im Einkristall. 

So deutet man beim Metall die plastische 
Dehnung, die bleibende Verlängerung durch Ein- 
wirkung des Zuges. Die reversible Dehnung 
wird durch örtliche Verschiebungen der Atome in 
ihrer Gitterlage erklärt; das Zerreißen durch die 
triviale Tatsache, daß jedes Material von Sprüngen 
und Rissen durchsetzt ist, die sich durch Zug oder 
Druck bis zur Materialwand fortsetzen. Das Reißen 
ist also ein statistischer Vorgang, die Reißfestigkeit 
keine von dem Feinbau der Materie bedingte Stoff- 


konstante. Durch sorgfältige Einrich- 
tungen beim Wachstum und in der 
Strukturanordnung weiß die Natur der 


oıganischen Faser äußerste Festigkeit zu geben. 

Bei den natürlichen Faserstoffen, die übrigens 
Anlaß waren, die eben erwähnten Untersuchungen 
an Metallen anzustellen, sind die plastischen Deh- 
nungserscheinungen auf andere Weise zu er- 
klären. Die Dehnungskurven verschiedener Fasern 
aus Cellulose (Baumwolle, Ramie, Kunstseide), 
natürlicher Seide, tierischem Haar (Wolle, Kamel- 
haar) bei variabler Feuchtigkeit zeigen deren außer- 
ordentlich starken Einfluß. 

Bei Ramie und Viskose findet man die größte 
Dehnbarkeit beim höchsten Wassergehalt. Bei 
Baumwolle ist gleichfalls die Bruchdehnung am 
größten bei 100% Feuchtigkeit, der abweichende 
Kurvenverlauf sowie die Zunahme der Reißfestig- 


keit hängen zweifellos mit der Tordierung zu- 
sammen. 
Die in nicht vollständig trockener Luft ge- 


wonnenen Dehnungskurven der natürlichen Seide 
zeigen einen spitzeren Winkel gegen die Dehnungs- 
achse als die in trockener Atmosphäre aufgenom- 
menen, ohne daß aber eine Beziehung zwischen 
Neigungswinkel und Luftfeuchtigkeit aufträte. Die 
Bruchdehnung steigt dagegen regelmäßig mit der 
Luftfeuchtigkeit. 

Bei den Haaren zeigt die Dehnungskurve deut- 
liche Abhängigkeit von der Luftfeuchtigkeit. Die 
Dehnungskurve ändert ihre Form, bei geringerer 
Reißfestigkeit wird höhere Bruchdehnung erzielt. 

Sieht man vom tierischen Haar ab, so lassen 
sich die Beobachtungen durch die Annahme deuten, 
daß die natürlichen Fasern ein zweiphasiges System 
bilden, bestehend aus Kriställchen und einer Ein- 
bettungssubstanz. Die Einbettungssubstanz er- 
weicht durch Aufnahme von Wasser und leistet der 
Verrückung der Kriställchen infolge des Zuges einen 
umso geringeren Widerstand, als sie Wasser auf- 
genommen hat). Die Kriställchen selbst werden 
durch die mechanische Beanspruchung gegenein- 
ander verrückt und verdreht, nicht aber finden bei 
ihnen, soweit bisher festgestellt werden konnte, 
Gleitungen statt wie bei den Metallkristallen. Je 
mehr Fremdstoffe in der Kittsubstanz der Faser 
sind, um so größer ist ihre Fähigkeit zu quellen, 
eine Erfahrung, die von Bedeutung für die Herstel- 
lung von Kunstseide ist; z. B. sind die aus Baum- 
wolle gewonnenen Fasern wasserunempfindlicher 


6) Ist die Faser tordiert (Baumwolle), so wirken 
seitliche Drucke mit, das Gesamtbild ändert sich 
weitgehend. 
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als die ceteris paribus aus Holzzellstoff her- 
gestellten. 

Dafür, daß die Kriställchen selbst nicht defor- 
mierbar sind, spricht auch, daß sich Filme weder 
aus Gelatine oder Cellulose noch einer verwandten 
Substanz walzen lassen, ohne zu bersten. Bei sehr 
tiefen Temperaturen (— 185° C) ändert sich die 
Zerreißfestigkeit eines Cellulosefilms nicht, dagegen 
verschwindet seine Dehnbarkeit vollkommen: die 
Kittsubstanz ist glasig erstarrt. 

Natürliche Cellulosefasern sowie Seide zeigen 
keine wesentliche Verfestigung bei der Deh- 
nung, dies ist dagegen bei Kunstseide der Fall, 
ferner bei Wolle. Bei der Viskose sind anfangs 
die Kriställchen fast völlig ungeordnet; besonders 
durch wiederholte Dehnung tritt eine gewisse Ord- 
nung und Hand in Hand damit Verfestigung ein. 
Dies kann sich wohl nicht anders als durch H o mo- 
genisierung der Zwischensubstanz 
zwischen den immer mehr gegeneinander ge- 
ordneten Kriställchen verstehen lassen. In der 
homogenen Verteilung von Kriställ- 
chen und Kittsubstanz glauben wir 
überhaupt die Bedeutung der Faser- 
strukturfür die Festigkeitzuerfassen. 

Das tierische Haar mit seinem kompli- 
zierten Aufbau zeigt auch ein besonders kompli- 
ziertes Verhalten. Seine elastischen Eigenschaften 
sind abhängig nicht nur von dem Wasser-, sondern 
auch von dem Fettgehalt. Besonders eingehend 
sind diese Untersuchungen am technisch wichtigen 
Wollhaar durchgeführt worden. Viel stärker als 
die einfach gebauten Fasern zeigt es die Eigen- 
schaft der reversiblen Dehnung’), die auch seine 
besondere Verwendung in der Textilindustrie be- 
dingt. Nach Beanspruchung zeigt das Wollhaar 
Hysteresis, es kehrt nicht sogleich, sondern erst 
allmählich zu seiner früheren Länge und Form 
zurück. Je öfter und je schneller nacheinander die 
Belastung erfolgt, desto größer ist die bleibende Deh- 
nung, desto mehr hat das Haar von seiner rever- 
Auch hierbei spielen 
Feuchtigkeit und Fettgehalt des Haares eine er- 
hebliche Rolle. Es ist klar, daß die Hysteresis bei 
der industriellen Verarbeitung von größter Wichtig- 
keit ist. Je mehr man es darauf anlegt, schmieg- 
sames und elastisches Gewebe zu bekommen, desto 
wichtiger ist es, daß das Haar bei der mechanischen 
und chemischen Behandlung nicht geschädigt wird. 
d. h., daß seine elastischen Eigenschaften erhalten 
bleiben. In je größerem Maßstabe und um so 
maschinenmäßiger die Verarbeitung erfolgt, je mehr 
die Geschwindigkeit in der Industrie die Hauptrolle 
spielt, desto schwerer gelingt es, das Haar un- 
beschädigt durch die Fabrikation zu bringen; es 
ist die technische Aufgabe, die Schädigungen auf 
ein Mindestmaß herabzudrücken. Man kann nicht 
sagen, daß dieses Ziel bei unserer heutigen Art der 
Wollverarbeitung im allgemeinen erreicht wird. 


Chemisches. 
Die natürlichen Faserstoffe, an und für sich 
nicht zahlreich, gehören nur wenigen Gruppen im 


7) Die hier ähnlich wie beim Kautschuk auf der 
Existenz eines zweiphasigen Systems beruhen muß, 
wobei die infolge Oberflächenspannung reversible 
Formveränderung der einen Phase den Vorgang 
beherrscht. 
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System der organischen Chemie an. Die Cellulose 
istein Polysaccharid, Seidenfibroine und Kollagen ge- 
hören zu den eiweißartigen Skleroproteinen und 
Chitin steht zwischen diesen beiden Gruppen. Es 
handelt sich also durchaus um sogenannte hoch- 
molekulare Verbindungen, über die man in den 
allerletzten Jahren gegen frühere Zeiten stark ge- 
änderte Anschauungen gewinnt. Polysaccharide, 
Eiweißstoffe und ebenso Chitin werden nicht mehr 
als Kohlenstoffketten angesehen, die durch Sauer- 
stoff- oder Stickstoffbrücken zu einer langen Reihe 
verknüpft sind, sondern als Anhydride von Mono- 
oder Disacchariden, von Aminosäuren oder Pep- 
tiden, von Aminozuckern, die — nicht allzu große 
— Bausteine bilden. Welcher Art die Vereinigung 
sei, ist nicht festgestellt. Es sei gestattet, die Ver- 
mutung der einzelnen Forscher darüber unerörtert 
zu lassen und nur auf gewisse Beobachtungen hin- 
weisen zu dürfen, die die Eigenart der Probleme 
beleuchten. Zunächst bei der Cellulose. 


Das Problem des Cellulosechemikers kann man 
vielleicht so aussprechen: Warum verhält sich in 
einer Reihe von Reaktionen das Cellulosekriställ- 
chen wie ein einziges chemisches Molekül, während 
der Kristall in anderen Fällen in seine Bausteine 
bzw. deren Umwandlungsprodukte zerfällt? Nitriert 
man Cellulose, so erhält man Fasern aus Nitro- 
cellulose, von denen man seit langer Zeit weiß, daß 
sie denen des Ausgangsmaterials unter dem Mikro- 
skop völlig gleichen. So zeigt Schießbaumwolle die- 
selbe Korkzieherstruktur wie die natürliche Baum- 
wolle. Der Vorgang läßt sich nur so erklären, daß 
die Celiulosekriställchen sich in Nitrocellulose- 
kristälilchen umgewandelt haben, ohne ihre gegen- 
seitige Lage im Kristall zu verschieben und ohne 
ihre Größe und äußere Form sehr wesentlich zu 
verändern. Dies läßt sich unter zwei Voraus- 
setzungen erklären: einmal, daß die Kristälichen in 
der Einbettungssubstanz festgehalten werden, und 
dann, daß sich die Umsetzungen an der Hydroxyl- 
gruppe vollzogen haben, während die Verknüpfung 
der Bausteine erhalten geblieben ist. Löst man 
solche, durch vorsichtige Behandlung gewonnene 
Nitrocellulose in Azeton auf, dann erhält man eine 
kolloide Lösung, deren Teilchengröße von der der 
festen Nitrocellulose nicht wesentlich verschieden 
ist. So wurde durch die Röntgenuntersuchung eine 
maximale Teilchengröße von 100°. 10-24 cm für 
Ramiecellulose, von — 100%. 10-24 cm für deren 
Nitrierungsprodukt und durch Diffusion der kolloid- 
gelösten Nitrocellulose ein mittlerer Teilchendurch- 
messer von 66 bis 186. 10-24 cm gefunden. Nitrie- 
rung sowie Auflösung haben sich also unter Er- 
haltung der Gesamtzahl der zusammenhaftenden 
Atome vollzogen, wie wenn etwa Benzol nitriert 
und das Reaktionsprodukt aufgelöst worden wäre; 
der Cellulosekristall hat sich wie ein großes Mole- 
kül verhalten. 


Läßt man dagegen starke Säure oder Oxyda- 
tionsmittel auf die Cellulose einwirken, so zer- 
splittern die Cellulosekriställchen und liefern Ge- 
mische aus verschiedenartigen Verbindungen. So- 
lange man an die Kettenformel der Cellulose 
glaubte, hielt man diesen Vorgang in enger Analo- 
gie mit Disacchariden usw. für hydrolytisch. Heute 
wissen wir, daß das Wesen dieser Reaktionen, die 
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am Brückensauerstoff einsetzen, uns unbekannt ist 
und eines völlig neuen Studiums bedarf. 

Nicht weniger als bei der Cellulose verstoßen 
Beobachtungen an Skleroproteinen gegen ältere 
Meinungen. Die Hydrolyse von Seidenfibroin oder 
Gelatine, die sich unmittelbar vom Kollagen ab- 
leitet und nicht wesentlich chemisch verschieden 
von ihm sein kann, liefert eine große Anzahl von 
Aminosäuren. Wären diese alle im „Baustein“ des 
Proteins enthalten, so müßte ihm ein Molekular- 
gewicht von einigen Io 000 entsprechen. Nun zeigt 
aber die Röntgenuntersuchung mit sehr großer 
Wahrscheinlichkeit, daß die Größe eines Bausteins 
mehrere Hundert nicht überschreiten kann. Ebenso 
ist für das ermittelte Kristallsystem sehr unplau- 
sibel, daß eine chemisch so komplizierte Substanz 
vorliegt. So bleibt kaum ein anderer Schluß übrig, 
als daß diese Eiweißkörper eigentlich ziemlich 
einfach zusammengesetzt sein und die Mehr- 
zahl der ermittelten Aminosäuren nicht der Haupt- 
substanz, sondern Beimengungen angehören müssen. 
Damit wird der Möglichkeit, Stoffe ähnlicher Art 
durch die chemische Synthese zugänglich zu 
machen, in die Nähe gerückt. 


Das technische Problem. 


Die von der Natur dargebotenen Fasern finden 
mannigfaltige technische Verwendung: die Kollagen- 
fasern in ihrem Verband der tierischen Haut; Baum- 
wolle und Bastfasern, Seide, das tierische Haar als 
Textilien; Holzzellstoffe für Papier. Industrien, die 
teilweise zu den ältesten Kulturerrungenschaften 
gehören und die einst die glänzende Entwicklung der 
Maschinenindustrie und der chemischen Veredelung 
zu kombinieren wußten, in denen nicht, soweit sie 
mechanischer Natur sind, umwälzende technische 
Neuerungen zur Zeit erwartet werden dürften, wie 
auch der Chemiker zumeist nur vor der Aufgabe 
steht, die Eigenschaften der Rohstoffe mit seinen 
Mitteln möglichst wenig zu mindern, Verluste zu 
verhindern, Abfalistoffe neuer Verwendung zu- 
zuführen. Auch Veränderungen in der Auswahl der 
natürlichen Rohstoffe, wie etwa vor 100 Jahren die 
Verdrängung der Wolle und des Leinens durch die 
Baumwolle, haben sich nur mehr in geringerem 
Maße, etwa im Sinne einer besseren Ausnutzung 
der Abfälle und einer Zurückdrängung des Leinens 
vollzogen. 

Das technische Problem, das auf Grund neuer 
Erkenntnis des Faserstoffaufbaus sich erhebt, liegt, 
wie uns scheint, zunächst nicht in erster Linie im 
Gebiete der altbestehenden Industrien; es heißt 
Verdrängung der natürlichen Faser 
durch diekünstliche. In welchen Richtungen 
sich de Entwicklungsmöglichkeiten be- 
wegen, möge kurz angedeutet werden. 

Die älteren Versuche, andere Ausgangsprodukte 
als Cellulose anzuwenden, wie Gelatine, Kasein usw., 
sind als mißglückt anzusehen. Der Grund liegt, 
äußerlich gesehen, an der geringen Festigkeit der 
Produkte, besonders im nassen Zustande, grund- 
sätzlich: an der ungeeigneten Feinstruktur. 

Die gebräuchlichen Verfahren zur Kunstfaser- 
gewinnung benutzen sämtlich folgendes Prinzip: 
Dispergierung der natürlichen Faser bis zur Isolie- 
rung der Kriställchen (Kolloidmizell) und neuer- 
liche Verkittung dieser zum unendlich langen Faden. 
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Verschieden ist die Methode der Dispergierung, dem 
Wesen nach gleichartig die Fadengewinnung: Er- 
starrenlassen einer dickflüssigen Dispersion. Es ist 
nicht anzunehmen, daß sich zunächst an der bereits 
sehr gut ausgearbeiteten mechanischen Methodik 
eine grundlegende Aenderung vollziehen wird; vor- 
aussichtlich ist in der Hauptsache nur eine weitere 
Steigerung der Leistungsfähigkeit zu erwarten. 
Für die Auswahl des chemischen Verfahrens 
sind verschiedene Motive maßgebend, in erster Linie 
natürlich das wirtschaftliche, dem die Viskose ihre 
beherrschende Stellung verdankt. Zweitens setzen 
sich Qualitätseigenschaften durch — wozu, wie bei 
so vielen textilindustriellen Fragen, auch ästhetische 
Momente gehören —, hierfür ist das Erscheinen der 
Azetatseide trotz ihres hohen Preises ein Beispiel. 
Die sehr plötzlich gesteigerte Produktion der 
Kunstfaser, die z. B. in Deutschland heute als Ueber- 
produktion bezeichnet wird, hat, ganz abgesehen von 
Nachwirkungen kriegszeitliicher Gedankengänge, 
dahin geführt, daß sich manche Produzenten auf die 
Gewinnung von Fasern mit Sondereigenschaften ver- 
legen; abgesehen von der Fadenstärke werden 
Glanz, Oberflächenform (wellige Form) variiert. 
Während besonders die Massenproduktion ein gutes, 
möglichst gleichartiges Durchschnittsprodukt her- 
stellt, will man auf anderer Seite die Qualität 
steigern. Neuartige Verwendungszwecke, die Ver- 
arbeitung nach anderen als nach Seidenverspin- 
nungsverfahren, Vermischung mit anderen Fasern 
werden angestrebt. Es wird versucht, der Wolle 
Fasern beizumengen. Man erreicht so neuartige 
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Farbeffekte, wenn auch manche Eigenschaften, wie 
der Griff, leicht leiden; das Verfahren kann im 
wesentlichen nur bei kurzlebigen Modestoffen, nicht 
bei solchen aus wertvoller Wolle von Bedeutunz 
sein. Wichtiger könnte die Verwendung in der 
Baumwollindustrie werden. | 

Kurz, mit dem vergrößerten Umfang der Her- 
stellung und der Erschließung neuer Gebiete sind 
neue technische Probleme aus wirtschaftlichen 
Motiven heraus entstanden. Hierbei hat sich zweifel- 
los das Qualitätsniveau des Produktes stetig ver- 
bessert; vor allem gelang es, die Wasserfestigkeit 
erheblich zu steigern. 

Aber die Problemstellung des Chemikers liegt 
darin, durch die tiefere Erkenntnis der Faser- 
struktur und ihrer physikalischen Bedeutung, durch 
Beherrschung der hochmolekularen Stoffe zur Faser- 
stoffsynthese zu gelangen. Die komplizierte Fein- 
struktur der gewachsenen Faser in Pflanze und Tier 
ist mechanisch nicht nachzuahmen, beim Verfahren 
der Seidenspinner wird man bleiben; aber in der Er- 
weiterung und der zielbewußten Schaffung 
neuerFaserstoffsubstanzen liegt das Zie!. 

Seitdem die Industrie den Erfolg systematischer 
Laboratoriumsarbeit zur Ueberwindung techniscker 
Hindernisse erfaßt hat, bedient sie sich dieses Hili:- 
mittels. Dort, wo sie das Problem der Faserstoi:- 
forschung zuerst in seinem Umfang begreift, wird 
sie einen wesentlichen Schritt in der Erkenntnis der 
organischen Naturstoffe tun, deren fortschreitende 
experimentelle Durchdringung den nächsten großen 
technischen Kulturfortschritt bilden könnte. 


Harzleimung. 


Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


Unter dem obigen Titel hat Herr Dozent E. 
Öman einen Aufsatz veröffentlicht, in welchem er 
auch die Einwirkung von Aluminiumsulfat auf 
Holzzellstoffe, insbesondere eine ältere Arbeit von 
Schwalbe und Robsahm!) bespricht. Herr 
Öman hat die beschriebenen Versuche wiederholt; 
er ist jedoch dabei zu anderen Schlußfolgerungen 
gelangt als seinerzeit Schwalbe und Rob- 
sahm. Er vermutet nämlich, daß der Aschegehalt 
der Holzzellstoffe ausschlaggebend für Aufnahme 
oder Nichtaufnahme von Aluminiumverbindungen 
durch die Faser ist. 

Es scheint Herrn Öman vollkommen ent- 
gangen zu sein, daß diese Frage in der Literatur 
ausführlich erörtert wurde, experimentell insbeson- 
dere von Tingle?) und von Schwalbe?) bzw. 
Schwalbe und Teschner*t). Aus den ge- 


1) C. G. Schwalbe und H. Robsahm, Die 
Rolle des Tonerdesulfats bei der Leimung von Sulfit- 
zellstoff; Wochenbl. f. Pap. 43, 1454—1457 (1912). 

2) Tingle, Journal of Industrial and En- 
gineering Chemistry 14, 198 (1922). 

3) Carl G. Schwalbe: Die Adsorption von 
Aluminiumhydroxyd aus Aluminiumsulfatlösungen 
durch Baumwollcellulose und Holzzellstoff; Zeitschr. 
für angew. Chemie 37, 125—128 (1924). 

+) Cari G Schwalbe und Gunther 
Teschner, Zur Kenntnis der Adsorption und 


nannten Veröffentlichungen geht hervor, daB keines- 
falls der Aschegehalt der Holzzellstoffe die Ursache 
der Aufnahme von Aluminiumverbindungen ist. Be- 
rechnet man die dem Aschengehalt entsprechende 
Menge Schwefelsäure und rechnet auf Aluminium- 
hydroxyd um, so zeigt es sich, daß schon bei den 
von Schwalbe und Robsahm gefundenen 
Werten die Aluminiumhydroxyd - Aufnahme weit 
größer ist als der berechneten Menge Schwefelsäure 
entspricht. Es hat sich sogar eine gewisse Menge 
freie Schwefelsäure und an organische Substanz 
gebundene Schwefelsäure nachweisen lassen. 


Die Ursache, warum beim Nacharbeiten der 
Versuche von Schwalbe und Robsahm teil- 
weise Uebereinstimmung, teilweise aber auch ab- 
weichende Befunde zutage getreten sind, liegt auf 
einem ganz anderen Gebiet. Ausschlaggebend ist der 
jeweilige Quellungszustand der Holzzellstoffasern. 
Diesem Faktor scheint Herr Öman bei seinen Ver- 
suchen keine Rechnung getragen zu haben. Im ein- 
zelnen auf die angedeuteten Fragen einzugehen, 
erübrigt sich, um so mehr, als sie in der schon 
zitierten Abhandlung im Festheft des Papier-Fabri- 
kant 1925 eingehend erörtert worden sind. 


Quellung der Cellulose und Zellstoffasern; Papier- 
Fabrikant, Festheft 1925, S. 144—148. 
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; Siemens - Billiter - Verfahren im Dienste der Zellstoff- und 


Papierindustrie. 
Von Dir.-Ing. E. Belani, Villach. 
Es werden die Einzelheiten dieses Verfahrens und seine Vorzüge beschrieben. 


ı meiner im „Papier-Fabrikant“ Nr. 51/52 1925 
enenen Arbeit „Salz und Zellstoff“ habe ich die 
--ımenhänge dieser beiden Industrien skizziert. 
will ich noch einen Schritt weitergehen und 
Ueberblick über das Siemens-Billiter- 
ahren geben, das die elektrolytische Zer- 
“r von Chloralkalien zum Zwecke der billigsten 
zas-Gewinnung anstrebt. 
~a die direkte Herstellung von Natriumhypo- 
chlorit für die allermeisten Zellstoff- und Papier- 
fabriken heute viel zu teuer kommt und sich nur bei 
unmittelbarstem Salzsole-Bezug lohnt, wie z. B. in 
Hallein, liegt es nahe, daß die Bestrebungen nach 
Schaffung eines billiger arbeitenden Verfahrens die 
Chemiker und Laboratorien der elektrotechnischen 


Großindustrie fortgesetzt stark beschäftigen. Herrn 


Dr. Jean Billiter, Professor der Wiener Uni- 
versität, gelang es im Vereine mit der Siemens & 
Halske A.-G. in Berlin ein Verfahren auszubilden, 
welches bis heute als das für die Zellstoff- und 
Papierfabrikation wirtschaftlichste zu bezeichnen ist. 

Ehe ich das Verfahren selbst beschreibe, will 
ich die Apparatur an Hand einer schematischen 
Darstellung erklären. 

Die Siemens - Billiter - Chlor - Aetznatron - Zelle 
(Abb. ı) besteht aus einem mit Eisenblech um- 
mantelten Steinzeug- oder Betontrog, welcher durch 
eine die (+) Elektroden (Anoden) tragende Stein- 
zeug- oder Betonplatte abgedeckt wird. Den Boden 
des Troges bildet ein Rahmen mit einem Eisendraht- 
netz, auf welchem ein Asbesttuch liegt, und der 
gleichzeitig als (—) Gegenelektrode (Kathode) dient. 

Unterhalb des Eisendrahtnetzes befindet sich 
ein Sammelraum, aus welchem sowohl der sich beim 
Prozesse bildende Wasserstoff (H) durch ein seit- 
liches Rohr (rechts im Schema) entweichen kann, 
als auch die sich ansammelnde Aetznatron (NaOH)- 
Lauge (Kathodenlauge) durch einen Syphon be- 
ständig abgezogen wird. Das beim Prozesse ent- 
stehende Chlorgas (Cl) entweicht durch einen Stein- 
zeugkrümmer, während durch ein Glas- oder Ton- 
rohr die frische Salzsole (NaCl) dem Bade zugeführt 
wird. 

Auf das auf dem Eisendraht- 
netze des Bodens ausgebreitete 
Asbesttuch wird der diaphragma- 
tischen Wirkung wegen eine teig- 
artige Mischung von Bariumsulfat 
und Asbest oder Asbestine ganz 
dünn aufgestrichen. 

Ein 


auf dem Deckel ange- 
brachtes Manometer sowie ein 
Thermometer vervollständigen die 


Einrichtung der Zelle. 

Der Vorgang in der Zelle selbst 
nach deren Füllung mit Salzsole 
und Einschalten des elektrischen 
Stromes spielt sich nach folgenden 
Punkten ab. 

I. Die über dem Diaphragma- 
Boden der Zelle befindliche Salz- 
sole erfüllt alle Poren der auf- 


N 


Abb. 1. 


gestrichenen Baryumsulfat-Asbestschicht sowohl, 
als auch die des Asbestgewebes und befeuchtet das 
darunterliegende Drahtnetz. Dadurch wird dasselbe 
leitend mit dem Bade verbunden, d. h. der elek- 
trische Kontakt für die Elektrolyse hergestellt. 

2. Beim Durchgang des Stromes wird an den 
(+) Anoden Chlorgas frei, wogegen sich an der 
(—) Drahtnetz-Kathode unter Wasserstoffentwick- 
lung Aetznatron (NaOH) bildet. 

3. Das Chlorgas erfüllt den Raum zwischen 
Salzsolespiegel und Deckel und wird beständig durch 
den Steinzeugkrümmer abgesaugt. 

4 Am Drahtnetze des Bodens hängen sich 
Tropfen von stark alkalischer Salzlösung an, welche 
jedoch von der ständig nachfließenden frischen Salz- 
sole verdrängt und durch den im Boden befindlichen 
Syphon abgeleitet werden. 

5. Der den Raum unter dem Diaphragma-Boden 
erfüllende Wasserstoff wird durch ein Rohr (seit- 
lich) abgeleitet. Diese Ableitung kann gedrosselt 
werden (neues Patent von Siemens & Halske A.G.), 
wodurch die auf dem Asbesttuche aufgestrichene 
Baryumsulfat-Asbestschicht viel dünner gewählt 
oder ganz weggelassen werden kann, um solcherart 
den elektrischen Widerstand und damit die Span- 
nung bzw. Kraft zu verringern. 

Zusammengefaßt stellt sich der Prozeß wie folgt 
dar: Oben fließt frische Salzsole in das Bad zu, 
unten fließt die gebildete Aetznatronlauge ständig 
ab. Die bei den Zerlegungen von Chloralkalien 
stets gefürchtete Wiederzersetzung des gebildeten 
Alkalis wird durch die Abwärtsbewegung des Elek- 
trolyten fast völlig verhindert. Die wenigen OH- 
Ionen, welche trotzdem nach den (+) Anoden hin- 
streben, werden auf ihrem Wege dorthin unschäd- 
lich gemacht. Dies erfolgt durch eine dreifache 
ruhige Schichtenbildung des Elektrolyten, welche 
die Abscheidung der OH-Ionen an der (+) Anode 


und damit die Wiederzersetzung des gebildeten 
Alkalis unter Sauerstoffentwicklung unmöglich 
macht. Diese drei erwähnten Schichten sind: 1. Am 


Boden die alkalihaltige Schicht, 2. darüber die fast 
neutrale Schicht, 3. in der Nähe der Anoden die 
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Schematische Darstellung (Querschnitt) einer 
Siemens-Billiter-Zelle 
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saure, chlorhaltige Schicht als die spezifisch leich- 
teste. Man kann die Stärke der Wiederzersetzung 
des gebildeten Alkali aus dem CO,-Gehalt des Chlor- 
gases beurteilen, da der sich anormal bildende Sauer- 
stoff die Kohlenanoden zu CO; verbrennt. Dieser 
CO»-Gehalt beträgt in einem nach dem Siemens- 
Billiter-Verfahren arbeitenden Großbetriebe (4000 kg 
Chlorgas und 4500 kg NaOH in 24 Stunden) kaum 
2%. Zufolgedessen ergibt sich ein sehr geringer 
Alkaliverlust und eine sehr hohe Stromausbeute, 
welche in den meisten Betrieben bis 94,7 % bei 
1,17 % COs»-Gehalt im Chlorgas beträgt. Außer der 
hohen Stromausbeute kommen beim Siemens-Bil- 
liter-Verfahren auch noch die gute Energieausbeute 
(Stromstärke X Spannung) in Betracht sowie die 
geringen Kosten für Unterhaltung und Wartung. 
Während z. B. bei dem (Quecksilberverfahren die 
Badspannung 6—7 Volt beträgt, arbeitet das Siemens- 
Billiter-Verfahren im Großbetriebe auch bei langen 
Betriebsperioden mit nur 3,7—4,0 Volt. Manchen 
Fabriken unserer Branche kostet die elektrische 
Energie verhältnismäßig nur sehr wenig, und eine 
höhere Spannung fällt dort nicht ins Gewicht. Diese 
Fabriken können ihre Siemens-Billiter-Bäder ohne 
weiteres mit größeren Stromstärken beschicken. So 
arbeitet z. B. eine Sulfitzellstoff-Fabrik mit 3000 und 
eine andere mit 5000 Ampere, obgleich deren Bäder 
nur für 2000 Ampere und 3,7 Volt gebaut wurden. 
In diesen Fällen steigt die Spannung auf 4,4 
bis 5,2 Volt je nach Belastung der Anlage. 

Abb. 2 zeigt eine Chlor-Aetznatron-Anlage nach 
dem Siemens-Billiter-Verfahren für eine Tages- 
leistung von etwa 1000 kg Chlorkalk, welche im 
Auftrage der Firma Ignaz Spiro & Söhne in Krum- 
mau a. d. Moldau für deren Sulfitzellstoff-Fabrik 
Pötschmühle errichtet wurde. Man sieht in der 
Abbildung ganz deutlich die das Chlorgas aus den 
Zellen abführenden Steinzeugkrümmer (links), die 
(+) Anoden (Mitte), die Frisch-Salzsole-Zuführung 
(rechts), die Wasserstoffgas-Abführung (links, knapp 
neben den Krümmern) und die Zuführung des elek- 
trischen Stromes (Kabelleitungen längs der Pfeiler). 
Die aus künstlichem Graphit hergestellten Anoden 
sowie die Diaphragmen der Böden haben nur sehr 
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geringen Verschleiß und halten im Durchschnitt 
anderthalb bis zwei Jahre. Die Diaphragmen müssen 
von Zeit zu Zeit gereinigt werden, weil sich auf 


- ihnen, besonders bei Verwendung unreiner Salzsolen, 
"Schlamm ablagert. 


Wie verwendet man nun das gewonnene Chlor- 
gas in der Zellstoff- und Papierfabrikation? Dazu 
gibt es mehrere Verfahren: ı. Die Gasbleiche mit 
direktem Chlorgas, wobei also das Chlor den Zellen 
unmittelbar entnommen wird, oder 2. mit auf Eisen- 
flaschen gefülltem und verflüssigtem Chlor, 3. die 
weitere Herstellung von normalem festem Chlor- 
kalk, 4. die Herstellung von Chlorkalklösungen. 
5. die Herstellung von Natriumhypochlorit. Die 
Vorteile der Chlorgasbleiche gegenüber der Chlor- 
kalkbleiche sind m. E. darin zu suchen, daß man 
keine Verluste an bleichendem Chlor durch die 
Selbstzersetzung des Chlorkalkes und durch dessen 
Verarbeitung auf Calciumhypochloritlaugen erleidet. 
Auch werden die Fasern der wenig günstigen Ein- 
wirkung von Chlorkalzium und diversen Chloraten 
ausgesetzt. Benützt man flüssiges Chlor zur Be- 
reitung von Bleichlösungen (Laugen), so hat man 
den großen Vorteil, sich solche stets frisch bereiten 
zu können. Voraussetzung für die Wirtschaftlichkeit 
ist dabei billiger Aetzkalk! Kleine Zellstoff- und 
Papierfabriken verwenden das Verfahren 4. 

Es gibt aber auch Fabriken, welche spezielle 
Zellstoffe, z. B. solche für die Kunstseidefabrikation, 
herstellen und dazu Natriumhypochlorit vorziehen. 
Diese Fabriken stellen sich ihr Natriumhypochlorit 
am einfachsten nach dem Siemens-Billiter-Verfahren 
her, indem sie, das durch die Syphons abgehende 
NaOH zur Absorption des Chlorgases an Stelle der 
Kalkmilch benützen. Außerdem kann im Betrieb 
selbst das Aetznatron Verwendung finden: ı. Als 
Zusatz beim Kochen von Lumpen und Gespinst- 
fasern, 2. bei der Harzleimbereitung (Seife), 3. als 
Zusatz zu Stärkelösungen aller Art für papiertech- 
nische Zwecke, 4. kann man das flüssige NaOH 
zu festem Aetznatron eindampfen. Hierbei fällt das 
noch unzersetzt gebliebene Kochsalz aus, und es 
restiert reines festes Aetznatron. Das aus den 
Siemens-Billiter-Zellen entweichende Wasserstoffgas 
aber ist vollständig rein und wird 
in wirtschaftlich geleiteten Fabri- 
ken in Gasometern aufgefangen. 
verdichtet und in Stahlflaschen 
gefüllt. Das Siemens-Billiter-Ver- 
fahren eignet sich sowohl für 
Natrium- als auch Kaliumchlorid- 
sole, erfordert aber einen un- 
unterbrochenen 24 stündigen Tag- 
und Nachtbetrieb. Im Vergleiche 
mit anderen Elektrolyseuren, die 
mit lotrechten Diaphragmen arbei- 
ten, ist dem wagrechten Dia- 
phragma wegen der damit er- 
zielten Schichtenbildung des 
Elektrolyten unbedingt der Vor- 
zug zu geben, auch dann, wenn 
der Platzbedarf der Siemens- 
Billiter-Zellen ein etwas größerer 


sein sollte als derjenige an- 
derer Systeme. Für eine Be- 
Abb. 2. Chlor-Aetznatron-Anlage für eine Tageserzeugung von etwa 1000 kg triebskostenberechnung hat man 
Chlorkalk, ausgeführt für die Sulfitzellulosefabrik Pötschmühle der Firma folgende Posten einzusetzen: 


Ignaz Spiro & Söhne, Krummau a. d. Moldau. 


1. Kosten für den Kraftverbrauch. 
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2. Kosten für Salz, Kalk, Dampf bzw. Kohle, 3. Kosten 
für Erneuerungen, Unterhaltung. Löhne, 4. Kosten für 
Verpackung der gewonnenen Erzeugnisse, 5. Kosten 
für Tilgung und Verzinsung des Anlagekapitals. 
Die Menge benötigten Salzes ist davon ab- 
hängig, welche Verwendung die Aetznatronlauge er- 
fährt, ob sie z. B. unter Wiedergewinnung von Salz 
eingedickt wird oder nicht. Bei dem Verfahren zur 
Herstellung von „flüssigem Chlorkalk“ nach Folge 4 
ist der Kalkverbrauch geringer als bei der Fabri- 
kation von „festem Chlorkalk“. Eine Reihe von 
sehr bedeutenden Zellstoff- und Papierfabriken 
arbeitet heute schon mit großen wirtschaftlichen 
Vorteilen nach dem Siemens-Billiter-Verfahren. Die 
meisten dieser Fabriken liegen sehr weit von den 
Salzbergwerken entfernt und würden ohne dieses 
Verfahren auf den verlustreichen Chlorkalk-Bezug 
in Fässern angewiesen sein. Eine ganz separate 
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Stellung kommt dem Siemens-Billiter-Verfahren in 
jenen Zellstoff-Fabriken zu, welche ein kombiniertes 
System des Zellstoff-Aufschlusses in Verbindung 
mit der Elektrolyse anwenden, wie dies z. B. beim 
Schacht-, beim De-Vains- und beim Pomilio-Ver- 
fahren der Fall ist. Bei diesen Alkali-Chlor-Ver- 
fahren, von welchen das von Dr. ing h. c. Willi 
Schacht erfundene Verfahren ganz wesentliche Ver- 
besserungen und viel einfachere Betriebsführung bei 
höchster Stoffausbeute und bester Stoffqualität auf- 
weist, spielt die Elektrolyse des Kochsalzes bei 
gleichzeitiger Aetznatrongewinnung, wie wir sie 
beim Siemens-Billiter-Verfahren haben, eine höchst 
wichtige, vor allem wirtschaftliche Rolle. Da diese 
Zellstoff-Fabriken für ihre Chlorierungsprozesse sehr 
große Mengen Chlorgas benötigen, sind sie auf die 
Selbtsherstellung von Chlor neben Aetznatron meiner 
Ansicht nach unbedingt angewiesen. 


Neues über die Verwertung der Sulfitablauge. 
Von Prof. Dr. S. Hilpert, Berlin. 


Vortrag, gehalten zur Hauptversammlung 1925 des Vereins der Zellstoff- und Papierchemiker und -Ingenieure 
am 2. Dezember 1925. 


Das Thema meines Vortrages „Neuere Verwer- 
tung der Sulfitablauge“ ist insofern jetzt irre- 
führend, als ich aus Mangel an Zeit auf eine all- 
gemeine Uebersicht verzichten muß, welche sich 


mit der Verwendung der Sulfitablauge in der 
Gerberei beschäftigen sollte. Ich werde daher nur 
über einen Kreis von Arbeiten berichten, die in 


ın den Laboratorien unserer 
Wir wissen alle, daß 


den letzten Jahren 
Firma ausgeführt wurden. 
das Schicksal unserer Firma, der Königsberger 
Zellstoff-Fabriken und Chemische Werke Aktien- 
gesellschaft, sehr ungewiß ist. Es ist zum minde- 
sten nicht wahrscheinlich, daß wir diese Arbeiten 
werden fortsetzen können, so daß Sie meine Mit- 
teilungen als AbschluB einer Aera betrachten 
können, in der wir wenigstens nach Maßgabe 
unserer Kräfte wissenschaftlich auf dem Gebiet der 
Ablaugenindustrie vorwärts gestrebt haben. 

Den Ausgangspunkt bildete hierbei die gerbende 
Eigenschaft der Ablauge. Trotzdem sie seit langen 
Jahren zu diesem Zweck praktisch verwandt wird, 
ist ihre Rolle doch sehr umstritten, sicherlich liefert 
sie allein kein brauchbares Leder. Sie stellt aber 
einen Hilfsgerbstoff dar im gleichen Sinne wie 
andere Sulfosäure, z. B. die kondensierten Naph- 
talinsulfosäuren, die erst in der Kombination mit 
vegetabilischem Gerbstoff brauchbar werden. Man 
hat nun verschiedentlich versucht, diese Eigen- 
schaften zu verbessern, zunächst durch Oxydation, 
anscheinend aber ohne Erfolg, denn die betreffenden 
Produkte sind niemals auf dem Markt erschienen. 
Das wesentlichste Patent stammt von der Papeterie 
Berges (englisches Patent 140359), wonach als 
Oxydationsmittel Chlor, Stickoxyde oder Salpeter- 
säure verwandt werden können. Nach der experi- 
mentellen Andeutung in der Patentschrift kann man 
sich allerdings keine Vorstellung von den Eigen- 
schaften des erhaltenen Produktes machen. Wir 
untersuchten systematisch das Verhalten von Chlor 
gegen Sulfitablauge. Neben einer Oxydation findet 
hier eine weitgehende Substitution statt, es bildet 
sich gleichzeitig starke Salzsäure bis zu einem Ge- 


halt von 20% und darüber. Die Chlorierungs- 
produkte selbst sind in dieser unlöslich und scheiden 
sich im Laufe der Einwirkung als dunkelgelbes bis 
braunes Pulver ab. Will man den Chlorgehalt hoch- 
treiben, also Produkte bis etwa 30% Chlor erhalten, 
so geht man zweckmäßig von einer etwas ver- 
dünnteren Lauge aus. Es tritt dann die Ausfällung 
erst später ein, wenn die Chlorierung der Substanz 
selbst erst weiter fortgeschritten ist. Will man um- 
gekehrt Produkte mit niedrigem Chlorgehalt, so 
muß man von einer etwas konzentrierteren Sulfit- 
ablauge ausgehen. Die Eigenschaften hängen weit- 
gehend von diesem Chlorgehalt ab. Je höher man 
ihn treibt, desto stabiler wird das Produkt. Am 
besten wendet man zuletzt noch Chloratsalzsäure 
als stärkstes Oxydationsmittel an. Man erhält dann 
hellgelbe Körper, deren Eigenschaften ich nun kurz 
schildere. Sie lösen sich je nach der Darstellung 
mehr oder weniger leicht in Wasser, und zwar mit 
dunkelbrauner Farbe. Die Eigenschaften als Gerb- 
stoff sind vollständig verändert. Aus dem Hilfs- 
gerbstoff ist nun ein Stoff geworden, der ohne Zu- 
satz brauchbares Leder liefert, das dem der vege- 
tabilischen Gerbstoffe, z. B. Quebracho, völlig gleich- 
wertig ist. Die Maximalfüllung ist sogar etwas 
höher, über 30%. Auch in dem allgemeinen Ver- 
lauf des Gerbprozesses ist die Analogie mit diesem 
vegetabilischen Gerbstoff vollkommen. Es fragt 
sich nun, wodurch diese Eigenschaften eigentlich 
bedingt sind. Im durchscheinenden Licht ist die 
Lösung klar, während sie im auffallenden stark trüb 
erscheint. Darin zeigt sich deutlich der hochmole- 
kulare Charakter, den die Sulfitablauge durch die 
Chlorierung angenommen hat. Die Lösung selbst 
reagiert sauer und färbt sich mit Alkalien dunkel- 
braun. Die Bestimmung der wahren Acidität war 
recht schwierig. Indikatoren sind nicht anwend- 
bar wegen der Dunkelfärbung, und die Wasserstoff- 
elektrode versagt infolge der oxydierenden Eigen- 
schaften der Substanz. Schließlich gelang es auf 
Grund der Haberschen Glaselektrode eine brauch- 
bare, wenn auch experimentell nicht leicht zu hand- 
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habende Bestimmungsmethode aufzufinden. Die 
wahre Acidität der chlorierten Sulfitablauge zeigt 
sich in dem Diagramm (Abb. 1). 


JUNNEEESEEEnnENnnGE 
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Abb. 1. 


Man sieht daraus, daß bei einer 5 %igen Lösung 
zu Anfang die Konzentration der Wasserstoffionen 
nur n/6000 ist und nach längerer Zeit bis auf n/300 
ansteigt. Die Titration der Säure mit Alkali ist aus 
dem Grunde nicht ausführbar, weil sofort Chlor- 
wasserstoff abgespalten wird. Nach den analy- 
tischen Daten ist kein Zweifel darüber, daß es sich 
dabei um einen Verseifungsprozeß handelt, in dem 
nämlich Chlor gegen Hydroxyl ausgetauscht wird. 
Es wird nämlich etwa doppelt soviel Alkali ver- 
braucht, als dem abgespaltenen Chlor entspricht. 
Dies gibt nun einen Fingerzeig dafür, unter welche 
Gruppe man die chlorierte Sulfitablauge einzureihen 
hat. Analoge Eigenschaften besitzt nämlich das 
Tetrachlorchinon oder Chloranil, ein Produkt, das 
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sich im übrigen sehr oft bei der durchgreifenden 
Chlorierung organischer Verbindungen bildet. Chlor- 
anil ist ein gelbes, wasserunlösliches Pulver, das 
durch Alkali in Chloranilsäure, also Dioxydichlor- 
chinon verwandelt wird. Es findet hier analog der 
chlorierten Sulfitablauge eine Verseifung statt. Die 
chlorierten Chinone sind nun in Wasser unlöslich. 
Versucht man etwa, sie durch Ausäthern aus der 
Lösung der chlorierten Sulfitablauge abzutrennen, 
so bleibt zwar eine Säure zurück, deren Schwefel- 
gehalt höher als der des ursprünglichen Produktes 
ist. Demgemäß ist aber in dem ausgeätherten Pro- 
dukt der Schwefelgehalt herabgesetzt. Es ist uns 
aber nie gelungen, durch Ausäthern auf der einen 
Seite Chloranil ohne Sulfosäure und auf der anderen 
Seite die reine Sulfosäure zu erhalten. Dies gelingt 
nur nach chemischer Veränderung des Chinons. 
Diese Beobachtungen genügen, um einen Ein- 
blick in den Aufbau der chlorierten Sulfitablauge zu 
erhalten. Die Wirkung des Chlors beschränkt sich 
nicht allein auf die Substitutions- bzw. reinen 
Oxydationsvorgänge, sondern es werden gleich- 
zeitig in einzelnen Molekülen noch Sulfogruppen 
abgespalten. Diese verlieren dadurch ihre Wasser- 
löslichkeit, fallen aber nicht aus, da sie mit den 
chlorierten Bestandteilen, die ihre Sulfogruppen be- 
halten haben, lockere höhermolekulare Verbin- 
dungen bilden. Wird die Chlorierung zu weit ge- 
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trieben, geht die Wasserlöslichkeit ganz verloren. 
Die Veränderung der gerberischen Eigenschaften, 
nämlich das gesteigerte Füllungsvermögen, wird 
durch die folgende einfache Betrachtung verstānd- 
lich: Wir haben auf der einen Seite die Sulfosäure 
und auf der anderen Seite das basische Haut- 
molekül, das als primäre Amidogruppe dargestellt 
ist. Es findet einfach eine Salzbildung zwischen 

R-NH, + X - SOH = RNH; - SO, - X)) 
der Sulfosäure und dem Protein statt, und wenn 
der Bestandteil X der Sulfosäure ein sehr hohes 
Molekulargewicht besitzt, so ist in dem Produkt 
die Menge der Sulfosäure entsprechend diesem 
Molekulargewicht sehr hoch. In der Sulfitablauge 
selbst ist das Molekulargewicht relativ klein, und 
man hat es durch Variation der Oxydationsmittel 
völlig in der Hand, Gerbstoffe von verschiedenem 
Charakter zu synthetisieren. Diese Aussicht er- 
scheint zunächst vielversprechend, doch wird es 
nicht leicht sein, auf diesem Gebiet zu konkurrieren. 
Gleichgültig, welche Gerbstoffgruppe in Frage 
kommt, man findet stets nicht nur billige, sondern 
auch qualitativ gute Produkte auf dem Markt, deren 
Bekämpfung recht schwer sein wird. 

Wir waren inzwischen auf einen anderen Ver- 
wendungszweck der chlorierten Sulfitablauge ge- 
kommen. Wir hatten nämlich beobachtet, daß sie 
auch ein allgemein brauchbares Desinfektionsmittel 
darstellt. Sie wirkt besonders stark auf die Coccen- 
gruppe, weniger stark auf die Coligruppe, wie aus 
den beiden Protokollen ı und 2 (Abb. 2) zu ersehen 


Chlorierte Sulfitablauge gegen Staphylococcen ?). 
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Abb. 2, 


ist, in denen die Wirkung auf Staphylococcen und 
Coli dargestellt ist. Es handelt sich hier um zwei 
extreme Fälle, zwischen denen die Empfindlichkeit 
der anderen Bakterienarten liegt. Es sei noch darauf 
hingewiesen, daß die Staphylococcen die spezifischen 
Eitererreger, die Coli, die normalen Bewohner des 
Darmes sind. Diese bakteriziden Eigenschaften 
waren recht auffällig, da die chlorierte Ablauge aus 
der Reihe der bekannten Desinfektionsmittel völlig 
herausfäll. Wir hatten zunächst eine einfache 


1) X bedeutet hier der Ligninrest. 

2) Spalte Z (senkrecht) gibt die Zeitdauer der 
Einwirkung des Desinfektionsmittels in Minuten an. 
c (wagerecht) gibt die Konzentration in negativen 
Potenzen von 10 an, derart, daß z. B. 4 einer Ver- 
dünnung von 1:10* entspricht. 
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Hypothese für ihre Wirkung. Chlorierte Sulfit- 
ablauge ist ein stark negativ geladenes Kolloid, das 
Protein der Bakterien ist als amphoterer Elektrolyt 
in saurer Lösung positiv, beide fällen sich gegen- 
seitig aus und verursachen dadurch den Tod des 
angegriffenen Organismus. Diese einfache Hypo- 
these war aber falsch, denn die meisten Bakterien- 
arten erwiesen sich als negativ geladen und weiter- 
hin führte die Ausfällung mit anderen Gerbstoffen 
durchaus nicht den Tod herbei. Zu Beginn dieser 
Untersuchungen war uns die Konstitution der chlo- 
rierten Sulfitablauge noch völlig unklar. Wir unter- 
suchten daher eine große Zahl einfacher Verbin- 
dungen, bei denen wir chemische AÄnalogien ver- 
muteten, und stießen hierbei auf das Tetrachlor- 
chinon, das ich bereits oben erwähnt hatte. Als wir 
diese Verbindung in einer Suspension auf Staphylo- 
coccen und Coli einwirken ließen, zeigte sich, daß 
sie auf die ersteren stark, auf die letzteren über- 
haupt nicht einwirken (Abb. 3). 


Tabelle I. 
Chloranil in Gelatine gegen Staphylococcen??). 
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Tabelle II. 
Chloranil in Gelatine gegen B. coli. 
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Abb. 3. 

Dies war zunächst sehr auffällig, da derart 


spezifische Wirkungen bisher noch nicht bekannt 
sind. Noch auffälliger war aber, daß das Ver- 
seifungsprodukt des Chloranils, die Chloranilsäure, 
gegen beide Arten wirkungslos war. 
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Demnach schied der beiden Verbindungen ge- 
meinsame chinoide Charakter als Grundlage der 
Wirkung aus. Wir haben Monate gebraucht, bis wir 
diese Frage zu lösen vermochten. Wir fanden 
schließlich, daß die Verseifung des Chloranils 
spezifisch durch Aminosäure und Polypeptide be- 
schleunigt wird, ebenso auch durch die Proteine. 
Der Vorgang würde sich danach so abspielen, daß 
das Chloranil bei der Berührung mit dem an- 
gegriffenen Organismus sich in Salzsäure und Chlor- 
anilsäure verwandelt, die nun in unmittelbarer Nähe 
des Organismus entstehen und daher die Säure in 
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weit höherer Konzentration erzeugen, als sie der 
durchschnittlichen Lösung entspricht. Damit stimmt 
auch überein, daß allgemein die Staphylococcen 
empfindlich gegen Säure sind, die Coli dagegen 
nicht. Daher ist jedenfalls mit großer Wahrschein- 
lichkeit anzunehmen, daß die Wirkung des Chlor- 
anils eine Säurewirkung ist. Daher erklärt sich auch 
seine völlige Unschädlichkeit. 

Wie lassen sich nun aber die großen Unter- 
schiede erklären, die sich in der Empfindlichkeit 
gegen Chloranil bei Staphylococcen und Coli zeigen? 
Hierüber können wir Auskunft geben. Wir haben 
nämlich den einfachsten Vertreter der Chinongruppe, 
das Benzochinon genauer untersucht. Es hat sich 
herausgestellt, daB auch diese Verbindung, die im 
Rahmen der Desinfizienzien nie eine Rolle gespielt 
hat, sehr interessante Eigenschaften besitzt. Sie 
wirkt nämlich umgekehrt wie Chloranil gegen Coli 
und nicht gegen Staphylococcen (vgl. Abb. 4). 


Chinon gegen Staphylococcen. 


+ 


Abb. 4. 


Es ist uns in diesem Falle sogar gelungen, einen 
Vorgang der Desinfektion quantitativ zu verfolgen. 
Zunächst bemerke ich, daß das Chinon ein sehr 
interessanter Gerbstoff ist, der rasch tierische Haut 
in Leder verwandelt. Wir benutzten daher die Haut 
als Modell und stellten zunächst quantitativ fest, 
daß dieser Gerbeffekt auf einer chemischen Reaktion 
beruht, indem nämlich die primäre Amidogruppe des 
Proteins in den Chinonkern eintritt und dabei Ver- 
bindungen bildet, welche den Anilidochinonen ähn- 
lich sind. Die Gerbwirkung besteht also hier ledig- 
lich in einer chemischen Reaktion, und zwar auf der 
Blockierung der primären Amidogruppe. Daraus 
folgt auch, daß die Chinonleder im Gegensatz zu 
den mit chlorierter Sulfitablauge erhaltenen nicht 
gefüllt sind. Die gleiche Reaktion haben wir nun 
quantitativ an Bakteriensuspensionen verfolgt mit 
dem gleichen Resultat. Danach sind also die che- 
mischen Vorgänge bei der Desinfektion und der 
Gerbung in diesem Falle identisch. Da nun die 
Gerbung mit einer Entquellung verbunden ist, 
anderseits Säure Quellung verursacht, muß man den 
Schluß ziehen, daß die Staphylococcen durch ihren 
Bau gegen Quellung empfindlich sind, die Coli da- 
gegen nicht. Man wird allen Erscheinungen gerecht, 
wenn man bei den Staphylococcen eine harte, 
wasserarme Schale annimmt, welche bei der Quel- 
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lung so stark den inneren Bau des Organismus be- 
einflußt, daß die Abtötung eintritt, während die 
Coli aus einer wasserreichen, schwammigen Proto- 
plasmamasse bestehen. Wir haben hierfür noch 
andere Beweise erbringen können, worauf ich hier 
nicht eingehen kann. 

Nun kehre ich zur chlorierten Sulfitablauge 
zurück. Ich erwähnte schon vorhin, daß wir uns 
in der chlorierten Sulfitablauge als wesentlichen Be- 
standteil chorierter Chinone vorstellen müssen, die 
sich jedenfalls zum großen Teil von mehrkernigen 
Kohlenwasserstoffen ableiten. Sie schlagen sich 
gleichzeitig mit der Sulfosäure auf der Oberfläche 
des angegriffenen Organismus nieder, und in dieser 
Zone tritt nun Säure von erhöhter Konzentration 
auf. Diese lokale Säurewirkung verursacht den Tod 
des Organismus. Damit stimmen alle anderen Eigen- 
schaften überein: die starke Wirkung auf alle säure- 
empfindlichen Bakterien —, aber auch für die un- 
empfindlichen genügt eine ı Pige Lösung —, die 
völlige Unschädlichkeit im Magen, der ohnehin Salz- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


säure gewöhnt ist, und die Unempfindlichkeit im 
Serum, das die Säure abpuffert. Die Ungiftigkeit. 
gleichzeitig verbunden mit Geruchlosigkeit, sind 
Eigenschaften, die man bei keinem anderen Des- 
infizienz findet. Sie werden ihm hoffentlich die 
Einführung erleichtern. 

Sie werden sich vielleicht gewundert haben, daß 
wir diese Untersuchungen so weit ins biologische 
Gebiet verfolgten. Wir wollten. aber mit einem Des- 
infektionsmittel nicht an die Oeffentlichkeit treten. 
ohne auch gleichzeitig die wisssenschaftliche Grund- 
lage geschaffen zu haben, denn wir wissen sehr 
wohl, daß wir uns einer sehr scharfen und auch 
wissenschaftlich sehr gut beratenen Konkurrenz 
gegenüber befinden. Ein Ziel haben wir leider hier- 
bei nicht erreicht, und das ist der Verbrauch großer 
Mengen von Sulfitablauge. Das scheitert allein an 
der Aufnahmefähigkeit des Marktes und den un- 
geheuren Chlormengen, welche dazu notwendig 
wären. Die Wege, welche zu diesem großen Ziel 
führen, stehen Ihnen also noch offen. 


Zur Entwicklung der rheinischen Papierindustrie sowie 
Einführung der Papiermaschine in Deutschland und der Schweiz. 


Das „Wochenblatt für Papierfabrikation“ hat 
meine Geschichte rheinländischer Papiermühlen 
unter der Presse, doch muß ich dem Erscheinen 
dieser Abhandlung mit nachfolgenden Mitteilungen 
vorgreifen, weil mehrere Daten in der Abhandlung 
über Entwicklung der rheinischen Papierindustrie 
von Dr. Schwann (,„Papier-Fabrikant“ 1926, 
Heft 2) einer Korrektur bedürfen. 

I. Für die von Eduard Bodemann in ver- 
schiedenen Zeitungen und Fachzeitschriften des 
öftern gelangte Meldung, daß zwischen Köln und 
Mainz um 1320 die ersten deutschen Papiermühlen 
entstanden seien, fehlen bis jetzt urkund- 
liche Nachweise darüber, an welchen 
OrtenaufdieserlangenStreckesolche 
Werkein Tätigkeit getreten wären. 

Ich habe von der vormals Königlichen und Pro- 
vinzial-Bibliothek zu Hannover, an welcher Eduard 
Bodemann bis 1908 als Oberbibliothekar wirkte, 
zu dessen Behauptung die Auskunft erhalten, „daß 
in seinen sämtlichen Werken, gedruckten Artikeln 
und Katalogen keine Stelle zu finden ist, auf welche 
sich die Angabe über das Bestehen von Papier- 
mühlen am Rhein um 1320 stützen könnte“. 

Bodemann wird denselben irrigen Schluß 
gezogen haben, wie die Archivare, Ratsschreiber 
und Forscher, welche in den reichhaltigen Archiven 
der Reichsstädte Ravensburg, Kaufbeuren und 
Augsburg, auch der alten Herzogsresidenz München, 
die vortrefflichen Papiere alter Ratsbücher der Zeit 
von 1318 bis 1325 kennen lernten und dann in der 
Auffassung schwärmten, daß diese Papiere ein- 
heimisches Erzeugnis seien. Die Wasserzeichen- 
forschung der neueren Zeit hat jedoch die Auf- 
klärung gebracht, daß die Papiere dieser Zeit aus 
Italien über die Alpen zu uns gekommen sind. 


148 


II. Für Einführung der Papiermaschine ist der 
Bericht, daß in Deutschland um das Jahr 1840 erst 
ı5 Papiermaschinen liefen, eine unzulänkr- 
liche statistische Angabe. 

Bei meinen dreißigjährigen Forschungsarbeiten 
(die noch lange nicht ganz Deutschland umfassen) 
habe ich mehr als 30 Papiermaschinen für ge- 
nannte Zeit notiert, was ich den Lesern auf Wunsch 
mit Vorlage des Verzeichnisses beweisen könnte; 
doch dünkt mir solches verfrüht, weil die sämtlichen 
„mitteldeutschen Kleinstaaten und die preußischen 
Provinzen“ erst in der von mir begonnen Weise 
durchforscht werden müssen. Wenn ganze Arbeit 
gemacht ist, kommt vermutlich eine noch höhere 
als die obengenannte Zahl heraus. 

III. Umgekehrt verhält es sich bei der von Dr. 
Schwann genannten Anzahl der ersten Papier- 
maschinen der Schweiz, welches kleine Land um das 
Jahr 1840 schon ı 5 Papiermaschinen gehabt haben 
soll. Anläßlich meiner Forschungen über die alten 
Papiermühlen der Schweiz (im Jahrgang 1923 des 
„Zentralbl. f. d. Papierindustrie“, Wien) sind mir 
nur folgende 6 Papiermühlen gemeldet worden: 
etwa 1830 Siegesmühle bei Lenzburg, 

1832 Papierfabrik an der Limmat bei Zürich. 
1837 Papierfabrik an der Sihl in Zürich, 
18.. Papierfabrik Marly, 
1838 Papierfabrik Serrières, 
1838 Papierfabrik Versoix bei Genf, 
und es hat vierzig Jahre (1830—70) lang gedauert, 
bis in der Schweiz 16 Papiermaschinen liefen. 

Ich mache diese Mitteilungen nur zu dem Zweck, 
daß veraltete oder unzutreffende Daten aus unserer 
deutschen Papiergeschichte gestrichen werden und 
nicht fortdauernd Zeitungen und Zeitschriften durch- 
laufen. Friedr. von Hößle. 
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WARME-WIRTSCHAFT 


Fortschritt in der Anwendung von Turbomaschinen. 
Von W. Janke, Ingenieur, Charlottenburg. 


Höchste Wirtschaftlichkeit der Gesamtanlage 
ist für Industriebetriebe bei den heutigen Wirt- 
schaftsverhältnissen mehr denn je geboten, und 
‘ welche vorteilhafte Ausnutzung der Brennstoff- 
energie durch die Kupplung von Kraft- und Wärme- 
wirtschaft heute bereits durch Anlagen, welche den 
weitgehendsten Anforderungen in jeder Weise ge- 
recht werden müssen, erzielt wird, soll an einer vor 
einigen Monaten in Betrieb genommenen Kraft- 
anlage (für die Gratweiner Papierfabrik der Ley- 
kam-Josephstaler A.-G. für Papier- und Druckindu- 
strie in Wien), welche besonders bemerkenswert 
und in ihrer Art die erste ist, näher beschrieben 
werden. 

Als Abnahmebedingungen für die Anlage waren 
vorgeschrieben: Einerseits soll bei einer im Kon- 
densationsbetrieb erzeugten Leistung von 2150 kW 
und einer stündlichen Entnahme von 8000 kg Dampf 
von 85 ata und 8000 kg von 5 ata Spannung der 
Gesamtdampfverbrauch 20000 kg/h betragen, ander- 
seits bei einem stündlichen Dampfverbrauch von 
24000 kg und Entnahme von je 12000 kg/h die 
HD-Turbine allein 1750 kW leisten. Abb. ı zeigt 
schematisch die Gesamtanordnung der Kessel-, 
Maschinen- und Speicheranlage und der wichtigsten 
Verbindungsleitungen. 

Die Dampferzeugungsanlage umfaßt drei Hoch- 
druckkessel von je 400 m? Heizfläche für 30 at 
Betriebsdruck und 400°C Dampftemperatur. Der 
von den Kesseln gelieferte Dampf wird zunächst 
zur Erzeugung elektrischer Energie ausgenutzt und 
dann mit einem Druck von 8,5 bzw. 5,0 ata für 
Koch- und Heizzwecke verwendet. Wird eine solche 
Kupplung von Kraft- und Wärmewirtschaft vor- 
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Abb. 1. 


a = Dynamo 2500 KW, 
b = Zahnradvorgelege 5300/3000 Um 1/min., 
c = Hochdruckturbine, 
d = Niederdruckturbine, 
e = Kessel 30 atü, 
f = Leitung zur Papiermaschine und Bleicherei, 
f = Kondensator, 
= Ruthspeicher, 
Dampfdruckregler; öffnet bei sinkendem Druck unter 28 atü, 
z öffnet bei sinkendem Druck unter 3,8 atü, 
i schließt bei steigendem Druck über 4 atü, 
ii öffnet bei sinkendem Druck unter 4 atü, 
” öffnet bei steigendem Druck über 30 atü 
z öffnet bei sinkendem Druckfunter 7.5 atü, 
k = zum Kocher. 
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Abb. 2. 
a — ND-Turbine, e = Frischdamf, 
b = Kupplung, f = HDsTurbine, 
c = Reglerantrieb, 4 = Ueberströmung zur ND-Turbine, 
d = Einscheiben-Drucklager, = Bewegliche Kupplung, 


gesehen, so stellt sich die Stromerzeugung auch 
bei kleinen Anlagen billiger als in großen Werken 
ohne Abdampfverwertung. Da in den meisten Fällen 
für die Weiterverwertung des Abdampfes Voraus- 
setzung ist, daß er durch keinerlei Beimengungen 
verunreinigt ist, so eignet sich für alle Zwecke die 
Dampfturbine am besten, im Gegensatz zur Kolben- 
maschine, deren Abdampf immer durch das Zylinder- 
schmieröl verunreinigt ist. Aus diesem Grunde kam 
auch in vorliegendem Falle ein Turboaggregat zur 
Aufstellung. 

Die Maschinenanlage besteht aus einer Hoch- 
druckturbine, einer Niederdruckturbine, einem Zahn- 
radvorgelege, einer Drehstromdynamo- und der 
dazugehörigen Kondensationsanlage. Die Konstruk- 
tionsleistung der Maschine beträgt 2500 kW bei 
einer Ueberlastungsmöglichkeit von 25%. Der 
Frischdampf tritt mit einer Spannung von 30 ata 
und einer Temperatur von 375°C durch 5 Regulier- 
ventile in den Einströmkasten der HD-Turbine in 
Richtung gegen das Zahnradvorgelege ein und wird 
zunächst in fünf Gleichdruckstufen bis auf 8,5 ata 
entspannt. Ein Teil des Dampfes wird hier an der 
ersten Anzapfstelle für Kochzwecke abgezapft, der 
für diesen Zweck nicht gebrauchte Rest des 
Dampfes durch fünf weitere Regulierventile dem 
MD-Teil der Turbine zugeführt und in diesem bis 
zur zweiten Anzapfung auf 5 ata zwecks weiterer 
Verwendung in Papiermaschinen ‘entspannt. Diese 
zweite Anzapfstelle sei in der Folge, um Verwechs- 
lungen zu vermeiden, als Entnahmestelle für Gegen- 
druck bezeichnet. Der für die Papiermaschinen nicht 
benötigte Dampf gelangt durch fünf weitere Regu- 
lierventile in den ND-Teil im entgegengesetzten 


Abb. 3. 
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Sinne, um den Dampfschub 
aufzuheben, und von da in 
den Kondensator. Jede der 
Turbine entnommene Dampf- 
menge wird somit, vor der 
Verwendung zu Koch- und 
Heizzwecken, zur Leistungs- 
abgabe herangezogen. 

Der Schnitt durch die 
Turbinen ist in Abb. 2 dar- , 
gestellt. Die HD-Turbine 
ist eine reine Scheiben- 
turbine, die ND-Turbine be- 
steht aus Scheiben und daran 
anschließend einer Trommel. 
Die Turbinenläufer bestehen 
aus je einem massiven Stück. 
Die Drehzahl der Turbinen 
von 5300 Rpm. wird durch 
ein einstufiges Zahnradvor- 
gelege (Abb. 3) auf 3000 
Rpm. herabgesetzt. 

Die Regulierung der An- 
lage ist derart eingerichtet, 
daß an beiden Anzapfstellen 
beliebige Dampfmengen von 
o bis 18000 kg/h entnommen 
werden können, ohne daß 
sich Leistung, Drehzahl und 
Entnahmedruck ändern; des 
weiteren kann die Maschine ohne irgendwelche Be- 
einflussung der Entnahmemengen und Drücke beliebig 
entlastet werden. Diese außerordentlich weitgehen- 
den Anforderungen, die im praktischen Betriebe auch 
restlos erfüllt werden konnten, bedeuten aber nichts 
anderes, als daß die Turbine die Verteilung der von 
den HD-Kesseln gelieferten Gesamtenergie auf die 
drei verschiedenen Verbrauchstellen, selbsttätig, 
und zwar in der wirtschaftlichsten Weise, also ohne 
nennenswerte Drosselverluste, zu besorgen hat. Den 
stark schwankenden Betriebsverhältnissen ent- 
sprechend, muß die Regulierung die Kraftzentrale 
und jede einzelne Koch- und Heizstelle voneinander 
unabhängig machen, obwohl sie alle von einem ein- 
zigen Maschinenaggregat bedient werden. Aus 
diesen Bedingungen ist ohne weiteres zu ersehen, 
welche große Bedeutung der Regulierung in der- 
artigen Fällen zukommt, da sie es ja erst durch die 
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Abb. 4. 


einwandfreie Verteilung der Energie auf die Bedarfs- 
stellen ermöglicht, die Kraft- und Wärmewirtschaft 
eines Betriebes zu einer einzigen wirtschaftlichen 
Anlage zu verbinden. 

Die Leistung der Maschinenanlage wird, wie 
bereits erwähnt, durch einen Geschwindigkeits- 
regulator eingestellt, der auf die Regulierventile 
des HD-, MD- und ND-Teiles in der Weise ein- 
wirkt, daß bei Leistungsänderungen die Anzapf- 
und Gegendruckmengen nicht beeinflußt werden. 
Die Drücke des Anzapf- und Gegendruckdampfes 
werden durch je einen hochempfindlichen Balg- 
membranen-Druckregler konstant gehalten, die in 
folgender Weise wirken: Wird in den Kochern 
weniger Dampf gebraucht, so steigt zunächst der 
Druck an der Anzapfstelle etwas an. Dies bewirkt, 
daß der Anzapfdruckregler die HD-Regulierventile 
schließt und die MD- und ND-Ventile öffnet. Da- 
durch strömt einerseits durch 
die HD -Ventile weniger 
Dampf in die Turbine, ander- 
seits lassen die MD- und 
ND-Ventile mehr Dampf ab- 
strömen, so daß die Anzapf- 
menge geringer wird. Durch 
eine entsprechende Hebel- 
übersetzung wird dabei das 
Oeffnen der HD- bzw. Schie- 
ßen der MD- und ND-Ven- 


tile so geregelt, daß bei 
diesem Vorgang weder Lei- 
stung noch Gegendruck- 


dampfmenge beeinflußt wer- 
den. In analoger Weise wird 
der Gegendruck konstant ge- 
halten. Der Gegendruck- 
regler schließt beispielsweise 
bei sinkendem Gegendruck- 
dampfbedarf die HD- und 
MD-Ventile und öffnet die 
ND-Ventile. Auch dadurch 
wird die Leistung und An- 
zapfdampfmenge nicht be- 
einflußt. Der Umstand, daß 
bei Aenderung der Dampf- 
entnahme die Leistung nicht 
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beeinflußt wird, ist deshalb von besonderer Wichtig- 
keit, da durch Leistungsänderungen Drehzahlände- 
rungen bewirkt würden und Papiermaschinen gerade 
in dieser Hinsicht sehr empfindlich sind. An den 
beiden Druckreglern sind ferner Vorrichtungen vor- 
gesehen, die es gestatten, die Druckregler je nach 
Bedarf auszuschalten, wodurch folgende Betriebs- 
zustände eingestellt werden können: 

Reiner Kondensationsbetrieb. 
Anzapf-Kondensationsbetrieb. 
Gegendruck-Kondensationsbetrieb. 
Anzapf-Gegendruck-Kondensationsbetrieb. 
Anzapf-Gegendruckbetrieb. 

Aus den erwähnten Betriebsmöglichkeiten ist 
ohne weiteres die Vielseitigkeit der ganzen Regu- 
lierung zu ersehen, die in einfacher und sicherer 
Weise allen gestellten Anforderungen gerecht wird. 
Die obere Grenze eines solchen vereinigten Be- 
triebes ist lediglich durch die Leistungsfähigkeit der 
Kesselanlage gegeben. Um bei Bedarf noch die 
Leistungsfähigkeit der Gesamtanlage zu erhöhen, ist 
nun noch eine Ruth-Speicheranlage vorgesehen, 
welche die Anlage, wie Abb. ı zeigt, zu einem ge- 
schlossenen Ganzen vervollständigt. 

Die Kondensationsanlage der beschriebenen 
Maschine besteht aus einem Oberflächenkonden- 
sator und einem elektrisch angetriebenen Pumpen- 
satz. Die Abmessungen der Kondensationsanlage 
sind so gewählt, daß ein dauerndes Vakuum von 
96 % erzielt werden kann. 

In den Abb. 4 und 5 ist eine der beiden Turbinen 
im fertigen Zustande dargestellt. Davon zeigt Abb. 5 
die Anlage in der Zentrale der Gratweiner Papier- 
fabrik 

Aus vorstehendem geht hervor, in welch voll- 
kommener Weise neben Verringerung der Einzel- 
verluste in der Maschine selbst, durch Anwendung 
hoher und höchster Dampfdrücke, die Anzapf- und 
Gegendruckturbine den Wärmebedarf anderer An- 
lagen, wie Koch- und Heizanlagen, durch die 
Wärme des in der Kraftmaschine bereits ausgenutz- 
ten Dampfes bestreitet. 
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ZEITSCHRIFTENSCHAU 


C. G. Schwalbe und G. A. Feldtmann: Quellung und 
Adsorption an Baumwoll- und Holzzellstoff-Fasern. 
„Papier-Fabrikant‘ 23, 5899-95 (1925). 

Von verschiedenen Seiten wurde darauf hin- 
gewiesen, daß die Quellung der Fasern auf die 
Bildsamkeit, die Trocknung und die Mahlarbeit von 
Einfluß ist, so daß es erwünscht schien, eine Unter- 
suchungsmethode zur Best. des Quellungszustandes 
auszuarbeiten. Wegen des engen Zusammenhanges 
von Quellung und Adsorption kann zu diesem 
Zweck das Adsorptionsvermögen des Fasermaterials 
für Eisenhydroxyd aus einer Ferriacetatlösung be- 
nutzt werden. Die Methode wird genau beschrieben. 
Die Versuche ergaben, daß die Vorgeschichte der 
Fasern ihre OÖberflächenbeschaffenheit, ihr Lignin- 
gehalt u. a. m. die Adsorptionsfähigkeit beeinflussen. 
Weiter zeigte es sich, daß die Al,O,-Zahl mit der 
neuen Eisenoxydzahl parallel geht und daß auch das 
Sedimentvol. und die Wasseraufnahme von Zell- 
stoffen damit in naher Beziehung steht, ausgenom- 
men beim Sulfatzellstoff. Die Adsorptionsanalyse 
scheint bei alkalisch gekochten Zellstoffen nicht 
ohne weiteres brauchbar zu sein. Gebleichte Zell- 
stoffe haben eine durchweg geringere Fe&Os-Zahl 
als die ungebleichten. Bemerkenswert sind auch 
die erheblichen Unterschiede der Edelzellstoffe 
untereinander. Vf. glauben, daß sich diese Adsorp- 
tionsmethode auch für die Kunstseideunters. nütz- 
lich erweisen wird. Stö. 


R. Sieber: Mullentester und Schopperapparat. 
„Papier-Fabrikant‘“ 23, 617—ı8 (1925). 

Der vorwiegend in den Vereinigten Staaten zur 
Festigkeitsprüfung gebrauchte Mullentester, mit 
dem die Festigkeit einer Papierfläche ermittelt 
werden kann, sollte sich auch in Europa mehr ein- 
bürgern, da die Prüfungsergebnisse bisweilen dem 
Verwendungszweck der Papiere besser entsprechen 
als die mit dem Schopperapp. gewonnenen. Durch 
Einführung der Größe „Berstfläche‘“, worunter die 
Fläche, ausgedrückt in qm, zu verstehen ist, welche 
ebensoviel kg wiegt als der Berstdruck (kg/cm?) 
beträgt, hat G. K. Bergman (,„Svensk Papers 
Tidning“ 1924, 218) folgende Beziehungen zwischen 
Schopperprüfung und Mullentest aufstellen können: 

Reißlänge — 1000 / Berstfläche. 

Bei der Nachprüfung dieser Formel wurde eine 
mittl. Differenz von + 13,1 aus einer größeren Ver- 
suchsreihe errechnet, so daß es vorläufig ratsamer 
ist, beide Festigkeitswerte experimentell zu be- 
stimmen. Stö. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren und Vorrichtung zum Oeffnen und 
Schließen einer zweiflügeligen, gegen eine An- 
schlagleiste abgestützten Drehklappe. 


D. R. P. 424928, Kl. 84a, Gr. 3, vom 21. 4. 21. 
Firma Deutsch-Luxemburgische Berg- 
werks- und Hütten-Akt.-Ges. in Dort- 
mund und Dipl.-Ing. J. H. Flach in Frank- 

furt a. M. 


Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zum 
Oeffnen und Schließen einer zweiflügeligen, gegen 
eine Anschlagleiste abgestützten Drehklappe, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Drehklappe (W) von 
fischbauchartiger oder ähnlicher Querschnittsform 
beim Oeffnen zuerst gehoben und darauf mit der 


Strömung gedreht wird, und daß sie beim Schließen 
im gleichen Sinne gedreht und dann gesenkt wird. 
2. Vorrichtung zum Bewegen der Drehklappe nach 
dem Anspruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Achse der Drehklappe (W) in Hubwagen gelagert 
ist, die in einer senkrechten Führung gleiten und 
mittels einer Schraubenspindel gehoben oder ge- 
senkt werden, und daß auf der genannten Achse ein 
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Schneckenrad angeordnet ist, das mittels einer fest 
zum Hubwagen gelagerten Schnecke gedreht wird. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Erteilungen. 


121, 21. 426386. Lurgi Apparatenbau-Gesell- 
schaft. m. b. H., Frankfurt a. M. Herstellung von 
Sulfitlauge. 8. 2. 25. L. 62350. 

55d, 25. 426609. Edward Allan Ironside und 


James William Rose, London; Vertr.: B. Bomborn, 
Pat.-Anw., Berlin SW 6r. Hydraulischer Antrieb 
für Papiermaschinen. 24. 6. 23. J. 23812. 

55d, 28. 426610. Ogden Minton, Greenwich, 
County of Fairfield. V.St. A.; Vertr.: H. Heimann, 
Pat.-Anw., Berlin SW 61r. Vakuumtrockenvorrich- 


tung, insbesondere für Papierbahnen. 24. 3. 22. 
M. 87 018. 

55e, I. 426515. Norma-Compagnie, G. m. b. H., 
Cannstatt. Lagerung von geheizten Walzen in 


Papierkalandern. 6. 11. 21. N. 20510. 

55e, 5. 426556. Anders Emil Ryberg, Snaröen 
bei Oslo, Norw.; Vertr.: Pat.-Anwālte E. Herse, 
Cassel-Wilhelmshöhe, und Dipl.-Ing. H. Hillecke, 
Berlin SW 61. Verfahren und Vorrichtung zum 
Aufteilen einer auf einer Papiermaschine ununter- 
brochen hergestellten Papierbahn in Bögen. 5. 2. 
24. R. 60231. Norwegen 6. 2. 23. 

55f, ıı. 426428. Dr. Richard Wolffenstein, 
Berlin-Dahlem, Luciusstr. 7 b, und Arthur Marcuse, 
Berlin, Prager Str. 28. Verfahren zum Wasserdicht- 


machen von Cellulose, Filtrierpapier o. dgl. 30. 5. 
14. W. 45245. 
84a, 3. 426419. Berliner Act.-Ges. für Eisen- 


gießerei und Maschinenfabrikation, Charlottenburg. 
Bewegungsvorrichtung für senkrecht geführte 
Zylinderschütze oder Ringventile für Schleusen. 


17. 5. 24. B. 114 115. 
84a, 3. 426420. Dipl.-Ing. Edmund Groh, 
Zittau i. Sa., Juststr. 4. Wehranlage; Zus. z. Pat. 


425 700. 30. 5. 23. G. 60 573. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 13/1926. Extraktion von Kiefern- 
wurzelholz. Es sollen in Deutschland einige An- 
lagen zur Extraktion von Kiefernwurzelholz unter 
Gewinnung von Kolophonium und Papierholzklein 
bestehen; wer ist in der Lage, hierüber Näheres 
mitzuteilen? B. inM. 

Frage Nr. 14/1926. Papierhüllen. Wer liefert 
oder fertigt Papierhüllen, 4 cm hoch (oben ab- 
gerundet) und 5 cm Durchmesser, mit ı cm breitem 
flachen Kranz? Die Hüllen sollen als Verpackungs- 
material für „Negerküsse“ dienen. Der Artikel 
fällt wohl in das Arbeitsgebiet der bekannten Papier- 
schüsselchen für Törtchen usw. 

Antwort auf Frage Nr. 7/1926. Klosettpapier. 
Klosettpapier kann ich Ihnen in jeder gewünschten 
Qualität, auch gerippt, in Rollen von 140 bis 180 cm 
Breite beschaffen. 

H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 

Antwort auf Frage Nr. 8/1926. Zeitungsdruck. 
Mit bemusterter Anstellung in Zeitungsdruckpapier 
stehe ich zur Verfügung. 

H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 

Antwort auf Frage Nr. 9/1926. Fangstofi-Ver- 
wendung. Aus Fangstoff, der aus Holzcellulose, 
Holzstoff und Hadernfasern besteht, habe ich unter 
Zusatz von etwa 30% burgenländischer Asbestine 
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und eines billigen Leimes Isolierplatten nach mit- 
folgendem Muster *) hergestellt. Die Arbeitsweise 
ist äußerst einfach und es können nach ihr Platten 
in jeder beliebigen Dicke und jedem Format er- 
zeugt werden. Diese sind spezifisch sehr leicht, 
schwer entflammbar, gegen Feuchtigkeit unempfind- 
lich und daher als Wandverkleidung für Räume, die 
gegen das Eindringen von Kälte, Wärme oder Ge- 
räusche geschützt werden sollen, bestens geeignet. 
H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 

Antwort auf Frage Nr. 9/1926. Fangstoff. Die 
gewinnbringendste Art der Verwendung von Fang- 
stoff habe ich in Nr. 24 A/ı924 des „Papier-Fabri- 
kant“ eingehend behandelt und die erforderlichen 
Einrichtungen bis ins kleinste Detail beschrieben. 
Mittlerweile ist es einigen anderen deutschen Spe- 
zialfirmen gelungen, die für die beste Verwendung 
von Fangstoffen in Frage kommenden Maschinen 
und Apparate wesentlich zu vereinfachen und vor 
allem so zu verbilligen, daß es auch dem kleineren 
Kapitalisten möglich ist, sich diese Einrichtungen 
zuzulegen. 

Der Arbeitsgang ist bei diesen neuesten An- 
lagen folgender: Der Fangstoff wird entsprechend 
verdünnt und hernach der zehnköpfigen Spezial- 
Formmaschine zugeführt. In derselben wird er durch 
Flüssigkeitsdruck in bestimmte Formen (Matrizen) 
gepreßt und durch Druckluft, welche auf 400° C 
erwärmt wird noch weiter comprimiert und zu- 
gleich ausgetrocknet. Dadurch wird der im Fang- 
stoff enthaltene Leim wirksam gemacht und ver- 
leiht den daraus erzeugten Hohlkörpern eine ge- 
wisse Wasserfestigkeit, welche jedoch durch ver- 
schiedene Zusätze noch bedeutend erhöht werden 
kann. Die Formmaschine leistet dabei je nach der 
Größe der Hohlkörper bis zu 30 Stück pro Minute. 
Es erübrigt dann nur noch eines geringen Nach- 
schleifens, um die Ware versandfähig zu bekommen. 
und können bis zu 2800 Stück Hohlkörper pro Tag 
von einem Mädchen nachgeschliffen werden. Mir 
liegen Massenerzeugnisse einer solchen Form- 
maschine vor, welche ganz hervorragend gelungen 
sind und von welchen etwa 80000 Stück täglich auf 
vier Apparaten erzeugt werden. Diese Anlage ist 
erst kürzlich in einer großen Stadt der Tschecho- 
slovakei errichtet worden. Man verwendet dort den 
Fangstoff einer nahegelegenen Papierfabrik. Durch 
Behandeln mit ‚„fulling-up“ und Rushlack lassen 
sich die wundervollsten kunstgewerblichen Erzeug- 
nisse erreichen, welche z. B. als Zigaretten-Packun- 
gen in enormen Mengen benötigt werden. Für die 
Verpackung von Genußmitteln, Chemikalien, medi- 
zinischen und pharmazeutischen Präparaten, von 
Schuhcremen und Pasten aller Art sowie von Seifen 
bewähren sich die Fangstoffdosen und Gefäße vor- 
züglich. In der Tschechoslovakei wird außerdem 
noch ein spezieller Massenartikel mit größtem Vor- 
teil in diese Hohlkörper verpackt, und plant die 
Firma die baldigste Beschaffung weiterer Form- 
maschinen, um den tägl. wachsenden Anforderungen 
ihres Betriebes gerecht werden zu können. Außer 
diesen der Verpackung dienenden Hohlkörpern lassen 
sich auch noch alle möglichen Isolierkörper aus Fang- 
stoff mit der Formmaschine erzeugen. Die Kosten, 
welche die Herstellung der benötigten heißen Druck- 
luft verursachen, belaufen sich auf annähernd ıo bis 


6% des WVerkaufspreises, je nachdem ob dazu 
elektrische Energie oder Wasserkraft gebraucht 
wird. Im allgemeinen kann diese Art der Fang- 


stoffverwendung als die weitaus rentabelste bezeich- 
net werden, besonders dann, wenn die Anlage in 
einer Papierfabrik errichtet wird. 

Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


*) Von der Schriftleitung des „Papier-Fabrikant“ 
zu haben. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Die Absorption von Natriumhydroxyd in Natronlauge und 
Schwarzlauge durch Sulfatzellstoff. | 


Von Prof. Carl Kullgren. 
UIebersetzung des Sonderdrucks Nr. 45 der schwedischen Ingenieur-wissenschaftlichen Akademie, Stockholm. 


Direkte und indirekte Methode zur Bestimmung des von der Faser absorbierten Natrium- ` 
hydroxyds. Nachteile der ersteren Methode. Der von Leighton befürchteten Entstellung 
der Natriumhydroxyd - Absorptionswerte durch gleichzeitige Wasserabsorption widerspricht der 
Verfasser. Beschreibung der vom Verfasser angewandten indirekten Methode. EinfluB von 
Temperatur und Laugenkonzentration auf die Absorption. Temperaturerhöhung senkt die 
Absorption; hieraus erklärt sich der Nutzen bei Anwendung warmen Waschwassers in den 
Diffuseuren. Die Absorption ist reversibel. Absorption wie Herauslösung gehen rasch vor 
sich. Bestimmung der Absorption in Schwarzlauge mit Hilfe des elektrischen Leitvermögens. 
Gegenwart von Chlornatrium und Schwefelnatrium steigert die Absorption von Natriumhydroxyd. 
In Schwarzlauge, verglichen mit reiner Natronlauge, ist die Absorption von Natriumhydroxyd 
bedeutend gesteigert. 


Es ist bereits seit langer Zeit bekannt, daB das Aufnahmevermögen gelöster Stoffe?) durch 


Baumwolle aus Natriumlösungen Natriumhydroxyd 
aufnimmt. Die Ansichten darüber waren geteilte, 
inwieweit diese Aufnahme auf einer chemischen 
Reaktion zwischen Baumwolle und dem Natrium- 
hydroxyd oder auf einer reinen Oberflächen- 
wirkung, also einer wirklichen Absorption, beruht, 
oder darauf, daß eine feste Lösung gebildet wird. 
Im folgenden wird der Einfachheit halber der Aus- 
druck „Absorption“ für diese Erscheinung an- 
„ewandt. 

Eine große Anzahl Untersuchungen über dieses 
Absorptionsvermögen der Baumwolle sind ganz be- 
sonders in letzter Zeit vorgenommen worden, und 
da dieselben in gewisser Hinsicht für vorliegende 
Arbeit Interesse haben, sei hier eine Zusammen- 
stellung über dieselben angegeben !). 

Anlaß zu den vielen Untersuchungen auf diesem 
Gebiet scheinen in erster Linie die von den ver- 
schiedenen Verfassern in vielen Fällen erhaltenen, 
gegeneinander streitenden Resultate gegeben zu 
haben. Die Angelegenheit hat außerdem tech- 
nisches Interesse auf Grund ihrer Bedeutung für 
den MercerisationsprozeßB und die Viskose- 
herstellung. 

Es mag weiter erwähnt sein, daB einige Be- 
obachtungen über die Alkaliabsorption durch Baum- 
wolle im Zusammenhang mit Untersuchungen über 


1) Gladstone, Journ. Chem. Soc. 1852, 5, 17; 
Vieweg, Ber. 1907, 40, 3876; 1908, 41, 3269; 1924, 
57, 1917; Zeitschr. angew. Chemie 1924, 37, 1008; 
Miller, Ber. 1907, 40, 4903; Hübner, Journ. 
chem. Soc. Ind. 1909, 28, 228; Hübner und Telt- 
scher, Journ. chem. Soc. Ind. 1909, 28, 641; 
Leighton, Journ. Phys. Chem. 1919, 20, 32: 
Grimm, Wochenblatt für Papierfabr. 1921, S. 3689; 
Karrer, Cellulosechemie 1921, 2, 125; Rassow 
und Wadewitz, J.f. prakt. Chemie 1923, 106, 266; 
Dehnert und König, Cellulosechemie 1924, 5, 
107; Heuser, Zeitschr. angew. Chemie 1924, 37, 
1010; Liepatoff, Kolloid-Zeitschr. 1925, 36, 148. 


Filtrierpapier gemacht worden sind. 

Holzzellstoff scheint dagegen nur in geringem 
Grad Gegenstand gleichartiger Untersuchungen ge- 
wesen zu sein. Vieweg?*) nennt drei Versuche mit 
Sulfitzellstoff, wobei doch ziemlich starke Lösungen 
von Natriumhydroxyd zur Anwendung gelangten. 

Ein eventuelles Aufnahmevermögen von Natrium- 
hydroxyd in Natriumlösungen und Schwarzlauge 
durch Sulfatzellstoff besitzt gewisses technisches 
Interesse, denn eine solche Eigenschaft dürfte 
einigermaßen, wenn auch nicht in höherem Grade, 
auf die Größe der Alkaliverluste einwirken, die 
durch das mit Notwendigkeit unvollständige 
Waschen in den Diffuseuren entstehen, dem der 
mittels alkalischer Kochung hergestellte Stoff 
unterworfen wird. 2 

Der Zweck vorliegender Arbeit war in erster 
Linie, die Alkaliabsorption des Sulfatzellstoffs aus 
Schwarzlauge zu bestimmen, doch war es auch not- 
wendig, dessen Absorption aus Natriumhydroxyd- 
lösungen und Schwefelnatrium für sich festzustellen. 

Unter der Voraussetzung, daß Sulfatzellstoff 
Natriumhydroxyd absorbiert, entstehen die Alkali- 
verluste auf Grund unvollständigen Auswaschens 
bei der fabrikmäßigen Herstellung offenbar aus 
zwei Ursachen, nämlich teils daraus, daß Alkalı und 
Alkalisalze in dem Wasser gelöst sind, das sich 
nach abgeschlossenem Waschprozeß in den Diffu- 
seuren vorfindet, und teils aus den vom Stoff absor- 
bierten Natriumhydroxydmengen. Man kann das 
Recht zu der Annahme haben, daß die erstere 
Ursache einen wesentlich größeren Verlust bedeutet 
als wie die letztere. Die Größe des ersteren beruht 
auf der Menge zurückgebliebener Flüssigkeit, die 
wiederum je nach den Umständen wechseln dürfte. 


2?) Gordon, Journ. Phys. Chem. 1914. 18, 337: 
Scheringa, Pharm. Weekblad 1920, 57, 128: 
Kolthoff, Pharm. Weekblad 1920, 57, 1510. 

3) Ber. 1924, 57, 1917. 
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Vorliegende Untersuchung soll sich jedoch nicht 
mit diesen im Fabrikbetrieb feststellbaren Verlusten, 
die unmittelbar berechnet werden können, wenn 
man die Menge zurückgebliebener Flüssigkeit und 
deren Natrongehalt bestimmt hat, beschäftigen, 
sondern es soll hier nur auf die Verluste, die durch 
Absorption der Faser entstehen, eingegangen 
werden. 

Die im folgenden angegebenen Versuche sind 
zusammen mit Herrn Herbert Nylöf ausgeführt 
worden. 


Die Bestimmungsmethode. 


Die allgemein angewandte Methode zur Be- 
stimmung der Absorption in einer Lösung besteht 
darin, daß der Gehalt der Lösung vor und nach 
dem Absorptionsversuch festgestellt wird und die 
Menge absorbierter Substanz aus dem Unterschied 
im Gehalt der Lösung berechnet wird. Dieses Ver- 
fahren kann als indirekte Methode bezeichnet wer- 
den. Die direkte Methode ?) besteht darin, daß der 
absorbierende Stoff nach der Absorption analysiert 
wird, wodurch man eine Bestimmung der Menge 
absorbierter Substanz erhält. 

Beide Methoden sind auch wechselnd zur 
Bestimmung der Absorption von Natriumhydroxyd 
durch Baumwolle angewandt worden. Vieweg 
und mehrere der übrigen Verfasser, ganz besonders 
die, die sich in letzter Zeit mit der Frage beschäftigt 
haben, haben sich der indirekten Methode bedient, 
währenddm Gladstone, Grimm, Leigh- 
ton, Hübner und Teltscher die direkte 
Methode in Anwendung brachten. In gewissen 
Fällen sind beide Methoden angewandt worden. 

Wenn Baumwolle aus einer Lösung heraus- 
genommen wird, haftet derselben auf Grund ihres 
porösen Charakters eine große Menge nicht absor- 
bierter Flüssigkeit an. Bei Anwendung der direkten 
Methode muß dieser Ueberschuß beseitigt werden, 
ohne daß sich die absorbierte Menge ändert. Man 
hat versucht, dies teils durch Waschen mit Alkohol 
(sowohl absolutem wie etwas wasserhaltigem) und 
teils durch mechanische Mittel, wie Absaugen und 
Zentrifugieren, zu erreichen. Mit der Kenntnis, die 
man darüber besitzt, wie schwierig es ist, Okklu- 
sions- und Kapillarwasser aus porösen Körpern 
(z. B. Torf) zu beseitigen, kann man von vorn- 
herein annehmen, daß es unmöglich ist, den be- 
treffenden Ueberschuß an Lösung durch mecha- 
nische Mittel zu entfernen. Eine Prüfung der auf 
diese Art erhaltenen Resultate zeigt auch, daß dieses 
Verfahren keine sicheren oder annehmbaren Werte 
gegeben hat. 

Auswaschen mit Alkohol ergibt ebenfalls keine 
zufriedenstellenden Resultate. Die von der Baum- 
wolle absorbierte Natriumhydroxydmenge ist in 
Wasser-Alkohollösungen größer als in reiner 
Wasserlösung (Vieweg). Weiter muß beachtet 
werden, daß von Baumwolle absorbiertes Natrium- 
hydroxyd leicht wieder in Lösung geht, wenn die 
Flüssigkeit verdünnt oder die Baumwolle mit 
Wasser gewaschen wird. Wenn man versucht, den 
Ueberschuß an Natronlauge durch Waschen mit 
Alkohol zu entfernen, so kann nicht vermieden 
werden, daß die Lösung während des Verlaufs des 


%) Diese Benennungen der beiden Methoden 
sind von Heuser angewandt worden. 
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Waschens einen wechselnden Gehalt teils an 
Alkohol und teils an Natriumhydroxyd erhält, und 
da die Gehalte dieser Stoffe auf die Menge absor- 
bierten Natriumhydroxyds einwirken, so ergibt die 
Waschmethode keine sicheren Resultate. 


Auf Grund eben angeführter Gesichtspunkte 
über die direkte Bestimmungsmethode ist es leicht 
begreiflich, daß die Resultate der Bestimmungen, 
wie sie in der Literatur zu finden sind, sehr ungleich 
ausgefallen sind und in gewissen Fällen um mehrere 
Hundert Prozent voneinander abweichen. Die 
indirekte Methode ist daher vorzuziehen. 


Gegen diese Methode hat indes Leighton 
ins Feld geführt, daß sie nicht darauf Rücksicht 
nimmt, daß auch Wasser von Baumwolle absorbiert 
wird. Durch die Wasserabsorption wird der Ge- 
halt an Natriumhydroxyd in der zurückbleibenden 
Lösung verändert und die Methode würde daher 
unrichtige Absorptionswerte ergeben. Leighton, 
der mit oben angeführtem Zentrifugierverfahren 
gearbeitet hat, berechnete durch Vergleich der 
Resultate der beiden Methoden, daß ı g Baumwolle 
ungefähr 4 g Wasser absorbiere. 


Würde in Wirklichkeit eine solch große 
Wassermenge absorbiert werden, so würde dies zur 
Folge haben, daß die indirekte Methode vollständig 
falsche Werte für die Absorption von Natrium- 
hydroxyd ergäbe Es ist indes unwahrscheinlich. 
daß die Baumwolle auch nur annähernd so viel 
Wasser absorbiert. Da man der Zentrifugier- 
methode keine richtigen Werte für die Natrium- 
hydroxyd-Absorption zuerkennen kann, so ergeben 
auch die auf diesen Werten basierenden Berech- 
nungen über die Absorption von Wasser falsche 
Resultate. Die Aufnahmefähigkeit der Baumwolle 
für Feuchtigkeit aus Luft, die mit Wasserdampf 
gesättigt ist, wurde u. a. vonSchwalbe bestimmt, 
der fand, daß ı g Baumwolle 0,21 g Wasser auf- 
nimmt. Wenn das auf diese Weise aufgenommene 
Wasser als Absorptionswasser betrachtet werden 
könnte, so würde dieses Absorptionsvermögen zwar 
bedeutend auf die Bestimmung der Natrium- 
hydroxyd-Absorption durch Baumwolle einwirken, 
jedoch würden diese Werte nicht derart stark ab- 
weichend sein, wie es der Fall sein würde, wenn 
die von Leighton berechnete Wasserabsorption 
richtig wäre. Wieweit sich das aus der Luft auf- 
genommene Wasser nach verschiedenen physika- 
lischen oder chemischen Bindungsarten verteilt, 
kennt man indessen nicht), doch muß dessen Wir- 
kung auf Absorptionsbestimmungen geringer sein. 
als was allein aus eben angeführter Zahl hervorgeht. 
In Wirklichkeit scheint die Wasserabsorption 
keinen nachweisbaren Einfluß auf die Bestimmung 
der Absorption von Natriumhydroxyd durch Baum- 
wolle auszuüben. Wir fanden nämlich, wie später 
näher berichtet werden soll, daß Sulfatzellstoff 
gegenüber Kochsalz- und Sodalösungen verschie- 
dener Konzentrationen überhaupt keine Absorption 
zeigt. Hieraus dürfte man mit ziemlich großer 
Sicherheit den Schlußsatz ziehen können, daß 
Wasser nicht in solchem Grad absorbiert wird, daß 


5) Verg. Wo. Ostwald, Ueber die Natur 
der Wasserbindung im Torfe, Kolloid-Zeitschr. 192T, 
29, 317; Bancroft. Journ. Franki. Inst. 1918, 
185, 52. 
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dies nachweisbar auf die Absorptionsbestimmungen 
mittels der indirekten Methode einwirkt. 

Wir haben uns bei unseren Versuchen auf 
Grund obiger Ausführungen ausschließlich der 
indirekten Methode bedient. Es ist daher not- 
wendig, die Versuche unter verschiedenen Vorsichts- 
maßregelm durchzuführen, denn sonst können die 
Resultate leicht sehr unsicher oder vollständig wert- 
los werden. Der Unterschied in der Laugenstärke 
vor und nach der Absorption ist nämlich sehr klein. 
Man findet auch, daß die in der Literatur an- 
gegebenen Werte über das Absorptionsvermögen 
von Natriumhydroxyd durch Baumwolle, auch wenn 
man nur Rücksicht auf die mit der indirekten 
Methode erhaltenen nimmt, in einigen Fällen und 
besonders bei verdünnten Lösungen stark vonein- 
ander abweichen. Hierbei scheint auch die Vor- 
behandlung der Baumwolle eine wichtige Rolle zu 
spielen. (Fortsetzung folgt.) 
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Stetige Schleifer. 

Die theoretischen Untersuchungen des Herrn 
W. Sackel in Heft Nr. 6 des Papier-Fabrikanten 
über die sogenannte Brikettierung stimmen mit den 
Beobachtungen an den Stetigen Schleifern gut 
überein. 

Da das Holz auf dem Stein eine nahezu voll- 
ständig geschlossene Fläche bildet, ist zudem eine 
Spanbildung im üblichen Sinne nur selten möglich, 
weil die dichtgepreßten Hölzer restlos verschliffen 
werden. Nur die Hölzer an der Auslaufseite im 
Preßkasten können etwas Späne bilden, die jedoch 
von dem während des Betriebes stets leicht nach- 
stellbaren Preßkasten fast vollständig zurückgehalten 
werden. 

Das sogenannte Brikettieren tritt nicht nur bei 
den Kniehebelketten ein, sondern auch bei den für 
Komprimierung gebauten ebenfalls patentierten 
Keilketten. J. M. Voith, Heidenheim a. d. Brenz. 


Bayerische Papiergeschichte. 


Von Friedr. von Hössle. 


(Fortsetzung zu Nr. 9, 1926.) 


III. Untere Papiermühle an der Sinkel. 


Das von der Sinkel durchflossene Gebiet am 
Fuß des Pfannenstiel hieß früher „Unter den 
Vischern‘“. Daselbst befand sich ein Eisen- und 
Pfannenhammerwerk und neben diesem auf Lit. J. 
316—17 die untere Papiermühle. 

Sie erscheint im Steuerbuch 1483 zuerst als 
Bappirmulin; der Umstand, daß sie zwei Jahre ohne 
Namen und ohne Steuerbetrag verzeichnet ist, gilt 
als „Gründungsbeleg“, denn neue Gründungen ge- 
nossen eine gewisse Zeit Steuerfreiheit und beweist 
eigentlich, daß die ältesten Augsburger Papiere auf 
der oberen Papiermühle gemacht wurden. 

Die untere Papiermühle wird 1485 Bämblers 
Bappirmul genannt und darf die wechselnde Schreib- 
weise Bemler — Bämbler’) — Bämler nicht 
irreführen, den Buchdrucker Bämler gleich seinem 
Kollegen Sorg als Papiermühlbesitzer zu betrachten. 
Er figuriert 1465—85 im Steuerbuch, und wenn 
Zapf in seiner Augsburger Buchdruckergeschichte 
von 1786 annimmt, daß er 1485 steuerfrei geworden, 
so war ihm eben entgangen, daB Bämler, der ja 
bis 1494 (!) druckte, 1485 auf der Papiermühle er- 
scheint. Bämler war übrigens nur vier Jahre Be- 
sitzer der Papiermühle, indem er dieselbe 1487 dem 
Papierer Hans Widemann übergab. Wide- 
manns Papiermühle muß in flottem Betrieb gewesen 
sein, denn er bezahlte höhere Steuer wie sein Kol- 
lege Oesterreicher. Nach ihm erscheint im Steuer- 
buche ı521ı Hans Widemann der Jung, welcher 
dei Papiermühle zwanzig Jahre fortbetrieb. Sein 
alter Vater, der noch bis 1531 steuerte, scheint um 
diese Zeit gestorben zu sein. 

Schon zu dieser Zeit gab es renitente Gesellen: 
Am 20. Juli 1527 hat ein Ehrsamer Rath der Stadt 
denen Papierergesellen Joachim ÖOstertag und Kon- 
rad Klötzinger !P) beede Burger alhier, Martin Dei- 
singer von Oberhausen, Georg Walz von Reutlingen 
und Bartholomäus Schwilb von Pfullingen „weyl 
sie eine Reutlinger Ordnung hier einführen woll- 
ten“ erklärt, daB sie bei ihren Meistern Oester- 


°) Das b ist nach altem Brauch wie bei „sambt, 
sammblen, frembd, Ambt. umb, Hammber und 
Papierer Wurmb in der Au“ angehängt. 

10) Wahrscheinlich ein Krötzinger-Gretzinger 
von Reutlingen. 


reicher und Widemann fortarbeiten sollen, außer- 
dem sie „die Stadt verlassen müssen und nicht mehr 
herein kommen dürfen‘. 

Der nächste Besitzer war 1543—71 Anthoni 
Fietz. Zu dessen Zeit, nämlich Anno 1549, ver- 
ordnete der Rath der Stadt: Der bishero üblich 
gewesen, daß die Gerichts-Akten auf Pergamen 
ausgeführt worden, solches aber denen Partheyen 
nicht geringe Unkosten verursachet, wurde der Ge- 
richtsschreiberei den 6. August befohlen, sich hin- 
füro des Papiers hiezu zu bedienen. 

Das war eine für die Papierer erfreuliche Ver- 
ordnung und wohl auch ein Beweis dafür, daß man 
mit der Qualität des Papiers zufrieden war. 

Anno 1572 war Eustachius Seutter Be- 
sitzer der unteren Papiermühle. Die „Seytor — 
Seuter — Sauter“ waren in der berühmten Papier- 
stadt Ravensburg zu Hause. Der Augsburger Pa- 
pierermeister Eustachius Seutter war Anno 
1586 und 1594 bei den Papierer-Konventen zu Kauf- 
beuren vertreten, war somit über zwanzig Jahre 
tätig. 

Nach einem Raths-Akt von 1587 hatte Seutter 
Stritt und Zwyspan mit dem Vischer Zimprecht 
Schmelher des Abwerkhs und anderer Sachen 
halber. Die Stadt hatte Anno 1553 den Fischern in 
dieser Gegend Fischkästen angelegt und hat der 
Bappeyrer wohl seinem Nachbar das Fischwasser 
mit „Abwerkh von der Lumpenfäule‘ verunreinigt. 

Wann und unter welchen Umständen ein Graf 
Fugger in den Besitz dieser Papiermühle kam, 
ist nicht näher bekannt. 

(Perg. Urk.) Philip Eduard Fugger, 
Freiherr zur Kürchberg und Weissenhorn verkauft 
seine Papiermühlin zur Augspurg vor Wertach 
Pruggerthor vnder den Fischern an der Sinkelt ge- 
legen mit sambt der Stallung vnd andern mehr 
nebengebäwen, darhinder vnd darbey, vnd was zu 
dem allen gehört, vnd billich gehören soll, ob vnd 
vnder erden. zue Wasser vnd zue Land, mit redern, 
Prunnen vnd stämpflen — etc. — vnd rechts zinß- 
lehen ist, von einem Erbaren Rath der Statt Augs- 
purg vmb zween gulden reinisch, die sich jährlich 
auf Sanct Georgetag zueraichen vnd der Gottspfenig 
haimb zuetragen gebüren — etc. — dem Erbaren 
Carli Zollern Pappierern, burgern zue Augs- 
purg, Anna Flickherin seiner eewürtin vnd 
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allen ihren erben — etc. — vmb zwölfhundert gul- 
den reinisch in müntz — etc. — Augspurg, 6. Fe- 
bruarii 1597 (gesiegelt und eigenhändig unterschrie- 
ben) Philip Edd. Fugger. 

Nach dem Steuerbuch war Zeller 1596—1611 
hier tätig und starb 1611 kinderlos, worauf die 
Papiermühle noch zwei Jahre für seine Erben fort- 
betrieben wurde. Von Zeller wurde das Mono- 
gramm W.-Z. 232 aufgefunden. (Bei den Mono- 
grammen 224, 232, 263 kommt jedenfalls der Ge- 
schmack des gleichen Formenmachers zum Aus- 
druck.) 

Nach Zeller war ab 1614 Hans Heckel 
(früher in Landsberg) Besitzer und beschäftigte 
zehn Gesellen; von ihm stammt das Stadtwappen 
W.-Z. 233. 


W.-Z. 232. 1600. W.-Z. 233. 1619, | 


Diese Papiermühle wurde Anno 1603 von dem 
berühmten Stadtbaumeister Elias Holl großer 
Fehler wegen renoviert. Sie geriet in der Schweden- 
zeit bis 1632 gänzlich in Verfall, von welchem Jahr 
ab Heckel im Steuerbuch nicht mehr aufgeführt ist. 

1635 ist sie noch als „der Stadt Papiermühl“ 
aber ohne Namen und ohne Steuer vorgetragen, 
ging also im Dreißigjährigen Krieg zugrunde. Das 
Werk ist, wie überhaupt die ganze Fischervorstadt. 
vom Erdboden verschwunden; daselbst steht jetzt 
die Riedingersche Maschinenfabrik, Eisenhammer- 
straße 25. 


Hochwässer. Da vor 400 Jahren die FluB- 
betten von Lech und Wertach noch viel höher 
lagen, waren die Mühlenwerke furchtbaren Ueber- 
schwemmungen ausgesetzt. 1534, 1573 und 1588 
setzten Lech und Wertach fast die ganze (Gegend 
außerhalb der Stadt unter Wasser, dergestalt, daß 
das Wasser bis an St. Wolfgang, dem Gebiet der 
Sinkel, gedrungen und großen Schaden verursachte. 
Am 6 S.eptember 1588 brach die Sinkel nächst 
Göppingen in die Wertach ein, wodurch sämtliche 
an diesem Flüßchen gelegenen Mühlen mit ihren 
38 Rädern trocken gelegt wurden. Wegen Ein- 
leitung der Sinkel in ihr altes Bett stellte der 
Bischof von Augsburg erschwerende Bedingungen, 
auf welche die Müller und die Stadt nicht ein- 
gingen. Die Stadt half sich nun selbst; sie erbaute 
in der Wertach ein Stauwehr, grub von hier aus ein 
neues Bett in die Nähe der Richtstatt (beim evan- 
gelischen Stadtjäger) und leitete dann das Wasser 
der Wertach in die alte Bachmutter ein (unmittel- 
bar vor der oberen Papiermühle). Dieser Wasser- 
bau erforderte natürlich lange Zeit, während welcher 
auch die Papiermühlen feiern mußten. 

Dieser neue Werkkanal führt heute 
Namen „Senkelbach‘“. 


IV. Papiermühle vor dem roten Tor. 


Der dritte Buchdrucker, welcher zu Augsburg 
eine Papiermühle betrieb, war Hans Schön- 
sperger, der Aeltere. Auch über dessen (an- 
geblich 1482 erfolgte) Gründung liegen genauere 
Daten nicht vor; das Steuerbuch verzeichnet die 


noch den 
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„Schönsperger Bappeirmul“ in den drei Jahren 1491 
bis 93 vor dem Schwibogen, als dem Wolfmüller 
und Hospital (dieses lag damals außer der Stadt) 
benachbart. 

Sie lag demnach an dem „ehemaligen Wolfs- 
bach“ vor dem roten Tor. 1493 steuert neben Schör- 
sperger ein Bappirer Anthoni (ohne Geschlechts- 
namen), welcher bei ihm gearbeitet hat; sonst ver- 
lautet gar nichts weiter über diese Papiermühle, 
und da sie 1494 aus dem Steuerbuch verschwindet 
und an ihrer Stelle nur mehr ein Garten ver- 
zeichnet ist, kann angenommen werden, daß sie ent- 
weder abgebrannt oder, wie später auch die Wolfs- 
mühle, wegen Wassermangel gänzlich niedergelegt 
wurde. (Hans Schönsperger der Jüngere gründete 
1523 in Zwickau in Sachsen eine Papiermühle nebst 
Druckerei.) 


V. Papiermühle zu Oedenhausen. 


Am 26. März 1616 meldete Christoph Elgas:. 
seit zwölf Jahren Papierer in der unteren Papier- 
mühle III, dem Rat, daß er zu Oedenhausen va 
dem Jakobertor (richtiger vor dem Schwibboger- 
tor) das Hammergut der Witwe Rechlinger um 
zoo Fl. gekauft habe und bittet um die Erlaubnis, 
solches auf seine Kosten und Nutzen zu einer 
Papiermühle machen und richten zu dürfen. 

Trotz Einspruchs der beiden Papiermüller an 
der Sinkel, welche hauptsächlich Lumpenmangel be- 
fürchten, gelang es Elgass, am 26. Mai 1616 die 
Genehmigung zu dem geplanten Bau zu erhalten 

Oedenhausen hieß eine Häusergruppe am 
Klingenbach, und obengenanntes Hammerwerk. 
Lit. J. 181, lag am rechten Ufer. Aus nicht näher 
bekannter Ursache ging aber noch im gleichen 
Jahre das neu begonnene Werk an den Papierer 
Wolfgang Langenbucher über, und aus 
der Zeit des Dreißigjährigen Krieges mangelt jede 
weitere Nachricht. Aus den Papiermühlenakten 
des Stadtarchivs sind dann nachweisbar 


1640 Georg Herz, 

1660 dessen Wittib, geb. Eckart Rath, 
1685—1721 Hans Eckardt, Vater, 
1721—1728 Ioseph Eckardt, Sohn, 
1728—1766 Iohann Michael Bramer. 


Kanzleipapiere der Ratsprotokolle mit großem 
Doppeladler, W.-Z. 234 und 235, haben diese, wie 
auch die sonstigen Augsburger Papierer, regel- 
mäßig an die Stadtkanzlei geliefert. 

Der seßhafte Bürger Bramer wollte 1765, nach- 
dem er sich 37 Jahre auf seiner Papiermühle ‚müh- 
sam und kümmerlich ernährt“, im Alter von 
7o Jahren, seiner beiden Töchter wegen, das An- 
wesen dem berühmten Cottonfabrikanten H. Schieie 
zur Umwandlung in eine Walk übergeben, welche: 


CSIR 


W.-Z. 234. 1650. 


W.-Z. 235. 1733. 
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Vorhaben vom Rat der Stadt merkwürdigerweise 
zurückgewiesen wurde. 

| Als Retter in solcher Not heiratete Bramers 
Geselle 1766, Iohann Ferdinand Glocker 
von Herrlingen bei Ulm, die Veronika Bramer. 
Glocker führte das Stadtwappen in einem Riesen- 
adler von 17 cm Höhe. Wegen Uebernahme der 
oberen Sinkelmühle I übergab er diese Papiermühle 
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1783 dem Papierer Gebhard Freyweis, 

1794 kaufte es Bernhard Glocker. 

Von diesem letzten Papierer erwarb 1797 F. X. 
Debler die Papiermühle, um sie in eine Cottonfabrik 
umzuwandeln. 

Später war daselbst ein Messingwalzwerk und 
heute befindet sich auf dem Gebiete die Bleicherei 
und Färberei von Martini, Provinostraße 52. 

(Fortsetzung folet.) 


Die Versuchsstation für Holz- und Zellstoffchemie in Eberswalde, 
ein Außeninstitut der Technischen Hochschule Berlin. 


Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


Es scheint in Fachkreisen nur wenig oder gar 
nicht bekannt zu sein, daß die im Titel genannte 
Versuchsstation als Außeninstitut der Technischen 
Hochschule Berlin gilt. In dem Vorlesungsver- 
zeichnis der Technischen Hochschule Berlin für 
1925/26 ist freilich auf Seite 27 die Versuchsstation 
als Instiut der Technischen Hochschule genannt, aber 
diese Erwähnung scheint, wie gesagt, weiteren 
Kreisen unbekannt zu sein. Die Aufzählung der 
Versuchsstation als ein Institut der Technischen 
Hochschule beruht auf einem Uebereinkommen 
zwischen dem Herrn Kultusminister und dem Herrn 
L.andwirtschaftsminister, das im Jahre 1922 anläßlich 
meiner Ernennung zum Honorarprofessor der Tech- 
nischen Hochschule geschlossen wurde. Die Ein- 
reihung der Versuchssation in die Liste der Institute 
der Technischen Hochschule bedeutet, daß alle 
Diplom- und Doktorarbeiten, welche in der Ver- 
suchsstation gefertigt werden, ohne weiteres als 
vollgültige Arbeiten der Technischen Hochschule 
angesehen und bei den Diplom- und Doktor- 
prüfungen bewertet werden. Es können demnach 
Studierende der Technischen Hochschule in Ebers- 
walde arbeiten. Von dieser Ausbildungsmöglichkeit 
ist bisher nur in sehr beschränktem Umfange Ge- 
brauch gemacht worden. Es liegt dies hauptsäch- 
lich wohl daran, daß diese Tatsache in den Fach- 
kreisen zu wenig bekannt ist. 

Die Versuchsstation für Holz- und Zellstoff- 
chemie verfügt gegenwärtig nur über provisorische 
Räume. Der bei Gründung der Station im Jahre 
1913 für das Jahr 1915 beabsichtigte Neubau ist 
wegen des Weltkrieges nicht zur Ausführung ge- 
kommen. Man hat sich daher, abgesehen von dem 
zwölf Arbeitsplätze enthaltenden chemischen Labo- 
ratorium, für das Maschinenlaboratorium mit einem 
Kellergeschoß der Forstlichen Hochschule vorerst 
begnügen müssen. Aber wie der Betrieb der Versuchs- 
station gezeigt hat, haben die Apparaturen den Er- 
wartungen entsprochen, die seinerzeit an sie geknüpft 
wurden, als im Jahre 1913 durch geldliche Unter- 
stützung des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten und eifrige Mitarbeit des Herrn 
Generaldirektors Süreth die Pläne für die 
Apparatur entworfen wurden. Es erübrigt sich, die 
Einrichtungen an dieser Stelle näher zu beschreiben, 
da in den Fachzeitschriften ausführliche Beschrei- 
bungen an Hand von Abbildungen veröffentlicht 
worden sind. Diese Apparatur mit ihren Sulfit- und 
Natronkochern von 500 bis 600 bzw. 30 bis 40 Liter 
Inhalt bieten nun Gelegenheit zur Durchführung 
von Arbeiten aus dem Gebiete der Zellstoffherstel- 


lung. Wie der Betrieb der Kocher gezeigt hat, 
stimmen die Diagramme der großen Kocher voll- 
ständig mit denjenigen des Fabrikbetriebes überein, 
so daß die sehr notwendigen Studien über die ein- 
zelnen Phasen des Kochprozess®s in sehr verschie- 
denen Größenverhältnissen in Eberswalde durch- 
geführt werden könnten, wenn nur die nötigen Mittel 
einerseits und andererseits die nötigen Arbeitskräfte 
zur Verfügung ständen. Es gibt auf dem Gebiete der 
Zellstoffkocherei zahlreiche Probleme, die meines 
Erachtens durchaus als Diplom- und Doktorenarbeiten 
geeignet erscheinen. Derjenige, welcher sich solchen 
Arbeiten widmet, würde nicht nur mit dieser Arbeit 
das gewünschte Diplom oder den Doktorgrad er- 
reichen, sondern auch zur wissenschaftlichen Durch- 
arbeitung der in vieler Beziehung doch noch recht 
empirisch betriebenen Zellstoffabrikation beitragen. 
Die wissenschaftlich-technischen Ergebnisse einer 
solchen Versuchsstation hängen bis zu einem ge- 
wissen Grade von der Zahl der Hilfskräfte ab. 

Für die Laboratoriumsarbeiten verfügt die Ver- 
suchsstation über einen staatlichen Assistenten, eine 
Privatassistentin, Maschinisten und Laboratoriums- 
diener. Wissenschaftlich-technische Arbeiten wer- 
den ferner von den Doktoranden des Institutes 
(jährlich nur zwei oder drei) durchgeführt. 

Die Vereinigung von Lehr- und Forschertät:g- 
keit ist ja für die deutschen Hochschulen charak- 
teristisch. Sie hat auch in Eberswalde zu den ge- 
wünschten Erfolgen geführt. In Eberswalde haben 
ihre Doktorarbeit bisher folgende Herren angefer- 
tigt: Sieber, Bay, Johnsen, Bernheimer, 
Schrimpff, Grimm, Schmeil, Tesch- 
ner, Berndt und Feldtmann. Eine verhält- 
nismäßig bescheidene Zahl, wobei jedoch einerseits 
die Kriegszeit zu berücksichtigen ist, andererseits 
die eingangs gekennzeichneten Gründe. 

Wie oben erwähnt, eignet sich meiner Ansicht 
nach das Arbeitsgebiet einer Versuchsstation vor- 
züglich zur Durchführung der ersten selbständigen 
Arbeiten (Diplom- und Doktorarbeiten) der Studie- 
renden. Nachstehend soll ein kurzer Ueberblick 
über die in Eberswalde gemachten Studien gegeben 
werden, wobei zur Ergänzung auf die in den Fach- 
zeitschriften erschienenen zahlreichen Aufsätze ver- 
wiesen werden darf. Ich habe anläßlich des zwölf- 
jährigen Bestehens der Versuchsstation eine solche 
Uebersicht der in Eberswalde durchgeführten Ar- 
beiten für die forstlichen Kreise gegeben, eine 
Uebersicht, die mir aber auch für die Interessenten 
in der Zellstoff- und Papierindustrie von Interesse 
zu sein scheint. 
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I. Harzstudien: Die Versuchsarbeit der 
Station wurde mit einer Arbeit über das Harz der 
Fichte und Kiefer begonnen. Dank dem Entgegen- 
kommen der zuständigen Stellen ließ es sich ermög- 
lichen, 80 jähriges Kiefern- und Fichtenholz 8 Tage 
nach dem Schlagen in der Form von sogenannten 
Holzhackspänen hier anzuliefern. Das Holz wurde 
im Freien getrocknet und die Veränderungen der 
Harze während dieser Trocknung studiert. Es er- 
gaben sich interessante Daten über die Verteilung 
von Harz und Fett und über das Altern der Harze, 
das bei weitgehender Zerkleinerung des Holzes 
außerordentlich rasch vor sich geht. Die gemachten 
Beobachtungen sind in der Dissertation meines Mit- 
arbeiterss Rudolf Sieber zusammengefaßt, be- 
titelt: „Das Harz der Nadelhölzer“ 1), Verlag von 
Carl Hofmann, Berlin, 2. Auflage. 

Noch erweitert konnten diese Studien werden 
durch die zu Beginn des Weltkrieges sich notwen- 
dig machende Nachgorschung nach deutschen Harz- 
vorräten. Die Versuchsstation erhielt den Auftrag, 
alle Teile der normalen Kiefer von den Nadeln bis 
zu den Wurzeln auf den Harzgehalt zu unter- 
suchen, um zu ermitteln, von welchen Teilen des 
Baumes die größte Harzausbeute zu erwarten wäre. 
Die Versuche sind, um gute Durchschnittszahlen 
zu gewinnen, mit Holzmengen von 100 kg und mehr 
durchgeführt worden. Es ergab sich das über- 
raschende Resultat, daß die klebrigen Nadeln und 
das Reisig sehr geringe Harzmengen enthalten, 
ferner der Harzreichtum nicht, wie man annahm, in 
den Wurzeln am größten ist, sondern im Stamm- 
ansatz unmittelbar über der Wurzel, um dann nach 
oben hin langsam abzunehmen.?) Die merkwürdige 
nestartige Anhäufung von Harz an der Stammbasis 
erlaubt die kühne Hypothese, daß der Baum an die- 
ser Stelle so viel Harz erzeugt, weil er vom Wind- 
druck an der Umbiegung vom Stamm zur Wurzel 
am stärksten beansprucht wird, der Baum also so- 
zusagen innere Harzblutungen erleidet. Das 
praktische Ergebnis der Studien war die Erkenntnis, 
daß die Stubben unter Ausscheidung längerer Wur- 
zelstücke am besten zur Harzgewinnung geeignet 
seien, eine Vermutung, die durch Versuche im 
Fabrikmaßstabe in der Natronzellstoffabrik Alt- 
damm bestätigt werden konnten. Bemerkenswert 
war der relativ hohe Fettgehalt des Harzes der 
Kiefer ?), der im Splintanteil 50 % und mehr der ge- 
samten durch organische Lösungsmittel ausziehbaren 
Harz-Fettmassen ausmacht, ferner daß durch Lagern 
des Harzes in feiner Verteilung im Sägemehl die 
anfangs benzollöslichen Harze in diesem guten 
Lösungsmittel für Harz vollständig unlöslich wer- 
den, so daß die Harzbestimmungen mit solchen Lö- 
sungsmitteln nur dann brauchbare Zahlen ergeben, 
wenn das Material nicht zu alt geworden ist‘). 
Diese Erkenntnis war von großer Bedeutung für ein 


1) Vgl. auch: Ueber das Harz der Fichte und 
Kiefer. Zeitschrift für Forst- und Jagdwesen 47, 92 
(1915). 

2) Harz und Terpentin aus deutschem Walde. 
Zeitschrift für Forst- und Jagdwesen 48, 99 (1916). 

3) Schwalbe-Schulz, Ueber den Fett- 
gehalt des Harzes im Kiefernholz. Chemiker-Zei- 
tung 42, 229 (1918). 

+) Schwalbe-Schulz, Zur Kenntnis des 
Kiefernharzes. Zeitschrift für angew. Chemie 31, 
125 (1918). | 


DER PAPIER- 


FABRIKANT 1926 


von der Heeresverwaltung Ober-Ost gestelltes Pro- 
blem, das Sägemehl der Sägewerke zu entharzen, 
um das entharzte Holz auf Futtermittel verarbeiten 
zu können. Die Entharzung mit Benzol ergab das 
überraschende Resultat, daß die Holzmasse durch 
Behandlung mit Benzol derartig entwässert und 
übertrocknet wird. daß sie chemisch reaktionslos 
genannt werden kann. Dagegen gab eine Extraktion 
mit sehr verdünntem Alkali (0,5 % und darunter) 
sehr günstige Ergebnisse, die in einer Versuchs- 
anlage im Hamm in Westfalen®) vollauf bestätigt 
worden sind. Die günstigen Ergebnisse mit Säge- 
mehl konnten auch erhalten werden, wenn Kiefern- 
holz in Hackspanform mit dünnen Alkalien unter 
Bewegung der Flüssigkeit bzw. des Extraktions- 
gutes extrahiert wurde. Dieses Verfahren schafft 
die Möglichkeit, Kiefernholz in den in Deutschland 
am meisten verbreiteten Zellstoffabriken, den soge- 
nannten Sulfitzellstoff - Fabriken, verkochen zu 
können, während eine Zellstoffgewinnung ohne Ent- 
harzung für Kiefernholz bisher nicht oder wenig- 
stens doch nur aus Schwartenholz möglich war. 

Während des Krieges sind auch eingehende 
Studien über die Zusammensetzung und das Ver- 
halten der Kiefernharzbalsame angestellt worden. 
Die Terpentinmengen wurden kontrolliert, und es 
konnte gezeigt werden, daß das Festwerden des 
Harzes nur wenig mit dem Verdunsten des Terpen- 
tins zu tun hat, sondern auf andere chemische Vor- 
gänge (Polymerisation, Oxydation) zurückgeführt 
werden muß. 


II. Holzstudien: 


Chemische Zusammensetzung der 
Hölzer: Die deutschen Holzarten sind nach 
ihrer chemischen Zusammensetzung bisher nur 
dürftig untersucht. Es fehlen zuverlässige Angaben 
über die Zusammensetzung in verschiedenen Höhen- 
lagen des Stammes, in Splint und Kern, erst recht 
für Stämme, die auf verschiedenem Boden unter 
verschiedenen Witterungseinflüssen gewachsen sind. 
Es wurde versucht, eine derartige umfangreiche 
Untersuchung zunächst an Erle, Buche, Kiefer und 
Fichte durchzuführen. Aus Mangel an Mitteln 
konnte jedoch in der Nachkriegszeit bei den erheb- 
lichen Chemikalienkosten die Arbeit leider nicht zu 
Ende geführt werden®), so daß nur die Unter- 
suchung der Erle ihren Abschluß gefunden hat. 
Die Beschäftigung mit solchen Holzanalysen führte 
zur Ausarbeitung eines neuen Analysenschemas für 
die Untersuchung verholzter Fasern), das in Fach- 
kreisen Billigung gefunden hat und die Grundlage 
für eine kritische Sammlung von Analysenmethoden 
gewesen ist, die ich im Verein mit zahlreichen Fach- 
genossen unter dem Titel: „Die chemische Unter- 
suchung pflanzlicher Rohstoffe und der daraus ab- 
geschiedenen Zellstoffe“ $) herausgegeben habe. 


5) Wenzl, Die Entharzung von Holz vor der 
Verarbeitung auf Zellstoffe. Zellstoff und Papier 3, 
228 (1922). 

6) Vgl. Schwalbe und Becker, Die che- 
mische Zusammensetzung einiger deutscher Holz- 
arten, Zeitschr. für angew. Chemie 32, 229 (1919); 
ferner Die chemische Zusammensetzung des Erlen- 
holzes, daselbst 33, 14 (1920). 

1) Zeitschr. für angew. Chemie 31, 193 (1918). 

8) Verlag der Papierzeitung, Carl Hofmann. 
Berlin 1920. 
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AdsorptionvonGasendurch Nadel- 
holz: In Rücksicht auf Konservierungsversuche 
mit Gasen, z. B. mit gasförmiger schwefliger Säure 
oder Flußsäure, ist die Aufnahme von solchen Gasen 
durch Fichtenholz studiert worden. Es zeigte sich, 
daß die Adsorptionsfähigkeit des Holzes für Gase 
bemerkenswert hoch ist. Man kann Schwefligsäure- 
gas in ziemlich lebhaftem Strom durch eine etwa 
2 m hohe Säule von Holzhackspänen leiten, ohne 
daß auch nur Spuren von schwefliger Säure sich 
durch Geruch bemerkbar machen. Es wurde fest- 
gestellt, daß man Gase wie schweflige Säure und 
Kohlensäure benutzen kann, um gewissermaßen die 
Luft aus dem Holz herauszuspülen. Die Entfernung 
der Luft durch das Vakuum ist bekanntlich nur in 
sehr begrenztem Umfange möglich. Es zeigte sich, 
daß nach Durchspülung des Holzes mit den ge- 
nannten, im Vergleich zu I.uft spezifisch schweren 
Gasen, eine nachträgliche Durchtränkung mit Che- 
mikalienlösung außerordentlich rasch und glatt sich 
vollzieht, weil die erwähnten Gase von der Chemi- 
kalienlösung so rasch adsorbiert werden, daß in den 
Hohlräumen des Holzes sehr bald Luftleere eintritt 
und daher die Tränkflüssigkeit nachgesogen wird. 

Es werden jedoch die Gase auch von den Holz- 
membranen festgehalten. Man kann beispielsweise 
3—5 % vom Holzgewicht an schwefliger Säure in 
Gasform im Holz speichern. Die Adsorptionsfähig- 
keit des Holzes ist aber nicht auf saure Gase: 
schweflige Säure, Kohlendioxyd, beschränkt, auch 
Stoffe ganz anderer chemischer Zusammensetzung 
werden auffallenderweise vom Holz festgehalten, 
z. B. die höchst übelriechenden Merkaptane, die be- 
kanntlich den Geruch vieler Fäulnisprozesse bedin- 
gen und die industriell in den sogenannten Sulfat- 
zellstoffabriken auftreten, welche Holz mit Gemen- 
gen von Aetznatron und Schwefelnatrium kochen. 
Die bei dieser Fabrikation auftretenden üblen Ge- 
rüche haben die Einführung dieses für Kiefernholz 
außerordentlich wertvollen Aufschließverfahrens im 
Norden und Nordosten Deutschlands völlig verhin- 
dert. Es konnte nun im Fabrikmaßstab gezeigt 
werden, daß die Abgase solcher Fabrikation von 
einer in den Gasstrom eingeschalteten Holzsäule rest- 
los aufgenommen werden. In den Holzmembranen 
erleiden diese Gase offenbar eine tiefgreifende Ver- 
änderung, da sie weder durch Ausdämpfen noch 
durch chemische Aufschließprozesse wieder erhalten 
werden können °). Die Beobachtung der Merkaptan- 
aufnahme durch Holz wird daher die Ausbrei- 
tung der Kiefernzellstoffabrikation mit Hilfe von 
Aetznatron und Schwefelnatrium ermöglichen, ein 
Problem, welches für Deutschland, ganz besonders 
aber für die Vereinigten Staaten von Amerika, deren 
Fichtenholzvorräte zu Ende gehen, die aber noch 
über gewaltige Vorräte von Kiefernholz in den Süd- 
staaten verfügen, von großer Bedeutung ist. 

Einer interessanten, sozusagen friedlichen An- 
wendung eines Gases, des Chlorgases, im Welt- 
kriege sei hier noch gedacht. Es konnte festgestellt 

werden, daß man mit Salzsäuregas, aber auch Chlor- 
gas Banknoten derartig zermürben kann, daß irgend- 
welche Täuschungsversuche mit kleinen Banknoten- 
stückchen aussichtslos sind. Die Reichsbank hat das 
Verfahren während des Krieges mehrere Jahre hin- 
durch ausgeübt, bis das Kostbarwerden der Papier- 


®) Vgl. Zellstoff und Papier I, 69 (1921). 
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fasern dazu zwang, weniger sichere Verfahren zur 
Vernichtung von Banknoten einzuführen. 
Gewinnung von Futter und Zucker 
aus Holz: Veranlassung zum Studium der Ein- 
wirkung von Salzsäure und Chlor auf Holz gab der 
Weltkrieg. Es sollte versucht werden, ob man mit 
Hilfe einer sogenannten Hydrolyse durch Anwen- 
dung billiger Säuren in kleinen Mengen Futterstoff 
aus Holz gewinnen könnte. Die Fütterungsversuche, 
welche Geheimrat Ellenberger und seine Mit- 
arbeiter in Dresden durchführten, zeitigten das Er- 
gebnis, daß Holzmehl nach der Aufschließung mit 
Salzsäure etwa den Nährwert des Strohes für 
Pferde, den Nährwert des Wiesenheues für Kühe 
besitzt. Bei der Uebertragung des Verfahrens in 
den Großbetrieb — auf Befehl von Ober-Ost mußte 
eine Anlage für ıoo Tonnen Tagesleistung gebaut 
werden — stellte sich heraus, daß der Betrieb einer 
solchen Fabrik bei 25° Kälte unvorhergesehene 
Schwierigkeiten bot. Der Transport waldfeuchten 
Sägemehles (40—68 % Wassergehalt) an Stelle von 
lufttrockenem Sägemehl verursachte den Ingenieu- 
ren viel Kopfzerbrechen, indem sich das feuchte 
Sägemehl zu einem dichten Filz, der alle Rohr- 
leitungen verstopfte, zusammensetzte.. Man ver- 
suchte schließlich, diese Schwierigkeiten durch 
vorhergehende Trocknung des Sägemehles mit 
heißen Gasen zu überwinden, eine sehr 
feuergefährliche Operation. Im Frühjahr 1917 
brannte denn auch die ganze Fabrik in Ploczicno 
bei Suvalki bei 25° Kälte und Oststurm ab, ohne 
daß bei der Einfrierung sämtlicher Hydranten an 
eine Rettung der vollständig aus Holz erbauten 
Fabrikanlage hätte gedacht werden können. Die 
Ergebnisse der einschlägigen Untersuchungen sind 
in der Schrift von Schwalbe und Schulz: 
„Ueber die Aufschließung von pflanzlichen Roh- 
stoffen vermittels Salzsäure‘ 1%) niedergelegt. Die 
Fütterungsergebnisse sind bei den Schwadronen im 
Felde teilweise sehr ungünstig gewesen. Es hat sich 
jedoch herausgestellt, daß ein Teil der belieferten 
Schwadronen das präparierte Holzmehl überhaupt 
nicht verfüttert hat, ein anderer Teil unpräpariertes 
Holzmehl erhielt, da die Fabrik das von ihr ver- 
langte Quantum nicht liefern konnte, und deshalb 
zur Vermahlung von Holz überging. Die Fest- 
stellungen bezüglich des Futterwertes haben übri- 
gens nach dem Weltkriege Bestätigung von ameri- 
kanischer Seite gefunden. 

Parallel mit den Versuchen zur Gewinnung 
eines Futterstoffes gingen Experimente zur Gewin- 
nung von Zucker aus Holz. Mit Hilfe gasförmiger 
Salzsäure ließ sich erreichen, daß 65% der Holz- 
masse wasserlöslich wurden und dabei der aller- 
größte Teil der Säure regeneriert werden konnte. 
Die weitere Auswertung des Verfahrens ist durch 
das Kriegsende gegenstandslos geworden. — Ver- 
suche, den Futterwert des präparierten Holzes durch 
eine mechanische Bearbeitung noch weiter zu er- 
höhen, führten zu der Herstellung hornartiger 
Massen aus Holzmehl, ein Verfahren, das sich der- 
art einfach hat gestalten lassen, daß es die billigste 
Form der Verwendung von Holzabfällen darstellen 
dürfte. Das Verfahren wird gegenwärtig im Fabrik- 
betriebe erprobt. 


10) Als Manuskript gedruckt, da Abdruck in 
Zeitschriften von der Zensur damals verboten wurde. 
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Untersuchungen über Holzgummi: 
Auch die Einwirkung von Basen auf Holz ist ein- 
gehend studiert worden. Es hat sich feststellen 
lassen, daß die Wirkung der Alkalien, welche das 
sogenannte Holzgummi des Holzes lösen, dadurch 
zum Stillstand kommt, daß die gelösten schleimigen 
Holzgummi-Bestandteile die Membranen umhüllen 
und so der Angriff der Membranen durch die Lauge 
sehr rasch zum Stillstand gebracht wird. Die Un- 
tersuchung führte zu einer genaueren Erforschung 
des Holzgummis. Es konnte festgestellt werden 
(Dissertation von G. A. Feldtmann), daß das 
Pentosan (Holzgummi) des Strohes und des Holzes 
gewisse Mengen von Glucuronsäure enthält, einen 
im Pflanzenreich seltenen, im Tierreich häufigen 
Stoff. Die Erdalkalien wirken anders als die Al- 
kalien, indem sie keine Verquellungen hervorrufen, 
sondern verhältnismäßig stark im Betrage von 
3—4% adsorbiert werden (Dissertation von Dr. H. 
Grim m)#). 

Quellung von Holz mit Wasser und 
Dampf: Für die oben erwähnten Studien über 
Verzuckerung hatte es sich als notwendig erwiesen, 
die Reaktionsfähigkeit des Holzes durch eine Vor- 
behandlung zu erhöhen. Es zeigte sich, daß Wasser- 
dampf bei gewöhnlicher Temperatur weit stärker 
quellend wirkt als Dampf von hoher Temperatur, 
aber auch stärker als flüssiges Wasser. Es ließ sich 
ferner feststellen, daß diese Quellungen sehr stark 
durch das relat:ve Alter des Holzes beeinflußt sind. 
Je länger die Lagerzeit, um so geringer die 
Quellung. — Neben dieser Quellung wurde auch 
diejenige durch verdünnte Elektrolytlösung (Säuren, 
Basen, Salze) erforscht, mit dem Ergebnis, daß die 
Säuren, insbesondere die organischen Säuren, in sehr 
verdünnten Lösungen die Quellung außerordentlich 
beschleunigen, während die Basen zwar eine 
Quellung hervorrufen, aber gleichzeitig eine Ver- 
stopfung der Membranen beobachtet wird, auf die 
oben schon aufmerksam gemacht worden ist. 


Einwirkung von Salzen auf Holz: 
Bei der Quellung von Holz mit Kalziumbisulfit- 
Lösung wurde erkannt, daß die Durchtränkung des 
Holzes mit solchen Lösungen von der Schweflig- 
säurekonzentration abhängig ist, ferner, daß bei ge- 
nügender Durchtränkung der Holzmembrane die 
Dauer der üblichen Hochdruckbehandlung von 15 
auf 2 Stunden herabgesetzt werden konnte !?). 


Bei gleichzeitiger mechanischer Bearbeitung 
kann die Quellung des Holzes mit Elektrolyten und 
gewissen anderen Stoffen zur raschen kolloiden 
Zerkleinerung führen. Man kann das Holz in eine 
Art Schleim überführen, der nach dem Pressen und 
Trocknen eine hornartige Masse ergibt. Die Studien 
über Quellung wurden veranlaßt durch die Erkennt- 
nis, daß bei dem Studium chemischer Reaktionen 
des Holzes stets auch Quellungsvorgänge auftreten, 
wie denn überhaupt die Holzchemie sich durchaus 
nach der Richtung der physikalischen Chemie und 
der Kolloidchemie im letzten Jahrzehnt entwickelt 
hat. 


Alter und Uebertrocknung: Die Be- 
obachtungen über chemische Reaktionsfähigkeit des 


11) Zellstoff und Papier I, 33 (1921). 
12) Vgl. Sulfitzellstoff-Kochung mit kurzer Hoch- 
druckperiode. Papier-Fabrikant 21, 493 (1923). 
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Holzes machten ein Studium der Alterung und 
Uebertrocknung notwendig, Faktoren, die, wie oben 
schon erwähnt, von ausschlaggebender Bedeutung 
sein können. Das Holz erfährt bei der Trocknung 
Veränderungen, die man als eine „Verhornung der 
Oberfläche‘ bezeichnen könnte. Das Holz ist dann 
chemisch reaktionslos und kann beispielsweise mit 
der für die Aufschließung von Holz üblichen Kal- 
ziumbisulfitlösung nicht mehr zu Zellstoff verkocht 
werden !?). Beschleunigt wird die Uebertrocknung 
und Alterung des Holzes durch Erwärmung. Schon 
in Zeiträumen von 4—8 Stunden kann die Reaktions- 
fähigkeit eines Holzes durch Erwärmung erheblich 
vermindert werden. Die Verhornung der Ober- 
fläche vollzieht sich außerordentlich rasch, wenn das 
Holz mit organischen Lösungsmitteln entwässert 
wird. Ein mit Benzol (zwecks Entharzung) ex- 
trahiertes Holz ist chemisch reaktionslos geworden 
und nicht mehr für die Zwecke der Sulfitzellstofi- 
fabrikation brauchbar. Die vorstehenden Beob- 
achtungen haben Interesse nicht nur für interne 
Vorgänge in der Zellstoffabrikation, sondern meines 
Erachtens ganz allgemein, zum Beispiel für die 
Holzkonservierung. Bei der Lagerung des Holzes 
wird man also in Zukunft nicht nur mit einer Schä- 
digung durch Pilze und Insekten zu rechnen haben, 
sondern auch mit einer Qualitätsverminderung, so- 
fern es sich um die Verwertung des Holzes in der 

Holzschleiferei, in der Zellstoffabrikation, ja auch 
bei der Holzkonservierung handelt, Industrien, die 
bekanntlich in Deutschland außerordentlich große 
Mengen Holz verarbeiten (Zellstoffabrikation 3.7 
Millionen fm, Holzschleiferei 2 Millionen fm). — 
Die eben erwähnte Zerstörung des Holzes durch 
Pilze zu studieren, bot sich in der Nachkriegszeit 


Gelegenheit, indem aus rotstreifigem Holz auf 
Wunsch einer Großfirma Zellstoff hergestellt 
wurde **). Es zeigte sich, daß geringe Grade von 


Rotstreifigkeit keinen wesentlichen Einfluß 
auf die Ausbeute und die Eigenschaften der Zell- 
stoffe ausüben. Sobald jedoch eine Minderung der 
physikalischen Festigkeit sich zu zeigen beginnt, 
ist solches Holz für‘die Zwecke der Zellstoffabri- 
kation vollständig wertlos. 


Ill. Zeillstoffstudien: Holzzellstoffe sind 
das wichtigste Rohmaterial der Papierfabrikation 
aller Länder. Deutschland erzeugte jährlich 800 000 
Tonnen Holzzellstoff. Bei der wirtschaftlichen Be- 
deutung dieser Fabrikation ist ein Studium der 
Holzzellstoffe ein selbstverständliches Erfordernis 
für ein Holzforschungsinstitut. Es sind deshalb 
umfangreiche Studien über Analyse und chemische 
Zusammensetzung von Zellstoffen angestellt wor- 
den. Die Analyse konnte in mancher Hinsicht 
wesentlich verfeinert werden durch Einführung 
neuer Konstanten, wie „Barytresistenz, Quellgrad, 
Sedimentvolumen“, Lignin usw., Methoden, die 
schon allgemein in die Zellstoffanalyse aller Länder 
eingeführt sind und in dem Werke von Schwalbe 
und Sieber: „Die Betriebskontrolle in der Zell- 
stoff- und Papierindustrie“, Verlag von Julius 


13) Vgl. Einige Betrachtungen über Sulfitzell- 
stoff- Kochung. Zellstoff und Papier I, 11—15 (1921). 

1%) Vgl. Ueber die Brauchbarkeit rotstreifigen 
Holzes für die Sulfitzellstoff-Fabrikation. Papier- 
Fabrikant 23, 429 (1925). 
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`” Springer, Berlin 1922, 2. Aufl., niedergelegt sind. Für 
“ gewisse Industrien, wie Nitrocelluose-, Zelluloid- 
industrie, Kunstseidenindustrie und Industrie der 
Celluloselacke, sind reine Holzzellstoffe unbedingt 
` erforderlich. Die Versuchsstation hat sich deshalb 
` eingehend mit Reinigungsverfahren beschäftigt. Es 
wurde gefunden, daß man mit dem billigen Aetzkalk 
ohne Schädigung der Faser in hervorragendem Maße 
reinigen kann und daß für einen bestimmten Begleiter 
- der Holzcellulose, den Holzgummi, die Kochung mit 
Natrium- und Magnesiumsulfit zur weitgehenden 
Reinigung führt '?). Zu den eben erwähnten Reini- 
gungsmethoden gehört auch die Bleiche mit Chlor- 
kalk und dgl. Durch ein genaues Studium konnte 
festgestellt werden, daß im Bleichprozeß Kohlen- 
säure entsteht, deren Entfernung durch Bewegung 
des Bleichgutes und durch Temperaturerhöhung 
außerordentliche Beschleunigung des Bleich- 
vorganges hervorruft. Für das aus den Beobachtun- 
gen abgeleitete Schnellbleichverfahren ist gegen- 
wärtig in ı2 Ländern Patentschutz von einem 
deutschen Konzern nachgesucht worden !®) p 

Quellung und Alterung von Zell- 
stoffen: Aehnliche Studien, wie sie bei den 
Hölzern durchgeführt worden sind, wurden auch 
mit den Holzzellstoffen ausgeführt. Es zeigte 
sich, daß ganz allgemein die pflanzliche Faser durch 
Alter und Trocknung in ihrer Quellfähigkeit beein- 
flußt werden kann. Bei den Zellstoffen läßt sich 
die Quellung durch Zusatz von Elektrolyten, ins- 
besondere von Spuren organischer Säure, derartig 
steigern, daß vollständige Zerteilung zu kolloidem 
Schleim eintritt, der, wie dies schon beim Holz er- 
wähnt worden ist, zu hornartigen Massen geformt 
werden kann 1). 

IV. Verkohlung von Holz: Beobach- 
tungen über Verzuckerung von Holz bei Gegenwart 
von konzentrierten Salzlösungen führten zu der Er- 
kenntnis, daß Chlormagnesiumlösung in hoher Kon- 
zentration von Pflanzenfasern gespalten wird, und 
die entstehende Salzsäure die vorhandene Cellulose 
zu Zucker hydrolysiert.e Das weitere Studium der 
Reaktion führte zu einer neuen Theorie der Bildung 
der Kohle in der Natur, eine Theorie, die experi- 
mentell begründet, das Interesse der geologischen 
Kreise gefunden hat'?). Die Beobachtung hat auch 
technische Konsequenzen nach sich gezogen, indem 
es sich herausstellte, daß man mit konzentrierten 
Chlormagnesiumlösungen Holzabfälle und Torf sehr 
glatt verkohlen kann und dabei Ausbeuten an Essig- 
säure und Holzgeist erhält, wie sie bisher bei der 
üblichen Trockendestillation nicht erhältlich gewe- 
sen sind. Das Prinzip nasser Verkohlung bietet ge- 
genüber der trocknen Destillation den erheblichen 
Vorteil guter Wärmeleitung und gestattet, die Zeit- 
dauer einer Verkohlung bis auf 8 Stunden abzu- 


15) Schwalbe-Becker, Journal für prak- 
tische Chemie 100, 19 (1920). 

16) Vgl. Schwalbe-Wenzl, Bleichstudien 
an Holzzellstoffen, Papier-Fabrikant 20, 1625 (1922); 
ferner Zur Kenntnis des Reaktionsverlaufes bei der 
Bleiche pflanzlicher Faserstoffe mit Hypochloriten, 
Zeitschrift für angewandte Chemie 36, 302 (1923). 

17) Schwalbe und Becker, Zeitschrift für 
angewandte Chemie 32, 365 (1919). 

18) Schwalbe und Schepp, Berichte der 
deutschen chemischen Gesellschaft 56, 319 (1923) 
und 57, 881 (1924). 
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kürzen und die erforderliche Temperatur auf 
200° und darunter zu erniedrigen. Das Verfahren 
ist auf Wunsch des Herrn Forstmeister Dr. Erd- 
mann, Neubruchhausen, auch für Trockentorf 
studiert worden. Es hat sich aber ergeben, daß bei 
dem hohen Mineralreichtum des Trockentorfes eine 
Verkohlung gegenwärtig noch nicht wirtschaftlich 
ist, es sei denn, daß neben Trockentorf auch 
der gewöhnliche Brenntorf dem Verfahren zu- 
gänglich wird. 

Die nasse Verkohlung hat sich endlich auch 
noch auf die Verkohlung der Zellstoffablauge 
übertragen lassen 1°). Alljährlich fließen in die 
deutschen Flüsse 800000 Tonnen Holzsubstanz in 
Gestalt von Sulfitzellstoffablauge — aus 100 Teilen 
Holz werden durchschnittlich nur 45 Teile Zell- 
stoff erhalten, und die deutsche Zellstoffabrikation 
erzeugt, wie schon erwähnt, 800 000 Tonnen Zell- 
stoff. — Diese ungeheuren Mengen organischer 
Substanz schädigen die Flußläufe. Durch eine Ver- 
kohlung der Sulfitzellstoffablauge ist es nun gelun- 
gen, die organische Substanz in Form einer Kohle 
abzuscheiden, von der man entsprechend den mit- 
geteilten Zahlen 400000 Tonnen alljährlich erhalten 
könnte. Welch großes Interesse die einschlägige 
Industrie diesem Verfahren beimißt, geht aus dem 
Umstand hervor, daß gegenwärtig eine Versuchs- 
fabrikanlage für dieses Verfahren in Betrieb ist und 
für das Verfahren in 17 Ländern Patentschutz nach- 
gesucht wurde. 

Vorstehende Ausführungen haben wohl zur 
Genüge gezeigt, daß eigentlich kein Grund vorliegt, 
ein solches Institut kümmern oder brach liegen zu 
lassen. Es kann in Forschung wie Lehre für die 
Fachwissenschaft zur Heranbildung des Nach- 
wuchses weit besser ausgenutzt werden, als es ge- 
genwärtig der Fall. 

So will ich denn hoffen, daß die vorstehenden 
Ausführungen Mißverständnisse aufklären und der 
vorstehende „kleine Notschrei“ dem mir unterstell- 
ten Institut einige Mitarbeiter zuführen möge. 


19) Vgl. Carl G. Schwalbe, Die Verwertung 
der Holzabfälle und der Sulfitablauge in den Zell- 
stoffabriken. Papier-Fabrikant 22, 169—174 (1924). 


MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPROFUNGSAMT BERLIN - DAHLEM 


Bekanntmachung. 


Aus den beim Staatlichen Materialprüfungsamt 
Berlin-Dahlem eingehenden Anträgen zur Kontrolle 
der Normalpapiere geht hervor, daß ab und zu inımer 
noch Kriegs-Normalpapiere (kenntlich an dem 
Buchstaben „K“ vor dem Wort „Normal“) her- 
gestellt und von den Behörden gekauft werden. Die 
Kriegs-Papiernormalien sind mit Erlaß des Herrn 
Ministers für Wissenschaft, Kunst und Volksbildung 
vom 19. Juli 1923 (A 5764/1I) aufgehoben worden. 
Nach Verbrauch der damals vorhandenen Vorräte 
dürfen somit Kriegs-Normalpapiere von den Staats- 
behörden nicht mehr verwendet werden. 


Berlin-Dahlem, den 26. Februar 1926. 
Staatliches Materialprüfungsamt. 
Der Präsident 
W.von Moellendorff. 
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Die Haffkrankheit. 
Von Prof. Dr. Hilpert. 


Vortrag, gehalten anläßlich der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
“Ingenieure am 1. Dezember 1925, im Haus des VDI. 


Mit der Erlaubnis des Herrn Vorsitzenden 
werde ich mit kurzen Worten die Rückwirkungen 
schildern, welche die Haffkrankheit für die Königs- 
berger Zellstoff-Fabriken gehabt hat. Sie erinnern 
sich, daß diese Krankheit allgemein großes Auf- 
sehen erregt hat. Die Symptome bestanden 
in plötzliichem Auftreten heftiger Schmerzen 
in den Gliedern, die oft zu einer völligen, aber doch 
nur zeitweiligen Lähmung führten. Gleichzeitig 
zeigten sich im Harn starke Veränderungen, dunkle 
Farbe, Blut usw. Die besorgte Bevölkerung wandte 
sich sofort an die Behörden um Schutz. Hierbei 
muß man zugeben, daß die Erfüllung dieses Wun- 
sches recht schwierig war, denn wir wissen heute 
bei einer Reihe von verbreiteten Krankheiten nichts 
von deren Entstehung oder wirksamen Verhütung. 
Ich erinnere hierbei nur an den Scharlach und an 
den noch bekannteren Schnupfen. Die Schwierig- 
keit der Aufgabe kann aber unter keinen Umständen 
die Methode entschuldigen, mit der man diese Auf- 
klärung wirklich versucht hat. 

Als wesentliches Ziel scheint den Behörden zu- 
nächst die Beruhigung der Bevölkerung vorgeschwebt 
zu haben. Man glaubte nämlich bereits nach kurzer 
Zeit den Schuldigen in den Königsberger Zellstoff- 
Fabriken gefunden zu haben, die mit dem Arsen- 
gehalt ihrer Ablaugen Pregel und Haff total ver- 
gifteten. Dieser Arsengehalt sollte weiter durch 
die Flora des Haffs in Arsenwasserstoff verwandelt 
werden, der sich vornehmlich in den Morgenstunden 
bei Windstille auf dem Wasser lagerte und damit 
bei den arbeitenden Fischern die Krankheits- 
symptome hervorriefe. Sehr rasch kam man aber 
zu der Erkenntnis, daß der einfache Arsenwasser- 
stoff zur Erklärung der Vergiftungserscheinungen 
nicht genügte, so daß man also seine Zuflucht nun- 
mehr zur Annahme einer bisher unbekannten Arsen- 
verbindung von unerhörter Giftigkeit nehmen 
mußte. Gegen die Arsenhypothese sprachen ganz 
gewichtige Gegengründe. Zunächst fließen die Ab- 
wässer der Zellstoffabriken nicht etwa seit kurzer 
Zeit, sondern seit Jahrzehnten in das Haff, ohne 
daß Krankheitserscheinungen aufgetreten sind. 
Dann erstreckten sich die Krankheitsfälle auf einen 
außerordentlich großen Bezirk — nämlich bis etwa 
8o km südwestwärts auf Danziger Gebiet und sogar 
weiter. Nun sind aus der Kriegszeit noch die Be- 
dingungen der Gasvergiftungen ziemlich genau be- 
kannt, so daß nach diesen Erfahrungen ganz enorme 
Mengen an giftiger Substanz vorhanden sein 
mußten, um auf solche Entfernungen zu wirken. 
Allerdings schaltete man zur Ueberbrückung der 
großen Entfernung die Hypothese von Kreis- 
strömungen ein, welche das Gift mit seinen Aus- 
gangsmaterialien — also ohne große Verdünnung — 
weithin transportierten. 

Es war natürlich sehr schwer, sich gegen alle 
diese Hypothesen zu wehren, da uns der eigentliche 
positive Beweis fehlte, nämlich die Kenntnis der 
Krankheitsursache selbst. Das analytische Material 
der Med:zinalbehörde war ganz unzureichend. Es 


ist niemals gelungen, in den Luftschichten oberhalb 
des Haffs an irgendeiner Stelle Arsen nachzuweisen. 
Herr Prof. Meerwein. Königsberg, hat mit Hilfe 
aktiver Kohle derartige Versuche auf Monate aus- 
gedehnt. Die Analyse des Blutes Haffkranker ist 
nur ein einziges Mal ausgeführt worden, und zwar 
an einer Blutprobe, zu der wegen Mangel an 
Material die Blutproben fünf verschiedener Per- 
sonen gemischt worden waren. Auch an Leichen- 
teilen ist kein Arsen gefunden worden. Die 
Arbeiten des Wohlfahrtsministeriums gipfelten 
schließlich in einem großen Vortrag, den Herr Ge- 
heimrat Lenz vom Volkswohlfahrtsministerium in 
der Berliner Medizinischen Gesellschaft gehalten 
hat. In diesem wurde das Rätsel der Haffkrankheit 
als gelöst betrachtet. Hier waren die folgenden 
Tatsachen zusammengestellt: zunächst 56 kg Arsen, 
die täglich ins Haff wandern, die Arsennachweise 
im Blut und in Organteilen der von der Haffkrank- 
heit Befailenen, die erheblichen Mengen Arsen im 
Haffwasser und schließlich das Vorhandensein so- 
genannter Arsenpilze in der Haffflora, welche aus 
arsenhaltigen Substanzen flüchtige Gifte entwickeln. 
Hieraus wurde mit einer an Sicherheit grenzenden 
Wahrscheinlichkeit der Schluß gezogen, daß das mit 
den Ablaugen des Cellulosefabriken dem Haffwasser 
beigemengte Arsen durch biologische Vorgänge im 
Haffschlamm in hochmolekulare flüchtige Arsen- 
verbindungen übergeführt werde, die die Erkran- 
kung der Fischer veranlasse. 

Die nun folgende Zeit war für uns recht un- 
angenehm. Die Feststellungen der Medizinal- 
behörde galten als Dogma und unsere Gegengründe 
verhallten vergeblich in dem allgemeinen Toben, 
an dem sich auch gewisse politische Parteien recht 
lebhaft beteiligten. Wir wissen, daß die Fabriken 
mehrmals unmittelbar vor der Stillegung gestanden 
haben und daß es nur der Energie des zuständigen 
Regierungsdirektors bzw. Präsidenten zu verdanken 
ist, daß diese Maßnahme unterblieb. Die Folgen 
wären für Königsberg geradezu ` vernichtend ge- 
wesen, denn mit uns wäre noch eine Reihe anderer 
Gesellschaften, die sich mit unseren Transporten, 
Reparaturen, Konstruktionsaufträgen usw. beschäf- 
tigen, zum Erliegen gekommen. Dafür kamen aber 
Auflagen über Auflagen, es wurde uns ein Maximal- 
arsengehalt gestattet, der uns zur sofortigen Be- 
stellung arsenfreier Kiese zwang. Da diese Bestel- 
lungen in aller Eile vorgenommen werden mußten, 
war das Material zunächst für unsere Oefen nicht 
geeignet und störte unsere Laugenherstellung außer- 
ordentlich. Dazu kamen neue Filteranlagen usw. 
Sie können sich vorstellen, daß dadurch eine Un- 
sicherheit in den Betrieb kam, welche uns neben 
allgemeinen Unkosten noch Produktionsausfälle 
brachte. Abgesehen davon waren auch jetzt noch 
die Arsenmengen groß genug, um jederzeit ein Ein- 
schreiten gegen uns zu ermöglichen. Jedenfalls 
gipfeln die Verordnungen in der Forderung, daß der 
Arsengehalt der Ablaugen nicht höher als der des 
Pregels sein dürfte. 
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Damit war es noch nicht getan. Es kommen 
eine Reihe anderer Folgen hinzu, indem auch 
die Rieselfeldbesitzer gegen uns Sturm liefen, 
weil ihre Felder durch die arsenhaltigen Laugen 
verdorben würden. Auch die Haffischer drohten 
mit Prozessen, so daß die Beamten unserer Gesell- 
schaft monatelang ausschließlich mit derartigen 
Dingen beschäftigt waren. 

Inzwischen machte aber die Haffkrankheit eine 
Veränderung durch. Im Laufe des letzten Winters 
war sie erloschen und trat erst in den ersten 
Monaten des Frühjahrs mit Symptomen auf, die von 
den vorjährigen erheblich abwichen. Sie hatten 
mehr einen grippeähnlichen Charakter angenommen. 
Dies scheint in Berlin doch stutzig gemacht zu 
haben, denn man betraute nun eine Autorität auf 
dem Gebiet der Arsenuntersuchungen, Herrn Ge- 
heimrat Lockemann vom Robert-Koch-Institut, 
mit den weiteren Arbeiten. Ich hatte selbst mehr- 
fach Gelegenheit, mich mit Herrn Geheimrat 
Lockemann über die von ihm angewandten 
Untersuchungsmethoden zu unterhalten, und ich 
kann auch hier nur meine Bewunderung für die 
Sorgfalt ausdrücken, mit der diese Arbeiten aus- 
geführt worden sind. Ein offizieller Bericht ist 
weder uns noch der Presse zugegangen. Dies ist 
sehr bedauerlich, für uns deshalb, weil wir doch 
selbst das größte Interesse haben, unsere Abwässer 
für die Allgemeinheit ungefährlich zu machen, falls 
sie nämlich gefährlich sein sollten, dann aber auch 
für die Oeffentlichkeit, die jetzt schon über Jahres- 
frist irregeführt wird. | 

Auf indirektem Weg haben wir über das Er- 
gebnis der Untersuchungen erfahren, daß eine 
Arsenvergiftung als Ursache der Haffkrankheit 
jedenfalls nicht in Frage kommt. Wir verlangen 
aber jetzt, daß der Bericht veröffentlicht wird, selbst 
‘dann, wenn dadurch Berliner amtliche Stellen in 
ihrem wissenschaftlichen Renommee schwer ge- 
troffen werden. Es handelt sich hier um einen Fall, 
der die Unsachlichkeit in grellstem Lichte zeigt, 
mit der Abwässerfragen seitens der Oeffentlichkeit 
und Behörden behandelt werden. 

Immerhin möchte ich in diesem betrüblichen 
Bild doch auf zwei Instanzen hinweisen, die objektiv 
und sachlich vorgegangen sind. Das ist zunächst 
die Königsberger Universität und dann das Institut 
für Wasser- und Lufthygiene, die niemals den 
Boden vornehmer Objektivität verlassen haben. 


VEN EEE E EEE ERBE a a a U 
ZEITSCHRIFTENSCHAU 


F. Huth: Die Herstellung der Vulkanfiber-Erzeug- 
nisse. „Papier-Fabrikant“ 23, 621—23 (1925). 
Auf die Verf. von E. Schwabe (D.R.P. 
324 281), der Köln-Rottweil A.-G. (D. R.P. 
360 233), von C. Hasenbring (D. R.P. 329891) und 
P. Hanfland (D. R.P. 401 377) wird besonders hin- 
gewiesen. Stö. 


Pinus maritima als Rohmaterial zur Herstellung 
von Sulfitzellstoff. ,„Papier-Fabrikant“ 23, 623 bis 
624 (1925). 

Pinus maritima, die nicht als Bauholz ver- 
wendet werden kann und wegen ihres Harzreich- 
tums bisher nicht der Zellstoffabrikation dienstbar 
gemacht werden konnte, soll neuerdings in der 
Sulfitzellstoffabrik in Montech, Tarn et Garonne, 
nach der Methode von Alfthan-Serlachius 
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und nach dem Rinman-Verf. in den Papeteries de 
Gascogne in Les Landes verwertet werden. P. 
bildet in Südfrankreich (Les Landes) Wälder von 
etwa ı Mill. ha Ausdehnung. Die Zellstoff-Ausbeute 
betrug nach dem Verfahren von Serlachius i. M. 
35,7 %. Stö. 


P. M. Hoffmann-Jacobsen: Falzzahl. „Papier-Fabri- 
kant“ 23, 573—74 (1925) 

Es wird gezeigt, daß die jetzt geltende Falz- 
zahl täuscht, weil der Bruch des Streifens nicht 
allein durch die Falzung, sondern vielmehr durch 
den starken elastischen Zug erfolgt. Wählt man 
anstatt Iooo g Federspannung 100 g Gewichts- 
spannung, so erhält man für ein Papier, dessen Falz- 
zahl 100 betrug, 40000. Es wird vorgeschlagen, da 
die Falzzahl vom Grammpgewicht abhängig ist, eine 
spezifische Falzzahl einzuführen und als deren Ein- 
heit ein Papier von ı g/m? lufttr. bei 18° und 65 % 
Feuchtigkeit gemessen bei einer Gewichtsspannung 
von 100 g und ı5 mm Streifenbreite, zu zn 

tö. 


E. Hägglund: Untersuchungen über die Chemie der 
Sulfitzellstoffkochung. ‚Papier - Fabrikant“ 23, 
399—405 (1925). 

Das Fichtenholz hat folgende Zusammensetzung: 
Cellulose 41 %, Mannose 2,8%, Xylose 2,1%, Fruk- 
tose 1,2%, entspr. zus. 47,1% Sulfitcellulose; 22,6 % 
„Lignosane“ (Arabinose 4,6 %, Mannose 9,3 %, Glu- 
kose 7,6 %, Galaktose 1,1 %, Fruktose Spur), Lignin 
28,0%. Harz, Asche, Protein 2,3%. Verschiedene 
Beobachtungen deuten darauf hin, daß Lignin und 
Kohlehydrate im Holz chemisch vereinigt sind. Die 
Wirkung der Kochsäure ist durch die Addition von 
Sulfit und die hydrolytische Spaltung der Lignin- 
Sulfonsäure—Kohlehydratverb. zu erklären. Ver- 
läuft die erste Reaktion rascher als die letztere, so 
wird Asche und organisch gebundener S im Holz- 
rückstand angereichert. Das Lignin kann mehr 
SO, aufnehmen, als nach der Klasonschen The- 
orie zu erwarten wäre, was beim Kochen mit stark 
SO;-haltigen Laugen in Erscheinung tritt. Es deutet 
darauf, daß das Ligninmolekül mehr als eine 
Aethylenverbindungenthält. Ueber die Analyse der 
Sulfitlauge, die Laugenfärbung bei der Kocher- 
kontrolle sowie die Probenentnahme mittels Kühler 
werden einige Bemerkungen gemacht. Die Schwarz- 
kochung ist so aufzufassen, daß der Stoff in dem 
fraglichen Kochstadiun wahrscheinlich Nieder- 
schlagprodukte von Lignin bzw. dessen Sulfonsäure 
aus der Lauge aufnimmt. Weiter wird der Einfluß 
des Verschwindens von Sulfitkalk und des Ver- 
hältnisses zwischen Sulfit und freier SO% in der 
Lauge auf die Festigkeitseigenschaften untersucht. 
Es ist bemerkenswert, daß ein höherer SO;-Gehalt 
auch die Falzzahl des Endproduktes erhöht. Um- 
fangreiche Versuche bringen Klarheit über die Ab- 
hängigkeit der Ausbeute von Holzart, Kochsäure 
und Temp., unter Berücksichtigung der Kupfer- 
und Bromzahl der Zellstoffe und ihrer Bleichbarkeit. 

Stö. 

A. Danninger: Kritische Betrachtungen über eine 
Siebpartie einer schnellaufenden Papiermaschine. 
„Papier-Fabrikant“ 23, 557—67 (1925). 

Die Faserablagerung und damit die Papier- 
bildung auf dem Maschinensieb wird durch zwei 
richtungerteilende Vorgänge beeinflußt. Durch die 
große Geschw. des plötzlich durch das Sieb ab- 
stürzenden \V. werden die Fasern senkrecht gestellt 
und zusammengestaucht, so daß Papiere mit wol- 
kiger Durchsicht und geringer Festigkeit entstehen. 
Fine zweite Orientierung der Fasern erfolgt durch 
die Siebbewegung. wodurch die Fasern wieder auf- 
gerichtet werden. Beide Vorgänge, die Entwässe- 
rung und die Siebgeschw. müssen ın einem richtigen 
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Verhältnis gewählt werden. Aus diesen Erwägungen 
ergibt sich eine bestimmte Arbeitstätigkeit der Sieb- 
partie, die ausführlich erörtert wird. Stoffauflauf, 
Siebleder, Brust- und Registerwalzen, Sauger und 
Gautsche sind von wesentlichem Einfluß auf die 
Papierbildung. Die Beanspruchung des Siebes wird 
berechnet. Zum Schluß wird eine moderne, richtig 
gebaute Siebpartie beschrieben, die mit einem Hoch- 
druckstoffauflauf (Pat. Voith & Wenzel) und mit 
einem Doppelsieb (Pat. Danninger) zur Verhütung 
der gefährlichen Saugwirkung der Brust- und ersten 
Registerwalzen ausgerüstet ist. Durch dieses feine 
Doppelsieb werden auch die Füllstoffverluste ver- 
mindert und eine gleichmäßigere Papieroberfläche 
erzielt; ferner kann das Hauptsieb stärker ausge- 
führt werden. Die Saugerpartie besteht aus Walzen- 
saugern (Pat. Wenzel), wodurch die schädliche Rei- 
bung an den Flachsaugerleisten vermieden wird. Die 
weitere Entwässerung geschieht durch eine normale 
Gautsche mit großen Walzen, die bei weniger be- 
schwerten Papieren durch eine Millspaugh- bzw. 
Voith-Saugwalze ersetzt werden kann. Die ganze 
Siebpartie ist herausfahrbar. Stö. 


R. Wilén: Entrindungstrommeln. ‚„Pappers och 
trävaru-tidskrift för Finland“ 22, 640 (1925). 
Entrindungstommeln, in U.S.A. und Kanada 
allgemein angewandt, arbeiten effektiv und mit 
gutem Resultat. Ihre Anordnung spart Arbeits- 
kräfte und dadurch verursacht, reduzierte Schäl- 
kosten; sie gestattet außerdem schonende Behand- 
lung des Holzes gegenüber Messerschälmaschinen, 
die die wertvollste Holzfaser, das Splintholz, in den 
Abfall gelangen lassen. Die Rinde wird allgemein 
in besonderen Feuerungen verbrannt, nachdem sie 
eine Rindenpresse und Trockenofen, durch Rauch- 
gase erhitzt, passiert hat. Die Erfahrung hat ge- 
zeigt, daB drei Tonnen Rindenabfall eine Tonne 
Kohle ersetzen. Vf. zieht Vergleiche zwischen im 
Wald geschältem, geflößtem, mit Messer geschäl- 
tem und in der Trommel geschältem Holz und 
kommt für letztere Art mit Rücksicht auf den 
Preis und Güte der Entrindung zum besten Re- 
sultat. Eine Entrindungstrommel von 30 Fuß Länge 
und 8 Fuß Durchmesser, die 60 PS verbraucht, 
schält per Stunde ı6 bis 88 cum Holz, je nach 
Beschaffenheit desselben. ı8 cbm wird als vorsich- 
tiger Wert für ungeschältes Holz angegeben, das 
geflößt oder eine Zeit im W. lag. Teils rotiert der 
untere Teil der Trommel im W., um das Holz 
gleichzeitig rein zu spülen, teils sind nur Spritz- 
rohre für diesen Zweck angebracht. Eine Stape- 
lung des Holzes, wenigstens solches für Holz- 
schleifereien, kennt man in U.S.A. und Kanada 
nicht (unregelmäßige Haufen). Schd. 


G. Sellergren: Welche einheimischen, gegenwärtig 
nicht angewandten Faserpflanzen können für die 
Anwendung in der Papierindustrie in Frage 
kommen? „Svensk Pappers-tidning‘“ 23, 613 (1925). 

Das Hauptgewicht bei der Beurteilung über die 
Anwendbarkeit eines Papiermaterials muß auf Form 
und Eigenschaften der einfachen Faserzellen 
gelegt werden. Das Ideal einer Papierfaser ist die 
einfache Faserzelle, die mit genügender Länge 
und Feinheit, nach beiden Enden scharf spitz, hin- 
reichende Festigkeit und Geschmeidigkeit vereint. 

Die meisten unverholzten Bastzellen erfüllen diese 

Forderungen. Die bedeutende Länge (50 bis 60 mm) 

der Bastzellen dikotyledoner Faserpflanzen macht 

eine kostspielige Bearbeitung auf eine geringere 

Länge notwendig, die nur gradweise durch Rei- 

ben und Stauchen erreicht werden darf, so daß die 

Enden der Faserelemente die möglichst spitzige 

Form beibehalten. Fibrillierung allein genügt nicht, 

sie muß zur Verbesserung der Faserform von einer 
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weitgehenden Längsteilung derselben begleitet sein. 
Die monokotyledonen Stroh- und Blattfasern (o.3 
bis 3,5 mm) bieten in dieser Hinsicht wesentliche 
Vorteile, indem sie schon von Natur aus eine ideale 
Mittellänge besitzen und daher kaum eine Mahl- 
arbeit fordern. Ausgehend von der größten und ge- 
ringsten Länge einer für Papier geeigneten Faser. 
nebst einer geringsten Faserfestigkeit von 10 bis 
12 kg/qmm, könnten folgende einheimische, gegen- 
wärtig nicht angewandte Faserpflanzen für Papier 
Anwendung finden: Klasse I (holzfreie Fasern. 
Faserfestigkeit mindestens 20 kg/amm; Leinen. 
Hanf): Nessel, Hopfen, Bohnen- und Erbsenstengel, 
Ginster. Klasse II c(holzfreie Fasern, Faser- 
festigkeit mindestens 15 kg/qmm; Roggen, Hafer, 
Weizen, Gerste): Schilf (Phragmites communis). 
Timothygras (Phleum pratense), Mannagras (Glu- 
ceria fluitans), Knäuelgras (Dactylis glomerata), 
Federgras (Stipa pennata), Kiefernnadelfasern. 
Klasse III (verholzte Fasern, Faserfestigkeit 
mindestens 8 bis ıo kg/qmm): Strandschwingel 
(Festuca arundinacea), Fasern von Fichten- und 
Wachholderbeernadeln. Einheimische Samenhaare 
können ihrer Steifheit, Sprödigkeit und Schwäche 
wegen als Papiermaterial nicht in Frage kommen. 
In obiger Zusammenstellung ist nur auf die tech- 
nischen Eigenschaften der Faser Rücksicht genom- 
men, Faserausbeute, genügendes Vorkommen und 
Anbaumöglichkeiten daher vernachlāssigt. Obwohl 
gegenwärtig ziemlich bedeutungslos, kann die 
Frage in der Zukunft Bedeutung gewinnen. Schd. 


„a  BÜCHERSCHAU .© 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bächer durch 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 


Berlin S 42 zu beziehen. 


Dr. Hans Remmler: Herstellung von Sulfitlauge; 
Band 8 der Schriften des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. Zweite, 
von Dr.-Ing. Hans Krull und Zivilingenieur Anton 
D. Kuhn neubearbeitete und erweiterte Auflage. 
Verlag Carl Hofmann G. m. b. H., Berlin. Preis 
8 RM. 

Die Neubearbeitung der bekannten Reınmler- 
schen Schrift ist zu begrüßen. In übersichtlicher 
Form an Hand zahlreicher Abbildungen wird der 
Fabrikationsgang in seiner theoretischen und prak- 
tischen Bedeutung erläutert, wobei die neuesten 
technischen und wissenschaftlichen Erfahrungen auf 
diesem Gebiet berücksichtigt sind. Erwünscht wäre. 
wenn mehr auf die Wichtigkeit der Temperatur des 
Turmwassers hingewiesen worden wäre. Es verfü- 
gen nicht alle Fabriken über Brunnen- oder Quell- 
wasser mit Sommer wie Winter ziemlich gleich- 
bleibenden Temperaturen und es ist bekannt. daß 
man in Amerika in der heißen Jahreszeit das Turm- 
wasser sogar mit Eis kühlt. Eine möglichst gleich- 
bleibende Zusammensetzung der Kochlauge ist aber 
Grundbedingung für eine gleichmäßige Fabrikation. 

Ein Register wäre ebenfalls für die nächste Aus- 
gabe vorzusehen. Alles in allem werden Betriebs- 
leiter wie Studierende neben den rein praktisch- 
technischen Vorgängen auch die wichtigsten Unter- 
suchungsmethoden und physikalischen Daten finden, 
so daß der alte „Remmler“ in seinem neuen Ge- 
wand sicher noch immer mehr Freunde sich ge- 
winnen wird. Dr. Opfermann. 


Mosses Zeitungskatalog 1926. 

Schon äußerlich macht das Buch einen sehr 
stattlichen Eindruck: handliches Format. dunkel- 
grüner, fester Leinenband. Der textliche Teil (395 
Seiten umfassend) gibt einen möglichst vol!stäindi- 
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| wen Ueberblick über die Tageszeitungen und die 


wesamte Fachpresse unter weitgehender Berücksich- 
tigung der fremdländischen Organe, während der 
Anzeigenteil in einem Umfange von 536 Seiten 
die von den einzelnen Verlegern abgegebenen Er- 
läuterungen zu den Titeln der Tages- und Fach- 
presse enthält. Ein durchgehendes alphabetisches 
Ortsverzeichnis erleichtert den Gebrauch des Kata- 
loges, so daß er in der Hand des Reklamemannes 
ein hervorragendes Hilfsmittel darstellt. W. 


Heymer’s illustriertes Post- und Telegraphenhand- 
buch, vollständig neu bearbeitet von Oberpost- 
inspektor im Reichspostministerium Berlin Ernst 
Meuschke, Winterausgabe 1925-26, 47. Jahr- 
gang. Preis einschließlich Versandspesen 3,60 RM. 

Die Winterausgabe 1925-26 des bereits seit 47 

Jahren erscheinenden und in der Praxis bestens be- 

währten Posthandbuches enthält die neuesten Tarife 

und postalischen Bestimmungen über das gesamte 

Post-, Telegraphen- und Fernsprechwesen, sowie 

über den Rundfunk und den Luftpostverkehr. Die 

eingehende und übersichtliche Behandlung des ge- 
samten Stoffes, insbesondere der Auslandstarife, ver- 
dient hervorgehoben zu werden. Die Auslandstarife 
sind in erster Linie für alle Exportfirmen außer- 
ordentlich wertvoll. Wie der Inhalt, so ist auch 
die Ausstattung des Buches wieder durchaus den 

Erfordernissen des praktischen Gebrauchs angepaßt 

worden, weshalb das neue Postbuch von keinem 

Wirtschaftsunternehmen wird entbehrt werden 

können. Es ist ein unentbehrlicher Ratgeber für die 

gesamte Geschäftswelt geworden. Ein Buch, wel- 
ches bereits seit 47 Jahren erscheint, bedarf keiner 

besonderen Empfehlung. 7 


Fritz Naphtali: Abbau und Aufbau (Rückblick auf 
das Wirtschaftsjahr 1925). Preis ı RM. Frank- 
furter Societätsdruckerei G. m. b. H. 1926. 


Der bekannte volkswirtschaftliche Mitarbeiter 
der Frankfurter Zeitung gibt in Abbau und Aufbau 
eine übersichtliche und klare Schilderung der gegen- 
wärtigen Wirtschaftslage und beleuchtet eingehend 
die Ursachen der Wirtschaftskrise. Kurz und zu- 
treffend charakterisiert er ihre verschiedenen Er- 
scheinungsformen und gibt, wo sich Gelegenheit 
dazu bietet, seiner Ansicht Ausdruck, auf welchem 
\Vege der Aufbau gefördert werden kann. Fr. 


C. Regenhardt’s Geschäftskalender für den Welt- 
verkehr“ (Zugleich das Handbuch für direkte Aus- 
kunft und Inkasso), 51. Jahrgang, 1926, Verlag 
C. Regenhardt A.-G., Berlin. Preis gebunden 9,50 
RM. postfrei. 


Als zuverlässiger, nie versagender Ratgeber 
hoch geschätzt, erweist sich das Buch wieder als 
eines der notwendigsten Hilfsmittel des Geschäfts- 
lebens. Er erfüllt durch die so vorteilhafte und 
zweckmäßige, sich über d’e ganze Welt erstreckende 
Auskunfteinrichtung eine wirtschaftliche Aufgabe, 
die schon allein den Besitz des Buches für jeden 
kaufmännischen Betrieb empfiehlt. Gleich wertvoll 
ist die Vielseitigkeit und Reichhaltigkeit an Adres- 
sen des gesamten In- und Auslandes, die man sonst 
nur mühsam zusammensuchen müßte, wie z. B. von 
Banken, Spediteuren, Rechtsanwälten usw. Schätzens- 
wert ist das Buch ferner als Ortsverzeichnis mit 
Angabe der Einwohnerzahlen, der Lage, der Post-, 
Bahn- und Schiffsverbindungen, der Gerichtszustän- 
digkeit, Zoll- und Steuerämter usw. Viel benötigt 
werden die Tabellen über Maße. Münzen, Gewichte, 
die Gebührentarife für Post, Bahn, Rechtsanwälte, 
Wechselstempel, sowie das Verzeichnis der Messen 
und Märkte usw. W. 


PATENT-UMSCHAU 


Wasserkraftanlage mit künstlichem Hoch- 
druckgefälle. 


D. R. P. 423 219, K1. 84a, Gr. 6, vom 11. 6. 24; 
Schweiz: 8. 6. 23 und 19. 3. 24. 
Albert Büsin in Zuoz, Schweiz. 


Das Wasser soll aus einem Entnahmebehälter A 
über den Scheitel B hinweg zu der Wasserkraft- 
maschine T geführt werden, von wo es in den Ab- 
wasserbehälter C gelangt. Hierzu dient eine Rohr- 
leitung mit dem aufsteigenden Ast E und dem ab- 
steigenden Ast F, durch die das Wasser aus A 
durch eine Pumpe Pı gedrückt wird. Ein Luft- 
rohr D dient zur Entlüftung des absteigenden Astes 
der Hauptleitung. namentlich bei Inbetriebsetzung. 


Der absteigende Ast wird zweckinäßig von etwas 
größerem Durchmesser ausgeführt als der auf- 
steigende. Nach der Erfindung ist hinter der 
Förderpumpe P; in einer Höhe von nicht mehr als 
ıo m über dem Spiegel A des Entnahmegewässers 
eine Leitung J an den aufsteigenden Ast E an- 
geschlossen, durch die Druckwasser aus einer höher 
als B liegenden Quelle dem aufsteigenden Ast E 
zugeführt wird. Dadurch wird die Leistung der 
Pumpe unterstützt. Bei zweckmäßiger Anordnung 
kann der Druck des durch die Hilfsleitung zu- 
geführten Wasse5 sowohl im aufsteigenden Ast der 
Hauptleitung wie in der Rückleitung die Leistung 
der Druckpumpen P, und Pe nicht nur unterstützen, 
sondern völlıg ersetzen. 

Erster Patentanspruch: Wasserkraft- 
anlage mit einem durch Fördern des Wassers über 
einen Scheitel erzeugten künstlichen Hochdruck- 
gefälle, dadurch gekennzeichnet, daß an den auf- 
steigenden Ast (E) der Leitung ein Druckwasser 
führendes Rohr (I) angeschlossen ist, das Wasser 
aus einem oberhalb des Scheitels (B) gelegenen Be- 
hälter zuführt. (Im ganzen vier Ansprüche und 
zwei Abbildungen.) 


Verfahren zur Herstellung genießbaren Zuckers. 


D. R. P. 425 023, Kl. 89i, Gr. ı, vom 7. 6. 22. 
Leonhard Pink in Berlin. 

Bedingung für eine große Ausbeute (bis zu 
34%) soll die Lockerung des Lignins vor der Ver- 
zuckerung sein. Für letztere ist z. B. fünfprozentixe 
Schwefelsäure bei 100° C geeignet; auch Ameisen- 
oder Essigsäure ist benutzbar. 

Patent-Ansprüche: ı Verfahren usw. 
dadurch gekennzeichnet. daß man den mit Wasser- 
stoffsuperoxyd vermischten Holzbrei mit Chlorgas 
sättigt und nach gründlichem Auswaschen in an sich 
bekannter Weise mit verdünnter Säure verzuckert. 
2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekennzeich- 
net, daß man das Holz etwa eine halbe Stunde lang 
trocken auf etwa 150° C erhitzt und dann in üblicher 
Weise verzuckert. 
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Verfahren zur Herstellung bearbeitungsfähiger 
Pappen durch Tränkung mit Harzen. 


D. R: P. 4234537, Kl 55f, Gr. 16, vom. 18, 10: 24. 
Oskar Günthelin Gräfenroda ı. Th. 

Z. B. wird, um eine Erhärtung der Cellulose 
von Pappe herbeizuführen, eine Tränkungsmasse aus 
folgenden Teilen gemischt: 50 Teile Harz, 30 Teile 
Montanwachs, ıo Teile Ozokerit und 10 Teile Rizi- 
nusöl. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung bearbeitungsfähiger Pappen durch Trän- 
kung mit Harzen, dadurch gekennzeichnet, daß der 
Tränkmasse Montanwachs, Ozokerit und Rizinusöl 
zugefügt werden. 


Auslandspatente. 


Umlaufrohre innerhalb des Zellstoffkochers. 


Amerikanisches Patent 1 548477 vom 4. 8. 25. 
K. K. Morterud in Torderod, Norwegen. 

Um zu verhindern, daß beim Kochen lang- 
faserigen Materials, z. B. von Stroh, der Umlauf 
der aus dem Kalorisator kommenden Kochlauge 
ungleich erfolgt und ungleiches Erzeugnis entsteht, 
indem z. B. die Lauge vorzugsweise entlang der 
Innenwand des Kochers strömt, werden gelochte 
Rohre a angeordnet, die durch Ventile e alle mit 
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dem Rohre b verbunden sind. Das gelochte Mittel- 
rohr c ist durch Querwände g in Abteile eingeteilt, 
die mit Rohr d in Verbindung stehen. Die Rohre b 
und d können mit dem Kalorisator i und Pumpe k 
so in Verbindung gesetzt werden, daß die Koch- 
lauge beliebig in jeden Teil des Kochers gedrückt 
werden kann. 
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Verfahren zur Vorbereitung von sehr harzreichen 
Hölzern für die Zellstoffabrikation mittels der Harz- 
extraktion. 


Amerkanische Patente ı 560 447 und 1 560 448 
vom 3. 11. 25. 
Jos. H. Wallace in Stamford, Connecticut. 
Nach vorliegendem Verfahren sollen dadurch 


ausgezeichnete Resultate erhalten werden, daß 
die Extraktion des für die Zellstoffindustrie 
geeignet zerkleinerten Holzes in zwei Stufen 


oder Phasen geteilt, jedoch auf die erste Phase 
beschränkt wird, innerhalb welcher sich die 
Extraktion rasch und leicht vollzieht und den aller- 
besten Extrakt ergibt, während die Entfernung der 
absichtlich im Holze zurückgelassenen Anteile und 
sonstigen Nebenbestandteile der Zellstoffindustrie 
überlassen bleibt und von dieser nunmehr leicht 
bewältigt wird. Obwohl theoretische Ueber- 
gänge zwischen beiden Extraktionsphasen be- 
stehen, falls man die Extraktion bis zum Ende 
treiben wollte, so sind doch beide Phasen durch 
einen Schnitt, d. h. durch ein plötzliches Nach- 
lassen der quantitativen Extraktionswirkung, die 
sich analytisch verfolgen läßt, praktisch scharf 
voneinander getrennt. Ein ungefähres Unter- 
scheidungsmittel gewährt im Einzelfalle die Extrak- 
tionszeit, indem man nur z. B. % bis 2 Stunden 
extrahiert, wo man bei völliger Extraktion vier bis 
sechs Stunden nötig hätte. 

Das Verfahren soll sich für sämtliche für den 
bezeichneten Zweck allgemein bekannte Extraktions- 
mittel eignen; am besten aber soll sich das Extrak- 
tionsmittel bewährt haben, welches aus einer Destil- 
lationsfraktion erhalten werden kann, die zwischen 
der Terpentin- und Fichtenölgewinnung liegt, also 
ein Produkt, das sich als ein Ergebnis vorliegenden 
Verfahrens selbst ergibt und in dem amerikanischen 
Patent 1 144 171 vom 22. 6. 15 beschrieben ist. 


Verfahren zur Herstellung von Papierstoff aus sehr 
harzreichem Holz. 


Amerikanisches Patent 1 560 091 vom Io. II. 23. 
B. T. McBain. J. E Alexander und Costa 
Genbergin Port Edwards, Wisconsin. 

Sehr harzreiches Holz, z. B. dasjenige der Fichte 
aus dem nordamerikanischen Süden, eignet sich nicht 
zur Herstellung von Papierstoff für die Fabrikation 
weißen Papiers, z. B. Zeitungspapiers oder gar 
Schreibpapiers. Um für letzteren Zweck auch Holz 
der genannten Art geeignet zu machen, wird es nach 
der üblichen Vorbereitung zuerst nach dem Sulfat- 
verfahren und darauf nach dem Sulfitverfahren be- 
handelt. 


Die Mittelwand von Holländern. 


Amerikaniches Patent 1 549725 vom ı1. 8. 25. 

Charles M. Nelson in Holyoke, Mass. 

Um das Ziehen des Holländers zu verbessern 
und eine Stoffansammlung in der Nähe der Enden 
der Mittelwand zu vermeiden, werden die Enden 
nicht vertikal verlaufend gehalten, sondern von 
unten nach oben schräg abgeschnitten, so daß sie 
mit der Vertikalen je einen spitzen Winkel bilden. 

Der Erfinder entschuldigt seine „Erfindung“ mit 
der Tatsache, daß ihm vorher nichts Aehnliches be- 
kannt geworden ist. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Patent-Anmeldungen. 


ı2d, 16. N. 22956. Firma Ph. Nebrich vorm. 
Reinicke & Jasper G. m. b. H., Cöthen in Anhalt. 
Trommelfilter mit zwei gegenläufigen Filter- 
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trommeln, deren Trommelumfänge zwischen sich 
einen Beschickungsraum bilden. 2. 5. 23. 

55d, 2. St. 39799. Hans Stub, Oslo; Vertr.: 
M. Löser und Dipl.-Ing. O. H. Knoop, Pat.-Anwälte, 
Dresden. Schleudersichter mit wagerecht liegen- 
dem Siebzylinder und achsialem Zufluß. 30. 6. 25. 
Norwegen 5. 7. 24. 

sse, 9. L. 63545. Linke-Hofmann-Lauch- 
hammer Aktiengesellschaft, Abteilung Füllnerwerk, 
Bad Warmbrunn i. Schi. Rollengestell. 3. 7. 25. 


Patent-Erteilungen. 


29b, 2. 426800. Matilde Postiglione, Witwe 
des Angelo Groppo, Treviso, Ital.; Vertr.: Dipl.-Ing. 
L. Werner und Dipl.-Ing. E. Wurm, Pat.-Anwälte, 
Berlin SW 11. Verfahren zum Aufbereiten planz- 
licher Faserstoffe zu Spinnfasern mittels einer ge- 
mischten chemisch-mechanischen Behandlung. 5. 4. 
23. P. 46044. 


39b, 5. 426895. Vultex Limited, St.-Helier, 
Kanalinseln; Vertr.: Dr. Carl Böhm von Börnegg, 
Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45. Verfahren 
zur Herstellung kautschukhaltiger Fasermassen. 16. 
2. 24. V. 18931. 


55d, 9. 426754. Vickery’s (1920) Limited, 
London; Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner und Dipl.-Ing. 
E. Wurm, Pat.-Anwälte, Berlin SW 11. Vorrichtung 
zum Reinigen und Auffrischen des Filzes von 
Papiermaschinen. 12. 10. 24. V. 19549 Schweiz 
20. I0. 23. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 


ss f, 15. M. 82006. Herstellung abwischbarer, 
doppelseitig zu benutzender Tonpappen für Zeich- 
nungszwecke. 8. Io. 25. 


Patent-Löschungen. 
29a, 2, 380513. 55a, I, 283 461. 55a, I, 340 164. 
Gebrauchsmuster-Erteilung. 


55 d. 939844. Josef Hroch, Göppingen, Württ. 
Rotierender Walzensaugapparat. 6. 2. 26. H. 100 044. 
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Frage Nr. 15/1936. Küchenkanten. Die Firma 
The Leader Blind Co. Ltd., Leeds (England), Hud- 
son Road, schreibt uns unter dem 22. Februar: Wir 
beabsichtigen zur Zeit, uns mit M.G. Sulfit-Papier 
in Rollen von 16 oder ı7 Zoll Breite zu versehen, 
welches wir schneiden und mit Randprägung ver- 
sehen können, um geblümtes Küchenkantenpapier 
für Regale, Küchenkanten usw. daraus herzustellen. 
In der Anlage finden Sie ein Muster des Papiers 
(Muster steht zu Diensten: Geschäftsstelle des 
„Papier-Fabrikant“, Berlin S42), das wir pro- 
duzieren wollen. Wir können es hier schneiden und 
mit Randprägung versehen, haben aber keine Appa- 
rate, es mit den Blütenzeichnungen zu bedrucken, 
und wir wünschen daher vorgedrucktes Papier zu 
kaufen. Wenn sich unter Ihren Abonnenten eine 
Firma befindet, die uns das Gewünschte beschafft, 
wären wir Ihnen sehr verbunden. Wir können gute 
Geschäfte versprechen, die Preise sind konkurrenz- 
fähig. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 
Mellie, A., Chemiker und Gesellschaftsverwalter, 

34, Boulevard du College, Narbonne (Aude) 

France. 

Günther, ©. F.. Dipl.-Ing., Frankfurt am Main, 

Holbeinplatz 30 II. 


Hartmann, Herbert, Betriebsassistent, Hirsch- 
berger Papierfabrik G. m. b. H., Hirschberg in 
Schlesien. 

Weber. Dr., Gustav, Papierfabrik Baienfurt in 
Württemberg. 


GeiBmann, Paul, Direktor, Papeteries du Bas- 
Rhin, Schweighausen im Elsaß. 
Markl, Gerhard, Ingenieur, Bruck a. d. Mur, 


Steiermark. (Schluß des chemisch-technischen Teils*) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Die Schwungpumpe. 


Von Ing. E. Belani-Villach. 


Es wird eine ganz neue Pumpenkonstruktion besprochen und ihr Wert für 


die Zellstoff- und 


Papierfabriken gezeigt. 


Bei dem großen Interesse, das man in unserer 
Branche den Pumpenkonstruktionen entgegenbringt, 
wird die Beschreibung einer neuen Kolbenpumpe, 
die von Hans Duscher als ihrem Erfinder 
„Schwungpumpe‘“ genannt wird, interessieren. 

Die Unterlagen dafür bietet mir die ausführliche 
wissenschaftliche Arbeit, welche Herr Ing. Alfred 
Gratzf, außerordentlicher Assistent der Lehr- 
kanzel für den Bau der Wasserkraftmaschinen und 
Pumpen an der Technischen Hochschule in Wien, 
darüber in Nr. 27/28 der „Zeitschrift des Oester- 
reichischen Ingenieur- und Architektenvereins‘, ver- 
öffentlichte und welcher auch die Abbildungen ent- 
nommen sind. 

Die Schwungpumpe, welche kürzlich den Labo- 
ratoriumsprüfstand des genannten Instituts ver- 
lassen hat, beruht in ihrem Konstruktionsprinzipe auf 
der Heranziehung der Wassersäule in der Druck- 
rohrleitung zur Arbeitsleistung. Der Schwung dieser 
Wassersäule bei der Pulsation wirkt als zusätzlicher 
Kolben und die geförderte Wassermenge wird da- 


durch verdoppelt, ohne daß die Kraftaufwendung 
vergrößert werden muß. Die Massemwirkung des 
Wassers in der Druckleitung vollzieht sich dabei 
in gesetzmäßigen Bewegungen und erlaubt dem 
Konstrukteur auf ein Druckventil zu verzichten. 

Man hat das Prinzip der dynamischen Wirkung 
der Wassersäule zur Verstärkung der Pumpen- 
leistung schon früher beim „hydraulischen Hohl- 
stab“ und bei den „Stoßpumpen‘ angewandt, aber 
diese Konstruktionen erwiesen sich in der Praxis 
wegen der hohen Ansprüche, welche sie an das 
Pumpengehäuse stellten (schwere Stöße) in Rück- 
sicht auf die erforderliche Betriebssicherheit als un- 
brauchbar. 

Duscher gelang es jedoch, durch Anwendung 
eines speziellen Ausgleichkessels diese Uebelstände 
zu beseitigen und der Industrie in seiner Schwung- 
pumpe eine neue überaus ökonomisch und verläßlich 
arbeitende Pumpe zu geben. 

Abb. ı zeigt die Anordnung der Pumpe in 
schematischer Darstellung. In der Ansaugperiode, 
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°) Verantwortlich für die Schriftlitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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Abb 1. Schema einer 
Schwungpumpe. 


also beim Rückgang des Kolbens K, 
strömt das Wasser durch das Saug- 
ventil S. In der Druckperiode wird die 
Flüssigkeit durch den Kolben in die 
Rohrleitung DI. gepreßt, deren Inhalt 
dabei eine Beschleunigung erfährt. Die 
Mernbrane m schließt den mit Luft 
gefüllten Ausgleichkessel AK nach 
unten ab Ein Teil des Wassers ge- 
langt durch den Siebboden s unter die 
Membrane m. Dadurch wird der Druck 
im Pumpengehäuse während der Be- 
schleunigungsdauer begrenzt. Verlang- 
samt gegen das Hubende zu der Kolben 
seine Bewegung, so strömt das unter 
der Membrane sich haltende Wasser in 
die Leitung ab, deren Inhalt am Hub- 
ende seine maximale Geschwindigkeit 
erreicht (Abb. 2). In diesem Augen- 
blicke legt sich die Membrane wieder 
auf den Siebboden und die Wirkung 
des Ausgleichskessels AK hat ein Ende. 
Bei beginnendem Rückgang des Kolbens 
erzeugt derselbe den zur Oeffnung des 
Saugventils S nötigen Unterdruck und 
wird darin durch die Wassersäule unter- 
stützt, welche ihre Vorwärtsbewegung 
allmählich verzögert. Kolben sowohl 
wie Wassersäule saugen hinter 
Wasser her und dadurch verdoppelt sich 
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Abb. 2. Graphikon der Pumpenleistung. 
Wm = Wassermenge unter der Membrane (einfache Kolbenleistung). 
Säulenleistung). 


Wi. = ? der Flüssigkeitssäule ( „, 
Wm + Ws = 2fache Kolbenleistung. 
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die Wirkung des ersteren. Die Länge der arbeiten- 
den Leitung L wird durch die für diesen Vorgang 
erforderliche Menge Wasser begrenzt. Diesen Teil 
der Förderleitung trennt ein Windkessel W vom 
Rest; hinter dem Windkessel fließt das Wasser im 
Rohre ganz gleichmäig. Abb. 3 stellt die Schwung- 
pumpe, mit welcher die Versuche bewerkstelligt 
wurden, im Schnitt dar. Das Stahlblech des Sieb- 
bodens war 5 mm und die Gummi-Membrane 7 mm 
dick. Die Versuche ergaben die volle Ueberein- 
stimmung mit den errechneten Resultaten, und die 
Gummi-Membrane erwies sich als ein durchaus 
geeignetes Material, welches bei den monatelangen 
Dauerversuchen zu keiner Auswechslung Anlaß bot. 
Die Förderung an Wasser war 1,955 mal so groß als 
diejenige der gewöhnlichen Pumpe gleicher Ab- 
messungen. 

Der Schieber Sch in Abb. ı dient der Regelung 
der Fördermenge, und man kann sogar die Förder- 
leitung absperren, ohne die Pumpe zu beschädigen. 
Schwingungen und Resonanzen, welche zwischen 
den Eigenschwingungen der Leitungen, Windkessel 
und Pumpe entstehen könnten, werden zur Förde- 
rung herangezogen und ihre Wirkung auf das Kon- 
struktionsmaterial bleibt Null. 


sich Abb. 3. Schnitt durch die umgebaute Versuchspumpe für 2,62 l/sek. Leistung 


(vor dem Umbau 1,34 l/sek.) 


Der Wert dieser Pumpenkonstruktion 
für die Zellstoff-, Papier- und Pappen- 
fabriken besteht darin, daß man die dort 
vielfach bis zur letzten Grenze bean- 
spruchten Pumpen mit minimalen Kosten 
auf die doppelte Fördermenge umbauen 
kann, denn durchgehend erweisen sich 

t ältere Pumpen in ihren Materialstärken als 
überdimensioniert und können den höheren 
Druck ohne weiteres aufnehmen. Höch- 
stens wird mal eine Verstärkung der 
Flanschen, Schrauben und Kurbelstangen 
erforderlich. Die fabrikneuen Schwung- 
pumpen zeichnen sich durch gedrängteste 
Anordnung bei höchster Förderleistung und 
kleinstem Gewicht aus. 


168 


Digitized by Google 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Ein neuesKochverfahren zur Gewinnung von Strohpappe aus Stroh. 
Von J. D. Rue und W. Mousson®) 


Zur Gewinnung von Strohpappenstoff wird das 
Stroh gewöhnlich einer milden Kochung mit Kalk- 
milch unterworfen. Die chemische Behandlung wird 
nur soweit ausgedehnt, daß die Knoten genügend 
erweicht werden, um die Aufbereitung durch die 
nachfolgende Holländerarbeit zu ermöglichen. Der 
Gelbstrohstoff findet eine wichtige Verwendung als 
Einsatz in Eierkästen, der aus Streifen von Stroh- 
pappe hergestellt wird, wodurch die Eier vonein- 
ander getrennt werden und nicht zerbrechen können. 
Bei dieser Packweise wurde beobachtet, daß die 
Wier, auch wenn sie in kühlen Lagerräumen auf- 
bewahrt wurden, einen unangenehmen, modrigen 
Geschmack annahmen, der nicht etwa durch Ver- 
derben hervorgerufen war, sondern der Berührung 
mit der Strohpappe zugeschrieben werden mußte, 
aus der die Eier riechende Bestandteile angezogen 
hatten. Durch das liebenswürdige Entgegenkommen 
einer Gruppe von fünf Erzeugern derartiger Eier- 
kästen-Einsätze wurde dem Laboratorium die Mög- 
lichkeit gegeben, zu untersuchen, ob sich der Geruch 
beseitigen oder vermindern ließe. Die ersten Ver- 
suche, den Geruch von Strohpappen, die mit Kalk- 
milch aufgeschlossen waren, zu entfernen, verliefen 
wenig ermutigend, so daß man sich eher von einer 
Modifizierung des Kochverfahrens Erfolg versprach. 
Die Untersuchungsergebnisse dieser letzten Arbeits- 
phase sind hier wiedergegeben, weil sie nicht nur 
zu einem Erzeugnis von stark vermindertem Ge- 
ruch. sondern auch von besseren physikalischen 
Eigenschaften führten. 


Aus praktischen Gründen war es erwünscht. das 
bestehende Verfahren so wenig wie möglich ab- 
zuändern. Is wurde deshalb darnach getrachtet, 
Kalk durch solche Stoffe zu ersetzen, welche bei 
Verwendung der bestehenden Apparatur die Stroh- 
knoten erweichen, ohne daß eine übermäßige Aus- 
beuteverminderung eintritt, ohne aber auch die 
Festigkeit und Steifigkeit der Strohpappe zu 
schmälern. Aectznatron und auch ein Gemisch von 
Actznatron mit Soda sind beide erfolgreich zur Er- 
zeugung von Strohzellstoff angewandt worden. 
Weiter wurde in der Technik beobachtet, daß durch 
Zugabe von Natriumsulfid höhere Stoffausbeuten 
erzielt werden, wobei allerdings unangenehme Ge- 
rüche als Begleiterscheinung auftreten. Auch durch 
Mitverwendung von Natriumsulfit!) neben Aetz- 
natron wird die Ausbeute gesteigert und ohne daß 
widerliche Gerüche entwickelt werden. In beiden 
Fällen ist indessen die Reaktion zu energisch und 


=) Uebersetzung aus „Paper Trade Journal” 33. 
Vol. LXXXI, Nr. ı5, 52—53, und Nr. 20, 49 
(1923). 
1) W. Schacht, in Kirchner, Das Papier 
III B und C. 284—85, „Wochenbl. für Papierfabr.“, 
2795 (1907). 


die Ausbeute, obwohl für die Erzeugung des hoch- 
wertigen Strohzellstoffs ausreichend, zu gering für 
die Kochung auf Gelbstrohstoff. 

Angesichts dieser Tatsachen und wegen seiner 
gelinden Reaktion mit Lignocellulose ?) wurde 
Natriumsulfit als die eine Komponente der Koch- 
lauge gewählt. Bei alleiniger Verwendung von 
Natriumsulfit entsteht bei der Reaktion mit der 
Lignocellulose des Holzes Säure, welche die Stahl- 
kocher korrodieren kann; deshalb wurde, um die 
Reaktion alkalisch zu halten, als andere Kom- 
ponente Natriumkarbonat, als ein schwaches billiges 
Alkali, neben Natriumsulfit verwendet. 

Paschke?) hat gezeigt, daß Natriumkarbonat 
„bei niedrigen Temperaturen ein sehr geringes 
Lösungsvermögen für Lignin besitzt, das aber bei 
zunehmenden Temperaturen ebenfalls wächst, so daß 
es bei erhöhten Temperaturen Strohlignin voll- 
ständig löst, ohne die Stpohcellulose anzugreifen“. 
Daher wurde erwartet, daß bei geeigneten Tem- 
peraturen Natriumsulfit und Natriumkarbonat im 
Gemisch Stroh einschließlich der Knoten erweichen 
würde, ohne beträchtliche Mengen weder von Cellu- 
lose oder Lignin zu lösen. und man hoffte, daß beim 
Vermeiden starker Alkalinität sich ein Stoff von 
vermindertem Geruch ergeben würd. Um die 
günstigsten Bedingungen für die Temperatur, die 


Kochzeit und das Chemikalienverhältnis zu er- 
mitteln, wurden mochrere Versuchsreihen aus- 
geführt. 


Experimentelles. 


Das kurz geschnittene Weizenstroh, das für die 
orientierenden Versuche verwendet wurde, lieferten 
in entgegenkommender Weise die Strohpappen- 
fabriken. Mit dem Stroh wurde ein horizontaler 
Drehkocher chargiert, Chemikalien und Wasser zu- 
gegeben. In Tabelle I sind die Kochbedingungen 
und Ausbeuten von fünf ausgewählten Kochungen 
aufgeführt. 

Der Stoff von Kochung 5 und 6 wurde ge- 
waschen und im Holländer gemahlen. Derjenige 
der Kochung 8, 9 und 10 wurde zuerst in einem 
Separator aufbereitet und dann in einem Holländer, 
dessen Walze dauernd angehoben war, gewaschen. 
Der Stoff von allen fünf Kochungen wurde durch 
eine Jordanmühle geschickt und auf einer 38-cm- 
T.angsiebmaschine auf Pappe verarbeitet. 


Besprechung der physikalischen 
Eigenschaften der aus den Versuchen 
hervorgegangenen Pappen. 
fünf 
keine 


stammenden 
Unter- 


Die aus den 
Pappen zeigten 


Kochungen 
bemerkenswerten 


2) Cross und Bevan. „Cellulose“, 209. 
3) „Wochenbl. für Papierfabr.“ 51, 1139—1141, 
2322—23 (1920): 52, 1851—53 (1921). 
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Tabelle I *). 
Kochungs-Bedingungen und Stoffausbeuten für Weizenstroh. 
(Basis: 100 lb abs. tr. Stroh.) 
Kochung 1b 1b Ges. Mak | Ankoch- | Kochdauer Max.» Stoff. Stoff | Papper: 
Nr. (abs. tr. Stroh| Angew-Chemikalien | Wasser | 2. | we oaie N h agg E A O Qualität | Nr. 
| Na COs | Na SO; emp. Std. | 1b/sq. in. 

5 132 5,3 53 | 20 | 150 4 | 2 | © | 78 | roh 5 

6 134 7,5 1,5 | 20 145 2 8 | 49 | 67 gut 6 

8 134 7,5 15 | 20 145 2 6 49 77 gut 8 

9 136 5,0 10 | 20 | 145 | 2 6 49 | 72 hp 9 

10 141 10,5 2,1 | 20 | 145 | 2 6 49 | 76 gut 10 

Betrieb | 14550 7,5 H Beir == 1 1: T — | 


( 


Callon = 3,7854 1. 


schiede im Geruch. Dieser war durchweg nicht 
nur schwächer, sondern auch viel weniger auf- 
dringlich als der charakteristische Geruch, der dem 
Kalkstrohstoff anhaftet. 


Weitere physikalische Eigenschaften, soweit sie 
sich aus den üblichen Festigkeitsprüfungen ergaben, 
enthält die Tabelle II. 


Der aus Kochung 5 herrührende Stoff war un- 
genügend aufgeschlossen, wie die geringe Festig- 
keit und das rohe, splittrige Aussehen der daraus 
hergestellten Pappe erkennen ließ. Zweifellos 
würde durch weitere Kochung die Qualität ver- 
bessert werden, was jedóch mit einem Opfer an 
Ausbeute verbunden wäre. Der aus Kochung 6 
stammende Stoff wurde leicht im Holländer auf- 
geschlossen und lieferte eine sehr feste, gut aus- 
sehende Pappe, aber bei geringer Ausbeute. Die 
Kochung 8, 9 und 10 unterschieden sich hauptsäch- 
lich im Chemikalienaufwand, dem Verhältnis von 
Natriumkarbonat und Natriumsulfit, während die 
anderen Kochbedingungen unverändert blieben. 
Weder in der Stoffausbeute noch in der Qualität 
konnte ein Unterschied zwischen den Pappen aus 
Kochung 8 und ı10 beobachtet werden. Der in 
Kochung 10 aufgewendete Chemikalienüberschuß 
scheint demnach unnötig gewesen zu sein. Der 
Stoff aus Kochung 9 wurde in geringer Ausbeute 
erhalten, und seine dunkle Farbe deutet auf einen 
Mangel an Chemikalien, während in anderer Hin- 


sicht die Eigenschaften dieses Produktes be- 
friedigten. Soweit eine Bestimmung angängig war, 
waren die erzeugten Pappen von genügender 
Steifigkeit. 


Ganz allgemein ergab die Kochung 8 hinsicht- 
lich Ausbeute, Stoffqualität und Chemikalienver- 
brauch das beste Resultat. 


| 


*) Anm. d. Ref.: ı Ib = 0,4536 kg, ı lb/sq.in. = 0,07031 kg/qem, ı in. = ı Zoll = 25,4 mm, ı U.S. 


Technische Durchführung. 


Durch eine der mitwirkenden Fabriken war die 
Gelegenheit geboten, das neue Kochverfahren in 
technischem Maßstabe durchzuführen. Es wurden 
16 Kochungen durchgeführt, wobei das Verhältnis 
von Chemikalien zum Stroh und von Natrium- 
karbonat zu Natriumsulfit das gleiche war wie in 
Kochung 8 Da indessen in jener Fabrik bei 
niedriger Temperatur als der in Kochung 8 ein- 
gehaltenen gearbeitet werden mußte, wurde die 
Kochzeit verlängert. Von einer typischen Betriebs- 
kochung sind die Versuchsresultate ebenfalls in 
Tabelle I wiedergegeben. In Tabelle III sind die 
physikalischen Eigenschaften von zwei charakteri- 
stischen Pappenmustern, die aus den Großversuchen 
stammen, aufgeführt, als auch die Prüfungsergeb- 
nisse von zwei durch Kalkaufschluß erzeugten 
Mustern, von denen eins aus der gleichen Fabrik, 
das zweite aus einem anderen Betrieb stammt. 

Die im Betrieb hergestellte Pappe, mit Aus- 
nahme des mit P 482 bezeichneten Musters, war 
dicker als die Laboratoriumsausrüstung herzustellen 
ermöglichte, aber in anderer Hinsicht waren die 
Erzeugnisse durchaus vergleichbar. Die in 
Tabelle III wiedergegebenen physikalischen Eigen- 
schaften besagen, daß die Qualität des Fabrik- 
erzeugnisses völlig mit der Laboratoriumspappe 
übereinstimmt. Es ist besonders interessant, dag 
die Festigkeit des neuen, unter technischen Ver- 
hältnissen hergestellten Erzeugnisses um 50 % höher 
liegt als der Pappe, die durch Kalkaufschluß er- 
halten wurde. 


Chemische Analysevon Weizenstroh 
und Strohpappe. 
Der Ersatz von Kalk durch Natriumsulfit und 
Natriumkarbonat beim Strohaufschluß sollte eine 


Tabelle II. 
Physikalische Eigenschaften derim „ForestProducts Laboratory“ 
erzeugten Strohpappen. 


—— I... a a a 


i ui | BER as | re 
Inte | Men m, | ir, | humane AE | machen |: aiagien 
5 | 101,0 0 0100 35,4 0.35 | 2979 66 
6 108,6 0.0108 44,5 0,41 3363 | 100 
8 130.2 | 0.0113 72,8 0,56 4616 e| 109 
9 152,9 00105 | 909 0,59 4576 122 
10 105,7 | 0,0095 | 56,3 0.53 4232 | 92 
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Tabelle III. 
Nr Ries-Gew. in lb Dicke Mullen- | Festigkeitsfaktor | Reiß- Reiß- Angew. 
i 24x36 in. —500 in, test 1 lb/rm länge festigkeit g Chemikalien 


P. 482 101,9 | 0,0102 35,1 | 0,34 2505 | 82 Na, CO; + Na, SO; 
P. 484 291,6 0,0250 126,6 0,43 [3429 307 Na, CO, + Na, SO, 
P. 485 313,4 0,0245 ı 78,4 0,25 | 2096 214 Kalk 
P. 488 296,2 0,0265 ı 83,6 0,22 | 1927 200 Kalk 

ganz verschiedene Zusammensetzung der Koch- gibt sich, daß die wasserlösliche Substanz größer ist 


produkte bedingen, da die Natriumsalzlösung 
weniger alkalisch ist als die Kalkmilch und es 
weniger wahrscheinlich ist, daß unlösliche Verbin- 
dungen entstehen. Die nach den beiden Verfahren 
hergestellten Strohpappenmuster und das un- 
gekochte Weizenstroh wurden untersucht (Tab. IV). 
Für das Pappenmuster Nr. 7253 wurde das Stroh im 
Laboratorium unter denselben Bedingungen wie für 
Kochung 8 behandelt, nur daß die Temperatur nicht 
sechs Stunden auf 145°, sondern vier Stunden auf 
152° gehalten wurde. Die energischeren Bedin- 
gungen drücken sich in der nur 66,3% betragenden 
Ausbeute aus. Die übrigen Pappenmuster wurden 
aus jenen ausgewählt, deren Festigkeitszahlen in 
Tabelle III aufgeführt sind. Die Untersuchung 
geschah nach den Standardmethoden, wie sie im 
Forest Products Laboratory angewendet werden. 


Durch die Einwirkung der Natriumsalze wird 
unter den eingehaltenen Versuchsbedingungen 
(Muster Nr. 7253) etwa die Hälfte der Asche, 
tJa der SiO», !/z der Cellulose und nahezu die Hälfte 
des Lignins entfernt. 


Obwohl die Muster P485 und P 486, die durch 
Kalkaufschluß erhalten wurden, in verschiedenen 
Fabriken erkocht wurden, zeigten sie keine wesent- 
lichen Abweichungen in der Zusammensetzung. 
Werden sie mit dem Stoff, der nach dem neuen 
Verfahren erhalten wurde, verglichen, so bemerkt 
man, daß sie nahezu die doppelte Aschemenge ent- 
halten, welche größtenteils durch den Kalk bedingt 
ist, welcher entweder als Ca (OH)» oder als unlös- 
liche Kalksalze organischer oder anorganischer Säu- 
ren zurückgehalten wurde. Der Kieselsäuregehalt 
ist praktisch derselbe. Aus der Betrachtung der auf 
aschefrei gedachten Substanz berechneten Zahlen er- 


(wahrscheinlich wegen des geringen Durchwaschens), 
und daß die in ı %iger Natronlauge lösliche Sub- 
stanz nicht gründlich genug entfernt wurde. 
Praktisch gleich ist der Ligningehalt, während der 
Cellulosegehalt etwa 10 % geringer ist. á 


Das neue Erzeugnis zeichnet sich also durch 
einen niedrigen Aschegehalt, einen höheren Cellu- 
losegehalt und seine Widerstandsfähigkeit gegen 
die Einwirkung von ı %iger NaOH aus. 


Alkali-Regeneration. 


Wegen der geringen, für die Kochung nötigen 
Chemikalienmengen ist es wirtschaftlich tragbar, auf 
die Einrichtung einer Wiedergewinnungsanlage zu 
verzichten. Sollte diese jedoch wünschenswert er- 
scheinen, so wäre sie zweifellos leichter zu be- 
dienen als eine, die in Verbindung mit dem alka- 
lischen Strohaufschluß - Verfahren arbeitet. Eine 
der Schwierigkeiten liegt bei der letzteren darin, 
daß die Kieselsäure des Strohes gelöst wird und 
durch Zusammenschmelzen mit Alkali im Rotier- 
ofen Störungen auftreten, und daß sich bei der 
nachfolgenden Kaustifizierung das Alkalisilikat dem 
Kalkschlamm beimischt. In einer Wiedergewin- 
nungsanlage, die sich dem neuen Verfahren anpaßte, 
würde die Kaustifizierung wegfallen, da das Alkali 
größtenteils als Natriumkarbonat wiedergewonnen 
und so verwendet werden könnte Die wenige 
Kieselsäure, etwa nur ein Viertel der vorhandenen 
Menge, die beim Kochen in Lösung geht, würde 
wahrscheinlich nicht ausreichen, um ernste 
Schwierigkeiten bei der Kalzination hervorzurufen. 
Es wäre jedoch möglich, daß einige Veränderungen 
in der Regeneration getroffen werden müßten, um 
die Bildung von Sulfiden zu vermeiden. 


Tabelle IV. 
Analyse von Weizenstroh und Strohpappe (alles in %). 


bezogen auf abs, tr. Subst. 


Material Gienia Feuch- 
emikanen tig- ' Lösl. in Lösl. in dl 
Nr. keit Asche SiO, CaO heiß. W. | 1%ig NaOH-Lsg. Lignin | Cellulose 
Weizessireb 1023 3,98 8,82 6,62 — 10,6 | 43,1 | 28,0 | 56,3 
Strohpappe | Na,CO;-+Na,SOg — 5,91* 4,88* — = re ' 16,4 | 48,4* 
1253 6,16 8,85 7,31 _ 1,9 20,3 25,4 | 72,4 
P. 485 Kalk 6,48 13,80 6,60 | 5,65 4,8 27,3 | 22,7 60,2 
P. 486 Kalk 6,83 15,07 | 7,07 | 7,63 5,1 31,1 ` 21,6 | 60,4 
bez. auf tr. u. aschefrei gedachte Subst. 

7253 | 21 | 22,2 26.8 | 79,3 
P. 485 | 5,6 31.8 264 : 700 
P. 486 | | | 60 36,6 25,4 70 8 


* bzw. auf das Gewicht des trocknen Strohs. Berechnet aus der Ausbeute von 66,8 %. 
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Vergleich derKosten zwischen dem 
neuen Verfahren und dem Kalkauf- 
schluß. 


Der Kostenunterschied zwischen den beiden 
Verfahren wird hauptsächlich durch den Chemi- 
kalienverbrauch bedingt. Wie H. S. Funsett?) 
festgestellt hat, sind bei der Kalkkochung 178 Ib 
Kalk (enthaltend 80% CaO und 20% MgO) oder 
240 1b Deolomitkalk für ı t Stroh erforderlich. 
Nimmt man den niedrigeren Wert und 66% Aus- 
beute an Strohpappe an, so sind für ı t Strohpappe 
267 Ib Kalk aufzuwenden, die bei einem Preis von 
10 Dollarjt 1,34 Dollar entsprechen würden. Die 
Unkosten für das neue Verfahren berechnen sich 
aus dem Verbrauch an Soda und Schwefel. Dieser 
wird zu SO, verbrannt, die in einer Sodalösung ab- 
sorbiert wird. Die dazu nötige Apparatur würde 
nicht teuer sein und die Arbeitskosten nicht größer 
als bei der Kalkbehandlung. Legt man wieder 66 % 
Ausbeute an Stropappe zugrunde, so betragen die 
Chemikalienkosten für ı t Strohpappe 4,47 Dollar. 

270 Ib Soda à 1,60 Dollar . 4,32 Dollar 

15 Ib Schwefel à ı cent. 0,15 Dollar 


4,47 Dollar 


Der Netto-Mehraufwand an Chemikalien beläuft 
sich also auf 3,13 Dollar für ı t Strohpappe bei der 
gleichen Ausbeute von 66%. Man darf indessen 
annehmen, daß in den Strohpappenfabriken gegen- 
wärtig mit niedrigerer Ausbeute gearbeitet wird, 
während anderseits die Versuche beim neuen Koch- 
verfahren eine höhere Ausbeute als 66% ergeben 


4) Vortrag vor der American Pulp and Paper 
Mill Superintendent Association, 4. bis 6. Juni 1925. 
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haben. In diesem Falle würden sich natürlich die 
Chemikalienkosten entsprechend vermindern. Weiter 
würden die höheren Gesamtkosten noch dadurch 
ausgeglichen, daß infolge der größeren Ausbeute der 
Verkaufswert gesteigert würde, wozu noch ein Wert- 
zuwachs wegen der besseren Qualität kommen 
würde. 
Zusammenfassung. 


Es wird ein neues Stroh-Aufschlußverfahren be- 
schrieben, welches im wesentlichen darin besteht, 
daß das Stroh mit einer Lösung von NaCO; und 
Na:SO; gekocht wird. Das günstigste Chemikalien- 
verhältnis liegt bei 7,5 Ib NasCOs und 1,5 Ib Na:50, 
für 100 Ib Stroh. Im Vergleich mit dem Kalkauf- 
schluß gibt das neue Verfahren ein weniger riechen- 
des Erzeugnis bei größerer Ausbeute und besseren 
physikalischen Eigenschaften, dabei weniger Asche 
enthaltend, aber mit einem Mehrgehalt an Cellulose 
und größerer Widerstandsfähigkeit gegen 1 Geige 
NaOH. Die Wiedergewinnung der Chemikalien ist 
nicht wirtschaftlich erforderlich, wohl aber an- 
wendbar. 

Die Erzeugungskosten betragen für den neuen 
Stoff 3,13 Dollar mehr als für den Kalkstrohstoff. 
Dieser Unterschied wird indessen durch die höhere 
Ausbeute und die höhere Qualität vermindert oder 
sogar kompensiert. Stö. 

(Interessant wäre die Feststellung gewesen, auf 
welche Ursachen der Geruch der mit Kalk erzeugten 
Gelbstrohpappe zurückzuführen ist. Sind es unlös- 
liche org.Kalkverbindungen oder vielleicht Bakterien? 
Eine Nachbehandlung des Stoffes mit Säure oder 
schwachen Chlorlösungen hätte vielleicht auch den 
n’oderigen Geruch beseitigt. Die Schriftleitune.) 


Der Stoffumlauf im Holländer. 


Die wohl für jeden. der sich für die Arbeit der 
Holländer interessiert, hochwichtigen Ausführungen 
des Herrn Dr. Sigurd Smith im „Papier-Fabr:- 
kant“ Nr. 49 und to haben auf uns um so mehr Ein- 
druck gemacht, weil auch wir sehr oft feststellen 
mußten, daß der Holländer „schlecht zieht“. 

Wir schicken voraus, daß wir keinesfalls ein 
Konglomerat von Holländern hatten, sondern ganz 
moderne aus guten Maschinenfabriken. Durch den 
schlechten Zug der Holländer, wir hatten deren 
fünf, waren wir beim Füllen immer sehr aufgehalten 
und entschlossen uns deshalb, an deren Stelle fünf 
Holländer Patent Fischer aufzustellen, die wir jetzt 
etwa 11% Jahr in Betrieb haben. Bei diesem Holän- 
der kann man nicht sagen. daß er „schlecht zieht“. 

Nach den Messungen des Herrn Dr. Smith 
soll ein nicht spuckender Holländer mindestens 
5o kg Stoff pro Sekunde über den Sattel werfen 
bei einer Walzenlänge von ı m, das hat uns ver- 
anlaßt. auch Messungen vorzunehmen. Nach 
unseren Messungen wirft der Fischer-Holländer bei 
wteichen Abmessungen etwa 140 kg Stoff in der 
Sekunde über den Sattel und spuckt gar nicht. In- 
fulgedessen ist auch die Umlaufsgeschwindigkeit 
„ußerordentlich hoch, etwa 17 m in der Minute, bei 
aufgehobener Walze etwa 22 m. Durch diese Fest- 
stellung ist auch d'e Behauptung des Herrn Dr. 
Smith bestätigt. Dabei watet die Walze vorn nur 


etwa zo cm hoch im Stoff und es findet kein Spritzen 
statt, die Haube ist ohne Schutzbrett und Filz. Die 
Stoffdichte im Holländer betrug bei der hohen Um- 
laufsgeschwindigkeit etwa 7%. Bei 12% Stoffdichte. 
die der Fischer-Holländer auch bequem überwindet, 
geht die Geschwindigkeit natürlich zurück. 

Man fragt unwillkürlich, woher kommt nun der 
von keinem anderen Holländer erreichte rapide 
Stoffumlauf eines gewöhnlichen Holländers mit 
offenem Trog ohne Propeller, Stofftreiber usw? Die 
Walze des Fischer-Holländers nimmt im Trog die 
denkbar tiefste Stelle ein, die ihr zufließende Stoff- 
menge dringt infolgedessen nicht nur in die Vorder- 
kanten der Walzenmesser ein, sondern wird haupt- 
sächlich von unten in die Messerzellen gepreßt, so 
daß diese immer genügend mit Stoff gefüllt sind, 
welcher von der Walze in hohem Strahl glatt über 
den Sattel geworfen wird. Die Walze hat also nicht 
nötig, von dem ihr zufließenden Stoffbrei eine dünne 
Schicht oder einen Spahn abzuhobeln. 

Wenn nun die Annahme zutrifft, daß das Waten 
der Walze im Stoff sowie starkes Spucken einer 
Kraftersparnis hinderlich ıst und Hand in Hand 
damit sich auch die Mahlleistung verringert, so wird 
der Fischer-Holländer unbedingt Beachtung finden 
müssen, schon deshalb, weil von diesem Holländer 
niemals gesagt werden kann, „er zieht nicht‘. 


H. M. R. 
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Vorschläge zum Bau einer modernen Sulfit- Zellstoff- Fabrik. 
Studie von Ing. E. Belani, Villach. 


Es werden die neuesten Einrichtungen, Methoden und Apparate der Zellstofi-Technik mit Bezug 
auf das Vorprojekt einer ausländischen Neu--Gründung besprochen. 


Das Projekt, welches der Beschlußfassung zum 
Bau einer gewaltigen Anlage für Rundholzverwer- 
tung seitens einer ausländischen Firma zugrunde 
gelegt wurde, sieht außer einer Holzverkohlung und 
Holzessigfabrik auch eine Großkraftschleiferei und 
eine Sulfitzellstoffabrik modernster Bauart vor. 

Es soll an dieser Stelle aber nur die Zellstoff- 
fabrik besprochen werden, deren Anlage und Ein- 
richtungen auch der deutschen Spezialindustrie Ar- 
beit und Verdienst bringen werden. 

Die Holzzuführung. Um die verhältnis- 
mäßig bedeutende Menge (100000 fm jährlich) 
Holz aus den staatlichen Forsten in praktischster 
und billigster Weise heranschaffen zu können, wird 
man sich mit größtem Vorteile der neuen und best- 
bewährten Raupenschlepper bedienen. Von den 
Holzstapelstellen im Walde kommt der Abtransport 
auf Spezial-Schwebe- und Hängebahnen in Betracht, 
welche das Langholz zu den Holzstapeln und 
Weassergärten der Fabrik schaffen. (Siehe meine 
Arbeit darüber in Nr. 5 des „Zentralblattes für 
die Papierindustrie“.) Aus den Wassergärten 
gelangt das Holz, von Transportketten forbewegt, 
durch Floßgassen unmittelbar zur Holzaufbereitung. 

Die Holzaufbereitung würde durch die 
neuen selbsttätigen Schälmaschinen, Bauart „Fresk“, 
sowie durch Hochleistungs-Hackmaschinen in spar- 
samster Weise erfolgen können und durch Nach- 
zerkleinerung in allerneuesten Desintegratoren wir- 
kungsvolle Förderung erfahren. (Siehe meine Ar- 
beit darüber in der Nr. 31 der „Pappen- und Holz- 
stoff - Zeitung“.) Die Sortierung übernehmen ent- 
weder Schüttelsortierer mit Kreisbewegung und 
doppelter Sieblage oder doppelte rotierende Sieb- 
zylinder. Die Förderung der Hackschnitzel erfolgt 
durch Ventilatoren oder pneumatisch, wobei weitest- 
gehende Entfernung des Holzstaubes zu empfehlen ist. 

Zum Füllen der Kocher bedient man sich 
zweckmäßig der neuen Füllvorrichtung, Bauart 
„Fresk“. Man erreicht dadurch größtmöglichste 
Dichte bei gleichzeitigem Austreiben der Luft und 
leichtere Absorption der Kochsäure Je feuchter 
das zur Verwendung kommende Holz ist, um so 
besser kann erfahrungsgemäß das Kochervolumen 
ausgenutzt werden. Ueber dieses Verfahren, 
welches zuerst in Robertsfors (Schweden) Ver- 
wendung fand, führte dessen Erfinder, Herr Albert 
Fresk, auf der Jahresversammlung der „Svenska 
Pappers- och Cellulosa-Ingeniörs föreningen“ zu 
Stockholm am 28 März 1925 folgendes aus: 

„Damit der eingefüllte Holzhack eine möglichst 
große Dichte erhält, müssen die verschiedenen 
Hackpartikeln gezwungen werden, beim Herunter- 
fallen im Kocher sich auf eine ihrer ebenen Flächen 
zu legen und weiter sich in vorhandene Uneben- 
heiten der Oberfläche des eingefüllten Hacks einzu- 
fügen. Das zu beschreibende Verfahren sucht diese 
zwei Voraussetzungen zu erfüllen und ich will an 
Hand von für diesen Zweck gemachten Zeichnungen 
den Vorgang zu veranschaulichen versuchen. (Abb. 1.) 

A. stellt den unteren Teil eines trichterförmigen 
Holzhacksilos dar. 

B. den oberen Teil eines Sulfitkochers. 


Die Apparate sind folgende: 

C. Ein injektorförmiger Apparat, der bei Füllung 
zwischen A. und B. hereingeführt wird. Dieser 
Apparat wird von Kocher zu Kocher transportabel 
vorgesehen. 

D. Ein motorgetriebenes Gebläse, das durch die 
Rohre E. und F. an den Apparat C. angeschlossen 
ist. Das Aggregat ist auf einem Wagen montiert, 
so daß es leicht von Kocher zu Kocher transportiert 
werden kann. 

G. Ein Rohr, welches in dem unteren Teil mit 
einer Einrichtung für das Verteilen des Hacks in 
dem Kocher versehen ist. 

Nachdem das Rohr G. durch zwei dünne Draht- 
seile in dem Hals des Kochers aufgehängt worden 
ist, wird der Apparat C. von seinem Wagen H. 
hinübergeschoben, das Rohr G. wird an den Appa- 
rat C. festgekuppelt. Derselbe wird auf den Flansch 
des Kocherhalses mittels zweier kleinen Flaschen- 
züge P., die auf der Außenseite des unteren Teils 
des Holzhacktrichters befestigt sind, hinunter- 
gesenkt. Der Wagen H. mit Motor und Gebläse 
wird hervorgeschoben, und der letztere wird mit 
den Rohren E. und G. mit den entsprechenden 
Stößen des Apparates C. verbunden. Das Gebläse 


wird in Betrieb gesetzt, und das Holzhack wird aus 
Das 


dem Hacktrichter zugelassen. Holzhack fällt 


Bezeichnung der Einzelteile: 
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dann in den Trichter J. hinein, wird beim Mund- 
stück K. von der aus dem Gebläse D. durch das 
Rohr E. und die Verteilungskammer M. kommende 
Druckluft getroffen und wird von derselben mit 
groBer Geschwindigkeit durch das Rohr G. nach 
unten geführt, trifft den Verteiler L. und wird von 
demselben gezwungen, sich gleichförmig über die 
ganze Bodenfläche des Kochers zu verteilen. Da 
die Luft und der Hack das Rohr G. verlassen hat, 
trennt sich die erstere von dem letzteren nach und 
nach, kehrt um und gelangt durch die Oeffnung 
N. durch die Kammer O. und das Rohr F. nach 
dem Gebläse zurück. 

Die warme Luft des Kochers wird also durch 
das Gebläse nach dem Apparat und weiter nach 
dem Kocher usw. zum Zirkulieren gebracht. Der 
Kocher wird infolgdessen nicht merkbar abgekühlt. 
Sobald der Kocher in dieser Weise bis dicht an den 
unteren Rand des Rohres G. gefüllt worden ist, 
wird der Hackzufluß unterbrochen, das Gebläse ab- 
gestellt und die Anschlußrohre E. und F. abge- 
kuppelt, wonach der Apparat C. mittels der oben- 
genannten zwei Flaschenzüge P. gehoben wird. 
Das Rohr G. wird losgemacht und der Apparat 
wird auf den Wagen H. zurückgeführt. 

Die von dem Gebläse aus dem Kocher ange- 
sogene J.uftmenge wird durch einen Schieber re- 
zuliert, der an dem Druckrohr angebracht ist, und 
derselbe wird so eingestellt, daß ein Vakuum von 
etwa 30 bis 40o mm Wassersäule in der oberen 
Brust des Kochers vorhanden ist, während der 
Holzhack normalerweise durch den Apparat strömt. 
Der Luftwiderstand gegen die Hackpartikeln wird 
also vermindert, teils durch das Vakuum, teils durch 
die eigenartige Bewegungseinrichtung des ein- und 
ausgehenden Luftstromes. Die Geschwindigkeit der 
eingehenden Luft beträgt etwa 60 bis 80 Meter pro 
Sekunde, diejenige der abgehenden etwa 1,0 bis 2 
bei der Mündung des Senkrohrs G. 

Obgleich dieser Apparat so einfach wie nur 
irgend denkbar ist, müssen jedoch gewisse Voraus- 
setzungen erfüllt werden, damit er gut funktionieren 
soll. Diese sind 1.: Das Rohr G. muß in dem 
Kocher senkrecht hängen und mit dem Apparate C. 
fest zusammengekuppelt sein; 2. der Spitzenwinkel 
der Verteilungsanordnung muß dem Durchmesser 
und der Höhe des Kochers richtig abgepaßt sein. 

Das Vakuum in dem Luftausgang F. der Appa- 
rate muß in einem gewissen Verhältnis zun Druck 
in dem Lufteingang E. der Apparate stehen. Bei 
Kochern von 115 cbm Nettovolumen ist dieses Ver- 
hältnis ı:1,5. 

Die meisten Hackpartikel legen sich auf die 
ebenen Flächen schon beim Aufschlag, und die- 
jenigen, die nicht gleich diese Lage einnehmen, 
werden von folgenden Partikeln umgeschlagen. In- 
folge der lebhaften Luftzirkulation im Kocher be- 
halten die Hackpartikeln nur ausnahmsweise die 
Lage bei, die sie beim Aufschlag eingenommen 
haben, sie irren sozusagen umher, auf ihren ebenen 
Flächen gleitend, bis sie eine Vertiefung gefunden 
haben, welche gegen die Luftströme genügenden 
Widerstand bietet. Dort legen sie sich still und 
bleiben dort, der Stoßwirkung der folgenden Par- 
tikeln ausgesetzt und dadurch zusammengestampft. 

Die Bewegung der Luft und des Holzhacks in 
dem Kocher sind in einem kleineren Aggregat 
studiert worden, welches in dem Maßstabe 1:5 
gleichförmig mit einem ı15-cbm-Sulfitkocher aus- 
geführt wurde, es ist dabei festgestellt worden, daß 
die Hackpartikeln ausnahmslos sich direkt auf ihre 
ebene Fläche legen, und daß 30 bis 35 Gewichts- 
prozent mehr Holzhackmasse in diesem Versuchs- 
kocher bei Verwendung der Fresk-Einfüllungs- 
apparate eingefüllt werden können, als wenn der 
Holzhack, wie gewöhnlich, ohne weiteres lose in den 
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Kocher herunterfallen darf. Unterschiede in der ein- 
gefüllten Menge von 5% hat man ebenfalls in die- 
sem Apparat konstatieren können, je nachdem das 
Holz feuchter oder trockener ist. 

Das Nettovolumen der Kocher ist bei Roberts- 
fors 115 cbm und das Kochen geschieht mittels 
direkten Dampfes. Die Säure wird in die untere 
Brust der Kocher hineingedrückt, gleichzeitig damit 
geht das Einfüllen vom Holzhack vor sich, und 
zwar so, daß die Säure, sobald der Kocher zum 
dritten Teil mit Holzhack gefüllt worden ist, ange- 
lassen wird und weiter so, daß der Kocher einige 
Minuten mit Säure voll wird, nachdem der obere 
Deckel angeschraubt ist. Wenn der Kocher in ge- 
wöhnlicher Weise gefüllt und der Inhalt während 
10 Minuten gedämpft wird, gehen 83 cbm Säure in 
den Kocher hinein; wenn die Füllung nach dem 
Fresk-Verfahren geschieht, nur 77 cbm Säure. 

Die Säure, die in beiden Fällen verwendet 
worden ist, enthielt zwischen 4,50 und 5% total 
SO; und 1,05 und 1,18% gebundene SO. Die Koch- 
zeit hat zwischen 17 und 17,5 Stunden geschwankt 
bei einer totalen Umlaufzeit von etwa 21 Stunden. 

Die maschinelle Füllung nimmt durchschnitt- 
lich 45 Minuten oder etwa 10 Minuten längere Zeit 
in Anspruch als bei gewöhnlicher Füllung, der Zeit 
entsprechend, die notwendig ist, um die Einfüll- 
vorrichtung einzuschalten und wieder wegzunehmen. 
Die durchschnittliche Ausbeute war früher etwa 
78 kg. Zellstoff von 90% Trockengehalt pro cbm 
Kocherinhalt bei leichtem Dämpfen und ist jetzt 
bei maschineller Füllung ohne Dämpfen etwa 102 kg. 
Der Feuchtigkeitsgehalt des Holzhackes hat 
zwischen 24 und 30% geschwankt. (Siehe Tabelle.) 

Irgendeine Qualitätsverschlechterung infolge 
der großen Dichte der Füllung hat man nicht be- 
merken können, es dürfte dies davon abhängen, daß 
der Hack in allen Teilen des Kochers so gleich- 
förmig eingefüllt ist, daß der Dampf und die Säure 
überall einem gleichen Widerstand begegnen und 
deshalb gezwungen sind, sich gleichmäßiger zu 
verteilen als in einem Kocher — in gewöhnlicher 
Weise gefüllt —, wo Kanäle durch die Füllung 
schneiden und teilweise den Wänden folgen, wo 
die Dichte der Füllung niedriger ist. 

Ich möchte nun zum Schluß die Vorteile, welche 
die jetzt beschriebene neue Einfüllmethode für 
Holzhack mit sich bringt, wie folgt zusammen- 
stellen: 

ı. Die verhältnismäßig teure maschinelle Ein- 
richtung wird erheblich besser ausgenutzt. 
2. Die Maschinen der übrigen Abteilungen der 

Fabrik werden vollständiger ausgenutzt. 


3. Die Arbeitslöhne und die allgemeinen Un- 
kosten werden vermindert. 

4. Der Dampfverbrauch pro Tonne Cellulose 
sinkt. 

5. Eine konzentrierte Lauge für die Spiritus- 


fabrikation bei den Sulfitfabriken wird er- 
halten. 

6. Eine konzentriertere Lauge wird in den Sulfat- 
fabriken gewonnen, wodurch an Dampf gespart 
wird.‘ 

Soweit Herr Fresk, dessen Angaben inzwischen 
zum Teil ihre Bestätigung gefunden haben. Doch 
ist darauf hinzuweisen, daß es sich hierbei wohl 
mehr um die Herstellung von Papierzellstoffen 
härteren Grades handelt, als um sehr gut bleich- 
fähige und auch solche für die Zwecke der Kunst- 
seidefabrikation. Hier wird das Fresk-Füllverfahren 
nur mit Vorsicht anzuwenden sein, zumal wenn 
feuchtes Holz und keine sehr starke Kochlauge 
zur Verfügung stehen. Die letztere scheint sogar 
eine unerläßliche Bedingung für das Freskverfahren 
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BeiriobaetBepn.en in Robertsfors mit Kocherfüllverfahren „Fresk‘. 
= 5 ı D0 Zusammensetzung A b ink u K en LI 2 
S 2 g 2 = der Koch-Lauge usbeute in kg je Kocher vE 
È AoE g T S A - ee rer: Sn aE 
Z 1232 kon-[ 28 | ES Is solek Is gs55 A |, % =. 13:3 
s [E23], |2&3 |, g a eal eeN a a E Fer 
g s A jea aai oiala [aia] ai] 33 eiii re 
> ii EEr 82|1|23 azs | 3258| 3< |23 | 855 
u aar- SE E mns] STE | 8833| $ En FEE 
= 25 I 7x2” 
Wis. | Sid.-Mie. f Sid.-Mia. | Std.-Min. | 0/0 | 0/o | 0/0 | 0/0 | %o 0/0 v% F x 
1924 
10735 70 117—1512-50|21—15$5,06 | 3,94 | 1,12 | 0,98 f 11343 |91,1| 850 | 6,8 |265 | 2,1] 12458 f 107,4 
1076 60 |17-45 12-55 | 21—40 f 5,09 | 3,90 | 1,19 | 1,05 f 11343 |90,4| 880 |7,0 {318 | 2,6 | 12541 1 108,1 
10885 65 117—30 | 2—50 | 20—25 f 4,96 | 3,74 | 1,22 1,08 10643 |92,6| 476 | 4,1 |370 | 3,3) 11489 99,0 
10915 70 [17-45 | 2-50 | 21—45 į 4,90 | 3,81 | 1,09 | 0,955 11174 |93,9| 408 | 3,4 1314 | 2,7 | 11896 | 102,5 
10965 70 117-30 | 2-50| 21-30 | 4,67 | 3,55 | 1,12 | 0,985 10567 |93,1| 537 |4,7|248| 2,21 11352] 97,9 
1925 | 
13 75 117-4512—45 | 21—45 1 5,06 | 3,87 | 1,19 | 1,055 11174 |96,3| 292 | 2,5 143|1,2 11609 | 100,0 
16 60 |17 2—45 | 20—45 14,93 | 3,74 | 1,19 | 1,085 11174 |98,8] 230 | 1.9 | 142 | 1.3į| 11546 99,5 
21 70 į|17-—30|2—50 21—30 f 4,77 | 3,58 | 1,19 | 1,055 10889 |94,3| 396 | 3,4 1253 2,3] 11686 | 100,5 
24 I 70 |17—1512-50 | 21-2054,74 | 3,58 | 1,16 | 1,025 10847 !95,6| 254 | 2,3|234 | 2,1] 11135 96,0 Bleichtähiger Zeilsteff 
27 60 2—40 4,67 | 3,42 | 1,25 | 1,095 11343 |94,7| 412 | 3,4 |229 | 1,9 | 11984 | 103,3 
30 65 117-3012—-30|21-5 54,85 | 3,62 | 1,24 | 1,0911512 968,8] 273 | 2,2103 | 1,0 į 11888 į 102,5 
33 60 117-451 2-40]21—2554,96 | 3,78 | 1,18 | 1,045 11682 |96,1| 323 | 2,7155 | 1,2] 12180 | 104,8 
36 f 70 |17-3012—-45] 21-255 4,54 | 3,52 | 1,02 | 0,895 11005 |95,9| 350 į3,1ļ]120 | 1,011475] 98,9 i j 
39 60 {18 2—55 | 21—55 f 4,84 | 3,65 | 0,99 | 0,875 10835 |95,8| 370 |3,3]110 |0,9|11315į 97,5 u 5 
42 § 70 $17-15]2-50|21-—30 į 4,96 | 3,94 | 1,02 | 0,89 f 10835 |96,3| 289 |2,6{133/1,1 {11257 į 97,0 J 3 
45 70 117-301 2-30 | 21—10 f 4,93 | 3,78 | 1,15 | 1,01 į 12020 91,15] 776 |: 5,9 | 382 | 3,0] 13188 į 113,7 
48 | 70 |17—-30|2-50 | 21—30 | 4,90 | 3,78 | 1,12 | 0.985 11851 |95,7| 247 |2,0| 290 | 2,3| 12388 | 106,8 
54 65 117—-15[2—45|21—5 Į 4,80 | 3,68 | 1,12 | 0,985 11851 |96,8] 272 | 2,2] 118 | 1,0| 12241 į 105,5 
57 65 117-15]2-10]20—30 f 4,80 | 3,68 | 1,12 | 0,98 f 11343 195,3] 317 | 2,7 | 243 | 2,0} 11903 f 102,6 
60 | 70 [17-30 |2-40| 21-25 Į 4,77 | 3,62 | 1,15 | 1,01 511343 96,4] 320 :2,7|110'0,9| 117735 101,5 


Inhalt der Kocher ctwa 116 m’, 
Ausbeute 1913: 78,5 kg Zellstoff je m? Kocherinhalt. 


zu sein. das im übrigen auch seine Grenzen hat. 
Denn eine allzuweit getriebene Füllung kann die 
gleichmäßige Durchkochung der Hackschnitzel 
zanz oder partiell verhindern. Daß dies aber über- 
haupt möglich ist, beweist nur, mit welcher Intensi- 
tät die neue Füllmethode arbeitet. Diese muß daher 
stets den jeweiligen Verhältnissen angepaßt werden. 

Inzwischen ist in Skandinavien ein neues Füll- 
verfahren von Svendsen bekannt geworden, dem 
groBe Vorzüge eingeräumt werden. (Die. Schriftl.) 

Die Kocherausmauerung erfolgt heute 
in modernster Weise, nicht mehr durch Stampf- 
beton und Plattenverkleidung, sondern nach einem 
zanz neuen Verfahren eines bestbekannten deutschen 
Spezialwerkes, das darin besteht, daß zunächst auf 
den Kochermantel eine Spezialbetonschicht von 
von 5 bis 8 cm Stärke möglichst maschinell (mittels 
Betonspritzmaschine) unter Luftdruck von 2!/s bis 
3 at aufgespritzt wird, worauf dann eine Plattenlage 
oder je nach Größe der Kocher eine doppelte 
Plattenlage von je etwa 4o mm Stärke verlegt wird. 
Das Spritzverfahren hat den Vorzug, daß die in 
mehreren dünnen Schichten verschiedener Material- 
Zusammensetzung mit großer Wucht auf die 
Kocherwandung aufgebrachte Betonschicht eine 
homogene, sehr dichte und gegen Laugenangriffe 
äußerst widerstandsfähige Schicht bildet, wobei 
Arbeitsrisse, die bei dem alten Verfahren (Stampf- 
betonschicht) nicht ganz zu vermeiden sind, eben- 
falls ausgeschlossen sind. Ferner hat das Spritz- 
verfahren dem alten Verfahren gegenüber den Vor- 
teil. daß die Auskleidungsarbeiten viel flotter vor 


sich gehen und die Kosten für die Verschalungen 
gespart werden. 

Der Sulfitlaugenbereitung aus 
Schwefcelkies muß ein ganz besonderes Augen- 
merk gewidmet werden. Um die Verluste an 
Schwefel möglichst einzuschränken, wählt man heute 
große Feinkiesöfen, welche Leistungen von 15 bis 
ı8 Tonnen Durchsatz (Kies von 45 bis 48% Schwe- 
felgehalt) in 24 Stunden erzielen lassen. Die Gase 
werden mittels eines elektrischen Gasreinigers von 
Flugstaub und SO; befreit und gehen erst dann in 
die Kühler. 

Der Turmanlage als einer weiteren Verlust- 
quelle an Schwefel wird ebenfalls besondere 
Beachtung geschenkt werden müssen. Man hat 
durch das „Ziehen“ bei alten Türmen nach den ge- 
nauen Untersuchungen von H. Koch bis zu 3% 
Verluste. Die Lurgi-Gesellschaft baut ihre bekann- 
ten Zwillingstürme, Abb. 2 rechts, nach Patent 
Jenssen, aus Schmelzzement. Schmelzzement ist 
ein Produkt aus Bauxit und hat gegenüber Port- 
landzement den Vorteil viel rascheren Abbindens 
und größerer Säurefestigkeite. Die Türme einer 
solchen Zwillingsanlage arbeiten hintereinander. Der 
Turm II erhält Frischwasserberieselung und die 
aus diesem Turm sich ergebende Dünnlauge wird 
auf den Turm I gepumpt, in welchem nach unten 
die gekühlten SO,-Gase gedrückt werden. Die rest- 
liche Gasmenge des Turmes I wird durch besondere 
Rohrleitung oder durch einen Ringraum nach unten 
dem Turm II zugeführt, auch kann man die‘ 
Kocherabgase wiedergewinnen und den Kalkgehalt 


Es EDV EZ EEE EEE EEE er L a L E E L S a M M 


175 


Heft 12 


der Lauge beliebig regeln. Durch die Rückgewin- 
nung der Kocherabgase hat man die Möglichkeit 
einer Ausnutzung ihrer Wärme, sowie einer An- 
reicherung der Lauge an SO; *). 

Abb. 2 stellt ein Schema einer modernen 
Frischlauge-Bereitungsanlage dar. Der 
Kies gelangt aus den Waggons über einen schweren 
Backenbrecher nach einem Elevator, welcher ihn 
einem Walzenbrecher aufgibt, dann den Feinkies 
hochhebt und über eine Sieb- oder Klassiertrommel 
in den Kiesbunker entleert. Aus demselben wird der 
gesiebte Feinkies mittels Kippwagen und Elevator 
in die Aufgabevorrichtung des Ofens befördert. 
Die den Ofen verlassenden Gase gelangen durch 
sehr kurze Rohrleitungen in den elektrischen Gas- 
reiniger. Vom Gasreiniger treten die Gase in den 
Ausdehnungsgaskühler mit elektrischer SOs;s-Aus- 
scheidung, und von hier drückt sie ein Exhauster 
in die Zwillingsturmanlage. Das gekochte Gut er- 
fordert bei den hohen Ansprüchen, welche heute die 
Papierfabriken an gute Zellstoffe stellen, eine außer- 
ordentlich sorgfältige Aufbereitung, und bei den ge- 
waltigen Mengen des produzierten Stoffes besondere 
Einrichtungen. 

Aus den Kochern drückt man daher mittels 
moderner Klappdeckelleerung das gekochte Gut in 
große Stoffbütten oder Kochergruben. Man hat 
versucht, den Zellstoff daraus mittels Transport- 
schnecken und Pumpen auf Eindickzylinder zu för- 
dern, mußte dies aber aufgeben, weil es nicht mög- 
lich war, auf den Eindickzylindern die unaufgelöste 
Stoffmasse auf den Trockengehalt zu bringen, 
welcher zur restlosen Aufschließung des Stoffes 


*) In neuerer Zeit werden auch die aus säure- 
festem Ton hergestellten Laugentürme, System 
Böhlig, propagiert. Die Schriftl. 
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nötig ist, denn der Anfall an Stoffstücken in den 
unsortierten Äesten bei festem Stoffe und später 


am Fangstoff war viel zu hoch. Ob nun hier der 
neue Zellenfilter - Saugtrockner Wandel schaffen 
kann, muß noch abgewartet werden. Wird der Stoff 
unter Druck aus dem Kocher mit der Lauge in 
geschlossene Bassins ausgeblasen, und in diesen 
nach Ablauf der Lauge mittels Wasser und Druck- 
luft gut durchgewaschen, dann ist er soweit auf- 
gelöst, daß er anstandslos abgepumpt werden kann. 

Sehr gut bewährten sich jedenfalls die bis gut 
50 % Trockengehalt arbeitenden, bekannten M ose- 
bach-Spiral-Pressen, die in vielen skandi- 
navischen Fabriken in Betrieb sind und auch von 


deutschen Firmen gebaut werden. An Stelle von 
acht bis zehn Mann bewältigt heute ein Mann 
spielend die schwere Arbeit des restlosen und 
raschen Entleerens der Stoffgruben. Ueber die 


Trocken-Separatoren und Asttrommeln gelangt der 
restlos aufgeschlossene Stoff zur Sandfang-Anlage. 

Vielfach bereitet der Feinst-Sortierer den 
bekannten Riesenknotenfängern empfindliche Kon- 
kurrenz, erfordert aber einen bedeutend größeren 
Raum zu seiner Aufstellung und eine separate Ein- 
dicktrommel. Es würde zu weit führen, hier auf 
die einzelnen Systeme näher einzugehen, zumal sich 
auch der Sortierer nach der Stoffqualität richten 
muß. Im allgemeinen haben sich Plansortierer 
(Harmon-Skreens) in Kombination mit Haug-Vor- 
sortierern oder auch Zentrifugalsortierern sehr gut 
bewährt. In neuerer Zeit macht der von der 
Maschinenfabrik -Thune, Oslo, gebaute Thune- 
sortierer viel von sich reden. Er soll bei einfacher 


Konstruktion und geringem Kraftbedarf einen aus- 
aufweisen. 


gezeichneten Wirkungsgrad Näheres 


darüber bleibt abzuwarten. 


a Devafor 

b Walzenbrecher 
c Backenbrecher 
d Siebfrommel 

e Kiesbunker 
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Die Bleiche der Zellstoffe auf elektro- 
Iytischem Wege vorzunehmen, kommt wegen 
Mangel an Salz für das geplante Unternehmen 
nicht in Frage, auch liefert eine heimische Chlor- 
kalk-Erzeugung dieses Bleichmittel in billiger und 
erstklassiger Qualität. 


Als Holländer kommen solche mit Propeller 
oder Zentrifugalpumpen-Umtrieb in Frage An 
Stelle der relativ schlecht wirkenden Wasch- 
trommeln wäre ein Holländer mit Filterboden 
empfehlenswert. Größere Erfahrungen mit solchen 
Holländern liegen aber wohl noch nicht vor. Manche 
Fabriken sind in letzter Zeit dazu übergegangen, 
den AuswaschprozeB überhaupt außerhalb des 
Holländers resp. Bleichgefäßes vorzunehmen. 

In Amerika rühmt man der konzentrierten 
Bleiche allerlei Vorteile nach. Der Stoffumlauf er- 
folgt hierbei durch eine oder auch zwei Förder- 
schnecken, die den Stoff durch ein Rohr kontinu- 
ierlich von unten nach oben bewegen. Die Stoff- 
konzentration soll hierbei etwa 180 bis 250 g i. L. 
betragen. Oder aber der ungebleichte Stoff wird 
nach dem” neuen Thune-Bleichverfahren zuerst 
durch eine Schneckenpresse !) entwässert, dann in 
einem Zerfaserer auf Reiskorngröße zerkleinert und 
nun mit Bleichlauge getränkt. Diese lockere, krü- 
melige Masse fällt kontinuierlich von oben in einen 
ausgeplättelten hohen zylindrischen Turm, durch- 
läuft dessen Höhe in etwa drei Stunden, kommt 
unten ausgebleicht heraus und wird abgeschwemmt. 
Die Bewegung im Turm erfolgt langsam und gleich- 
mäßig. Der Bleichprozeß wird durch Einblasen von 
Luft gefördert. Diese Art Bleiche soll neben Raum- 
ersparnis auch sonst noch von günstigem Einfluß 
auf die Qualität des Zellstoffs sein. Es können 
auch zwei Türme hintereinander geschaltet werden. 


Der Stoff-Wiedergewinnung aus den 
Abwässern wird man durch Trichterfänger wohl am 
besten gerecht werden, nur muß man für eine 
separate Aufarbeitung dieses Fangstoffes auf einer 
speziellen, kleinen Entwässerungsmaschine sorgen. 
Eine derartige Anlage bewährt sich ja in einer 
tschechischen Zellstoffabrik seit Jahren vorzüglich 
und bringt weitestgehende Ausnützung bei höchster 
Wirtschaftlichkeit. 


Knoten und Aeste werden gekollert oder ge- 
mahlen und mit dem Fangstoff auf Packpapier ver- 
arbeitet. 


Der Sulfitlaugen -Verarbeitung 
kommt die neueste Kompressions-Vakuum-Ein- 
dampfmethode, System Metallbank - Gensecke, zu- 
statten. Dieses Verfahren ist durch die Selbst- 
beheizung der Eindampfapparate mittels des 
eigenen und komprimierten Brüdendampfes gekenn- 
zeichnet. Die Brüdenkompression erfolgt durch ein 
patentiertes Dampfstrahl- oder Turbogebläse. Diese 
Anlage wird entweder in Einfach- oder Mehrfach- 
Effektschaltung für chargenweises oder kontinuier- 
liches Arbeiten gebaut. Eine solche Kompressions- 
Vakuum-Eindampf-Anlage bietet folgende Vorteile: 


1) Mosebach - Spezial- Pressen zur 
Entlaugung von Zellstoffen (auch bereits in Deutsch- 
land in Gebrauch). In Oslo baut die Maschinen- 
fabrik Thune ebenfalls derartige, vorzüglich wir- 
kende Entwässerungsapparate. 
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t. Bedeutende Kohlenersparnis, welche bei aus- 
geführten Anlagen bis zu 70% beträgt und davon 
abhängt, welche Schaltung, welcher Dampfdruck 
usw. gewählt wird. 

2. Beste Qualität des Produktes, weil zufolge 
der Heizflächentemperatur eine Zersetzung aus- 
geschlossen bleibt. 

3. Kleine Kondensationsanlage und geringer 
Kühlwasserbedarf, weil die Brüden wieder als Heiz- 
dampf verwandt werden und die Kondensations- 
anlage eben nur wenig Brüden niederzuschlagen hat. 

4. Keine Inkrustationen der Heizflächen, weil 
diese erstens mit niedriger Temperatur arbeiten und 
zweitens davor noch durch ein elektrolytisches Anti- 
kesselsteinverfahren geschützt werden, das sich in 
der Praxis ausgezeichnet bewährt. 

5. Völlige Betriebssicherheit und kein Mehr- 
bedarf an Personal. 

Aehnliche Anlagen werden auch von 
Schweizer Firma Kummiler & Matter gebaut. 

Vom wärmewirtschaftlichen Standpunkt aus ist 
es heute eine Selbstverständlichkeit, daß die Anlage 
von Wärmespeichern zu erfolgen hat, denn 
diese bringen den Vorteil, daB beim Dampfver- 
brauch sowohl Hoch- als Niederdruck verwendet 
werden kann. Die Schwankungen im Dampfver- 
brauch einer großen Zellstoffabrik betragen nach 
gemachten Erfahrungen bei Tag- und Nachtbetrieb 
annähernd 20%. Voraussetzung für einen ein- 
wandfreien Betrieb ist jedoch reines, von Kessel- 
steinbildnern freies Wasser. Hier ist es stets an- 
gebracht, die Dampfgefäße mittels eines bewährten 
elektrolytischen Antikesselsteinverfahrens, deren es 
mehrere gibt, dauernd und billig von Kesselstein 
absolut frei zu halten. Die Kohlenersparnis durch 
Wärmespeicher, Patent Ruths, beträgt nach den 
Erfahrungen großer Fabriken bis zu 16 %. 

Man ist gegen plötzliche Dampfentnahme, wie 
sie der Zellstoffbetrieb nun einmal mit sich bringt, 
gerüstet und hat die Möglichkeit, seine Kessel- 
anlage wesentlich günstiger und wirtschaftlicher 
arbeiten zu lassen. Die Dampfkesselanlage für die 
Zellstoffabrik würde aus mancherlei Gründen von 
der gemeinschaftlichen Kraftversorgung abgetrennt 
und als modernste Hochleistungs-Dampfanlage mit 
Hochdruckkesseln und Kohlenstaubfeuerung aus- 
zurüsten sein. 

Die anfallende Asche kann zweckmäßig in einer 
für alle drei Werke gemeinsamen kleinen Ziegelei 
auf Mauersteine verarbeitet werden, wofür das 
Ampbi-Luftbeton-Verfahren in Frage kommt. 

Bezüglich der Kraftversorgung dürfte 
wohl eine für alle drei Werke gemeinsame Kraft-- 
zentrale (Gasmaschine mit Urteergewinnung und 
Abhitzeverwertung) die praktischste und wirt- 
schaftlichste Lösung darstellen, und müßte die Zell- 
stoffabrik so weit als möglich elektromotorische 
Kinzelantriebe erhalten. 

Von großer Wichtigkeit ist die Rein-Wasser- 
beschaffung. Es empfiehlt sich daher allemal die 
Schaffung einer Wasser-Filtrations-An- 
lage. Je nach der Beschaffenheit des Flußwassers 
wird dazu eventuell noch eine Entmanganungs- und 
Iinteisenungsanlage zu treten haben, um die Zell- 
stoffe in erstklassiger Qualität liefern zu können. 

(Diese Arbeit wurde in verschiedenen Punkten 
von der Schriftleitung ergänzt.) 
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MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPROFUNGSAMT BERLIN - DAHLEM 
EEE EEE 
Wiedereinführung der früheren Vor- 
schriften für die Stoffzusammen- 
setzungundFestigkeitdes Quittungs- 
kartenkartons. 

Mit Verfügung vom 6. Oktober 1923 setzte das 
Reichsversicherungsanıt unter dem Druck der wirt- 
schaftlichen Verhältnisse die Anforderungen An die 
Eigenschaften des Quittungskartenkartons versuchs- 
weise herab; in welchem Umfang, ist aus nachstehen- 
der Gregenüberstellung zu ersehen. 

Eigenschaften des Kartons 
nach der Verfügung vom: 
30. September 1921: 
Stoftzusammensetzung = Zellstoff, 
Mittlere Reißlänge = 4000 m, 
Mitllere Dehnung = 3 %, 
Quadratmetergewicht = 280 g (Spielraum 270—290). 
6. Oktober 1923: 
Stoffzusammensetzung = Belichig, 
Mittlere ReißBlänge = 3000 m, 
Mittlere Dehnung = 2,5 %, 
OQuadratmetergewicht — 200 g (Spielraum 190—210). 

Ueber die Erfahrungen mit dem neuen Karton 
sollten die Landesversicherungsanstalten nach zwei 
Jahren an das Landesversicherungsamt berichten. 
Das ist jetzt geschehen. Nach den Mitteilungen 
mehrerer Versicherungsanstalten hat sich der neue 
Karton als zu schwach erwiesen; daraufhin hat das 
Reichsversicherungsamt am 7. Januar 1926 die Ver- 
fügung vom 6. Oktober 1923 wieder aufgehoben und 
die Bestimmungen vom 30. September 1921 wieder 
in Kraft gesetzt. Prof. W. Herzberg. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Betriebsverlegung der Cröllwitzer Aktienpapierfabrik 
in Halle-Cröllwitz a. d. S. 


Die Cröllwitzer Papierfabrik plant, laut „B.B. 
C.“, ihre Strohkocherei, deren Dünste den städti- 
schen Behörden in Halle Veranlassung gegeben 
haben, beim Bezirksausschuß die Konzessionsauf- 
hebuns für das Sulfatverfahren zu verlangen, nach 
Neutz bei Wettin in die Biclersche Kartoffel- 
Trocknungsanstalt zu verlegen. Gegenwärtig wer- 
den dort Versuche ausgeführt. l 


Häuser aus Papier. 


Nachdem man sich mit den Ganz-Stahl-Häusern. 
mit denen in England und Amerika einige Versuche 
gcmacht worden sind, nicht recht hat anfreunden 
können, ist Herr Ellis F. Stenmann aus Rockvort 
(Mass.) auf den sympathischen (Gedanken ge- 
kommen, Häuser aus alten Zeitungen zu bauen. Er 
kam auf diese Idee dadurch. daß seine alten Tages- 
zeitungen schließlich den größten Teil seiner Keller- 
räume einnahmen, und daß er nicht recht wußte, wie 
er sie los werden sollte. So versuchte er, sie zum 
Bau eines Stallgebäudes zu verwenden, das er schon 
lange hatte bauen wollen, ohne rechte Mittel zum 
Beschaffen des Materials zu haben. Er verbrauchte 
für die Wände seines Stalles etwa 25000 Zeitungs- 
nummern (was allerhand bedeutet, wenn man sich 
vergegenwärtigt, was für Pfundpakete amerikanische 
Zeitungen durchweg darstellen). Diese Wände sind 
o mm dick und wurden aus 52 Blättern zusammen- 
geklebt und 12 Stunden lang unter einer Zwei- 
tonnenpresse gepreßt und danach getrocknet. Das 
Dach besteht ebenfalls aus einem Gerüst von 
solchen „Brettern“, das mit Platten, die aus je 
20 Lagen Papier bestehen, bedeckt ist . Herr Sten- 
mann hofft. daß der mehrfache Firnisüberzug, den 


er seinem Papierhause hat geben lassen, dem Ge- 
bäude gut über die Regenzeit und den Winter hin- 
weghelfen wird. 


Zellstoffablauge zur Erzielung staubfreier Luft. 


Die schwedischen Papierfabriken haben eine 
gute Verwendungsart für ihre Ablaugen gefunden, 
indem diese durch Sprengen auf Straßen zur Staub- 
bindung dienen. Bisher ließ man die Ablaugen als 
wertlos in die Flüsse laufen: zur geringen Freude 
der Anwohner. Durch Mischen mit Kalkmilch vor 
der Besprengung wird das Wegwaschen der Ab- 
lauge durch den Regen verhindert. Messungen an 
der Stockholmer Luft haben ergeben, daß diese 
etwa 4000 Staubteilchen im Kubikzentimeter enthält, 
während die entsprechende Zahl für London 10000 
ist und bei dem dort so gefürchteten Nebel so 000. 
Die Menge an Staubteilchen, die in der Minute von 
einer im Londoner Nebel sich bewegenden Person 
eingeatmet wird, ist auf etwa 450 Millionen ge- 
schätzt worden. 


Papierherstellung in Peking. 


Obwohl die Chinesen ein Volk sind, dessen 
Zivilisation im weit zurückliegenden Altertum schon 
auf hoher Stufe stand, und obwohl sie zahlreiche 
Sachen viele Jahrhunderte früher als die „fremden 
Teufel“ kannten, wie zum Beispiel die Herstellung 
des Papiers, so haben sie sich doch lange nicht den 
modernen Papierherstellungsmethoden anpassen 
können. So ist China immer noch ein Papierein- 
fuhrland, und es werden noch viele viele Jahre ver- 
gehen, bevor es ein Papierherstellungsland wird. 
Daran, daß China etwa bei dem Wettbewerb des 
Weltmarktes erscheinen könnte, ist für sehr lange 
Zeit nicht zu denken, denn China selbst verbraucht 
beträchtliche Mengen Papier. Obwohl die Roh- 
stoffe dort im Ueberfluß vorhanden sind, genügen 
sie gerade zur eigenen Herstellung in den selbst 
benötigten Mengen. Wenn der Bedarf steigen sollte, 
so könnten die hiesigen Fabriken überhaupt nicht 
mitkommen. Es gibt im ganzen nur zwei bedeu- 
tende Fabriken in China, eine in Shanghai und die 
andere in Antung. Nachstehend einige Bemer- 
kungen über die Fabriken in Peking, wenn man die 
Betriebe überhaupt Fabriken nennen darf. Sie 
stellen Papier verschiedener Arten her, doch alles 
in allem nur minderwertige Sorten, wie Packpapier 
u. dgl. Dieses Papier wird meistens aus Abfällen 
von Druckpapier und Pappe hergestellt. Nach 
einem alten Gebrauch tapezieren die Chinesen Decke 
und Wände ihrer Zimmer sowie ihre Fenster mit 
gutem weißen Papier. Daher suchen und benötigen 
die Fabriken dieses Papier, das sie dazu verwenden, 
um das alte Papier zu ersetzen. In Peking wie in 
anderen Städten sind die Papiersammler für die Auf- 
käufe organisiert, sie liefern das Papier dann den 
Großhändlern, die es den Fabriken senden. Die ge- 
bräuchlichsten Herstellungsmethoden sind recht 
primitiv. Das alte Papier ist erst nach der Qualität 
sortiert, und dann wird cs in Wasser auf einer Holz- 
bütte aufgeweicht. gekollert, gemahlen und zu Stoff 
verarbeitet. Wenn dieser Stoff fertig ist, geht er 
über ein Sieb, wo er von Fremdkörpern befreit wird. 
Der so gereinigte Stoff wird unter eine schwere 
Holzplatte getan, und unter dem Druck entweicht 
eine gewisse Menge Wasser aus dem Stoff. Er wird 
dann in eine rechteckige, steinerne Bütte getan, die 
durch eine hölzerne Scheidewand geteilt ist. Je 
nachdem, ob dieser Stoff minderwertiges oder hoch- 
wertiges Papier ergeben soll, fügt man eine gewisse 
Menge weniger guter oder besserer Qualität hinzu. 
Oft gibt man Ramiefasern hinzu, um dem Papier 
größeren Halt und besseren Zusammenhang zu 
geben. Dieser Papierstoff wird dann sorgfältig mit 
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der Hand bearbeitet und zum Trocknen auf Bambus- 
matten ausgelegt. Bevor er jedoch der Sonne aus- 
aesetzt wird, preßt man ihn mehrere Male unter 
einer schweren Holzplatte. Diese Lufttrocknung 
beendet die Arbeit. 

In dieser Weise wird Papier in Peking her- 
gestellt. Es handelt sich aber nur um Packpapier, 
das für einen anderen Zweck nicht verwendungs- 
fähig ist. Es ist von gleicher Farbe und von gleicher 
Struktur wie unser Strohpapier und sein Preis ist 
sehr niedrig. So kostet z. B. I tou = 50 Blatt 
Papier, Qualität „Er pu“, = 6 Kupferpfennige, also 


etwa 12 Pfennige, oder L tou = 190 Blatt vom 
Papier „Chin Tung Chang“ ı Dollar. 

Die J.öhne der Papierarbeiter schwanken 
zwischen 30 und 50 Kupferstücken = 60 bis 100 
Pfennige ohne Wohnung und Beköstigung, und 
zwischen ıo und 20 Kupferstücken = 20 bis 40 
Pfennige mit Wohnung und Beköstigung. Der 


Arbeitstag beginnt um 7 Uhr früh und endet um 
10 Uhr abends mit kurzer Mittagspause. Jeder 
Arbeiter muB täglich eine bestimmte, festgesetzte 
Menge Papier liefern, z. B. bei dem minderwertigen 
Papier „Er pu“ 800 Blatt. Wenn er diese Produk- 
tion übersteigt, so erhält er eine Vergütung, die 
ihm gewöhnlich am chinesischen Neujahrstage aus- 
bezahlt wird. Das Kapital dieser Fabriken ist nicht 
hoch, gewöhnlich 200 bis 300 Dollar. Altpapiere 
werden entsprechend ihrer Qualität von 30 Cents 
bis zu 6 Dollar je „pichul“ = knapp 60% kg bezahlt. 
(„Courrier du Livre“. 
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T. Lindmark: Die Bedeutung hohen Dampfdrucks 
für den entwickelten Effekt im Kondensations- 
und Gegendruckbetrieb. „Teknisk Tidskrift“ D, 
12, 161 (1925). 

Die Bedeutung hohen Dampfdrucks kann ent- 
weder vom Gesichtspunkt des thermischen Wir- 
kungsgrades oder von demjenigen erhöhter Effekt- 
abgabe per kg Dampf betrachtet werden. Gegen- 
über dem thermischen Wirkungsgrad über 0,30 bei 
Kondensation, ist derselbe bei Gegendruck, tech- 
nisch-ökonomisch gerechnet, unabhängig vom 
Dampfdruck. und im großen und ganzen gleich dem 
Wirkungsgrad des Dampfkessels X dem Wirkungs- 
grad des Dampfleitungssystems und dem mecha- 
nischen Wirkungsgrad des Dampfmotors. Vom Ge- 
sichtspunkt des technischen Wirkungsgrades kann 
man daher Kondensations- und Gegendruckbetrieb 
nicht vergleichen. Vf. behandelt hauptsächlich die 
Erhöhung an entwickeltem Effekt durch Druck- 
steigerung. Die abs. Erhöhung des Effekts durch 
Steigerung des Admissionsdruckes bei konstanter 
Dampftenp. steigt mit dem Abdampfdruck und ist 
daher bedeutend höher für eine Gegendruck- als 
wie für eine Kondensationsmaschine. Die günstigere 
Ausnützung der Drucksteigerung in der Gegen- 
druckmaschine wird in gewissem Grad geschmälert, 
wenn man die Admissionsdampftemp. nicht konstant 
annimmt, sondern gleichzeitig mit der Drucksteige- 
rung erhöht. Die günstigere Lage der Gegendruck- 
maschine verschwindet aber ganz, wenn die Temp. 
an Admissionsdampf bei dem höheren Druck so 
weit gesteigert worden ist, daß die Entropie die- 
selbe ist wie bei niederem Druck (Diagranıme ver- 
deutlichen dies). Es besteht die Frage, ob und 
wieweit die Temp. des Admissionsdruckes mit zu- 
nehmendem Druck gesteigert werden kann. Das 
Motiv für eine solche Steigerung könnte sich haupt- 
sächlich darauf gründen, daB die Ueberhitzerrohre 
in demselben Maße kräftiger abgekühlt werden als 
wie die spez. Dichte des Dampfes wächst. Auf 
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Grund stärkerer Abkühlung durch den dichteren 
Hochdruckdampf kann eine Steigerung der Ad- 
missionsdampftemp. bei 50 kg/cm? um ca. 10°, bei 
100 kg/cm? um 20° und bei 150 kg/cm? um 25° zu- 
lässig sein, ohne daß die Tubentemp. des Ueber- ” 
hitzers dadurch erhöht wird. Das Verhältnis 
zwischen den Effektsteigerungen bei Gegendruck- 
und Kondensationsbetrieb verschiebt sich dadurch 
nur unwesentlich zum Vorteil der letzteren. Schd. 


B. Thorbjörnson: Ueber Festigkeit von Zellstoff. 
„Svensk Pappers-tidning‘ 23, 614 (1925). 

Auf die fortlaufende Prüfung der Faserfestig- 
keit von Zellstoff wird in Amerika großer Wert 
gelegt. Es wird je nach Wunsch eine bestimmte 
Festigkeit garantiert und herausgearbeitet. Jede 
die Fabrik verlassende Sendung wird auf diese 
Eigenschaft mittels Abbe-Mühle, mechanischem 
Sauger und Ashcroft-tester geprüft. Die Methode 
ist sehr exakt (unabhängig von einander arbeitende 
Personen erzielen um 1% von einander abweichende 
Werte). Normale Mahlzeit 5o Min. Verschiedene 
Stoffe zeigten bei 60 bis 70 Min. langem Mahlen 
maximale Festigkeit. Für ungebl. Sulfitzellstoffe 
ist dies jedoch nicht immer der Fall. Der aus dem- 
selben hergestellte gebl. Stoff erreicht die maxi- 
male Festigkeit erst nach 90o Min. Stoff von Tag- 
und Nachtschicht gelangt getrennt zur Unters. 
Letzterer zeigt im allgemeinen niederere Festig- 
keitseinheiten (was man ohne Zweifel der bei Nacht 
schwereren Beurteilung der Stoffweiße und damit 
leichter erreichenden Ueberbleiche zuschreiben 
kann). Gebl. Stoffe von sämtlichen schwedischen 
Fabriken waren den amerikanischen in bezug auf 
Festigkeit bedeutend unterlegen. Der stärkste der 
letzteren zeigte 165 Einheiten gegenüber durch- 
schnittlich 120 Einheiten der skandinavischen Stoffe. 
In der Reinheit stehen jedoch die skandinavischen 
Stoffe an erster Stelle. Schd. 


G. Weman: S.K.F.-Kugel- und Rollenlager in 
Papiermaschinen. „Pappers- och trävaru-tidskrift 
för Finland“ 22, 644 (1925). 

Die Vorteile beim Einbau von S. K. F.-Kugel- 
und Rollenlagern werden geschildert. Als Beispiel 
des geringen Kraftverbrauchs, die eine mit Kugel- 
lagern ausgerüstete Papiermaschine erforderte, 
sind die Ablesungen angegeben, die an einer 166” 
breiten Fourdriniermaschine, bestehend aus Sieb- 
und Preßpartie mit 2 Pressen und Trockenpartie 
mit ı7 Zylindern, durchweg mit S. K. F.-Kugel- 
lagern versehen, gemacht wurden. Beim Arbeiten 
von ııgrammigem Tissue -Papier mit 122 m Ge- 
schwindigkeit per Min. wurde ein Kraftverbrauch 
von nur 54 PS für die ganze Maschine inkl. Motor 
und Transmissionen für den variablen Teil festge- 
stellt. Die Leichtbeweglichkeit der Walzen übt 
einen entscheidenden Einfluß auf die Lebensdauer 
des Bespannungsmaterials aus. An einer 130” brei- 
ten Maschine für fettdichte Papiere konnte durch 
den Einbau von Kugellagern in sämtliche Walzen 
der Siebpartie die Spannung im Sieb vor der 
Gautsche um etwa 100 kg verringert werden. Dies 
ermöglichte eine entsprechende Erhöhung der 
Saugerarbeit, ohne daß die Siebspannung dadurch 
größer als wie vor dem Einbau der Kugellager 
wurde, und die Maschinengeschw. konnte mit 10 bis 
153% erhöht werden. Trotz stärkeren Saugens und 
höherer Geschw. konnte das Sieb nach Kugellager- 
einbau 50% längere Zeit Dienste tun. Einbau von 
solchen in der Preßpartie (sowohl obere Preß- wie 
Leitwalzen) verringert die Filzspannung vor Ein- 
lauf in die Presse bedeutend und gibt ihm längere 
Laufdauer. Die Filzwäsche soll unbedingt kugel- 
gelagert sein. Für die Kammlager der Jordan- 
mühlen ist eine Kombination von Radial- und 
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Axialkugellagern ein wertvoller Ersatz; eine bessere 
und gleichmäßigere Einstellung der Mühle wird 
gleichzeitig ermöglicht. Auch an Hackmaschinen 
ist in den letzten Jahren das Drucklager durch 
das mehr zweckmäßige Axialkugellager ersetzt 
worden. Schd. 


R. Sieber: Ueber Harzbestimmung in Sulfitzell- 
stoffen. „Pappers- och trävaru-tidskrift för Fin- 
land“ 22, 615 (1925). 

Die mit organischen Lösungsmitteln extrahier- 
ten Bestandteile im Zellstoff repräsentieren wohl 
die Gesamtmenge der Harz-, Fett- und Wachs- 
stoffe; von diesen aber ist es nur ein Teil dieser 
Stoffe, der bei der Be- und Verarbeitung des Halb- 
stoffes im Stoffw. suspendiert wird und die Harz- 
schwierigkeiten bei der Fabrikation veranlaßt.. Der 
frühere Vorschlag des Vf.. die Löslichkeit der mit 
Aether erhaltenen Auszüge in Petroläther als Maß 
für zu erwartende Harzschwierigkeiten zu benützen, 
scheitert an der zu geringen zur Verfügung stehen- 
den Extraktmenge. Das ungestörte Abdampfen- 
lassen einer ätherischen Lösung des Zellstoff- 
extraktes bei Raumtemp. (Schwalbes Vor- 
schlag) hat nach Scheidung der fettartigen, klebri- 
gen, von den konsistenteren weniger klebrigen 
Bestandteilen unter Zurücklassung eines breiten 
Ringes, der mit dem eines Standardzellstoffes ver- 
glichen werden kann, den grundsätzlichen Nachteil 
des Fehlens von Zahlenwerten. Nicht allein der 
Gehalt an extrahierbaren Bestandteilen des Zell- 
stoffs. auch die örtlichen Fabriksverhältnisse, die 
mehr oder weniger kräftige Behandlung des Stoffes, 
die Art der Verarbeitung und Vermahlung zu 
(hanzzeug ist für das Auftreten größerer oder ge- 
ringerer Harzschwierigkeiten entscheidend. Bei der 
Zellstoffprüfung auf störungverursachendes Harz 
sollen die Verhältnisse in der Praxis möglichst 
nachgeahmt werden. Vf. empfiehlt hierfür die Lam- 
pen-Mühle. Statt der Best. des im Stoffw. emul- 
gierten Harzes hat sich die des im Stoff verblei- 
benden als vorteilhaft bei der praktischen Aus- 
vestaltung des Vers. gezeigt. Trotz bisherigen 
Fehlens einer Uebereinkunft, welches organische 
Lösungsmittel bei der Best. der Harz- und Fett- 
bestandteile anzuwenden ist, scheint Aether noch 
am ehesten den gestellten Forderungen gerecht zu 
werden, unter der Voraussetzung seiner Anwendung 
im Soxhlet-App. 40 gœ Zellstoff, abs. tr., werden 
zerzupft (dicke Pappen gespalten), in ein 2 bis 3 
Liter fassendes Glas gegeben, 750 ccm W. zuge- 
setzt und durchgemengt. Abends vorbereitet, kann 
am nächsten Morgen leicht die Zerfaserung ge- 
schehen, nach welcher der Stoff vom W. durch Ein- 
xieBen in einen mit Siebboden versehenen Kasten 
getrennt wird. Sämtliches frei ablaufende und spä- 
ter ausgepreßte W. wird aufgefangen, der Stoff in 
die Lampen-Mühle gefüllt. und außerdem durch 
eine Zapfenöffnung das abgepreßte W. + neuerliche 
250 ccm. Nach gutem Durchmischen wird der Stoff 
mit einer Normal-Mahlzeit von 100 Min. gemahlen, 
aus demselben Bogen geformt, getrocknet, in Strei- 
fen geschnitten und im Soxhlet mit Aether extra- 
hiert. Dasselbe geschieht mit dem Ausgangs- 
produkt, dem unveränderten Stoff. Feuchtigkeits- 
best. werden von beiden Materialien vorgenommen. 
Dieserart kann dann die per 100 g Stoff emulgierte 
Harzmenge berechnet werden. Die Methode ist noch 
nicht als endgültige anzusehen. Die Vers. zeigen, 
daB Verarbeitung von frischen Holz am ehesten 
Schwierigkeiten zeigt. Zellstoffe, deren Rohstoff 
gut abgelagert war, schneiden am besten ab. Län- 
ger gelagerter Zellstoff gibt das Harz weniger leicht 
ab als solcher im frischen Zustand; ganz besonders 
tritt dies da hervor, wo gleichzeitig noch frisches 
Holz zur Anwendung kam. Es hat den Anschein, 
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als ob gleichsam im Stoff erst die Veränderungen 
des Harzes Platz greifen würden, welche sich sonst 
beim Lagern auf dem Holzplatz in seinem Roh- 
stoff abspielen. Die Vers. in ihrer Gesamtheit zei- 
gen, daB hoher Gehalt an Gesamtätherextrakt zu- 
meist auch große Mengen emulgierbaren Harze:s 
aufzuweisen hat.. Schd. 


H. Roschier: Ueber die Trockengehaltsbestimmung 
des in der hydraulischen Presse gepreßten Holz- 
schliffs. ‚„Pappers- och trävaru-tidskrift för Fin- 
land“ 22, 624 (1925). 

Es wird hervorgehoben, daß bei der Holzschlift- 
suspension die feste Phase teilweise so fein dispers 
ist, daß man von einer kolloidalen Lsg. sprechen kann. 
Ein Teil der Holzsubstanz ist sogar molekular- 
dispers, denn beim Schleifen gehen die Kohlen- 
hydrate teilweise in Lsg. Die kolloidale Natur tritt 
besonders beim Entwässern des Holzschliffs mittels 
mechanischer Hilfsmittel hervor. Der Trocken- 
gehalt des gepreßten Stoffes hängt vom Preßdruck. 
der Dauer des Pressens, der Schmierigkeit und der 
Temperatur des Stoffes ab. Die Stofflagen zwischen 
den Stahlnetzen haben nach dem Pressen alle ver- 
schiedenen Trockengehalt, jedoch wächst oder ver- 
mindert sich die Feuchtigkeit kontinuierlich von 
der Mitte des ganzen Stoffbundes nach außen geren 
die Stahlnetze, entsprechend der Schmierigkeit des 
Stoffes, dem Preßdruck und der Zeit. In einem 
Falle, wenn acht Lagen von röschem Stoff zwischen 
den Netzen gepreßt werden, war der Trockengehalt 
der Bogen: 47,4, 49.3. 50,3, 50,9. 51,0, 5LT. 48.4, 
48,1%, durchschnittlich 496%. Vom schmierigen 
Stoff sind die entsprechenden Zahlen: 47,4. 43.2, 
42,3. 41.1, 41,5, 43.5, 442, 46,6 %. durchschnittlich 
44 %. Weil die Ränder jeder Stofflage viel feuchter 
sind als die Mittelpartie, muß die Probe für 
Trockengehaltsprüfung die ganze Lage repräsen- 
tieren. Die Feuchtigkeit eines ganzen Stoffstapels 
ist nach dem Pressen sehr verschieden. Wird ein 
schon einmal gepreßter Stapel noch mit feuchtem 
Stoff nachgefüllt und nochmals gepreßt, so wird 
der Stoff trockener und der Trockengehalt gleich- 
mäßiger. Die Mittelpartie ist trockener als der obere 
und untere Teil. Schd. 


Veredelung von flüssigem Harz. Svensk Pappers- 
Tidning“ 22, 588 (1925). 

Die Vers., aus den Nebenprodukten bei der 
Sulfatzellstoffabrikation in großem Maßstabe flüs- 
siges Harz zu gewinnen, wurden im Jahre 1912 von 
A. B. W. Gutzeit & Cos. Sulfatzellstoffabrik in 
Kotka, Finnland, durch Aufstellung eines Vers.-App. 
für kontinuierliche Destillation von flüssigem Harz 
aufgenommen. Das erhaltene, helle Destillat hatte 
einen Gehalt von etwa 4% Unverseifbarem. Das 
erhaltene ,„Tallöl“ eignete sich zufolge seines 
großen Gchaltes an ungesättigten Fettsäuren 
nicht für die Herstellung fester Seife, dagegen 
für in Finnland wenig geschätzte sogenannte grüne 
Schmierseiffe. Aus dem durch Destillation ge- 
reinigten flüssigen Harz ist es jedoch gelungen, ohne 
Zusatz fremder, fester Stoffe eine Schmierseife in 
fester, leichtlöslicher Form herzustellen. Der bei 
der Destillation zurückbleibende Pechrückstand 
findet zur Herstellung von Schiffspech und Rota- 
tionsdruckerschwärze (letztere ganz besonders wpe- 
schätzt) Anwendung. Die Ausbeute an ,„Tall“- 
Schmicrseife mit 65% Fett- und Harzsäuregehalt 
wechselt zwischen 25 und 30 kg per Tonne Zell- 
stoff (aus Kiefernholz), wozu etwa 9 bis 12 kg Pech 
kommen. Bei der gesamten finnischen Produktion 
an Sulfatzellstoff könnten jährlich etwa 23 bis 
3 Millionen kg „Tall“-Seife erhalten werden. die 
50 bis 60% des Seifenkonsuns des Landes decken 
können. Schd. 


A u nn ne Da Ta ae Sn L L E L E E E A 


180 


1926 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 12 


F. Bergius: Die Verflüssigung der Kohle. „Z. d. 
Ver. Dtsch. Ing.“ 69, 1313—20 und 1359—62 (1925). 
Den Anstoß zur Ueberführung der Kohle in Oel 
gaben verschiedene Umstände: Die Veberproduktion 
der Kohlenindustrie an minderwertigen und dann 
der steigende Bedarf an flüssigen Brennstoffen. 
1900 betrug der Oelverbrauch 19,5 Mill. t und 1924 
135 Mill. t. Es ist vorauszusehen, daß bei derartiger 
Weiterentwicklung der Oelfeuerung der Bedarf von 
Erdöl durch die Weltgewinnung ın Zukunft nicht 
wedeckt werden kann. Zur Gewinnung flüssiger 
Brennstoffe aus Kohlen sind verschiedene Wege be- 
schritten worden. Zunächst in der Kokerei und in 
der Gasherstellung und neuerdings in den Tief- 
temperatur- und Schwelverfahren, die sich dadurch 
grundsätzlich vom Kokereiprozeß unterscheiden, daß 
die Kohle bei wesentlich niedrigerer Temp. aufge- 
spalten und eine um 3—5% höhere Teerausbeute 
erzielt wird. Der Mangel an flüssigen Brennstoffen 
kann aber durch diese Verf., für deren Durch- 
führung auch ein entsprechend gesteigerter Absatz 
an Koks und Halbkoks garantiert sein müßte, nicht 
behoben werden. Die Frage der Umwandlung von 
Kohle in flüssige Brennstoffe muß vielmehr so ge- 
löst werden, daB der Prozeß außer den Oelen keine 
Ncebenprod. in größerer Menge liefert. Kohlen- 
verflüssigungsprozesse sind verschiedene bekannt: 
Die Suspendierung kolloidaler Kuhle in Mineralölen 
(wegen des Aschegehalts eines solchen Heizöls 
nicht für Verbrennungsmotoren verwertbar); keinen 
Erfolg brachte auch die Auflösung der Kohle in 
irgendwelchen Lösungsmitteln. Kinen mittelbar 
chem. Weg beschritt die B. A. S. F. mit ihrem 
Methanolverf., einen anderen Fr. Fischer mit sei- 
nem Syntholverfe Durch das Studium der 
Kohlenbildungsreaktion, des Inkohlungsprozesscs. 
velangte Vf. zur Ueberzeugung, daB die löndkohle 
nicht nur Wasserstoff abspalten, sondern unter ge- 
cigneten Bedingungen auch aufnehmen kann. Die 
ersten Versuche bauten sich auf frühere Unters. mit 
Nalnin auf, die die Benzingewinnung aus schwe- 
ren Oelen unter Hydrierung bezweckten. Durch 
2000 Vers. wurden die Arbeitsbedingungen für die 
Hydrierung an den verschiedenartigsten Kohlen 
planmäßig studiert. woraus sich schließlich das kon- 
tinuierliche Betriebsverf. entwickelte. Die Optimal- 
tenıp. für die meisten Kohlen liegen zwischen 450 
und 480°, der Druck bei ı:0 at. Es zeigte sich auch, 
daß es zweckmäßig ist, die Reaktion in Gegenwart 
eines flüssigen Verteilmittels (Oel oder Teer) durch- 
zuführen. Der Sauerstoff der Kohle wird teilweise 
in W. übergeführt (5—10 % Reaktionsw.), während 
ein anderer Teil sich in den Kresolen und Phenolen 
wiederfindet oder auch in der CO: des Reaktions- 
gases entweicht. Die größte Menge des Stickstoffes 
wird in Ammoniak umgewandelt (etwa dreimal so- 
viel wie beim Kokereiprozeß), während der rest- 
tiche Stickstoff in den Basen der Oele gebunden ist. 
Der Schwefel, der bekanntlich die Polymerisation 
schwerer Oele begünstigt. was jedoch verhindert 
werden soll, wird an Fisenoxyd, das dem Reaktions- 
xemisch zugefügt wird, gebunden. Der Hauptteil 
des S befindet sich als H:S verhältnismäßig konzen- 
triert im Reaktionsgas, so daß er leicht daraus ge- 
wormen werden kann. Während die leichten Oel- 
fraktionen schwefelfrei sind, zeigen die schweren 
Frakt. einen kleinen S-Gehalt. Die’neben den Oelen 
beim VerflüssigungsprozeßB zu etwa 15—25 Giew.- 
Proz. entstehenden Gase setzen sich aus CHa, C>H% 
und den höheren Homologen zusammen, während 
ungesättigte Kohlenwasserstoffe kaum nachzuweisen 
sind. Die Verflüssigungsreaktion der Kohle unter- 
scheidet sich von der üblichen katalytischen Hy- 
drierung ungesättigter Stoffe; sie ist vielmehr eine 
Reaktion, bei der sich Hz, während eines Spalt- 
prozesses an das aufbrechende Molekül anlagert. 


Bei der kontinuierlichen Durchführung des Verf. 
wird die Kohle in pastenartiger Mischung mit 
schweren Oelen (40 kg Oel, ıco kg Kohle) in ein 
Druckgefäß gepreßt. hier unter Rühren mit Hz ge- 
mischt und auf Arbeitstemp. erwärmt. Darauf 
strömt das Reaktionsgut in das eigentliche Reak- 
tionsgefäßB über, das ebenfalls mit Rührwerk aus- 
gestattet und so bemessen ist, daB die Aufenthalts- 
dauer zur Vollendung der Reaktion ausreicht (siehe 
Schema u. Abb.). eDie Reaktionsprodukte werden 
gekühlt, entspannt und in einem Auffanggefäß in 
Gas und Flüssigkeit getrennt. Aus ı Tonne Gas- 
flammkohle (trocken, 6% Asche) wurden nach der 
Raffination erhalten: 150 kg Motortreibstoff Sp. 30 
— 230°, 200 kg Diesel- und Tanköl, 6o kg Schmieröl, 
8o kg Heizöl, weiterhin 235 kg Gas. 75 kg W., 5 kg 
Ammoniak und 240 kg Koks mit Asche. Seit 1922 
arbeitet der Abspaltprozeß betriebstechnisch in dem 
Berginwerk, Mannheim-Rheinau, durchaus befriedi- 
gend und seit diesen Frühjahr auch die Kohlever- 
flüssıgung in der Großanlage, deren Durchsatz zu- 
nächst auf 5 t Kohlen beschränkt war, weil die 
Wasserstoffabrik nicht ausreichte. Für die Hydrie- 
rung genügt schon ein Kokereigas, das in der letz- 
ten Phase der Garungsperiode abgezogen ist und 
etwa 80% Hz enthält. Durch ein besonderes Gas- 
spaltverf. gelingt es jedoch, aus dem kohlenwasser- 
stoffhaltigen Reaktionsgas mit Wasserdampf bei 
hoher Temp. mehr als genug Ha herzustellen, so daB 
man von einer besonderen Hz-Quelle unabhängig 
ist. So dient als einziger Rohstoff für das Verf. die 
Kohle, als Reaktionsstoff, Heizmittel und zur Kraft- 
erzeugung, denn der Hz wird immer wieder zurück- 
gewonnen. Je nach der Kohlenart sind für ı t fer- 
tiger Oele 2—3 t Kohle aufzuwenden. Stö. 


© BÜCHERSCHAU .© 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Dr. Hans Handowsky: Leitfaden der Kolloidchemie 
für Biologen und Mediziner. Zweite, völlig um- 
xcearbeitete Auflage. Verlag Theodor Steinkopf. 
Dresden. 265 Seiten. Preis geheftet 12 M., ge- 
bunden ı4 M. 

Nach wenigen Jahren liegt d’e zweite. völlig 
umgearbeitete Auflage des kleinen handlichen Leit- 
fadens von Handowsky vor. Ein Zeichen dafür, daß 
ein allgemeines Bedürfnis nach einem solchen Leit- 
faden vorhanden ist. Das Buch, das sich in erster 
Linie an Mediziner und Biologen wendet, dürfte 
auch dem Chemiker, insbesondere auch dem mit der 
Materie noch nicht vertrauten Chemiker, sehr will- 
kommen sein, da es, elementar und doch kurz zu- 
sammengefaßt, uns ein Bild von dem heutigen Stand 
der Kolloidchemie gibt. 

„Beschäftigung mit Kolloidchemie ist nicht iden- 
tisch mit Abneigung gegen reine Chemie“, sagt der 
Verfasser mit Recht. „Unter kolloidem Zustand 
haben wir den Zustand zu verstehen, ın dem sich 
ein fester oder flüssiger Stoff befindet, wenn er in 
einem anderen flüssigen) Stoff so verteilt ist, daB 
seine an sich selbständigen Teilchen 1 un bis 
109 uu groB sind. Die Eigenschaften so verteilter 
Stoffe physikalisch und chemisch aufzuklären, ist 
Aufgabe der Kolloidchemie.“ 

Nach diesen Ausführungen des Verfassers ist 
es klar, daß ein Kolloidchemiker in erster Linie ein 
Chemiker sein muß, dem die physikalischen Hilfs- 
mittel so weit zur Verfügung stehen. daß er auch 
die physikalische Seite des Problems richtig wür- 
digen kann. Diese Ausführungen können nicht 
genug unterstrichen werden, da vielfach die An- 
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schauung herrscht, daß die Kolloidchemie eine 
Disziplin für sich sei, die gar keine oder doch nur 
geringe Kenntnisse in allgemeiner Chemie voraus- 
setze und mit ihr wenig oder nichts zu tun habe. 
Nur der wirklich durchgebildete Chemiker wird sich 
erfolgreich mit den Lehren der Kolloidchemie be- 
fassen können. Ohne die Bedeutung dieser Lehren 
zu unterschätzen, erwähnt aber der Verfasser auch, 
daß keineswegs gesagt sein soll, daß die kolloid- 
chemischen Reaktionen die einzigen sind, die bei 
Erklärung der wesentlichen biologischen Vorgänge 
in Betracht kommen, sondern er vertritt sehr richtig 
die Ansicht, daß die in den Zellen vorsichgehenden 
Reaktionen sich auch kolloidchemisch äußern, und 
daß diese Reaktionen in der Regel sinnfälliger sind 
und wir sie heute besser fassen und biologisch ver- 
werten können als etwa rein chemische Reaktionen, 
zumal ja die heutige Chemie noch reichlich Mühe 
hat, einen Einblick in das Wesen so großer Moleküle 
zu bekommen. Das gilt nicht nur für die Biologie, 
sondern es gilt auch für viele Kapitel der Chemie 
und nicht zum wenigsten für die Cellulosechemie, 
insbesondere auch soweit sie sich mit regenerierter 
Cellulose (Kunstseide u. dgl.) befaßt. 

Der kurz zusammengestellte Leitfaden ist daher 
auch für den Cellulosechemiker zu begrüßen. Sein 
Studium kann jedem, der sich mit der Materie be- 
fassen will, nur wärmstens empfohlen werden. 

Dr. Faust. 


P. Karrer: Einführung in die Chemie der polymeren 
Kohlehydrate. Akademische Verlagsgesellschaft, 
Leipzig 1925. 280 Seiten. Preis broschiert 13 M., 
gebunden 16 M. 

Der auf dem Gebiete der Cellulosechemie viel- 
fach durch eigene Veröffentlichungen hinlänglich be- 
kannte Zürcher Forscher hat uns am Schlusse des 
Jahres 1925 mit einem Buche über die Einführung in 
die Chemie der polymeren Kohlehydrate beschenkt, 
das jeden Cellulose-Interessenten erfreuen wird. 
Einen breiten Raum in der äußerst leicht verständ- 
lichen Darstellung des Verfassers nimmt natur- 
gemäß neben dem Kapitel über Stärke das Kapitel 
über Cellulose ein. Der Verfasser gibt uns in an- 
genehmster Form einen vollständigen Ueberblick 
über den heutigen Stand der Forschung, wobei auch 
die enzymatischen Spaltungen der Reservecellulosen 
nicht vergessen sind, ebenso wenig wie ein Kapitel 
über Inulin und Chitin sowie Glykogen. 

Entsprechend dem Titel vermeidet der Verfasser, 
sich auch über den Holzaufschluß und die moderne 
Chemie des Holzes überhaupt zu verbreiten. Er ver- 
weilt ausschließlich bei den Polysaccariden, die er 
erschöpfend und unter Berücksichtigung der ge- 
samten Fachliteratur, einschließlich der Patent- 
literatur, behandelt. Das Buch ist nicht nur zur 
Einführung für den Anfänger geeignet, sondern 
dürfte in keiner Bibliothek eines Celluloseforschers 
fehlen. Dr. Faust. 


P, P. von Weimarn: Die Allgemeinheit des Kolloid- 
zustandes. 2. Auflage, bearbeitet von Dr. Alfred 
Kuhn, Bd. I. Theodor Steinkopf, Dresden 1925. 
504 Seiten. Preis geheftet 25 M., gebunden 27 M. 

Das Buch ist die zweite Auflage, ihm liegen drei 
Vorträge zugrunde, die der Verfasser an den drei 
Japanischen Universitäten Tokio, Sendai und Kioto 
im Jahre 1921 gehalten hat. Der Verfasser bringt 
im wesentlichen eine Darlegung seiner und seiner 
Mitarbeiter theoretischen und experimentellen Ar- 
beiten aus den Jahren 1905—1923. Besonders er- 
weitert ist der dritte Vortrag, der sich mit der „Ge- 
schichte der Dispersoidologie“ beschäftigt. 

Der Verfasser wendet sich nicht an gewöhnliche 
Leser, sondern nur an solche, die auf dem physi- 
kalisch-chemischen Gebiete genügend bewandert 
sind und sich noch ganz speziell für die Disper- 


DER PAPIER-FABRIKANT 1926 


soidologie interessieren. Dementsprechend ist die 
Darstellungsweise in keiner Hinsicht elementar. 
Das Arbeitsgebiet des Verfassers ist ein ganz 
spezielles, wie auch schon aus dem Untertitel „Kol- 
loides und kristalloides Lösen und Niederschlagen“ 
hervorgeht. Der Verfasser geht von dem Grund- 
gedanken aus, daß der kolloide Zustand ebenso wie 
der kristalloide Zustand eine allgemeine Zustands- 
form der Materie ist. Eine Lehre, die wohl heute 
Allgemeingut der Wissenschaft geworden ist. 

Der erste und zweite Teil beschäftigen sich mit 
der Allgemeinheit der Temperaturirreversiblen und 
der Temperaturreversiblen Art des dispersoiden 
Zustands. Ein näheres Eingehen auf die zum Teil 
nicht ganz leichtverständlichen Ausführungen ver- 
bietet sich an dieser Stelle. Die Ausführungen de: 
Verfassers sind durch zahlreiche ausgezeichnete. 
mikrophotographische Reproduktionen illustriert. 

In dem letzten historischen Teil verweist der 
Autor insbesondere auf die Verdienste von Moritz 
Ludwig Frankenheim und von Graham. 

Das Buch ist mit lebhaftem Temperament ge- 
schrieben, und der Verfasser setzt sich vielfach in 
Gegensatz zu anderen Vertretern seines Faches und 
unterstreicht seine Verdienste vielfach in nicht mib- 
zuverstehender Weise. Immerhin bringt der erste 
Band auch viel interessantes experimentelles Ma- 
terial, so daß das Buch dem Leser, der über die per- 
sönliche Note des Schreibers hinwegzusehen ver- 
steht, manches Intressante und Neue bieten wird. 

Dr. Faust. 


PATENT-UMSCHAU 


Auslandspatente. 


Verfahren und Einrichtung zur ununterbrochenen 
Chlorierung von cellulosehaltigem Material für die 
Zellstoffabrikation. 

Amerikanische Patente ı 556 498 und ı 550 497 
vom 6. 10. 25. 

A. R: de Vains in Miribel, Frankreich. 

Danach wird in Wasser verteiltes Cellulose- 
material irgendwelcher Art, z. B. Halbstoff, im 
Verhältnis von 50 g zu ı Liter Wasser durch die ix 
der Abbildung schematisch dargestellte Einrichtung 
befördert. Die Pumpe B hebt die ständig in die 
Bütte C fließende Halbstoffmischung bei E m den 
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Behälter H, dessen Rührwerk S von der Riemen- 
scheibe T aus angetrieben wird, und tritt bei G nach 
erfolgter Behandlung in gleichem Maße aus. Chlor- 
wasser gelangt durch Rohr J gleichzeitig mit dem 
Halbstoff durch genannten Rohrstutzen E in den 
Behälter H. Wird zu viel Chlorwasser im Ver- 
hältnis zu dem in den Behälter gelangenden Halb- 
stoff eingeführt, so kann das zutretende Chlor nicht 
vollständig in Reaktion treten und chemisch gebun- 
den werden, so daß im Behälter, da bei der etwas 
erhöhten Temperatur ein Teil des Chlors gasförmig 
aus der Lösung entweicht, ein erhöhter Gasdruck 
entsteht, wodurch der mit Gewicht K verbundene 
Glockenverschluß J gehoben wird und der um Lager L 
schwingende Hebel durch Ventil F den Chlorwasser- 
zuflußB mehr oder weniger abschließt. Die um- 
gekehrten Bewegungen treten bei ungnügendem 
Chlorwasserzulauf ein. Auch der Halbstoffzufluß 
zum Reaktionsbehälter H wird geregelt. Der 
Schwimmer M wirkt mittels eines Hebelsystems 
auf den Induktionsregler N des Motors O, der die 
Pumpe B in Betrieb setzt. Steigt die Halbstoff- 
mischung im Behälter C über das normale Maß, so 
wird mittels des Schwimmers M der Umlauf des 
Motors verstärkt und dadurch die Leistung der 
Pumpe vergrößert. Sinkt der Schwimmer wieder, 
so tritt das umgekehrte Verhältnis ein. 

Das zweite Patent ı 556 497 steht mit dem oben 
bezeichneten Patent in naher Beziehung. Danach 
wird aus dem mittels Chlors gebleichten und chlori- 
nierten Cellulosematerial die bei der Reaktion ent- 
standene Säure mittels Kalkhydrat oder Kalk- 
karbonat neutraliisiert und zugleich mit dem ent- 
standenen Ligninchlorid entfernbar gemacht, worauf 
gut ausgewaschen, mit Aetzalkali oder Soda nach- 
behandelt und schließlich die übliche Bleichung an- 
geschlossen wird. Auch dieses Verfahren soll in 
ähnlicher Weise, wie oben angegeben, ununter- 
brochen durchgeführt werden. 


Stoffentwässerungsapparat. 


Amerikanisches Patent ı 550 293 vom 18. 8. 25. 

G. H. Walker in Glens Falls, N.Y. 

Im Stoffkasten ı, der bis zur strichpunktierten 
Linie gefüllt ist, dreht sich das Rundsieb 2, hebt 
den Stoff aus der Flüssigkeit heraus und gibt ihn 
an die Gautschwalze 3 ab, von welcher er mittels 
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Abstreifer entfernt wird und danach durch den 
Kanal 5 in die Stoffbütte fällt. Diese bekannte 
Einrichtung hat den Nachteil, daß sehr viel Stoff 
aus dem Spalt zwischen Sieb und Gautschwalze in 
den Stoffkasten zurückfällt. Diesem Nachteil ent- 
zieht sich der Erfinder durch einen kleinen Kunst- 
griff, indem er das spitz zulaufende Leitblech 6 an- 


ordnet, welches um das verstärkende Holzstück 7 
gebogen ist und den bereits stark entwässerten 
Stoffanteil, der sonst in den Stoffkasten zurückfiel, 
ebenfalls in den Stoffschacht 5 leitet. Erfindung? 


Sieb für Holzstoff u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 566 929 vom 22. 12. 23. 

Severre Thune in Skoien, Norwegen. 

Das in Drehung versetzte Zylindersieb 4 ist von 
einem sechskantigen, mit abgerundeten Ecken derart 
versehenen Gehäuse 1 um- 
geben, daß zwischen dem 
Gehäuse und dem Sieb ab- 
wechselnd größere und 
kleinere Räume 6 einge- 
schlosen werden, durch 
die dem fließenden Stoff 
Stöße versetzt werden, 
mittels deren die Sieb- 
flächen rein und frei er- 
halten werden. Auf dem 
Siebe sitzen kurze Schau- &= 
feln 5. Durch Rohr 7 tritt atmosphärische Luft ein, 
die den Raum 9 ausfüllt und dazu beiträgt, daß die 
Flüssigkeit auf der inneren Siebfläche nicht zu hoch 
zu stehen kommt und das Sieb wirksam bleibt. 
Stutzen 2 ist für den Eintritt und Stutzen 3 für den 
Abfluß des Stoffes bestimmt. Durch das mit ge- 
krümmtem Greifer versehene Rohr 10 wird der 
Rückstand entfernt. 


Drehkocher für das Sulfitverfahren nach Morterud. 


Amerikanisches Patent 1 566 339 vom 22. 12. 25. 
Einar Morterudin Torderod, Norwegen. 
In den Abb. ı und 2 bedeutet A den Kocher. 
B den Kalorisator (Erhitzer der Kochlauge), C die 
Pumpen für den 


Umlauf der Kochsäure; S 


sind 


Siebe, g ein Gasrohr. Durch Rohr i tritt die Säure 
in den Kocher und durch Rohr u heraus. Nach 
Abb. 2 ist die Einrichtung so getroffen, daß wäh- 
rend der Umdrehung des Kochers die Sulfitlauge 
abwechselnd durch eines der beiden mit dem 
Kocher rotierenden Siebe S in das Austrittsrohr u 
gelangt, und zwar jedes Mal durch das untere Sieb, 
während zur selben Zeit das Zuflußrohr i durch das 
obere Sieb mit dem Kocher in Verbindung steht. 


Preßwalzen für die Entwässerung von Holzstoff, 
Zellstoff u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 552098 vom I. 0. 23. 
Rudolf Ernst Wagner in Karlstad, Schweden. 

Es galt bisher als ausgemacht, daß die Rillen 
und Kanäle von Preßwalzen nicht weiter als 3 mm 
und nicht tiefer als ı mm sein dürfen. Viele Ver- 
suche überzeugten aber den Erfinder, daß weit 
bessere Ergebnisse erzielt werden, wenn die Walzen 
mit Rillen von weniger als einem Millimeter Tiefe 
und Weite benutzt werden, besonders wenn die Tiefe 
noch etwas unterhalb der Weite bleibt. Z. B. er- 
geben Kanäle von 0,75 mm Weite und 0,5 mm Tiefe 
ausgezeichnete Resultate. Die Querschnitte der 
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Rillen und Kanäle können rechteckig, abgerundet 
oder anderer Form sein. Der Vorteil ergibt sich 
daraus, daß bei der neuen Anordnung der aus- 
zupressende Stoff bis auf den Boden der Rillen und 
Kanäle gelangt, so daß zwischen den auf der Ober- 
fläche des ausgepreßten Materials zurückbleibenden 
Rippen und Erhöhungen und auf dem Boden der 
Rillen und Kanäle kein Wasser zurückbleiben kann, 
welches nach dem zwischen den Preßwalzen er- 
folgten Durchgang des Materials von diesem wieder 
aufgesaugt werden kann. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


8a, 19. G. 61608. Emil Gminder, Reutlingen. 
Verfahren und Vorrichtung zur Entfernung von ge- 
schleudertem Fasergut, insbes. von losen Fasern und 
geschnittenen, flockenartigen Lumpen aus Schleuder- 
trommeln. 26. 6. 24. 

8k, 2. L. 60247. Dr. Leon Lilienfeld, Wien; 
Vertr.: F. Schwenterley, Pat.-Anw., Berlin SW nı. 
Verfahren zum Veredeln vegetabilischer Textilfaser- 
stoffe. 19. 5. 24. Oesterreich 4. 4. 24. 

8l, 3. B. 116 351. Hugo Blänsdorf, Berlin, Engel- 
ufer 31. Herstellung von Dachpappe. 29. 10. 24. 

22g, 7. V. 20463. Firma Vormbusch & Co. 
G. m. b. H.. Dortmund. Rostschutzfarbe. 30. 7. 25. 

38c, 2. K. 94555. Philipp Kelwig, Westhofen, 
Rheinhessen. Holzschleifmaschine. 11. 6. 25. 

55f, 7. F. 58027. I. G. Farbenindustrie Aktien- 
gesellschaft, Frankfurt a. M. Verfahren zur Her- 
stellung von Effektpergamentpapier. ıı. 2. 25. 


Löschung von Patenten. 
29b, 3, 380 769 und 55b, 1, 352 693. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 12/1926. Jacquardkarten. Fine deut- 
sche Firma, die laufend Bedarf in Jacquardkarten- 
pappen hat, sucht hierfür einen Lieferanten, der 
nicht im Ring ist. Angebote unter der obigen 
Fragenummer befördert die Geschäftsstelle des 
„Papier-Fabrikant“. 

Frage Nr. 16/1926. Anilinfarben. Welche beste 
und billigste Methode besteht zur Herstellung der 
Dampfechtheit bei Anilinfarben? 

Frage Nr. 17/1926. Efclo-Dauerschablone. Einer 
unserer Leser bittet um Angabe des Herstellers der 
von der Firma F. Closhen, Frankfurt a. M., Lenau- 
strabe 47. unter der Bezeichnung „Efclo-Dawer- 
schablone für Vervielfältigungsapparate“ mit schwar- 
zem Untergrund vertriebenen Schablonen. Vorge- 
nannter ist Wiederverkäufer und liefert nur direkt. 
Da hierin ein größerer Auftrag zu vergeben ist, 
bitten wir um baldgefl. Benachrichtigung an die Ge- 
schäftsstelle dieses Blattes. 


AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 


Winterversammlung des Vereins der schwedischen 
Papier- und Cellulose-Ingenieure. 
(Svenska Pappers -och Cellulosaingeniersfören- 
ingens) am 26. und 27. Februar 1926 in Stockholm. 


Am 26. und 27. Februar hielt, wie alljährlich in 
dieser Zeit, der Verein der schwedischen Papier- 


und Zellstoff-Ingenieure seine Winterversammlunz 
in Stockholm ab. Der Vormittag des 26. Februar 


war mit internen geschäftlichen Angelegenheiten 
ausgefüllt; am Nachmittag des gleichen Tages 
fanden dann folgende Vorträge statt: 

Prof. Dr. S. Schmidt-Nielsen, Trond- 
hjem: Ueber Laboratoriumversuche und über aus- 
gewählte Ingenieurarbeiten aus der Cellulose- 
industrie. 


Civilingenieur C. Smärt, Stockholm: Tech- 


nische Neuerungen des Jahres 1935. 


An diese Vorträge schloß sich ein Besuch der 
Druckereien von „Dagens Nyheters“, unter Leitung 
von Ingenieur Roxendorff, an. Die Druckerei be- 
sitzt Europas größte und modernste Mehrfarben- 
druckrotationsschnellpresse. Der Besuch der Drucke- 
rei verlief äußerst anregend. Im Beisein der Ex- 
kursionsteilnehmer wurde die Sonntagsbeilage dieser 
Zeitung im Vierfarbendruck fertiggestellt. Die Mehr- 
farbendruckrotationspresse, erbaut von der Vogt- 
ländischen Maschinenbau A.-G. in Plauen im Vogt- 
land, lief dabei mit rund 250 m Papiergeschwindig- 
keit in der Minute Bei dieser Geschwindigkeit 
liefert die Maschine in der Stunde rund 20 000 fertig- 
gefalzte Zeitungen. Ausführliche Erläuterung des 
Mehrfarbendrucks und seiner technischen FErforder- 
nisse ergänzte das Geschaute. Eine gelungene 
photographische Aufnahme der Exkursionsteil- 
nehmer, mit der Maschine im Hintergrund, schloß 
den Besuch, der alle Teilnehmer hoch befriedigte. 


Der Samstag. der 27. Februar, brachte folgende 
Vorträge: 


Civilingenieur S. Köhler, Stockholm: Unter- 
suchungen der staatlichen Prüfungsanstalt über die 
Festigkeit von Feinpapier. 


Direktor Birger Carlson. Stockholm: 
Ueber elektrische Gasreinigung und deren Anwen- 
dung in der Celluloseindustrie. 


Civilingenieur B. Thorbjörnson, Kalmar: 
Neues von Sandfang und Knotenfang. 


Nach der in allen Teilen als äußerst gelungen 
zu bezeichnenden Tagung, vereinte um 7 Uhr abends 
ein gemeinsames Festessen alle Teilnehmer mit 
ihren Damen in den Festräumen des Grand-Hotel 
Royal zu Stockholm. Die Festräume des großen 
weltstädtischen Hotels waren fast zu klein, um alle 
Mitglieder und Gäste zu fassen. Der Vorsitzende 
begrüßte die Versammelten; die Vertreter der deut- 
schen. norwegischen und finnischen Schwesterver- 
einigungen brachten die Grüße ihrer Vereine dar. 
Manche hübschen und launigen Reden wurden noch 
gewechselt. Der Tanz nach dem Festessen hielt die 
Beteiligten bis zu den ersten Morgenstunden in fröh- 
lichster Stimmung zusammen. 


Die ganze Tagung, bei der sich die beiden Ver- 
treter des Vereins der Zellstoff- und Papierchemiker 
und -Ingenieure, Herr Dr. Müller-Clemm. 
Mannheim, und Dr. v. Laßberg, München, der 
gewohnten gastfreundlichen Aufnahme in Schweden 
erfreuten, gab wieder Beweis für das zwischen dem 
schwedischen und deutschen Fachverein bestehende 
gute Einvernehmen, das in der wissenschaftlichen 
und praktischen Zusammenarbeit der beiden Länder 
zum Wohle ihrer Zellstoff- und Papierindustrie be- 
gründet ist. Dr. v. Laß berg, 


84 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfer mann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Zur Ligninbestimmung in Holz und Holzzellstoffen. 
Von Prof. Dr. Wolf . Müller und Dr Wilh. Herrmann. 
Mitteilung aus dem anorg. wissensch. Laboratorium der I. G. Farbenindustrie A.-G., Leverkusen. 


Die indirekten Methoden der Ligninbestimmung 
gestatten keinen unmittelbaren Rückschluß auf 
dessen absolute Menge, da die Molekulargröße des 
Lignins nicht bekannt ist. Häufig werden deshalb, 
namentlich in der Praxis, die direkten Methoden 
der Wägung des auf die eine oder andere Weise ab- 
geschiedenen Lignins vorgezogen. Sie würden noch 
mehr angewandt werden, wenn die Filtration des 
beim Lösen der Cellulose zurückbleibenden Lignins 
nicht oft mit so außerordentlich großen Schwierig- 
keiten verbunden wäre. Dies gilt sowohl für den 
Aufschluß nach Willstätter-Krull mit hoch- 
konzentrierter Salzsäure als auch für den nach 
König und Becker mit 72%iger Schwefel- 
säure, und zwar für letzteren in allen Abarten, sei 
es, daß man den Aufschluß stark verdünnt und 
kocht, sei es, daß man nach Sieber!) nach länge- 
rem Stehen unverdünnt filtriert oder endlich die 
von H. Schwalbe?) kürzlich vorgeschlagene 
Modifikation anwendet. Nach ihr wird unmittelbar 
nach erfolgter Lösung, die, wie schon Sieber?°) 
bzw. Schwalbe-Sieber* vorgeschlagen haben, 
durch vorherige Behandlung mit Salzsäure be- 
schleunigt wird, unverdünnt filtriert. H.Schwalbe 
gibt zwar an, daß bei richtig ausgeführter Her- 
stellung des Asbestpolsters die Filtration in etwa 
15 Minuten beendet werden könne. Hägglund’) 
vermochte aber bei der Nachprüfung des Verfahrens 
nach der Arbeitsweise von H. Schwalbe keine 
rasche Filtration zu erzielen und ist zur Benutzung 
von Quarzsand als Filtermaterial übergegangen. 
Ferner gibt Karl G. Schwalbe®°) Fälle an, in 
denen die Filtration von Ligninlösungen nach 
H. Schwalbe unmöglich war. Auch in ihrem be- 
kannten Handbuch erwähnen Schwalbe und 
Sieber’) wiederholt die Schwierigkeit der Filtra- 
tion von derartigen Ligninsuspensionen und geben 
Ratschläge zu ihrer Erleichterung. Die gleichen 
Schwierigkeiten sind auch uns begegnet. Asbest 
oder Kieselgur versagten fast regelmäßig. 

Es lag nahe, die neuen Filtriereinrichtungen von 
Schott, Jena, und der staatlichen Porzellanmanufak- 
tur, Berlin, Glas- oder Porzellanfiltertiegel zu be- 
nutzen. Aber auch sie ließen sich nicht unmittelbar 
verwenden. Die Poren waren nach ganz kurzer Zeit 
rettungslos verstopft. 

Den von Hägglund empfohlenen Quarzsand 
haben wir nicht probiert, da wir inzwischen ein an- 
deres Material als Filterstoff besonders geeignet 


1) Zellstoff und Papier a, Seite 256 (1922). 

?) Papierfabrikant 23, Seite 174 (1925). 

3) Zellstoff und Papier ı, Seite 224 (1921). 

4) Die chem. Betriebskontrolle in der Zellstoff- 
und Papierindustrie, 2. Aufl. (1922), Seite 277. 

3) Papier-Fabrikant 23, Seite 406 (1925). 

°) Papierfabrikant 23, Seite 464 (1925). 

7) 1. c. Seite 101 und 276. 


fanden. Es ist dies Naphthalin in feinverteilter Form, 
dessen Verwendung von dem einen von uns — 
Dr. Herrmann — vorgeschlagen wurde Zu 
diesem Zwecke stellt man eine etwa 5 %ige Lösung 
von resublimiertem, rückstandfrei flüchtigem 
Naphthalin in Alkohol her. Von dieser Lösung wer- 
den je nach Tiegelgröße und gewünschter Höhe des 
Filtrierpolsters etwa 10 bis 40 ccm unter Umschwen- 
ken in das doppelte Volumen Wasser gegossen, 
wobei das Naphthalin als feiner, weißer Schaum aus- 
fällt. Dieser Schaum wird als Filtrierpolster auf 
einen Glas- oder Porzellanfiltertiegel gebracht. Das 
entstandene Naphthalinpolster drückt man mit einem 
unten eben geschliffenen Glaspistill so zusammen, 
daß es gar keine Risse mehr zeigt. Im allgemeinen 
werden 0,5 bis ıg Naphthalin = 10 bis 20 ccm obiger 
Lösung zur Herstellung des Polsters genügen, um 
den zu filtrierenden Teilchen reichlich Gelegenheit 
zu geben, im Polster hängen zu bleiben, ehe sie an 
die Tiegelgrundplatte gelangen können. In schwie- 
rigeren Fällen kann man ruhig etwas mehr Naph- 
thalin anwenden und das Polster entsprechend höher 
machen. Verlangsamt sich die Filtration, so kann 
man mit einem Glasstab die oberste Schicht etwas 
auflockern, worauf sofort die Filtrationsgeschwindig- 
keit wieder ansteigt. Mißlang unter den beschrie- 
benen Umständen einmal eine Filtration, so lag dies 
in jedem Fall daran, daß die Grundplatte keine 
Flüssigkeit mehr hindurchließ, da zu viel poren- 
verstopfende Teilchen bis zu ihr gelangt waren. Für 
die Filtration derjenigen unverdünnten Lignin- 
suspensionen, bei denen die Hydrolyse der Cellulose 
noch nicht bis zu wasserlöslichen Produkten fort- 
geschritten ist, muß das Wasser aus dem Naphthalin- 
polster zunächst durch 72 %ige Schwefelsäure ver- 
drängt werden. Nach beendeter Filtration und völli- 
gem Neutralwaschen stellt man den Tiegel in ein 
kleines Becherglas und sublimiert das Naphthalin auf 
dem Wasserbad unter dem Abzug fort. Der Tiegel 
wird dann wie üblich getrocknet und gewogen. 
Wünscht man das Lignin zu verwaschen, so sind 
natürlich nur Porzellanfiltertiegel zu verwenden. 

. Neben dem Vorzug leichterer Filtration ge- 
währt die Verwendung von Naphthalin als Filtrier- 
polster noch den Vorteil, daß man das Lignin nach 
beendeter Analyse unvermischt mit Filtermaterial 
und lose auf dem Tiegelboden liegend, rein in Hän- 
den hat. Die offensichtlich günstige Wirkung des 
genannten Filtermaterials für den vorliegenden 
Zweck erklärt sich möglicherweise so, daß das sehr 
fein verteilte Schaumgerippe des gefällten Naphtha- 
lins wegen seiner verfilzten Struktur eine kleinere 


Porengröße aufweist, als der Teilchengröße der 
Ligninteilchen entspricht. 
[Diese interessante Filtriermethode ist sicher 


auch noch für andere Zwecke von Bedeutung. 
(Die Schriftleitung.)] 
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Die Absorption von Natriumhydroxyd in Natronlauge und 
Schwarzlauge durch Sulfatzellstoff. 


Von Prof. Carl Kullgren. 


Uebersetzung des Sonderdrucks Nr. 45 der schwedischen Ingenieur-wissenschaftlichen Akademie, Stockholm. 
(Fortsetzung aus Heft 11, 1926.) 


Die Versuche wurden so ausgeführt, daß eine 
‚gewisse Menge, bei 100° getrockneten Zellstoffs in 
Kolben aus Jenaglas gebracht, darauf mit einer 
bestimmten Menge karbonatfreier Natronlösung ver- 
setzt und die Kolben mit Gummipfropfen ver- 
schlossen wurden, worauf dieselben in einen in 
einem Thermostaten befindlichen Schüttelapparat 
eingeschraubt wurden. In den Fällen, in denen die 
Versuche bei gewöhnlicher Raumtemperatur (18°) 
zur Ausführung gelangten, ließ man die Kolben im 
Raum stehen und schüttelte sie öfters von Hand. 
Da der Unterschied in der Laugenstärke vor und 
nach der Absorption gering ist, ist es notwendig, 
die größtmögliche Menge Zellstoff anzuwenden und 
auf eine relativ große Menge Lauge zu titrieren. Es 
erwies sich ein Quantum von 2 g Zellstoff und 
100 cm? Lauge als vorteilhaft. Nach dem Absorp- 
tionsversuch können 60 bis 70 cm? klarer Lauge 
entnommen werden, wenn auf die Pipette mit einem 
kleinen Gummischlauch ein kleines Trichterrohr 
festgesetzt wird, in welchem ein kleines Stück eines 
feinen Netzes befestigt ist. Die angesaugte Lauge 
wird in einer Flasche auf 15° C gekühlt. Hieraus 
wurden 50 cm? zur Bestimmung des Alkaligehalts 
entnommen und zu denselben 50 cm? einer Säure 
von solcher Stärke hinzugegebey, daß die Mischung 
schwach alkalisch verblieb. Hernach geschah die 
Endtitration unter Anwendung einer Mikrobürette 
von 2 cm? mit t/s cm? Gradeinteilung. 

Alle Laugenentnahmen geschahen mit Normal- 
pipetten und mit ein und derselben Pipette für 
Parallelversuche. 

Als Indikator kam bei der Titration Phenol- 
phthalein zur Anwendung, aber in einer großen An- 
zahl von Fällen geschahen die Titrationen außerdem 
mit Methylorange; dies, um zu kontrollieren, ob die 
Lauge zu einem kleinen Teil von eventuell ent- 
stehenden oder sich vorfindenden Säuren neutrali- 
siert wurde, ein Umstand, der ganz gewiß mit den 
beiden Indikatoren verschiedene Titrationsresultate 
ergeben würde. Ein solcher Unterschied ist jedoch 
außer in einem Fall nicht beobachtet worden; es 
soll später auf denselben zurückgekommen werden. 

Man hat gewissen Versuchen mit Baumwolle 
vorgeworfen, daß die Lauge das Glasgefäß angreife, 
in welchem Versuche vorgenommen werden. Bei 
unseren Versuchen wurden gleichzeitig mit der 
Hauptprobe selbst beinahe immer Blindproben vor- 
genommen, wobei Lauge allein auf dieselbe Weise 
behandelt wurde, wie die Hauptprobe. Igendwelche 
Aenderungen im Gehalt der Lösung konnten, außer 
bei gewissen Versuchen, die bei 75° vorgenommen 
wurden, nicht beobachtet werden. 

Durch eben genannte Arbeitsweise und Vor- 
sichtsmaßregeln war es möglich, gut überein- 
stimmende Werte zu erhalten. Aus Gründen, die 
nachher genannt seien, wurde die Aenderung ın der 
Stärke der Natronlauge in einigen Fällen durch 
Bestimmung des elektrischen Leitvermögens_ fest- 
gestellt. 


Der angewandte Sulfatzellstoff bestand teils aus 
Kraftzellstoff und teils aus bleichbarem Stoff, beide 
Erzeugnisse aus ein und derselben Fabrik. Der 
Kraftzellstoff konnte in seiner ursprünglichen Form 
nıcht durch Aufschütteln mit Wasser entfasert wer- 
den, da er in Hochdruckpressen behandelt war. Er 
wurde daher im Holländer entfasert, in der Zentri- 
fuge entwässert und hernach im Trockenschrank ge- 
trocknet. Der bleichbare Stoff wurde direkt durch 
Aufschütteln mit Wasser entfasert. 

Bei den Absorptionsversuchen gab besonders 
der Kraftzellstoff an die alkalische Lösung eine 
gelbe Farbe ab. Es könnte auf Grund hierauf in 
Frage gesetzt werden, ob nicht dieser Umstand auf 
die Absorptionsbestimmungen einwirken könnte, da 
es möglich wäre, daß eine Bindung der heraus- 
gelösten, gefärbten Stoffe durch Natriumhydroxyd 
stattfinden könne, wodurch die Titrationsresultate 
zu hoch erscheinen würden. Der Stoff wurde daher 
in einigen Fällen mit schwacher Lauge bei gewöhn- 
licher Raumtemperatur gewaschen, hierauf mit 
Wasser nachgewaschen und dann zur Absorptions- 
bestimmung angewandt. Das Resultat war, daß 
sowohl bei alkalivorbehandeltem wie nicht vor- 
behandeltem Stoff derselbe das gleiche Absorp- 
tionsvermögen aufwies. (Als der Stoff bei einem 
Zufallsversuch zuerst mit auf 50° erwärmter 
4Gciger Lauge gewaschen und hernach mit stark 
verdünnter Salzsäure behandelt wurde, zeigte sich 
höhere Absorption als wie gewöhnlich. Es ist 
außerdem auf andere, später anzuführende Art nach- 
gewiesen worden, daß die Aenderung in der Laugen- 
stärke, die der Stoff verursachte, nicht darauf be- 
ruhen kann, daß ein Teil der Lauge hätte von 
Säuren neutralisiert werden können.) 


Die Absorptionsbestimmung 
in Natronlösungen mittels Titration. 

Es muß zunächst festgestellt werden, in welchem 
Grad das Umschütteln auf das Resultat einwirkt 
und wie rasch die Absorption ihren Endwert 
erreicht. 

In Tabelle ı sind zwei Serien angegeben, bei 
denen den Proben, in einen Thermostaten versenkt, 
verschiedene Schüttelgeschwindigkeiten erteilt wer- 
den konnten. Die Größe der Absorption ist in 
allen Tabellen in Gramm NaOH, von 100 g Zell- 
stoff aufgenommen, angegeben. In Wirklichkeit 
gelangten, wie bereits oben genannt, 2 g Zellstoff 
für jeden Versuch zur Anwendung. 

Tabelle ıt. 
Einwirkung des Umschüttelns. 
Kraftsulfatzellstoff. Temp. 280. 3,5 g NaOH in 100 cm? 
Abrorptionszeir: 2 Stunden. 


Anzahl Umdrehgn. | 8 NaOH absorbiert von too g Zellstoff 


per min. Serie A | Serie B 
0 2 37 | 235 
10 | 2.44 | 2.36 
20 | 2.49 2,48 
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Wie aus der Tabelle ersichtlich ist, übt die 
Schüttelgeschwindigkeit nur unbedeutenden Ein- 
fluB aus. 

Im folgenden wurde jedoch immer die höchste 
Anzahl der Schüttelungen (20 Umdrehungen in der 
Minute) gewählt, bei gleichzeitiger Versenkung der 
Kolben in den Thermostaten. Die Tabelle zeigt 
weiterhin zwischen den beiden Serien gute Ueber- 
einstimmung. 

Aus folgenden zwei Tabellen ist die Absorp- 
tionsgeschwindigkeit ersichtlich. 


Tabelle 2. 
Kraftsulfatzellstoff. Temp. 180. 3,5 g NaOH in 100 cm’, 


Absorptionszeit 2 min. | § min. | 15 min.|45 min. 
g NaOH absorbiert | A | 2,52 | 2,62 | 2,58 | 2,54 
von 100g Zellstoff |! B} 215 | 2,49 | 2,65 | 2,66 


In der Serie A wurde von Hand geschüttelt; in 
Serie B wurde nicht geschüttelt, sondern nur eine 
sanfte Bewegung von Hand ausgeführt, zu dem 
Zweck, die Stoffmischung homogen zu erhalten, 
aber nicht die Fasern voneinander zu lösen. Wie 
ersichtlich, erreicht die Absorption in beiden Fällen 
sehr rasch das Gleichgewicht. Dies stimmt mit 
den gewöhnlichen Absorptionserscheinungen überein. 

Bei einem anderen Versuch, in dem die Fasern 
nicht durch Schütteln von Hand freigelegt wurden, 
war der Kolben unmittelbar in den Schüttelapparat 
eingeschraubt. Folgende Werte wurden erhalten: 


Tabelle 3. 
Kraftsulfatzellstoff. Temp. 28%. 3,5 g NaOH in 100 cm8, 


Absorptionszeitin mio, 


g NaOH absorbiert 
von 100 g Zellstoff |2,19 


2,30 | 2,27 | 2,50 | 2,36 | 2,49 | 2,48 


Auch hier geht die Absorption recht rasch vor 
sich, doch etwas langsamer als wie im vorigen Fall. 
Nach einer Stunde scheint die Absorption beendet 
zu sein, da die Fasern von Beginn an nicht frei- 
gelegt waren. 

Im folgenden wurden die Versuche im all- 
gemeinen auf zwei Stunden ausgedehnt, was als 
vollauf genügend angesehen werden muß. 


Einwirkung der Temperatur. 


Die Einwirkung der Temperatur auf den Ver- 
lauf der Absorption geht aus Tabelle 4 hervor. 


Tabelle 4. 
Kraftsulfatzellstoff. 3,5 g NaOH in 100 cm3. 


g NaOH absorbiert von 100 g Zellstoff 


eratur 
Ampel Mittel 


Berechnet 


Die Versuche zeigen fallende Absorption bei 


steigender Temperatur. Veranschaulicht man die 
erhaltenen, mittleren Absorptionswerte und die ent- 
sprechenden Temperaturen in einem Diagramm, so 
findet man, daß die Absorptionswerte nahezu auf 


einer geraden Linie liegen. 
treten durch die Gleichung: 
At = 2,88-—0,0155 t, 
wobei A: die Absorption bei t° bedeutet. Die nach 
dieser Formel berechneten Werte sind in der letzten 
Kolumne angegeben und stimmen gut mit den ge- 
fundenen überein. Nach der Gleichung nimmt die 
Absorption per Grad mit einem Betrag ab, der 
0,54% des Wertes bei o? beträgt. Eine geringere 
Anzahl anderer Versuche über die Aenderung der 
Absorption mit der Temperatur sind mit anderen 
Laugenkonzentrationen ausgeführt worden. Bei 
schwächeren Konzentrationen scheint die Absorp- 
tion mit ungefähr demselben prozentuellen Betrag 
abzunehmen, der hier angegeben wurde. 
 Vorgenommene Versuche bei höherer Tempe- 
ratur, nämlich bei 75°, zeigten vollständig andere 
Erscheinungen. Die Natronlauge griff den Stoff 
sehr stark an, welches sich in einer während mehre- . 
rer Stunden fortlaufenden Verringerung in der Al- 
kalıtät zeigte, währenddem die Absorption schon 
nach ganz kurzer Zeit ihren Gleichgewichtszustand 
erreichte. Diese Verringerung in der Alkalität muß 
darauf beruhen, daß Säuren gebildet und an das 
Alkali gebunden werden, denn die Titrationsresul- 
tate fielen sehr ungleich aus, je nachdem Phenol- 
phthalein oder Methylorange als Indikator zur An- 
wendung gelangten, während diese beiden Indika- 
toren bei Absorptionserscheinungen — wie es auch 
der Fall sein muß — immer gleich große Verringe- 
rung in der Alkalität gezeigt haben. Der Stoff muß 
daher teilweise zersetzt worden sein. Bei 75° konnte 
außerdem ein Angriff des Glases bemerkt werden; 
die Blindprobe zeigte auch eine Aenderung in der 
Alkalität. Sowohl Kraftzellstoff' wie bleichbarer 
Stoff wurden angegriffen. Diese Versuchsresultate 
sollen hier nicht angegeben werden, da sie kein 
Ausdruck für eine Absorption sind. 
l Es ist auffallend, daß Sulfatzellstoff' von 
schwacher ‚Natronlauge schon bei 75° angegriffen 
wird, da der Stoff selbst bei der Herstellung mit 
stärkerer Lauge und bei viel höherer Temperatur 
gekocht wurde °). 


Diese Linie wird ver- 


6) Ich habe zusammen mit Herrn H. Mellner 
einige Versuche über den Angriff von Sulfatzellstoff 
durch Natronlauge bei 75° ausgeführt. Von den er- 
haltenen Resultaten mag hier folgendes angeführt 
sein. Der Angriff auf den Stoff nimmt mit der Zeit 
stark ab, schon bevor eine nennenswerte Aenderung 
in der Laugenkonzentration stattgefunden hat. Wir 
konnten uns diese Abnahme dadurch erklären, daß 
der Sauerstoff in der Luft über der Flüssigkeit im 
Kolben an der Reaktion teilnimmt. Wir führten 
einige Versuchsserien aus, wobei im einen Fall der 
Raum über der Flüssigkeit mit Stickstoff, im an- 
deren Fall mit Sauerstoff angefüllt war. Im ersteren 
Fall hielt sich der Verbrauch an Natriumhydroxyd 
nahezu die ganze Zeit konstant. 100 g Stoff nahmen 
etwa 5 g NaOH aus einer Lösung auf, die 7,5 g 
NaOH in 100 cm? enthielt. Dieser Wert repräsen- 
tiert daher die Absorption. Bei Füllung des Raumes 
über der Flüssigkeit mit Sauerstoff stieg der Ver- 
brauch während ı4 Stunden auf 89 g NaOH und 
in den Kolben herrschte starkes Vakuum. Die über 
die absorbierte Quantität verbrauchte NaOH-Menge 
entsprach nahezu dem im Kolben von Anfang 
an befindlichen Sauerstoff nach der Proportion: 
NaOH : O. Von einem Atom Sauerstoff ist daher ein 
Aequivalent Säure gebildet worden. Diese Versuche 
werden fortgesetzt. 


Pen era u ee en Aa ee ee en ee Se ya ee ee 
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Die Abhängigkeit der Absorption von 
der Konzentration der Natronlauge. 

Auf Grund von Versuchen soll diese Frage in 
folgender Tabelle zur Veranschaulichung gelangen. 
Unter F in der Tabelle sind die mit Phenolphthalein, 
unter M die mit Methyloragne erhaltenen Werte 
eingesetzt. 

Tabelle 5. 
Temperatur 180. 


g NaOH absorbiert von 100 x Zellstoff 


Konzentration d 
Natron auge 
g NaOH in 100cm? 


Kraftsulfatzeilstoff Bleichbarer Stort 


1,0 1.19 1,19 0,95 0,95 
1.7 1 83 1,83 1,43 1,43 
3.5 2,61 — 2 30 — 

7,67 5.7 5.7 5,68 | 5,60 


Die Resultate sind in nachstehendem Diagramm 
wiedergegeben (Abb. 1). Die Tabelle zeigt zwischen 
den Parallelproben vollständige Uebereinstimmung, 
trotz der Anwendung verschiedener Indikatoren. 
Es geht hieraus, wie auch aus den vorhergehenden 
Tabellen, hervor, daß die Methode auf die hier an- 
gewandte Weise ganz besonders scharfe Werte 
ergibt. 

Vergleicht man das Absorptionsvermögen bei 
Sulfatzellstoff mit demjenigen der Baumwolle, so 
ergibt sich, daß diese beiden Zellstoffarten wahr- 
scheinlich ein nahezu ziemlich gleiches Absorp- 
tionsvermögen besitzen. Ein sicheres Urteil hier- 
über kann nicht abgegeben werden, weil die ver- 
schiedenen Verfasser, die das Absorptionsvermögen 
der Baumwolle bestimmt haben, bei Anwendung 
schwächerer Laugenlösungen sehr weit voneinander 
abweichende Werte erhalten haben. So liegen die 
Werte für 3,5 %ige Natronlauge zwischen 0—4,8 g 
aufgenommene NaOH auf 100 g Baumwolle, 
Viewegs Werte (1917) betragen 1,6 g. 

Aus Abb. ı geht hervor, daß die beiden Kurven 
für Kraftzellstoff und bleichbaren Stoff ziemlich 


Sr 


SUN EN 


DER PAPIER-FABRIKANT 


IR: MAON in 100 em 


Abbildung 1. 


1926 


nahe aneinander liegen. Den sich vorfindenden ge- 
ringen Unterschied könnte man den Verunreinigun- 
gen des Kraftzellstoffes zuschreiben. Dies ist jedoch 
kaum der Fall, denn ein Kraftzellstoff, der vorher 
mit Alkali gewaschen wurde, zeigte dasselbe Ab- 
sorptionsvermögen wie ein nur mit Wasser ge- 
waschener. 

Die Kurven zeigen insofern einen eigentüm- 
lichen Verlauf, als sie sich zuerst nach der x-Ächse 
zu beugen und dann sich von derselben abwenden. 
Die gleiche Erscheinung zeigte sich auch bei ande- 
ren Versuchen, die bei 50° Temperatur ausgeführt 
wurden und außerhalb der Versuchsfehler liegen. 
Diese Kurven zeigen nicht den für die Absorption 
im allgemeinen gewöhnlichen Verlauf, nur in ein- 
zelnen Fällen hat man gleichartige Kurven ge- 
funden 7). 

Da es mit dieser Arbeit nicht die Absicht war, 
zu untersuchen, auf welche Art der Sulfatzellstof 
Natriumhydroxyd aufnimmt, will ich über diese 
Frage nur folgendes anführen. 


Mit Rücksicht auf die Aufnahme von Natrium- 
hydroxyd durch Baumwolle, scheinen sich die 
meisten Verfasser, die sich mit dieser Frage be- 
schäftigt haben, der Auffassung anzuschließen, daß 
wenigstens bei gewissen Laugenkonzentrationen 
eine chemische Reaktion eintritt, wobei Natrium- 
cellulose gebildet wird. Vieweg?) fand nämlich, 
daß die Menge aufgenommener NaOH nahezu kon- 
stant ist und ziemlich gut der Zusammensetzung: 
(CsH100s)2 NaOH entspricht, wenn die Laugen- 
konzentration zwischen 13—24 % NaOH liegt. Seine 
Beobachtungen sind im großen und ganzen von 
mehreren Verfassern bekräftigt worden, andere je- 
doch haben einen solchen konstanten Wert an auf- 
genommenem Natriumhydroxyd nicht gefunden. 
Worauf diese Verschiedenheit in den Resultaten be- 
ruhen kann, ist noch nicht klargelegt, zweifellos 


D Schilow und Lepin, Zeitschr. f. phys. 
Chemie 1920, 94, 25. 
8) Ber. 1907, 40, 3876. 
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dürfte aber die Vorbehandlung der Baumwolle dabei 
eine wichtige Rolle spielen. An und für sich er- 
scheint es sehr wahrscheinlich, daß sich das Alkali 
chemisch mit der Cellulose vereinigt, gleich dem 
Verhalten anderer Kohlenhydrate zu Alkali. Vor 
bereits langer Zeit fand ich), daß sogar verdünnte 
Lösungen von Rohrzucker mit Natriumhydroxyd 
Sacharate bilden, die stark hydrolysiert erschienen. 
Rakowski') hat aus Absorptionsversuchen be- 
rechnet, daß Natriumhydroxyd und Stärke sich 
chemisch vereinigen. Karrer!) hat eine solche 
Verbindung hergestellt; doch stimmt deren Zu- 
sammensetzung nicht mit der von Rakowski 
berechneten überein. Auf dieselbe Weise wie Ra- 
kowski hat später Liepatoff) die Bildung 
von Alkalicellulose berechnet, anläßlich seiner Ver- 
suche, die sich mit dem Aufnahmevermögen von 
Alkali durch Baumwolle beschäftigten. Oben ange- 
gebene Werte der Absorption von Natriumhydroxyd 


2) Zeitschr. f. phys. Chemie 1901, 37, 613; Ueber 
die Hydrolyse von Metallsalzen; Akademische Ab- 
handlungen, Stockholm 1904. j 

10) Kolloid-Zeitschr. 1913, 12, 177. 

11) Helv. Chim. Acta 1921, 4, 811. 

12) Kolloid-Zeitschr. 1925, 36, 148. 
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durch Sulfatzellstoff können doch nicht allein als ein 
Ausdruck für die Bildung von mehr oder weniger 
hydrolysierter Alkalicellulose betrachtet werden, 
denn man erhält keine Hydrolysenkonstante. Auch 
entsprechen sie keinem gewöhnlichen Absorptions- 
verlauf. Es scheint daher wahrscheinlich, daß die 
Aufnahme hier verwendeter niederer Konzentratio- 
nen von Natriumhydroxyd sowohl auf einer chemi- 
schen Bindung wie auch auf einer physikalischen 
Absorption beruht. Eine solche chemische Verbin- 
dung müßte stark hydrolysiert sein, und aus folgen- 
dem geht auch hervor, daß Sulfatzellstoff' durch 
Auswaschen ziemlich leicht von Alkali befreit wer- 
den kann. (Fortsetzung folgt.) 


Berichtigung. 

In Heft 10 des „P.-F.“ vom 7. März 1926 (Vor- 
trag von Herrn Prof. R. O. Herzog über Fort- 
schritte in der Erkenntnis der Faserstoffe) muß es 
auf Seite 141, auf der linken Spalte, heißen: 

19. Zeile von unten: Teilchengröße der Ramie- 
Cellulose 100% + 10-4 cm’, 

20. Zeile von unten: Teilchengröße des Nitrie- 
rungsprodukts > 1008. 10-4 cm’. 

ı5. Zeile von unten: Teilchendurchmesser von 
Nitrocellulose 66 bis 186 10—# cm. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung zu Nr. 11, 1926.) 


VI. Papiermühle am „Lueg ins Land“. 


Am Fuß der uralten Bastion „Lueg ins Land“ 
verlassen die Brunnenbäche den Stadtgraben und 
heißen nun Malvasierbach; hier war 1488 ein Kupfer- 
hammer, 1551 eine städische Schleif- und Polier- 
mühle, welche 1650 an den Handelsmann Balthasar 
Zihnlin verkauft wurde. 

Auf diesem Platz, Lit. J. 305—6, beabsichtigte 
der Neumüller Thoma Lechner 1688 eine Papier- 
mühle zu errichten, wogegen die Papierer Mieser 
und Eckardt Einspruch erhoben. Am 7. Oktober 1688 
erneuerte das gleiche Gesuch nun der „gelernte 
Papierer Albrecht Gärber“. 

Den fortgesetzten heftigen Protesten der beiden 
anderen zuwider erteilte der Rat der Stadt endlich 
doch 1689 am 22. Oktober dem Albrecht Gär- 
ber die Papiermühl-Gerechtigkeit für zwei Rad 
und acht Loch, jedoch daß durch Anrichtung solcher 
Papiermühl den Festungswerken beim Lueg ins 
Land der Prospekt nicht benommen werden solle. 
Letztere Bedingung war leicht zu erfüllen, wie auf 
einem alten Bild in der Stadtbibliothek zu ersehen 
ist, denn unter dem Brückenbogen der hoch ge- 
legenen Straße schaut nur ein unbedeutendes Häusl 
von der Papiermühle hervor. 

Den Bau der Papiermühle hat Zimmermeister 
Hermann ausgeführt. 

Nachfolger des Gärber, welcher vermutlich von 
dem oben genannten Neumüller das nötige Baugeld 
erhielt, waren 
1707—10 Iohann Gottlieb Gärber, 
1710—33 Paulus Heisser (Häuser), 

1733—38 dessen Wittib Kathar. Oehem, 

1744—51 Iohann Christian Albrecht 

eisser, 

1751—59 Christian Albrecht Harz von der 
oberen Sinkelmühle, 

1759—82 Iohann Georg Deschtz, 

1782—83 Franz Alois Schmidt, 

stecher, 

Carl Tobias Sieber. 


Kupfer- 


1783 


Der Wert des Anwesens war von 3800 auf 5250 
Gulden gestiegen. 

Carl Tobias Sieber wird von einem Veteran der 
Papiermacherei als tüchtiger Fabrikant wie rühriger 
Geschäftsmann, als Kapazität der Branche be- 
zeichnet; viele in alten Gerichtsakten aufgefun- 
denen Papiere mit den Wasserzeichen Stern, Poöst- 
horn, Traube, Einhorn, Bienenkorb usw. bestätigen 
dieses Lob. 

Der große Stern, W.-Z. 236, stammt aus einer 
gedruckten Ratsverordnung; das beliebt gewordene 
Einhorn (Wappen von Gingen), W.-Z. 237, erscheint 
auch in einen Kreis gestellt; der hübsche Bienen- 
korb, W.-Z. 238, mit Unterschrift Honig war eine 
Imitation der feinen holländischen Papiere von 
Honig & Zoon. Sehr frühzeitig, vielleicht 
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W.-Z. 236 und 237. 
1795 und 1825. 
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schon um 1800, machte Sieber auch Velinpapier, bei Vier Jahre lang bemühte sich der vor 1730 von 
welchem mittels feinen Drahtgewebes die uralte Oedenhausen (P. M. V.) weggezogene Jo s eph 
„Rippung des Papiers“ wegfiel. Eckardt, mit Gründung einer neuen Papiermühle 


Am Oberrand solchen Velinpapiers entdeckte sich eine Existenz zu schaffen, doch legten ihm die 
der Verfasser auch das leider sehr matt ausgeprägte Kollegen, der Rat und die Baumeister stets Schwie- 
Bildnis des Königs Ludwig I. von Bayern mit rigkeiten inden Weg; endlich, am 6. Mai 1734, nach- 
dem K. B. Staatswappen, W.-Z. 239, während dem die verordrieten Baumeister einen Platz bei der 
Siebers Name am Unterrand steht. Lechmühle J. 244—45 ausfindig gemacht, erhielt 

Während die Bildnisse von Regenten als Eckardt amtliche Konzession, dort eine Papier- 
Wasserzeichen in Preußen schon mit Friedrich dm mühle zu erbauen; nach den gemachten Auflagen 
Großen erscheinen '!), treten sie in Bayern und durfte solche zwei Wasserräder und ein Geschirr 
Württemberg erst mit den neu gegründeten König- mit acht Loch erhalten, die Kröpf eine Weite von 
reichen auf. Viele in Bayern aufgefundenen Königs- 2’4” und das Gefälle 7 haben; für % Tagwerk 
bilder weisen Durchmesser bis zu 110 mm auf, und Grund sollten 50 fl, für jedes Wasserrad jährlich 
dürfte das von Sieber nur in Größe eines alten 3 fl an das Baumeisteramt bezahlt werden, gleich- 
Kronentalers gewählte Bild (welches bis jetzt viel, welches Gewerbe künftig betrieben werde. Die 
einzig dasteht) dem Formenmacher Mühe und benachbarte Erdingersche Scheckenbleich aber dürfe 


Geduld auerlegt haben '?). niemals überschwemmt oder sonst geschädigt 
Sieber, welcher alle Augsburger Druckereien werden. 

mit Druckpapier versorgte, war so gut beschäftigt, Die Scheckenbleich lag neben der Lechmühle 

daß er auch die Haunstetter Papiermühle (Nr. 167, am Klingenbach, auf welcher schon Eckardt sen. 1606 

oberhalb Augsburg) erwarb. zwei Radgerechtigkeiten bm 50 fl erworben, aber 
Weniger Glück hatte sein Sohn und Nachfolger nicht ausgenutzt hatte. 

ı831 Friedrich Ioseph Sieber, welcher auf Mangel an Baugeld hinderten aber Eckardt, 


dem Geschäft zugrunde ging; von ihm stammt eine, den Erfolg seiner Bemühungen auszunutzen, wes- 

um diese Zeit in vielen Zeichnungen beliebte Krone, halb er die erworbene Gerechtigkeit an den Buch- 

W.-Z. 2490. Friedrich Sieber stellte eine Papier- händler Martin Veit verkaufte, welcher die Pa- 

maschine (die angeblich zweite in Bayern, ? 1847) piermühle wirklich aufführte, aber fortzubetreiben 

auf, mit deren Betrieb er jedoch so schwere Miß- keine Lust hatte. 1738 verkaufte er sie an den Pa- 

erfolge und Verluste hatte, daß er im Armen- pierhändler Marx Lutz, welcher dem Rat und 
haus starb. den Papierern viel zu schaffen machte. 

Das Vorhaben dieses Lutz, sein Werk um zwei 

Loch und Aufstellung eines Holländers zu ver- 

größern, behufs Herstellung des aus der Fremde 

eingeführten feinen großen theses Papyr bringt die 

Papierer in neue große Aufregung; wenngleich er 

darlegt, wie vorteilhaft es für die Kupferstecher sei, 

ihren Bedarf am Platz decken zu können, so er- 

heben doch gesamte Papierer dagegen groß Ge- 

schrei: die Lumpen seien wenig und teuer; nachdem 

erst in Haunstetten eine Papiermühle entstanden, 


ee müßten sie alle verderben, auch sei Lutz kein Pa- 
pinermacher und werde einen Pfuscher auf die 
o JIEBER ud Mühle setzen. Da nach der Cramer-ÖOrdnung von 


1735 doppelter Nahrungs- und Gewerbszweig ver- 

W.-Z. 239. 1830. W.-Z. 240, boten, solle er sich mit seinem Handel begnügen, 
Auch „weillen bereiths zwei Papiermühlen augusta- 

1849, 16. März, fiel das Anwesen im Zangsweg nae confessiones (evangelisch) vorhanden, die an- 
der bayerischen Hypotheken- und Wechselbank zu, deren zwei Mühlen aber catholisch sein sollen, durch 
von welcher es am ıo. April Georg Haindl und ihm Lutzen wirklich die dritte Papiermühle aug. 
Friedrich Pustet von Regensburg um 42000 Gulden conf. aufgerichtet und immer Mehrers von der nach 


erwarben. dem Dreißigjährigen Krieg normierten parität'?) ab- 
Georg Haindl wurde bald Alleinbesitzer; gegangen würde“. 

er war ein ebenso fleißiger als kluger Mann, der Im Jahre 1739 erwidert Lutz darauf, daß den 
wohl voraus sah, daß der die alten Papiermühlen Finsprüchen der Papierer nur Scheinursachen und 
verdrängende Maschinenbetrieb größere Wasser- Nahrungsneid zugrunde liegen. „Hartz führe als 
kräfte zur Grundlage erfordern und kaufte Stadtpapierer ein doppeltes Werk“ und gerade, um 
1851 die benachbarte Sägemühle, Lit. J. 208, das feine theses-Papier zu machen, sowie seinen 
1857 die benachbarte Oelmühle, Laden mit guter Ware zu versorgen, werde er doch 
1876 die Wasserkraft der Tuchwalke, Lit. J. 303—4, keinen Pfuscher auf die Mühle setzen; überdies 
1880 die Ehnersche Papiermühle Nr. 8, können die andern solch theses-Papier gar nicht 
zur Begründung der heute noch bestehenden G. machen! (Danach scheint Miesers Kunst in der 
Haindlschen Papierfabrik. Zwischenzeit verlörengegangen zu sein.) Darauf 
taten die andern Papierer dem Rat zu wissen, daß 

VII. Papiermühle vor dem Jakobertor. Stadtpapierer Hartz vermög seines Hausbriefs be- 


Sehr umfangreiche Ratkprotokolle über diese rechtigt sei, auf sein doppeltes Werk siebzehn Loch 
Papiermühle verdienen erschöpfenden Auszug, anzurichten, aber nur dreizehn gebaut habe; Heisser 
welcher Einblick gewährt in Verhältnisse der guten habe sieben, Pramer acht Loch, wegen Lumpen- 
alten Zeit im allgemeinen, wie auch in einige Be- mangel feiern aber in jeder Papiermühle das Jahr 
triebsverhältnisse der Papiermühlen. — 
= 13) Nach dieser Parität gab es in Augsburg 
11) Originalstudie des Verfassers: „Kriegerische einen evangelischen und einen katholischen Bürger- 


Wasserzeichen“, in der ‚„Papierzeitung‘, Berlin 1916, meister, evang. und kath. Turm- und Nachtwächter, 
Nr. 18. Stadtjäger, ja sogar salva venia evang. und kath. 

12) Weitere solche Königsbilder bringt Teil VII Schweineställe, dern einer im Westen, ; ‚der andere 
dieses Werkes: „K. B. Staatswappen usw.“ : >, im Osten der Stadt lag! 
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über drei bis vier Loch; sie hätten solch theses- 
Papier auch schon gemacht, doch wegen Lumpen- 
mangel aufgeben müssen, denn das churfürstliche 
Bayerland lasse keine Lumpen herein und legten 
drei churf. bayer. Lumpenausfuhr-Verbote vor. 

Um aus solch unangenehmer Sache sich heraus- 
zuwinden, nahm der Rat seine Zuflucht zu dem 
neuen Gewerb- und Handwerksgericht, dessen Ver- 
ordnete aber die Sache wiederum an die Baumeister 
verwiesen. 

Im Juni 1739 hatten die Papierer zwischen- 
hinein nochmals ganz eindringlich gebeten, der Rat 
wolle dem Lutz auf Grund der Gerechtsame vom 
Jahre 1734 nicht mehr wie acht Loch erlauben; 
allein die verordneten Herren Baumeister gaben 
nach gewissenhafter Prüfung der Sachlage folgende 
Erklärung an den Rat: 

ı. Die Nachbarn hätten gegen die vorhabliche 
Vergrößerung der Lutzischen Papiermühle von 
zwei auf drei Räder und acht auf zehn Loch nichts 
einzuwenden. 

2. Lutz habe das Holz von Veit schon mit 
zehn Loch gekauft, also möge man es ihm gestatten, 
einzusetzen; ein Teil der Baumeister sei jedoch der 
Meinung, Lutz solle statt eines zu erbauenden 
Holländers auf drei Loch verzichten. 

3. Alle drei hiesigen Papierer hät- 
ten sich schon einen Holländer ange- 
schafft, ohne dem Rath, Bauamt oder Hand- 
werksgericht nur ein Wort vermeldet oder darum 
gebeten zu haben, folglich könne man Lutz es 
nicht abschlagen, der es vorher angezeigt, andern- 
falls er oder sein Beständer auf der 89000 fl 
kostenden Papiermühle zugrunde gehen würde. 

4. Das Kupferstichpapier werde nach wie vor 
von fremden ausländischen Orten anhero verschrie- 
ben und das Geld dorthin verschickt, maßen die 
hiesige weder dies große noch das französische und 
holländisch Papier weder machen noch machen 
können, wie denn bekannt, daß dergleichen feine 
Papier alles aus Holland, Frankreich und anderen 
Orten dem Tausend nach jährlich in allhiesige Stadt 
sowohl denen Herrn Kaufleuten als den vier Papier- 
händiern zukomme, welches zu verhindern die Pa- 
pierer sich nicht getrauen, wohl wissend, daß sie 
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gleich den Vorwurf hätten, wenn sie auch der- 
gleichen fein Papier machten oder machen könnten, 
man nicht gemüssigt wäre, selbiges von fernen 
Landen mit grossen Unkosten anhero bringen zu 
lassen. 

Zum Schluß befürworten die Baumeister acht 
Loch und einen Holländer. 

Daß solch deutliche Sprache die drei Papierer 
verdroß, bestätigt ihre erneute Einsprache vom 
September 1739, in welcher sie Lutz verwegen ge- 
walttätig und frech heißen, der besser sein wolle 
wie sie. Ja sogar in das nächste Jahr spielte diese 
Angelegenheit hinüber; im März 1740 beauftragte 
der Rat die Baumeister, die Papiermühle zu inspi- 
zieren, wobei sie konstatierten, daß wohl eine 
Stampfe mit zehn Loch vorhanden sei, aber nur 
acht Loch in Benützung nebst einem Holländer. 
Und im Juni 1740 beschwerten sich die drei Pa- 
pierer, Lutz mache ihnen die Lumpensammler ab- 
wendig, stelle in der Umgegend Leute hiefür auf 
und zahle 2 fl 30 kr, während sie bisher ı fl 30 kr 
angelegt hätten. 

Lutz faßte trotz aller Anfechtungen festen 
Fuß und scheint ein rühriger Geschäftsmann ge- 
wesen zu sein, denn 1752 wurde er auch in Mün- 
chen vorstellig, da8 man ihm Lumpen zukommen 
lasse, weil er Grundstücke im Bayerischen (seine 
Papiermühle lag gegenüber Lechhausen, nahe der 
bayer. Grenze) habe und als churbayer. Unterthan 
Steuern leiste. 

Nach ihm waren ca. 1764 Iohann Georg 
Lutz, 1772 Marx Leonhard Kaufmann 
Besitzer; des letzteren Witwe verkaufte die Papier- 
mühle an einen Zackelmayr, welcher schon 
1785 den Betrieb einstellte.e So bestand also diese 
viel umstrittene Papiermühle nur 50 Jahre. Danach 
wurde eine Tabakmühle, später eine Oelmühle be- 
trieben. Das Gebiet gehört heute der Baumwoll- 
Feinspinnerei, Lechhauser Str. 31. 

Joseph Eckardt, der Begründer dieser Pa- 
piermühle, handelte später mit Lumpen und Papier 
und wird 1747 von den Papierermeistern als 
„Kipper“ bezeichnet, weil er ihnen Lumpen und 
Spähne durch wegführen vertheuere. 

(Fortsetzung folgt.) 


Im Harzgebirge vorkommende Papierfüllstoffe. 


Von H. Postil in Biedermannsdorf bei Wien. 


Die Gewinnung und Verhüttung der im Harz 
reichlich vorkommenden Erze wurde, mit Ausnahme 
des früher nicht bedeutenden Bergbaues, erst nach 
1500 in Angriff genommen, dann aber an mehreren 
Orten gleichzeitig in großzügiger Weise. Die ersten 
mit dem Bergbau und Hüttenbetrieb vertrauten 
Fachleute kamen aus Joachimstal in Böhmen. Die 
Entwicklung des damaligen Umfanges des Berg- 
baues zu dem heutigen bedeutenden ging rasch vor 
sich. Im gleichen Verhältnis entfaltete sich die 
Forst- und Landwirtschaft, die Industrie und das 
Gewerbe. Letztere zum großen Teile unter Aus- 
nutzung des aus den dortigen Gipsfelsen so reich- 
lich zu gewinnenden Gipses. Was alles kann nicht 
aus Gips -hergestellt werden! Ursprünglich wurde 
er nur im Baugewerbe verwendet, bald aber auch im 
Kunstgewerbe, in der Industrie, Chirurgie, Land- 
wirtschaft usw. Je mehr Absatzmöglichkeiten sich 
boten, desto mehr entwickelte sich die Gips- 
gewinnung und seine Veredlung. | 

Als Baumaterial war Gips schon in den älte- 
sten Zeiten bevorzugt. Der Mörtel der großen, um 


3000 v. Chr. erbauten Cheops-Pyramide besteht aus 
80% Gips. In Osterode im Harz habe ich eine 
Burg besichtigt, die 1530 unserer Zeitrechnung zer- 
stört worden ist. Ihre Mauern sind ausschließlich 
aus Gipsmörtel und Bruchsteinen aufgeführt. Der 
Gips ist derart hart, daß er Hammerschlägen mehr 
Widerstand entgegensetzt als die Bruchsteine. 

Um Gips für Bauzwecke, für Abgüsse, Stuck- 
arbeiten usw. zu gewinnen, wird Gipsstein unter Zu- 
führung eines mäßigen Luftstromes auf 90° oder 
in ruhender Luft auf 100 bis 120° erhitzt. Der Gips- 
stein verliert durch das auf diese Weise vorgenom- 
mene Ausbrennen drei Viertel seines Kristallwassers, 
das etwa 21% beträgt. Wird der Gipsstein über 
200° erhitzt, entweicht auch das letzte Viertel 
Kristallwasser. Der aus solch totgebranntem Ge- 
stein hergestellte Gips erhärtet beim Anrühren mit 
Wasser nicht, ist daher für viele Zwecke unbrauch- 
bar. Gut sich bindender Gips enthält etwas über 
5% Kristallwasser. DE 2 5 

Als Papierfüllstoff wurde Gips gleichfalls schon 
in alter Zeit verwendet. J. Wiesner und 
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Robert haben durch Untersuchung verschiedener 
zwischen dem 5. und 8. Jahrhundert gearbeiteter 
Papiere festgestellt, daß diese bereits mit Kreide 
und Gips beschwert wurden. Der Aschengehalt 
dieser dünnen, seltenen Papiere beträgt bis 24 %. 
In den fünfziger und sechziger Jahren des vorigen 
Jahrhunderts lieferten Gebr. Ohlenschlager an eine 
Reihe deutscher Papierfabrikanten ein Produkt, das 
Pearl Hardenig genannt wurde. Nach Carl Hoff- 
manns Handbuch wurde dasselbe in englischen Fa- 
briken aus einer Lösung von Chlorcalcium und 
Schwefelsäure oder schwefelsaurem Natron — wo- 
bei schwefelsaurer Kalk bzw. Gips in feinst ver- 
teiltem Zustande zu Boden fällt — gewonnen. Der 
Preis für diesen künstlich dargestellten Gips betrug 
per Zentner, franko Hamburg, über sieben Taler. 
Dieser für die damaligen Verhältnisse enorme Preis 
war wohl mit ein Ansporn für die Bewohner des 
Harzgebirges, ihre Schätze an Gipsstein zum Nutzen 
der Papierindustrie auszuwerten. Der Wettbewerb 
zwischen Pearl Hardenig und natürlichem Gipsfüll- 
stoff dauerte nicht lange. Ersteres hatte qualitativ 
vor letzterem keine Vorzüge, war jedoch um so viel 
teurer, daß seine Verwendung gar nicht mehr in 
Frage kam. 

In den Fabriken, die ich leitete, habe ich viel 
Gipsfüllstoff verarbeitet. Infolgedessen interessierte 
ich mich für die Art der Gewinnung dieses Materials 
an Ort und Stelle. Das Steuerleinsche Gipswerk 
gestattete mir die Befriedigung meiner Neugierde. 
Das erste, was ich besichtigte, waren die in ihrer 
glitzernden Weiße überwältigenden Gipsbrüche auf 
dem Kamm einer etwa 600 Meter hohen Hügelkette. 
Soweit das Auge reicht, sieht man nur Gipsfelsen. 
Die Gewinnung der Rohgipssteine geschieht im 
Tagbau, also durch Absprengen der Felsen und 
Vortreiben des Bruches in einer Breite von hunder- 
ten von Metern. Die au diesfe Weise entstehende 
Rückwand des Bruches zeigt deutlich, wie die 25 bis 
30 cm dicken Gipsplatten wellenartig übereinander- 
geschoben und zwischen dünne Humusschichten ein- 
gebettet sind. Man vermutet, daß entweder die 
humusartige Masse im Laufe von Jahrtausenden, 
als der Felsen noch nicht verhärtet war, aus den 
Gipsplatten ausgeschieden, oder aber in bestimmten 
Zeitabschnitten über die sich aus dem an- 
geschwemmten Gipsschlamm gebildeten Platten 
durch Wasser oder Wind geschwemmt wurde. Je 
schwärzer die Zwischenlagen, die den losgespreng- 
ten Gipsplatten beiderseits fest anhaften, sind, desto 
weißer und wertvoller soll der Gips sein. In den 
Gipsstein selbst ist eine größere Anzahl Alabaster- 
kugeln von 10 bis 20 cm Durchmesser eingestreut. 
Die eigenartig regelrecht kugelige Form des Ala- 
basters läßt darauf schließen, daß dieser bereits eine 
bestimmte Härte besaß, als der Gips selbst noch 
eine weiche, schlammige Masse war und daß er 
sich durch rollende Bewegung zu Kugeln formte, 
als Geröll dem Gipsschlamm zugesellte und nun im 
Laufe von Jahrtausenden mit ihm verwachsen ist. 

Die dem Gipsfelsen abgesprengten oder abge- 
keilten Gipsplatten werden, ehe sie der Weiter- 
verarbeitung übergeben werden, in Stücke geschla- 
gen, nach (Qualität sortiert, die für die Erzeugung 
von Papierfüllstoff bestimmten Stücke mittels eines 
dafür geeigneten Hammers von den ihnen anhaften- 
den schwarzen Krusten befreit und teils durch 
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Fuhrwerk, teils auf dem Schienenwege zur Mühle 
oder Bahnstation abgerollt. 

Die auf Rüdigsdorfer Gebiet liegenden Gips- 
brüche, die ich mir eingehend ansehen konnte, ge- 
hören der älteren Formation an. Das Gestein be- 
steht aus fast reinem Gips, der der Formel CaSO, 
+ 2 H:O entspricht, enthält in 100 Teilen 32,56 Kalk, 
46,51 Schwefelsäure, 20,93 Wasser, besitzt eine 
Härte von 1,2 bis 2 und ein spezifisches Gewicht 
von 2,2 bis 2,4. Die Schwefelsäure, die bisher aus 
Gips noch nicht gewonnen werden konnte, ist an 
den Kalk derart gebunden, daß Rohgips und das 
aus ihm erzeugte feine, kornfreie Pulver nach er- 
folgtem Anfeuchten blaues Lackmuspapier nur sehr 
schwach rot färbt. Solcher Gips ist als technisch 
neutral zu bezeichnen. 

Der sorgfältig gereinigte Rohgips wird in neu- 
zeitig konstruierten Oefen so lange ausgeglüht, bis 
alles Kristallwasser entwichen ist und der Gips seine 
Bindefähigkeit verloren hat. Ist dieses Stadium er- 
reicht, werden die Abfalltüren des Ofens geöffnet, 
der gebrannte Gips den Horizontalmahlgängen zu- 
geführt, feinst vermahlen, den mit einer Seidengaze 
— bei welcher sooo Fäden auf einen Quadratzenti- 
meter kommen — bespannten Sichtern übermittelt 
und schließlich in Jutesäcken aufgefangen. Das da- 
bei gewonnene Produkt führt den Namen „Anna- 
line“, übertrifft in der Farbe das weißeste Kaolin 
und steht dem hellsten Talkum und Blanc fix nicht 
nach. In bezug auf den Feuchtigkeitsgehalt und die 
von demselben abhängige Ergiebigkeit übertrifft es 
alle anderen Füllstoffe, die durchweg einen mehr 
oder weniger hohen Grad an Feuchtigkeitsgehalt 
besitzen; Annaline besitzt den denkbar geringsten, 
weil durch das Ausglühen des Rohmaterials nicht 
nur das Kristallwasser, sondern auch die jedem 
natürlichen oder chemischen, nicht sehr stark er- 
hitzten Produkt anhaftende Feuchtigkeit ausgetrie- 
ben wird. 


Als nachteilige Eigenschaften werden der Anna- 
line und anderen aus Gips gewonnenen Füllstoffen 
alkalischer Charakter und Wasserlöslichkeit nach- 
gesagt; allerdings in der Hauptsache von Papier- 
machern, die diesen Füllstoff noch gar nicht, zu 
kurze Zeit oder unter besonders ungünstigen Ver- 
hältnissen verarbeitet haben. Die tatsächlich vor- 
handene alkalische Eigenschaft der frischen Anna- 
line ist darauf zurückzuführen, weil während des 
Brennens des Rohgipse die kleine, in Gips ent- 
haltene Menge kohlensauren Kalks durch das 
Glühen die Kohlensäure abgibt und in Aetzkalk 
verwandelt wird. Nach einer zuverlässigen Analyse 
enhält gebrannter Gips etwa 0,75% Aetzkalk, eine 
Menge, die zwar groB genug ist, um dem ganzen 
Quantum Füllstoff einen alkalischen Charakter zu 
verleihen, in der Praxis aber keine wesentliche 
Rolle spielt. Bekanntlich genügt zum Neutralisieren 
von Aetzkalk das Vermischen desselben mit der 
doppelten Menge schwefelsaurer Tonerde. Diese 
bindet sich mit dem Aetzkalk zu Gips in allerfein- 
ster Form, während die Tonerde als solche aus- 
fällt. Ein Gewichtsverlust oder irgendein anderer 
Nachteil entsteht bei diesem Vorgang nicht. Der 
Mehrverbrauch an schwefelsaurer Tonerde beträgt 
für 100 Kilo Annaline 1% Kilo. Erste Feinpapier- 
fabrikanten, die seit Jahren Annaline verarbeiten, 
messen der Alkalinität desselben keinerlei Bedeu- 
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tung zu, um so weniger, weil diese ja, wie schon 
erwähnt, nahezu kostenlos beseitigt werden kann. 

Ein anderer, besonderer, gipshaltiger Füllstoff 
ist der unter der Bezeichnung „Lenzin“ im Handel 
befindliche. Dieses wird ebenfalls seit Jahrzehnten 
in vielen Fabriken allein oder zusammen mit an- 
deren Füllstoffen verwendet. 

Auch das zum Beschweren feinerer Papiere gern 
genommene Brillantweiß wird aus gebranntem Gips 
erzeugt, dem in einem bestimmten Verhältnis 
Lenzin beigefügt ist. Es hat eine noch hellere, 
klarere Farbe als Lenzin, ist, weil das Kristall- 
wasser durch das Ausglühen ausgetrieben ist, leich- 
ter, weicher und voluminöser als dieses und durch 
das Vermischen mit Lenzin nahezu neutral. 

Die vielgerügte Wasserlöslichkeit der Gipsfüll- 
stoffe spielt in wirtschaftlich arbeitenden Fabriken 
keine Rolle, da in diesen schon der Faser-, Farb- 
und Leimstoffe wegen, die andernfalls mit dem Ab- 
wasser fortgeschwemmt werden, sowie um Frisch- 
wasser nicht nutzlos zu vergeuden, das Abwasser 
im Kreislauf gehalten wird. Bekanntlich löst sich 
ein Kilo Gips in etwa 450 Liter völlig kalkfreiem 
Wasser von einer Temperatur von etwa 15°C. Eine 
weitere Lösung ist nach erfolgter Sättigung des 
Wassers nicht möglich und ist daher bei der Wie- 
derverwendung des Sieb- und Saugerwassers ein 
größerer Verlust an Gipsfüllstoff ausgeschlossen. 

Gipsfüllstoffe werden bei ihrer Verwendung am 
besten trocken mit einem Teil der Faserstoffe zu- 
sammen gekollert, weil sich dadurch alle minera- 
lischen Füllstoffe auf das denkbar innigste mit der 
Cellulose, dem Hadernstoff usw. verbinden. Wo dies 
nicht angängig, werden sie im Holländer beigege- 
ben. In einzelnen Fällen kocht man sie auch zu- 
erst zusammen mit Stärke, bis letztere verkleistert 
ist und verwendet dann diese Masse unter Zugabe 
von schwefelsaurer Tonerdelösung zur Leimung. 

Mit Gipsfüllstoffen beschwerte Papier- und 
Kartonsorten sind griffig, klangvoll, hart, in der 
Auf- sowie Durchsicht schön weiß und haben eine 
ebene, gut geschlossene Oberfläche. 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Weltkraftkonferenz 
Deutschland und die Baseler Teilkonferenz 


(31. August bis ı2. September 1926). 


Die anläßlich der ersten Weltkraftkonferenz 
(London 1924 begonnene internationale Gemein- 
schaftsarbeit auf dem Gebiet des Kraftwesens hat 
erfreulicherweise ihre Fortsetzung darin gefunden, 
daß die Staaten, die seinerzeit in London vertreten 
waren, beschlossen haben, derartige Konferenzen 
(Vollkonferenzen) in größeren Zwischenräumen 
(etwa 6 Jahre) zu wiederholen. Daneben sollen für 
größere geographische Gebiete Teilkonferenzen ab- 
gehalten werden, die sich mit einem ganz bestimm- 
ten Teilgebiet des gesamten Weltkraftprogramms 
befassen sollen. 

Eine derartige Teilkonferenz wird in diesem 
Jahre vom 31. August bis zum 12. September in 
Basel abgehalten, und zwar in Anlehnung an die 
dort ebenfalls stattfindende „Internationale Aus- 
stellung für Binnenschiffahrt und Wasserkraft- 
nutzung“. Das Deutsche Nationale Komitee der 
Weltkraftkonferenzen, das seit 1924 als ständiger 
Ausschuß innerhalb des Deutschen Verbandes 
Technisch-Wissenschaftlicher Vereine (Berlin NW 7, 
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Ingenierhaus) besteht und dem die an diesen Fragen 
interessierten Behörden und behördlichen Organi- 
sationen, die wirtschaftlichen Spitzenverbände sowie 
die technisch-wissenschaftlichen Vereine angehören, 
hat die Vorarbeiten für die Baseler Konferenz be- 
reits aufgenommen. 

Jedes Land wird über fünf Gebiete einen Bei- 
trag liefern. Es handelt sich um die großen Fragen 
der Ausnutzung der Wasserkraft und Binnenschiff- 
fahrt, des Austausches von elektrischer Energie 
zwischen verschiedenen Ländern, der wirtschaft- 
lichen Beziehungen zwischen der elektrischen 
Energie, die hydraulisch erzeugt wird, und solcher, 
die man thermisch erzeugt (Bedingungen, unter 
denen beide Erzeugungsarten vorteilhaft zusammen 
arbeiten können), der Elektrizität in der Landwirt- 
schaft und der Elektrifizierung der Eisenbahnen. 
Für die Bearbeitung dieser Gebiete haben sich als 
Obmänner von Arbeitsausschüssen in dankenswerter 
Weise zur Verfügung gestellt die Herren Geh. Bau- 
rat Prof. Dr.-Ing. G. de Thierry, Berlin, Dir. Dr. 
Haas, Rheinfelden, Geh. Baurat Dr. Oscar v. Miller, 
München, Dir. Petri, Stettin, und Reichsbahndirektor 
Wechmann, Berlin. 

Die in Basel gehaltenen Vorträge werden ebenso 
wie die seinerzeit in London gehaltenen Referate im 
Druck herausgegeben und damit der breitesten 
Oeffentlichkeit zugänglich gemacht werden. 

VDI. 


Mitteilungen des norwegischen Dampfkesselvereins. 


Der im Jahre 1916 von einer großen Anzahl 
industrieller Betriebe gegründete norwegische 
Dampfkesselverein, der nun ı50 Betriebe, darunter 
viele der Papier- und Zellstoffindustrie umfaßt, und 
dessen Aufgabe es ist, die Interessen derselben auf 
dem wärmetechnischen Gebiet wahrzunehmen, be- 
gann im Jahre 1923 mit der Herausgabe einer Fach- 
schrift für Wärmewirtschaft. Die bisher nur den 
Mitgliedern zugängliche Zeitschrift soll von ihrem 
4. Jahrgang an eine offizielle Zeitschrift werden. 
Die bisherigen Veröffentlichungen waren zum 
größten Teil auf eigene Arbeiten und Versuche in der 
Industrie aufgebaut. Die Zeitschrift kommt mit ein 
Heft pro Quartal heraus. Schd. . 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Einige Urteile über Lättbentyl *). 


Seit einiger Zeit findet bekanntlich unter dem 
Namen „Lättbentyl“ — eine Mischung von 25 % abs. 
Alkohol (Sulfitspiritus) und 75% Benzin — in 
Schweden ein Motorenbrennstoff Anwendung, über 
dessen Tauglichkeit, Eigenschaften und Zukunfts- 
aussichten sich Prof. E. Hubendick von der techn. 
Hochschule in Stockholm in einer der letzten Num- 
mern des „Svenska Dagbladet“ folgendermaßen aus- 
läßt: Für alle Besitzer von Motoren, die den neuen 
Motorenbrennstoff Lättbentyl schätzen gelernt 
haben, war es bisher ein fühlbarer Uebelstand, daß 
der Brennstoff nur an einer verhältnismäßig kleinen 
Anzahl Füllstationen erhältlich war. Dies beruhte 
auf der begrenzten Spirituserzeugung, die während 
dem Ausexperimentieren der vorteilhaftesten Her- 
stellungsmethoden notwendig war. Es gibt nämlich 
zwei solche zu wählen: Die Benzol- und die Kalk- 
methode; die erstere in den Skoghall- Werken, 
die letztere in Bergvik angewandt. Letztere hat 
jedoch den Sieg davongetragen. Die Herstellung 
von Motorenspiritus ist daher in größerem Maßstab 
in Gang gekommen. Die beiden Fabriken Kvarn- 


*) Siehe: „Die Sulfitspiritusindustrie in Schwe- 
den“; Papier-Fabrikant 23, 689 (1925). 
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sveden und Wifstavarv, von denen die letz- 
tere bis zu 2000 Tonnen jährlich erzeugen kann, 


stehen vor der Aufnahme ihrer Lieferungen. Nach 
und nach werden noch mehrere Werke die Her- 
stellung von Motorenspiritus aufnehmen. Er wird 


also seinen Siegeszug antreten, und dies ist um so 
mehr erfreulich, als große Interessen am Werke 
sind, der Sache Hindernisse in den Weg zu legen. 
Gleich wie das Lättbentyl auf den Markt gelangte, 
wurden ihm natürlich alle erdenkbaren schlechten 
Eigenschaften zugeschrieben. Es wurde ihm z. B. 
ein größeres Angriffsvermögen auf die Zylinder- 
wände, Kolben, Ventile usw. zugeschrieben, es sollte 
Rost verursachen und eine harte, koksartige Ober- 
fläche im Motor zurücklassen. Ein mit Lättbentyl 
getriebener Motor solle mehr Schmieröl erfordern, 
es solle Verunreinigungen enthalten, die Vergaser 
und Mundstücke zusetzen und außerdem gegenüber 
Benzin, das Starten des Motors erschweren. Pro- 
fessor Hubendick wendet sich gegen die Beschul- 
digungen des Innenangriffs der Motorenwände durch 
den neuen Brennstoff und führt dagegen ins Feld, 
daß der Brennstoff ja nur in Gasform ins Zylinder- 
innere gelange; auch wenn er in flüssigem Zustand 
in dasselbe gelänge, so könnte dies nie eine Ein- 
wirkung auf die Oberflächen des Zylinderinneren 
haben. Fs ist experimentell nachgewiesen worden, 
daß Eisen, in go%igen Alkohol versenkt, rostet. 
Bei einer Alkoholstärke von über 90 % tritt Rosten 
jedoch nicht ein. Der für Lättbentyl angewandte 
Sulfitsprit ist bekanntlich nahezu 100%ig. Eine 
Mischung von Sulfitsprit und eines Kohlenwasser- 
stoffes, wie Benzin, kann auch bei einer evtl. un- 
vollständigen Verbrennung keine Essigsäure ent- 
wickeln, welche auf Metallteile einwirken könnte. 
Weder Benzin- noch Alkoholgas kann auf das 
Schmieröl einwirken. 


Da der Sulfitsprit ein vollständig reines 
Destillationsprodukt ist und daher nicht mehr Ver- 
unreinigungen enthalten kann als Benzin, ist ein 
Zusetzen von Vergaser und Mundstücken unmög- 
lich. Ebensowenig ist der Anlaß vorhanden, zu be- 
haupten, daß das Lättbentyl eine koksartige Kruste 
hinterlasse. Beim Verbrennen von Benzin und Lätt- 
bentyl gesondert in einer offenen Schale, findet man, 
daß Benzin mit einer mehr rauchenden Flamnie 
verbrennt, als wie Lättbentyl, was darauf beruht, 
daB der Sprit Sauerstoff enthält. In Wirklichkeit 
rußt also ein mit Sprit getriebener Motor viel weni- 
ger als ein benzingetriebener. Was den behaupteten 
schweren Start des mit dem neuen Brennstoff ge- 
triebenen Motors betrifft, so sei es möglich, daß es 
bei gewissen Motoren einer kleinen, aber sehr ein- 
fachen Justierung bedürfe; die besonders bei kalter 
Witterung in die Augen tretende Erscheinung eines 
schweren Starts, kann durch Zusätze behoben wer- 
den, die sich in zur Winterszeit käuflichem Lätt- 
bentyl immer vorfinden. 


Bremsversuche haben den weitaus größeren 
Effekt eines spritgetriebenen Motors zweifellos dar- 
getan, und sind es zwei Umstände, die hierbei mit- 
spielen. Der eine ist der, daß der Alkohol mehr 
Wärme für seine Vergasung erfordert. Dadurch er- 
hält man niedere Temperatur bei Beginn der Kom- 
pression, woraus sich die Möglichkeit ergibt, eine 
xrößere Brennstoffmenge in den Zylinder zu bekom- 
men. Der andere Umstand ist der, daß die meisten 
Automobilmotoren, um hohe Geschwindigkeiten zu 
erreichen, ein zu hohes Kompressionsverhältnis 
haben, weshalb der Brennstoff bei niederen Touren- 
zahlen gegenüber hohen nicht voll ausgenutzt wird. 
Bedient man sich des Sulfitsprits, der doppelt so 
hohe Kompression wie Benzin erlaubt, so erhält 
man natürlich ein besseres Resultat. Dies äußert 
sich ganz besonders darin, daß der Motor besser 
durchzicht. Schd.: 
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Die hier besprochenen Werke sind ao wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung. 
Berlin S 42 zu beschen, 


Leistungs- und Material-Kontrolle nach dem Gantt- 
Verfahren. Von Wallace Clark, New York, 
Consulting Management Engineer. Berechtigte 
Uebertragung ins Deutsche von I. M. Witte. 
Berlin. Verlag von R. Oldenbourg, München und 
Berlin, 1925. Preis 3,50 M. 

Wallace Clark, New York, beschreibt in einer 
Broschüre die von I, M. Witte, Berlin, in das 
Deutsche übertragen wurde, das obige Verfahren, 
bei welchem Karten als Hilfsmittel zur Erzielung 
partieller Arbeitsverfahren verwendet werden. Eine 
graphische Kontrolle soll die Betriebe zwangsläufig 
zur besten und höchsten Form der Betriebsleitung 
führen. Fast automatisch werden die Wege hierfür 
gewiesen, ohne daß ein bestimmtes System gegeben 
wird. Der Uebersetzer glaubt dem Deutschen Be- 
triebsleiter und Betriebsingenieur von einem Ver- 
fahren Kenntnis geben zu sollen, das in der Praxıs 
der amerikanischen Betriebsführung eine wichtige 
Rolle spielt, und ihm gleichzeitig Anregung für die 
absolute Notwendigkeit und den offensichtlichen 
Vorteil zwangsläufiger Kontrolle bieten. 

Nach Ansicht des amerikanischen Verfassers 
können die Gantt-Karten ein Betriebsführungssystem 
aufbauen lassen, das nicht nur jedem führenden Mit- 
glied, sondern auch in gleicher Weise von dem ein- 
fachsten Arbeiter des Betriebes verstanden werden 
kann. Tatsächlich ist das Verfahren geeignet, sowohl 
dem Arbeiter, als auch dem Unternehmer selbst 
durch Registrierung aller im Betriebe vorkommen- 
den Arbeiten Gerechtigkeit widerfahren zu lassen. 
Zuerst wird das zugrunde liegende Gesetz aus- 
einandergesetzt. Die Menge der veranschlagten und 
der tatsächlich geleisteten Arbeit in Beziehung zu- 
einander, und zur aufgewandten Zeit werden im 
gleichen Sinne graphisch dargestellt. Ein Blick auf 
die betreffenden Karten zeigt: | 

ı. ob die maschinelle Ausrüstung stets voll aus- 
genutzt wird; 

2. wie die Arbeiten der einzelnen Angestellten im 
Vergleich zur geforderten Normalleistung sich 
verhalten; 

3. wie nach der verfügbaren Maschinenausrüstung 
die vorliegende Arbeit verteilt und rechtzeitig 
erledigt werden kann. 

Die Annahme des Verfassers, daß es für die 
Anwendungsmöglichkeiten dieser Karten scheinbar 
keine Grenzen gibt, muß man allerdings anzweifeln. 
Insbesondere scheint der Wert für Büroarbeiten 
(also für geistige Arbeit) recht zweifelhaft, da sich 
diese nicht ganz mechanisieren lassen. Bei allen Be- 
trieben, wo Akkord- und Prämienarbeit möglich ist. 
z. B. Maschinenbauanstalten, Gießereien usw. ist der 
Vorteil des Systems unbedingt anzuerkennen; wo 
aber die Leistung des Arbeiters ganz von seiner Ma- 
schine abhängig ist (z. B. in den meisten rein che- 
mischen Betrieben), kann man nicht immer ein 
klares Bild der Arbeitsleistung durch das Verfahren 
erreichen. 

Folgende Arten von Karten sind vorgesehen: 

die Maschinennachweiskarte, 

die Arbeiternachweiskarte, 

die Arbeitsverteilungskarte. 

die Auftragsmengen- und Beschäftigungskarte, 

der Fortschrittsbericht. 

Sämtliche Karten sind mit einer kurzen Erklä- 

rung und Gebrauchsanweisung versehen. Die ganze 

Zusammenstellung ist durchaus übersichtlich. Das 

Buch kann für jeden Betriebsleiter warm empfohlen 

werden. Ob sich das Verfahren für seinen Betrieb 

speziell eignet, wird er bei Lekin des Buches bald 
erkennen. ; 


nun“. 
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Der Weg der Reparation, von Versailles über den 
Dawesplan zum Ziel. Von Carl Bergmann, 
Staatssekretär a. D. Ganzleinenband 15 M. Frank- 
furter Societäts-Druckerei G. m. b. H., Frankfurt 
am Main. 

Wer die vorliegenden und noch kommenden 
Aufgaben der Reparation kennenlernen will, kann 
sich hierfür kaum einen geeigneteren Führer 
wählen, als den Staatssekretär a. D. Bergmann, der 
teils als amtlicher deutscher Vertreter, teils als Be- 
obachter allen europäischen Verhandlungen über 
diese Fragen beigewohnt hat. Nachdem am 1. Sept. 
1925 der Dawesplan ein Jahr lang in Kraft gewesen, 
war für ihn als Kenner aller Vorgänge und psycho- 
logischen Beweggründe sämtlicher Beteiligten der 
Zeitpunkt gekommen, rückwärts- und vorwärts- 
schauend ein Urteil über die Lösung des größten 
Problems der internationalen Wirtschaft zu fällen. 
Der Verfasser weist nach, welche Einflüsse die all- 
gemeine Politik auf dieses Problem ausgeübt hat, 
und daß es nur dann zu einer vernünftigen Lösung 
gebracht werden kann, wenn diese Einflüsse aus- 
geschaltet werden. Durch eine historische Dar- 
stellung der Entwicklung der ganzen Reparations- 
frage kommt er zu dem einzig möglichen Weg, auf 
dem der Dawesplan nur eine Etappe bilden wird, 
da der Transfer die Lehren schafft, wie dessen Be- 
stimmungen mit den Leistungsmöglichkeiten 
Deutschlands in Einklang gebracht werden können. 
Als Hauptforderung für eine endgültige Lösung, die 
nicht nur im deutschen Interesse, sondern auch in 
dem seiner Gläubiger liegt, wird mit Recht die 
Festsetzung der zu zahlenden Gesamtsumme auf- 
gestellt. | 

Die Einteilung des reichen Stoffes erfolgt zu- 
nächst in drei rein historische Teile bis zum Dawes- 
plan. Als das große Werk der Stabilisierung der 
deutschen Währung im Herbst 1923 gelungen, siegte 
auch in der Reparationsfrage die wirtschaftliche 
Notwendigkeit über politischen Starrsinn. Im vierten 
Teil wird dann dieser Sieg und seine Erfolge, eben 
im Dawesplan, bis ins Einzelne beschrieben. Der 
fünfte und letzte Teil beschäftigt sich alsdann mit 
den Zukunftsaussichten. Der Verfasser sieht in einer 
von Deutschland von Anfang an vorgeschlagenen 
Reparationsanleihe, ausgebaut durch die Erfahrungen 
mit dem Transfer, die einzig mögliche und auch 
mit Sicherheit zu erwartende Lösung des Repara- 
tionsproblems. 

Der flüssige Stil macht die Lektüre des spannend 
geschriebenen Buches zu einem Genuß. Für jeden, 
der sich mit dem in unser aller Schicksal so tief 
eingreifenden Problem wirklich sachlich beschäf- 
tigen will, unbeeinflußt von irgendwelchen partei- 
politischen Rücksichten, kann das Studium derselben 
nur empfohlen werden. M. 


Lockwood’s Directory of the Paper, and Allied 
Trades. 51. Jahrgang 1926. Herausgegeben von 
der Lockwood Trade Journal Co., New York. 
Preis 7,50 Dollar. 


Dieses als vorzüglich bekannte Adreßbuch der 
amerikanischen Papierindustrie wird wiederum allen 
Exporteuren und Interessenten ‚sehr willkommen 
sein. Auf etwa 000 Seiten enthält es alle wichtigen 
Firmen der Zellstoff, Holzschliff, Papier- und 
Pappenindustrie nebst verwandten Gebieten, und 
zwar nicht nur die Firmen der Vereinigten Staaten, 
sondern auch die in Südamerika, Kanada, Mexiko 
und Kuba gelegenen, mit genauen Angaben -über 
Name, Sitz, Leitung, Lage, Einrichtung, Produktion 
usw. Ferner finden wir eine Zusammenstellung 
aller Firmen der gesamten Papier verarbeitenden 
Industrie, sowie der Papier-, Lumpen-, Schreib- 
warenhändler und dgl. Ebenso ist ein genaues Ver- 
zeichnis aller leitenden Männer und ein solches aller 


Vereinigungen der amerikanischen Papierindustrie 
vorhanden. Das Buch ist sehr anständig gebunden 
und mit einer Menge buntfarbiger Anzeigen aus- 
gestattet. Als Nachschlagewerk sei es allen 
empfohlen, die mit den betreffenden Ländern auf 
besagten Gebieten in Geschäftsverbindung stehen 
oder aber um solche anknüpfen wollen. 


PATENT-UMSCHAU 


Dreh- und hebbares Wehr. 


D. R. P. 424929, Kl. 84a, Gr. 3, vom 18, 5. 22. 
Firma Deutsch-Luxemburgische Berg- 
werks- und Hütten-Akt.-Ges. 
in Dortmund. 

Patent-Ansprüche: ı. Dreh- und heb- 
bares Wehr, dadurch gekennzeichnet, daß die in 
Hubwagen (m) gelagerte Drehachse (a) des Wehr- 
körpers (W) Zahnkreisteile (R) trägt, die beim An- 
heben oder Senken des Wehrkörpers auf Zahn- 
stangen (B) abrollen und dadurch den Wehrkörper 
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(W) drehen. 2. Vorrichtung nach Anspruch ı, da- 
durch gekennzeichnet, daß statt der Zahnkreisteile 
(R) Kettenräder angeordnet sind, um die fest auf- 
gehängte Ketten in entgegengesetztem Sinne ge- 
schlungen und mit ihnen fest verbunden sind, sọ 
daß beim Heben oder Senken des Wehrkörpers die 
Ketten ab- oder aufrollen und dadurch den Wehr- 
körper drehen. 3. Vorrichtung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daß das Drehen und Heben 
des Wehrkörpers durch Anziehen oder Nachlassen 
der Ketten (Kı, K3) erfolgt. 
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Vorrichtung zum Entgasen von Sulfitzellstoff- 
kochern unter Wiedergewinnung der schwefligen 
Säure und der Abwärme. 

D:R,P. 425. 10%, KL ss b, Gr: 3, vom 27. & 34, 


Zusatz zum Patent 350 471. 
Zellstoffabrik Waldhof in Mannheim- 
Waldhof, Dr. Adolf Schneider in Kehlheim 
a. d. D. und Carl Hangleiter in Fockendorf 

in Thüringen. 

Im Betriebe hat sich herausgestellt, daß der 
Vorrichtung des Hauptpatents mehrere Nachteile 
anhaften. Sie werden alle durch vorliegende Erfin- 
dung vermieden. 

A, B, Z sind Zellstoffkocher, deren Abgase in 
Leitungen 4 und 5 entweichen können, in denen 


Abb. 4 


Frischlauge strömt. ca, cs sind injektorartige Ver- 
bindungsstellen der Lauge- und Gasleitungen. In 
den Laugeleitungen 4 und 5 werden die Gase und 
Dämpfe aufgesaugt. Mindestens eine der Leitungen 
kann auch eine Gas-Dampf-Leitung sein. da und ds 
sind Pumpen, die durch Rückschlagglieder ea, und 
es die Lauge in den Laugespeicher drücken. Die 
Einführung der Lauge in einen Laugespeicher er- 
folgt durch Einführungsleitungen fa und fs, in denen 
etwa zu verdichtende Gase und Dämpfe auf belie- 
bige Weise mit der Lauge gemischt werden können, 
so daß der Laugespeicher 14 gleichzeitig als Wärme- 
speicher wirkt. Infolge des Druckes im Lauge- 
speicher 14 oder durch eine Pumpe ıı oder auch 
durch beides kann die Lauge in den Leitungen 12 
und 4 bzw. 5 zum Strömen gebracht werden, wobei 
die Pumpen da bzw .ds die Lauge wieder in den 
Wärmespeicher zurückpressen bzw. zurückpressen 
helfen. Durch diese Maßnahme kann die Lauge im 
Wärmespeicher 14 angewärmt werden. bs, bs, Zza und 
zs sind Absperrglieder zum Absperren der Kocher 
von den Leitungen 4 und 5. 


Mbb.2 
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Patent-Ansprüche: ı. Vorrichtung usw, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Abgase- und 
Laugeleitungen injektorartig zusammengeführt sind. 
2. Vorrichtung nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß zwischen Laugespeicher (14) und 
die Laugeleitungen (4 und 5) jeweils mindestens 
eine Pumpe (da, ds) so geschaltet ist, daß die Lauge- - 
leitungen (4 und 5) an die Saugseite der Pumpen 
(da, ds) angeschlossen sind und letztere zweck- 
mäßig über Rückschlagglieder (e4, es) in den Lauge- 
speicher drücken, 3. Vorrichtung nach Anspruch ı 
und 2, dadurch gekennzeichnet, daß an einem Lauge- 
injektor jeweils die Abgasleitungen mehrerer Kocher 
angeschlossen sind. 4. Vorrichtung nach Anspruch 
ı bis 3, dadurch gekennzeichnet, daß jede der Lauge- 
leitungen (4 und 5) mehrere Injektoren aufweisen, 
die jeweils selbständige Saugstellen für die Gas- 
ableitungen der Kocher bilden. 


Auslandspatente. 
Stoffregler für die Stoffbütte der Papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent I 544 705 vom 7. 7. 25. 
F.J. Wallacein Sault Ste. Marie, Kanada. 

Durch Rohr ıo wird der Stoff in die Stoff- 
bütte B befördert; die wesentliche Menge desselben 


läuft durch den Trichter 17 in den mit Ueberlauf 12 
versehenen Behälter A. Wird die Konzentration 
des Stoffes zu groß, so hebt sich der Schwimmer 19 
und sorgt für größeren Wasserzulauf mittels der 
Vorrichtung 22, 23, 24. 


Einrichtung zur Reinigung des Langsiebes während 
des Betriebes der Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 550 304 vom 18. 8. 25. 
W. J. Dolan in Rhinelander, Wisconsin. 

In nächster Nähe oberhalb des unteren Teiles 
des zur Brustwalze zurückkehrenden Langsiebes ist 
an der Papiermaschine eine Vorrichtung befestigt, 
in welcher ein Dampfzuführungsrohr quer zur Be- 
wegungsrichtung genannten Teiles des Langsiebes 
von Hand verschiebbar ist. Dieses Dampfrohr be- 
sitzt unten einen seiner ganzen Länge entsprechen- 
den Schlitz, aus dem im Bedarfsfalle ein scharfer 
Dampfstrahl auf diejenige Stelle des Siebes trifft, 
welche verunreinigt oder verstopft ist. Unterhalb 
dieser Stelle wird ein Saugkasten angeordnet, der 
mit seiner Oberfläche unter Umständen an dieser 
Stelle das Langsieb trägt, jedenfalls aber sich ebenso 
weit rechtwinklig unter das Sieb erstreckt, wie ge- 
nanntes Dampfrohr oberhalb des Siebes. Die durch 
den auftreffenden Dampfstrahl vom Siebe los- 
zelösten Stoffe werden in den Saugkasten gesogen 
und entfernt. Damit die gereinigte, durch den 
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Dampf getroffene Stelle sofort wieder abgekühlt 
wird, ist dicht neben dem Saugkasten ein Spritzrohr 
angeordnet, aus dem nach oben gerichtete Wasser- 
strahlen gegen das Sieb befördert werden. 


Sortierapparat für Stoffbrei aller Art. 


Amerikanisches Patent 1 556 372 vom 6. 10. 25. 

Wilh. Thaler in Heidenheim a. d. Brenz. 
Der dünne Stoff fließt durch Rohr ı in den 
Apparat, tritt durch die Oeffnungen 2 und 3 und 
gelangt zwischen die auf der rotierenden, horizon- 
talen Welle sitzenden Arme 7 und 8, die ihn mit- 
nehmen und eine schleudernde und propellerartige 


Wirkung auf ihn ausüben, während aus Rohr 10 
Wasserstrahlen springen, die die gelochte Wandung 
des Gehäuses 9 durchdringen. Die Stoffasern, 
welche fein genug sind, gelangen aus dem Mantel 14 
in den Auslauf 18 und die gröberen Bestandteile 
durch Rohr 19 aus dem Apparat. Eine zweite, auf- 
rechtstehende Form des Apparates ist in der 
Patentschrift ebenfalls beschrieben. 


Zuflußregler für Papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent 1552629 von 8. 9. 25. 

I. O. Mason und andere in Quebeck, Kanada. 
Der Stoff gelangt aus dem Behälter ı5 und der 
Mündung 14 auf das über die Brustwalze 13 laufende 
Langsieb 11. In dem Abflußschenkel des Gefäßes 


sind quer zur Längsrichtung sehr viele Platten 18 
von der in der Abbildung gezeigten Form in gerin- 
zer Entfernung voneinander parallel angeordnet, 
durch welche der Stoffstrom beruhigt und gleich- 
mäßig verteilt wird. Die Platten sind an ihren 
Kanten und Ecken abgerundet, damit Stoffasern 
von ihnen nicht zurückgehalten werden können. 
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Drahtnetzeinlagen für Papier und Pappe. 


Amerikanisches Patent I 550 04I vom 18. 8. 25. 
E. C. Noonan in Toronto, Kanada. 

Zur Herstellung von verstärktem Papier und 
von verstärkter Pappe wird innerhalb einer mit 
Stoffbrei gefüllten Bütte B eine Bahn von Draht- 
netz G untergetaucht, welche um eine Rolle ge- 
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wickelt ist. Das Drahtnetz beläd sich innerhalb 
seiner Maschen und auf seinen beiden Seiten mit 
Stoffasern und bildet damit eine einheitliche Bahn, 
die zunächst über einen in Umdrehung befindlichen 
geheizten Zylinder D und darauf abwechselnd unten 
und oben über eine Anzahl geheizter Zylinder E 
geleitet und schließlich auf einer Rolle aufgewickelt 
wird. Da Monel-Metall nicht rostet, wird diesem 
der Vorzug vor Drahtnetz aus Eisen gegeben. 


Stetig wirkender Holländer. 


Amerikanisches Patent ı 568068 vom 5. 1. 26. 
Kenneth B. Howell in Maplewood, N.I. 
Dieser Apparat dient vorzugsweise zur Auf- 

arbeitung von Altpapier für die Papierfabrikation. 
Unterhalb der Holländerwalze ist in geringer Ent- 
fernung vom Trogboden eine Metallplatte horizon- 
tal angeordnet, die mit einem Sattel unmittelbar in 
geeigneter Verbindung steht und mit vielen Löchern 
versehen ist, deren Durchmesser nach unten zu- 
nimmt. Während die Holländerwalze die Füllung 
zwischen sich und der Platte allmählich hindurch- 
zieht und dabei das Papier zerfasert, können die 
bereits genügend zerteilten Fasern durch die Platte 
hindurchtreten und in einen unter ihr ausgesparten 
Raum gelangen, aus dem sie abgezogen werden 
können. D'e Befüllung des Troges kann andauernd 
oder mit Unterbrechung geschehen; ein eigent- 
liches Grundwerk ist in demselben nicht vorhanden. 


Vorrichtung zur Herstellung von Dachpappe u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 563 642 vom I. 12. 25. 
T. W. Morse in Bridgfield Park, N. J. 

Der Papierstoff fließt durch die Kanäle 3 und 4 
und durch den verstellbaren Auslaß 6 in die Bütte 2, 
deren gekrümmte Rückwand 7 den Stoff in Rich- 
tung der Pfeile in Umlauf setzt. Der in Umdrehung 
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versetzte Zylinder 15 ist durch Wände 12 in Abteile 
geteilt. In dem zentral angeordneten Zylinderrohre 
8 wird durch eine Pumpe ein Unterdruck aufrecht- 
erhalten und das vom Stoff befreite Wasser abge- 
saugt. Die Abteilung 10 kommuniziert während der 
Rotation des Zylinders 15 mit dem Rohre 8 bei 
jeder Umdrehung einmal. Dabei wird mittels des 
Vakuums im Rohre 8 aus dem Mundstück 14 eine 
beliebige Menge einer Asphaltemulsion 13 in und 
auf die Stoffschicht gesaugt, die sich vorher auf 
dem Zylinder ı5 abgelagert hat. Darauf wird die 
asphaltierte Bahn unter die Gautsche 16 geleitet 
und schließlich getrocknet. Sollen starke, wasser- 
dichte Pappbahnen hergestellt werden, so können 
die bezeichneten, vor dem Trocknen liegenden Vor- 
gänge mit hintereinandergeschalteten Einrichtungen 
derselben Art mehrmals wiederholt werden. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


ı2i, 21. C. 36228. Firma Chemische Fabrik 
Kalk G. m. b. H., Köln, und Dr. Herm. Oehme, 
Köln-Kalk, Wipperfürther Str. 5. Herstellung von 
festem Natriumbisulfit. 16. 2. 25. 

I12i, 21. C. 36523. Firma Chemische Fabrik 
Kalk G. m. b. H., Köln, und Dr. Herm. Oehme, 
Köln-Kalk, Wipperfürther Str. 5. Herstellung von 
festem Natriumbisulfit oder Natriumsulfit; Zus. zur 
Anm. C. 36228. 4. 4. 25. 

12i, 21. G. 63 732. Gesellschaft für Lindes Eis- 
maschinen A.-G., Höllriegelskreuth bei München. 
Gewinnung von konzentriertem Schwefeldioxyd. 
13. 3. 25. 

ı2r, ı. R. 61258. Dr. Ernst Ludwig Rinman, 
Djursholm bei Stockholm, Schweden: Vertr.: Dipl.- 
Ing. J. Tenenbaum und Dr. H. Heimann, Patent- 
anwälte, Berlin SW68 Verfahren zur trockenen 
Destillation von alkalisierten Ablaugen der Natron- 
Cellulosefabrikation. 2. 6. 24. Schweden 6. 6. 23. 

29a, 2. C. 34549. I. G. Farbenindustrie Aktien- 
gesellschaft, Frankfurt a. M. Schlagmaschine zur 
Entfaserung, lederartiger Blätter von Yuccaceen, 
Draceen und dgl. 10. 3. 24. 

29b, 3. H. 99075. Heinr. Hawlik, Berlin, Gnei- 
senaustr. 69. Verfahren zur Herstellung künstlicher 
Fäden, Bänder, Filme und dgl. aus Viskose. 31. 10. 24. 

38h, 2. A. 44 192. Nils Alexander Alexanderson, 
Stockholm, Schweden; Vertr.: Dr. Georg Winter- 
feld, Patentanwalt, Berlin SW 6r. Verfahren zur 
Konservierung von Holz. 11. 2.25. Schweden 15. 2. 24. 

- 55d, 22. B. 119512. Firma F. H. Banning 
& Seybold Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co. 
Düren, Rhld. Einrichtung zur Papierherstellung 
bei Langsiebpapiermaschinen; Zus. zur Anm. 
B. 115758. 27. 4. 25. 

55d, 22. M. 85310. Maschinenfabrik A.-G.. 
vorm. Wagner & Co., Köthen i. Anh. Langsieb- 
papiermaschinen zur Herstellung von dünnen und 
dicken Papieren. 12. 6. 24. 

55d, 23. B. 120988. Firma F. H. Banning 
& Seybold Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co.. 
Düren. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von Kartons und Mehrfachpapieren auf Rundsicb- 
zylindern. 27. 7. 25. 

Patent-Erteilung. 


123d, 27. 427222. Karl Seligmann, Offenbach 
a. M., Liebigstr. 7. Verfahren zur Reinigung von 
Filtertüchern und ähnlichen, stark verunreinigten 
Geweben unter Anwendung von Bürsten, Schabern 
und dgl. und verdünnter Natronlauge. 31. 3. 22. 
S. 59 327. 


Löschung von Patenten. 
29 b, 3, 339 050, 342641. 55b, 4, 405 218. 


Gebrauchsmuster-Erteilungen. 


54 d. 041 734. Käte Fritsch, geb. Rentsch, Berlin- 
Wilmersdorf, Güntzelstr. 6o. Gekrepptes Seiden- 
papier. 7. 1. 26. F. 51656. 

55d. 941950. Firma Carl Uebemann, Hohen- 
limburg i. W. Endloses Metalltuch. 10. 11. 25. 
U. 7889. l 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 13/1926. Extraktion von 
Kiefernwurzefholz. Das Verfahren, um aus Fichten-, 
Tannen- und Kiefernwurzelholz höchstwertiges 
Kienöl, Kolophonium und Terpentin neben Holz- 
kohle zu gewinnen, ist der sogenannte Schmeer- 
ofen-Betrieb. Er bietet mit seiner minimalen Regic 
und seinen hochbezahlten Edel-Erzeugnissen für 
drei bis vier Leute ein auch heute noch sehr gutes 
und ständiges Einkommen! Ich gebe Interessenten, 
welche über ein wenn auch nur kleines Anfangs- 
kapital zum Zwecke eines Schmeerofen-Betriebes 
verfügen, genaueste Anleitung nebst Zeichnung zum 
Baue solcher Oefen und zu deren Betriebsführung. 
Es sind bereits einige solcher Betriebe im Gange 
(Tirol, Hessen, Salzburg, Steiermark, Ost-Schweiz). 
und alle nähren ihren Mann! Es muß keiner aus- 
wandern! Für jeden fähigen und fleißigen Menschen 
ist im schönen Deutschland Geld zu finden, und 
zwar viel müheloser als am Amazonas oder im 
wilden Chaco Nord-Argentiniens, wohin jetzt so 
viele gehen. Will man jedoch an Stelle von Holz- 
kohle Papierholzklein erhalten, so bedarf es einer 
modernen Extraktions-Anlage für flüchtige Lösungs- 
mittel, die eine sehr bedeutende Apparatur und auch 
große Betriebskapitalien erfordert. In der Nähe von 
Dresden befindet sich die erste Fabrik Deutschlands. 
deren Spezialität der Bau solcher Anlagen ist und 
der auch eine erstklassige Versuchsstation für solche 
Extraktionen zur Verfügung steht, welche dem 
Interessenten die Möglichkeit gibt, sich an Hand 
praktischer Ergebnisse ein Bild von der Wirtschaft- 
lichkeit der Verfahren zu machen. Ich nenne ernsten 
Leuten gegen Ersatz meiner Spesen gerne diese 
Firma. 

Dr.-Ing. TE. Belani, Villach, Tiroler Str. 23. 

Für diese Mitteilung muß der Einsender allein 
die Verantwortung übernehmen, da wir auch schon 
gegenteilige Ansichten über die Rentabilität solcher 
Schmeerofen-Betriebe gehört haben. D. Schriftl. 

Antwort auf Frage Nr. 13/1936. Extraktion von 
Kiefernwurzelholz. Während des Krieges, wo man 
notgedrungen nach Ersatz für die mangelnden natür- 
lichen Rohstoffe suchen mußte, sind findiee Köpfe 
auf die Idee gekommen, aus Kiefernwurzelholz das 
darin enthaltene Terpentin und Harz zu gewinnen. 
Man hat das Holz dieser Stöcke ähnlich, wie dies 
bei der Herstellung von Cellulose geschieht, in 
kleine Stückchen gehackt, sodann wie bei der Ge- 
winnung von Gerbstoffen aus Kastanienholz usw. 
ausgekocht bzw. ausgelaugt und auf diese Weise 
das Holz bis auf einen geringen Prozentsatz ent- 
harzt. In neuerer Zeit wird dieses Verfahren wieder 
aufgenommen und das rückständige, ausgelaugte 
Holz zu Cellulose, Papier oder Pappe zu verarbeiten 
gesucht. Ein Herr, welcher sich mit der Verwirk- 
lichung dieses Projektes befaßt, sandte mir mehrere 
Kilo der fraglichen Holzstückchen, die auf vor- 
erwähnte Weise entharzt wurden. Ich habe diese 
in einer bestimmten Lauge in einem offenen Gefäß 
längere Zeit gekocht, hierauf im Mörser zerstampft 
und aus diesem Stoff Pappenmuster*) geschöpft. 
welche ein schönes, lichtbraunes Aussehen haben. 


*) Bzim Verlag einzusehen. 
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splitterfrei und mindestens so zäh sind, als aus 
bestem, gedämpften Fichtenholzstoff hergestellte. 
H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 
Antwort auf Frage Nr. 14/1926. Papierhüllen, 
Sie finden im Anzeigenteil des „Wochenbl. f. Pappe- 
und Papierverarbeitung“, Verlag Rich. Lange, 
Dresden A 1, Moritzpl. 12, einige Firmen, deren 
Spezialität die Erzeugung solcher Papierhüllen ist. 
Dr.-Ing. E. Belani, Villach. 
Antwort auf Frage Nr. 14/1936. Papierhüllen. 
Mit Aufgabe von Lieferanten hierfür und Unter- 
breitung von Mustern kann ich dienen. 
H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 
Frage Nr. 18/1926. Gräser-Cellulose. Wer kann 
Auskunft geben über die Erzeugung von Zellstoff 
aus Grasarten, wie Esparto usw.’ Welche Literatur 
kommt in Frage? 
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Von Laßberg, Wärmewirtschaft. 
Dieses seinerzeit allseitig mit größtem Interesse 
aufgenommene Buch wird Herr von Laßberg dem- 
nächst in vollständig umgearbeiteter und stark er- 
weiterter Form (292 Seiten) neu herausgeben. Das 
Buch soll in einem soliden Ganzleinenband geliefert 
werden. Der Ladenpreis für dasselbe wird 21,75 RM. 
betragen; derVerein ist in der Lage, seinen Mitgliedern 
das Buch zum Vorzugspreise von 14,50 RM. für das 
gebundene Exemplar zu beschaffen. Interessenten 
werden gebeten, baldmöglichst eine Mitteilung an 
den Geschäftsführer des Vereins, Herrn Dr. Opfer- 
mann, Charlottenburg 9, Lindenalle ı7, zu richten. 
wieviel Exemplare gewünscht werden. 

Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfermann. 
(Schluß des chemisch-technischen Teils*) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Trockenfilze. 
Von Dir.-Ing. E. Belani, Villach. 


Es werden die Ursachen der Zerstörung von Trockenfilzen und deren wirksamer Hintanhal- 
tung besprochen und mit Beispielen aus der Praxis belegt. 


Woran liegt es nur, daß manchmal Trocken- 
filze so arg versagen, wessen Schuld ist es und 
wie kann dem Uebel des hohen Trockenfilzkontos 
wirksam begegnet werden? 

Trockenfilze sind gewebte Transportbänder, die 
dem ständigen Wechsel von Nässe und Hitze aus- 
gesetzt und einer immerwährend wechselnden 
Spannung unterworfen werden. Bei zu dichtem Ge- 
webe, zu kleiner Filztrockenfläche und zu stram- 
mer Anspannung kann es zu keiner richtigen Ver- 
dampfung des aus der Papierbahn gezogenen 
Wassers kommen. Es bilden sich dann die be- 
kannten „nassen Stellen“, deren schädlicher Wir- 
kung man nur mittels Aufblasen von heißer Luft 
begegnen kann, da ein noch so starkes Anspannen 
der Trockenfilze in diesem Falle nichts hilft, son- 
dern nur dem Filze ein vorzeitiges Ende bereitet. 
Es gibt aber viele Papiermaschinenführer, welche 
dies nicht einsehen wollen! Die in den Geweben 
(Schafwolle und Baumwolle) verbleibende Feuch- 
tigkeit bedingt unter dem Einflusse der Wärme 
einen Fäulnisprozeß, der nach und nach die Festig- 
keit der Fasern zerstört. Dieser Prozeß wirkt sich 
um so schneller aus, je minderer die Wollqualität 
war, aus welcher der betreffende Trockenfilz her- 
gestellt wurde, und je dicker dieser ist. 

Außer diesem Fäulnisprozed spielt auch die 
Zersetzung der im Schafwollgewebe enthaltenen 
Fettstoffe durch die hohen Temperaturen eine 
durchaus beachtenswerte Rolle. 

Tierische Fette spalten sich bekanntlich bei 
höherer Temperatur in Fettsäure und Glyzerin. Die 
Fettsäure wirkt in der Wärme kräftig auf die 
Wollfasern ein und bedingt ihre allmähliche Zer- 
störung, worunter die Festigkeit des Gewebes leidet. 

Da die Mehrzahl der Papiermaschinen bislang 
noch mit Schafwoll-Trockenfilzen bespannt sind, 
weil diese Filzart sowohl dünnste als auch dickste 
Papiere arbeiten läßt, dabei infolge des robusten, 
dicht gewalkten Gewebes auch den mehr oder 
weniger zarten Behandlungsmethoden des Papier- 
maschinenpersonals und den Einflüssen unzeit- 
gemäßer Konstruktionen von Trockenzylinder- und 
Filzleitwalzenlagern erfolgreichen Widerstand 
leistet, will ich hier einiges über deren Behandlung 
in der Papiermaschine sagen. Schafwoll-Trocken- 


filze gewöhnlicher Webart, also keine rundgeweb- 
ten Filze (Rundtrockenfilze), welche ein Gewicht 
von 3500 bis 42co g/qm haben, bedürfen vor allem 
hinlänglich großer Filztrockner zu ihrer vollen 
Leistungsfähigkeit und Lebensdauer. Das Verhält- 
nis von Wassergehalt der Papierbahn zur wirk- 
samen Trockenfläche der Papiermaschine, welches 
in der Praxis mit 4 Kilogramm Wasserverdampfung 
je qm wirksamer Trockenfläche als günstigstes er- 
kannt wurde (siehe „Wochenbl. f. Papierfabrikation“ 
Nr. 41, 1925, S. 1240), ist für die Leistung und 
Lebensdauer der Trockenfilze bestimmend. Dabei 
ist als richtiges -Verhältnis der Trockenflächen 
zwischen Trockenzylinder und Filztrockner 3:1 an- 
genommen. Verschiebt sich dieses Verhältnis un- 
günstig unter den Wert 3:1 und erhöht sich die 
Wasserverdampfung über 4 Kilogramm je qm, so 
treten in kürzester Zeit die Folgen solcher Ueber- 
lastungen durch manchmal verheerende Zerstörun- 
gen der Trockenfilze ein, welche dann das Filzkonto 
erheblich anschwellen lassen. Es ist Sache jedes 
rechnenden WVerwalters, solche Mißstände an der 
Papiermaschine so rasch als möglich zu beseitigen 
— meint man — tatsächlich aber kann man so man- 
chen Betriebsleiter klagen hören, daß die Mittel zu 
einem wirtschaftlichen Umbau der Trockenpartie 
nicht zu erlangen sind. Welche Kurzsichtigkeit' 
Welcher tägliche Verlust solcher unwirtschaftlicher 
Arbeit für den Fabrikbesitzer! Welcher Aerger für 
den Betriebsleiter und für das Maschinenpersonal! 

Schafwoll-Trockenfilze sowohl wie solche aus 
Baumwolle sind in sehr hohem Grade dem soge- 
nannten „Eingehen“ unterworfen, sobald sie trocken 
werden. Dies erfolgt beim Abreißen der Papier- 
bahn und bewirkt eine Verkürzung der Filzlänge. 
Die Folge davon ist eine übermäßige Anspannung, ein 
heftiges Anpressen an die nackten, heißen Zylinder- 
flächen und ein schnelles Zugrundegehen der Gewebe. 

Heute hat man verschiedene, vorzüglich be- 
währte und selbsttätige Entspannungsvorrichtungen, 
die ich, in geeigneter Weise angebracht, an keiner 
normalen Papiermaschine vermissen möchte. Leider 
findet man sie in der Praxis nur an den neuesten 
und größten Typen, nicht aber an den vielen 
schmalen und älteren Papiermaschinen, wo sie doch 
so sehr am Platze wären. Die Kosten ihrer Be- 
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schaffung würden sich in kürzester Zeit an den 
Trockenfilzen einsparen lassen. Nicht jeder Ma- 
schinenführer, nicht jeder ı. Gehilfe oder Papier- 
schneider denkt an das Nachlassen der Trocken- 
filze, wenn es mal schlecht geht und die Bahn 
ewig reißt. Vielfach bleibt keine Zeit dazu, beson- 
ders dann nicht, wenn der zu Bergen wachsende 
Ausschuß die Leute nervös macht. Dieser sich oft 
in der Trockenpartie verheddernde Ausschuß hat 
schon manchen guten Filz schwer beschädigt! 
Baumwoll- und Segeltuchtrockenfilze, wie sie 
für die großen Schnelläufer verwendet werden, sind 
noch viel schonender zu behandeln als der robuste 
und geduldige Schafwollfilz, denn auf deren dünnes 
Gewebe wirkt die Hitze sich noch intensiver aus, 
übertragen sich zu hohe Anspannungen noch viel 
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so groß sei als diejenige bester Baumwollfilze. Die 
Fabrik konnte bei diesem Filze die Filztrockner 
entbehren und ersparte Dampf. Starke Saugfähig- 
keit und größte Zugfestigkeit zeichnete den Asbest- 
Trockenfilz vor allen anderen dort in Verwendung 
stehenden Trockenfilzen aus. Beide Asbestfilze 
waren Fabrikate der Firma v. Asten & Co. ın 
Aachen. 

Für die Zwecke der Filztuchfabrikation läßt sich 
die Asbestfaser, welche im Vergleich zur Woli- 
und Baumwollfaser sehr kurz, spröde und hart ist, 
nur in Verbindung mit dieser verarbeiten. Dies 
wird so gemacht, daß man auf ein starkes Baum- 
wollgewebe von 3 mm Dicke ein Asbestgewebe von 
1,5 mm Dicke nach einem ganz besonderen Ver- 
fahren aufwebt. Abb. ı. 


Abb. 1. 


schärfer, und Beschädigungen durch unsachliche 
Regulierung, verkämmten Ausschuß, Zapfenbruch 
von Filzleitwalzen usw. sind viel eher zu befürchten. 

Schlechte oder nur mindere Baumwollqualitäten 
machen sich sehr bald bemerkbar, jedenfalls viel 
früher als beim Schafwollfilz; denn die Leistung 
einer Trockenpartie ist auf den Quadratmeter ge- 
rechnet, recht bedeutend, da bis zu 78% Wasser 
aus der Papierbahn durch Erhitzen und Verdamp- 
fen entfernt werden müssen. DaB der Energie- 
aufwand hierbei ein erheblicher ist, geht aus folgen- 
dem hervor: ı Kilo Wasser erfordert zur Er- 
hitzung von 30° auf 100° C und zur Verdampfung 
insgesamt 600 W.E. Für z. B. 5o Kilo Papier, 
welches beim Eintritt in die Trockenpartie 68 % 
Feuchtigkeit = 34 Kilo Wasser enthält, sind, eine 
Temperatur von 30° C vorausgesetzt, zum Ver- 
dampfen dieser Wassermenge 20400 W.E. nötig. 
Immer bleiben aber noch 5% Feuchtigkeit im Pa- 
pier zurück, was aus papiertechnischen Gründen 
auch erwünscht ist. 

Meine vorstehenden Angaben sind ohne Be- 
rücksichtigung der Strahlungsverluste (25%) und 
der Leistungskoeffizienten der verschiedenen 
Trockenpartien gemacht, über welche v. Laßberg, 
C. Strobach, Nötzli, Strauß, Gerhardt u. a. genau- 
este Ziffern veröffentlichten (siehe „Der Papier- 
fabrikant“, „Wochenbl. f. Pap.“: „Briefe eines Pa- 
piermachers an seinen Sohn usw.). Es fehlt nicht 
an Versuchen, die Lebensdauer der teueren Trocken- 
fillze durch möglichst intensiven Luftzug und Ab- 
beförderung der Brüden zu erhöhen. Diesen Zweck 
verfolgen z. B. auch die erweiterten Abstände der 
Trockenzylinder und die Zuführung erwärmter Luft 
unter die Trockenpartie sowohl wie in den Papier- 
maschinensaal selbst. Auch die Vakuumtrocknung 
der Amerikaner arbeitet darauf hin. Die praktisch 
besten Resultate liefert aber bisher m. E. die 
Asbestierung der Trockenfilze! Ich sah in einer Pa- 
pierfabrik in Hagen i. W. einen Asbest-Trockenfilz, 
der schon an 5 Jahre in der Maschine lief. Schaf- 
und Baumwollfilze hielten dort bei vorsichtigster 
Behandlung und bester Qualität nicht über 2 Jahre. 

Ende 1923 besuchte ich eine der größten bel- 
gischen Karton- und Papierfabriken. Man zeigte 
mir dort einen Asbest-Trockenfilz, der schon seit 
dem 5. Februar 1922 lief und bereits 1360000 Kile 
Papier hinter sich hatte. Der Filz war in tadel- 
loser Verfassung. Man lobte seine glatte Ober- 
fläche und seine gute Durchlässigkeit, welche eben- 


Wie wirkt sich nun der Asbest-Trockenfilz aus? 
Die Asbestoberseite, welche mit den heißen 
Trockenzylindern in Berührung tritt, erhitzt sich 
stark und nachhaltig, wie ja dies bei einem Gestein, 
welches der Asbest doch vorstellt, natürlich ist. Es 
entsteht also ein stark erhitztes Transportband, 
welches das Papier durch die Trockenpartie in innig- 
ster Berührung begleitet. Die Erhitzung ist dabei 
so nachhaltig, daß sie das Gewebe selbst trocken 
hält, weshalb vielfach bei Asbest-Trockenfilzen auf 
die Filztrockner verzichtet werden kann. Durch die 
außerordentliche Saugfähigkeit des immer trockenen 
Gewebes wird der Entwässerungsprozeß der Papier- 
trocknung sehr gefördert. Es darf aber niemand 
glauben, daß die Asbestfaser an sich saugfähig ist, 
das ist nur eine Eigenschaft der Baumwollfaser. 
Das Saugen des Asbestgewebes beruht auf rein 
kapillarer Wirkung der Gewebehohlräume. Da nun 
die Asbestfasern sehr heiß sind, verdampfen sie 
wie heiße Rohre auf ihrer Oberfläche das Wasser 
bedeutend schneller als dies die hygroskopischer 
Woll- und Baumwollfasern zu tun vermögen, welche 
das in ihre Faserschläuche aufgenommene Wasser 
nur langsam als Dampf austreten lassen. Infolge- 
dessen fördern Asbestfilze den Trocknungsprozeß 
besser als alle anderen Gewebe. 

Asbestfilze behalten ihre Maße. Dort, wo an- 
dere Trockenfilze (beim Abreißen der Bahn) abgc- 
spannt resp. nachgelassen werden müssen, weil sie 
einschrumpfen, dehnt sich der Asbestfilz und hängt 
durch, wogegen er sich beim Feuchtwerden strafft. 
Es bedarf also beim Abreißen der Papierbahn keines 
Nachlassens, die Asbestfilze regeln sich von selbst! 
Darin erblicke ich wohl mit Recht einen Haupt- 
grund der langen Lebensdauer dieser Filze. 

Die schöne glatte Oberfläche der Asbestfilze 
läßt ein Markieren nicht befürchten. Es ist dies der 
Erfolg eines besonderen Appreturverfahrens., 
welches es möglich macht, daß die Asbestfilze von 
den Feinpapierfabriken auch zu den feinsten Pa- 
pieren (photograph. Papiere) verwendet werden. 

Zum Schlusse noch ein Wort über Segeltuch- 
Trockenfilze.e. Es wurde mir öfters geklagt, daß 
diese manchmal die Papierbahn übertrocknen, und 
zwar so stark, daB es einem Versengen gleich- 
kommt. Dies ist bei Asbestfilzen wohl niemals zu 
befürchten, da bei diesen das Gewebe stärker resp. 
dicker ist und in jedem Augenblicke der Trock- 
nung gerade soviel Wasserdampf vorhanden ist. 
daß ein Versengen wirksam verhindert wird. 
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UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Die Vor- und Nachteile der Elektromotor-Einzel- 


und -Gruppenantriebe. 
Von H. Winkelmann, Ratibor O.-S. 


Wenn für den Antrieb einer größeren Anzahl 
von Werkzeug- oder anderen Arbeitsmaschinen als 
Kraftmaschine ein oder mehrere Elektromotoren in 
Betracht kommen, tritt an den Ingenieur die Frage 
heran, ob er sämtliche Arbeitsmaschinen von nur 
einem Elektromotor antreiben lassen will oder ob 
er sich für den Einzel- oder Gruppenantrieb der- 
selben entscheidet. Nur in verhältnismäßig wenigen 
Fällen ist diese Frage von vornherein einwandfrei 
geklärt, in weitaus den meisten Fällen bedarf viel- 
mehr die Entscheidung einer eingehenden Beurtei- 
lung aller für den einen oder anderen Betriebsfall 
günstigen oder ungünstigen Momente. Es lassen 
sich daher auch keinesfalls allgemein gültige Hin- 
weise geben, vielmehr muß in jedem Fall auf Grund 
der für den jeweils vorliegenden Betrieb in Frage 
kommenden Betriebsverhältnisse die Entscheidung 
fallen. 

Wenn man zunächst alle diejenigen Sonderfälle 
ausscheidet, wo die Eigenart des betreffenden Be- 
triebes von vornherein beispielsweise den Finzel- 
antrieb gewisser Werkzeug- oder Arbeitsmaschinen, 
vielleicht noch dazu durch Elektromotoren in Son- 
derausführung verlangt, wie dies, um nur einige 
wenige Beispiele anzuführen, in den neuzeitlich ein- 
gerichteten Spinnereien sowie Webereien der Fall 
ist, und lediglich die als normal zu bezeichnenden 
Antriebe von Metall- oder Holzbearbeitungsmaschi- 
nen, Fabriken der Papierverarbeitungs- sowie Nah- 
rungsmittelindustrie sowie ähnlichen Betrieben in 
Frage kommen, so kann man für die Wahl des An- 
triebes folgende Gesichtspunkte aufstellen: Handelt 
es sich lediglich um den Antrieb einiger weniger 
Arbeitsmaschinen, so wird man im allgemeinen die- 
selben von nur einer gemeinsamen Transmission 
aus durch einen einzigen Elektromotor antreiben, 
sofern nicht vielleicht eine dieser Arbeitsmaschinen 
im Verhältnis zu sämtlichen anderen den weitaus 
größten Kraftbedarf aufweist und vielleicht auch 
nur selten in Benutzung kommt. In einem solchen 
Fall empfiehlt es sich, diese Arbeitsmaschine mit 
einem eigenen Antriebsmotor zu versehen, damit die 
sonst auftretenden hohen Leerlaufverluste vermie- 
den werden. Aehnliche Verhältnisse können auch 
auftreten, wenn beispielsweise eine Werkzeug- oder 
Arbeitsmaschine bezüglich der Gleichförmigkeit in 
der Umlaufszahl usw. besonders hohe Anforderun- 
gen an die Antriebskraftmaschine stellt, oder wenn 
eine bestimmte Fabrikationsmaschine im Gegensatz 
zu allen übrigen über die normale Arbeitszeit hin- 
aus dauernd oder öfters in Betrieb gehalten werden 
muß. Auch zum Antrieb der nur zeitweise in Be- 
trieb befindlichen Transportanlagen, wie Aufzüge, 
Kräne, Drehscheiben und andere ähnliche Betriebs- 
e’nrichtungen nimmt man gern einen besonderen 


Elektromotor als Antriebskraftmaschine. In allen 
anderen Fällen aber, wo es sich um eine größere 
Anzahl normaler Werkzeug- oder anderer Arbeits- 
maschinen handelt, muß man diese entweder sämt- 
lich von einer gemeinsamen Transmission aus oder 
aber Gruppen von Fabrikationsmaschinen für sich 
durch entsprechend kürzere Transmissionsstränge 
betreiben oder man muß zum Einzelantrieb über- 
gehen. 

Den Antrieb einer größeren Anzahl von Fabri- 
kationsmaschinen von einer einzigen, meistens sehr 
langen Transmission aus muß man heute als durch- 
aus veraltet bezeichnen. Abgesehen von dem Nach- 
teil bei einer Betriebsstörung an einem Teil der 
ausgedehnten Transmission oder an der einzigen 
Antriebskraftmaschine, stellen sich erfahrungs- 
gemäß die Herstellungskosten derartiger Trans- 
missionsstränge meistens teurer als eine Anzahl 
der wesentlich leichter ausfallenden Transmissions- 
stränge für Gruppenantriebe. Daß anderseits diese 
Gruppenantriebstransmissionen zugleich auch eine 
größere Betriebssicherheit bieten, ist klar. 

Betrachtet man zunächst den Einzelantrieb für 
kleine oder mittelgroße normale Werkzeug- oder 
andere Arbeitsmaschinen, so stehen den zweifellos 
vorhandenen Vorzügen, wie z. B. größere Wirt- 
schaftlichkeit bezogen auf den nutzbaren Strom- 
verbrauch, bequeme Aufstellungsmöglichkeit der 
betreffenden Fabrikationsmaschinen, bessere Belich- 
tung der Arbeitsräume infolge Fortfalls der vielen 
Antriebsriemen usw., doch gewisse große Nachteile 
gegenüber, die nicht unerörtert bleiben dürfen. Zu- 
nächst steht fest, daß die Kosten der Einzelantriebe 
größer sind als beim Gruppenantrieb. So ist bei- 
spielsweise das wirtschaftliche Fehlschlagen einzel- 
ner industrieller Werke nachgewiesenermaßen oft 
auf eine zu starke Betonung der Elektrifizierung zu- 
rückzuführen gewesen. Die von parteiischer Seite 
so oft gerühmten Vorteile des Einzelantriebes 
stehen eben oft in bezug auf die Verringerung der 
Kraftkosten in keinem gesunden Verhältnis zu den 


Nachteilen dieser an sich zwar rein äußerlich 
schönen Antriebsform. Als solche seien nur ge- 
nannt: Die weitaus höhere Verzinsung und Ab- 


schreibung des investierten Mehrbetrages gegenüber 
den Kosten desGruppenantriebes, ferner die für viele 
Betriebe sehr einschneidend in Betracht kommenden 
größeren Reparaturen und Instandhaltungskosten 
und schließlich die durch den Betrieb vieler Einzel- 
Kraftmaschinen oft gegebene höhere Betriebs- 
unsicherheit insofern, als es meistens nicht möglich 
ist, mit wenigen gleichartig gebauten, auswechsel- 
baren Motortypen auszukommen, wie dies beim 
Gruppenantrieb durch Wahl vollkommen normaler 
Elektromotoren, oft von nur gleicher Größe, leichter 
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durchzuführen ist. Beim Einzelantrieb besteht viel- 
mehr sehr oft der Zwang, bestimmte dem Betrieb 
und der Bauart der angetriebenen Fabrikations- 
maschinen entsprechende Elektromotoren in Sonder- 
ausführung verwenden zu müssen, die ebenfalls wieder 
die Anschaffungskosten ungünstig beeinflussen. Der 
für den Einzelantrieb so oft ins Treffen geführte 
Hinweis, daß bei Betriebsstörungen am Elektro- 
motor stets nur eine Werkzeug- oder Arbeits- 
maschine in Mitleidenschaft gezogen wird, im Ge- 
gensatz zum Gruppenantrieb, bei welchem eine Stö- 
rung am Antriebsmotor oder an der Transmission 
den Betrieb mehrerer Arbeitsmaschinen usw. in 
Frage stellt, ist unbedingt als einseitig zu bezeich- 
nen, da aus denselben Ursachen heraus sowohl der 
eine wie auch der andere Einzelmotor reparatur- 
bedürftig werden kann. Anderseits sind Störungen, 
besonders an kurz gebauten Transmissionssträngen 
verhältnismäßig sehr selten, so daß hiermit ernst- 
lich kaum gerechnet zu werden braucht, selbst nicht 
in solchen Fällen, wo dieselben vielleicht über das 
Normalmaß hinaus belastet betrieben werden. Hier- 
bei ist selbstverständlich in beiden Fällen voraus- 
geschickt, daB sowohl ein einwandfreies Fabrikat 
vorliegt, als auch daß der Einbau einwandfrei er- 
folgt ist. Eine vielleicht im Rahmen der Wahr- 
scheinlichkeit liegende Erweiterung der betreffenden 
Arbeitsmaschinenanlage ist ebenfalls mit Hilfe des 
Gruppenantriebs viel leichter durchzuführen als 
beim Einzelantrieb. Der von Freunden desselben 
oft angeführte Hinweis, daB beim Einzelantrieb eine 
bessere Ausnutzung der in Frage kommenden Ar- 
beitsräume möglich ist, hat auch nur bedingte Gül- 
tigkeit. Man ist heute fast überall bestrebt, Fabrik- 
bauten rechtwinklig zu errichten. In derartigen Ge- 
bäuden können daher Gruppenantriebe ebenso gün- 
stig wie beim Einzelantrieb in bezug auf die Raum- 
ausnützung eingebaut werden, wenn auch in man- 
chen, immerhin aber wohl anormalen Fällen die 
beim Einzelantrieb gegebene bessere Beleuchtungs- 
möglichkeit des ganzen Arbeitsraumes im gegebe- 
nen Ausnahmefalle von ausschlaggebender Bedeu- 
tung werden kann. 


Ein grundsätzlicher Unterschied der beiden vor- 
stehend behandelten Antriebsformen liegt aber in 
der Größe der Uecberlastung der zu wählenden 
Elektromotoren. Beim Einzelantrieb muß der Mo- 
tor von vornherein so groß gewählt werden, daß 
er selbst bei größter Ausnutzung der von ihm be- 
tricbenen Werkzeug- oder Arbeitsmaschine die nö- 
tige Kraft hergeben kann. Diese Einzelantriebs- 
motoren arbeiten daher, weil in der Regel nur sel- 
ten bis auf die Höchstleistung ausgenutzt, im allge- 
meinen unwirtschaftlicher als die Antriebsmotoren 
der Gruppenantriebe, deren Größe im allgemeinen 


dem mittleren Kraftbedarf sämtlicher an einem 
(sruppenantrieb angeschlossenen Arbeitsmaschinen 
angepaßt wird. Diese Gruppen-Antriebsmotoren 


sind daher in der Regel ziemlich gleichmäßig be- 
lastet und können trotzdem, wenn auch nur inner- 
halb bestimmter Grenzen, dem Kraftbedarf einzelner 
Arbeitsmaschinen, bei höchster Ausnutzung dersel- 
ben, gerecht werden. Es ist wohl ohne weiteres 
einleuchtend, daß der Motor eines Gruppenantriebes 
einschließlich der Transmission schon aus obigem 
Grunde erheblich billiger zu beschaffen ist als die 
mit verhältnismäßig hoher FKinzelleistung und in 


größerer Anzahl einzubauenden, meistens noch ver- 
schiedenartig konstruierten Motoren beim Einzel- 
antrieb. Auch bezüglich des Kraftverbrauches ist 
schr oft festgestellt worden, daß trotz der beim 
Einzelantrieb möglichen Abschaltung einzelner Ar- 
beitsmaschinen dieser Vorteil wieder aufgehoben 
wird infolge der durch die meistens geringe Be- 
lastung bedingten Unwirtschaftlichkeit im Strom- 
verbrauch. Wie überall, so ist selbstverständlich 
auch hier der Mittelweg der beste; auch zu viele 
Arbeitsmaschinen dürfen nicht zu einem Gruppen- 
antrieb vereinigt werden. Bestimmte Hinweise, 
wie viele und welche Arbeitsmaschinen gemeinsam 
von einem Elektromotor anzutreiben sind, können 
nicht gegeben werden, da sich dies stets nach den 
örtlichen und Betriebsverhältnissen zu richten hat. 
Wenn möglich, treibe man durch Gruppenantriebe 
nur solche Arbeitsmaschinen gemeinsam an, welche 
für eine bestimmte Fabrikation zusammen arbeiten 
müssen oder welche in ihrer Gesamtheit eine Be- 
triebsabteilung für sich bilden. Auch sollen die hier- 
für in Betracht kommenden Arbeitsmaschinen usw. 
möglichst nur von einer, keineswegs von mehr als 
zwei Transmissionswellen angetrieben werden, da 
bei weitverzweigten Transmissionsanlagen sonst der 
ganze Vorteil der Gruppenantriebsform verloren- 
gehen würde. Die Transmissionswellen sollen auch 
nicht gar zu lang sein. Man sehe für diese, um ge- 
ringe Abmessungen zu erhalten, soweit als durch- 
führbar hohe Umlaufszahlen vor, um so mehr, als 
man sehr oft die Verwendung viel zu langsam lau- 
fender Triebwerke von dementsprechend viel zu 
schwerer Ausführung beobachten kann. Ferner ver- 
wende man für Gruppenantriebe ausschließlich nor- 
male Elektromotoren von mittlerer Umilaufszahl, 
insbesondere mit normalem, reichlich bemessenem 
Riemscheibendurchmesser, um einen günstigen 
Uebertragungsfaktor des Riemens zu  erziclen. 
Wenn einzelne Betriebe mit Rücksicht auf die in 
ihnen herrschende Staubentwicklung. Säuredampft- 
entwicklung, Feuchtigkeit oder außergewöhnliche 
Trockenheit und Wärme usw. die Verwendung be- 
sonders hergestellter Elektromotoren zur Bedingung 
machen, muß selbstverständlich hierauf Rücksicht 
genommen werden. Die in solchen Ausnahmefällen 
vorzusehende Sonderausführung der Motoren be- 
steht dann meistens in der Verwendung von halb 
oder ganz geschlossenen Maschinen, im letzteren 
Fall auch oft mit besonderer Frischluftzuführung 
versehen, oder in Motoren, welche eine besondere 
widerstandsfähige Wicklung erhalten. 


Zum Schluß sei noch darauf hingewiesen, daß 
ces sich empfiehlt, soweit als durchführbar, d'e 
(sruppenantriebe für möglichst gleiche Kraftauf- 
nahme vorzusehen, damit in dem gleichen Betriebe 
so viel als möglich nur gleich große und gleichartig 
gebaute Motoren Verwendung finden, für welche bei 
Vorhandensein eines Reservemotors alsdann eine 
vorzügliche Auswechselungsmöglichkeit besteht. 
Dies ist von besonderem Wert für solche Betriebe. 
wo infolge großer Staubentwicklung usw. eine in 
regelmäßigen Zeiträumen vorzunehmende gründliche 
Reinigung und Kontrolle der Motoren notwendig ist. 
In solchen Fällen ist meistens eine Reinigung sowie 
Kontrolle an Ort und Stelle fast unmöglich. so daß 
die in bestimmten Zeiträumen vorzunehmende Aus- 
wechselung des betreffenden Elektromotors große 
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Vorteile mit sich bringt. Dic Kontrolle bzw. Reini- 
gung braucht dann nicht, wie meistens üblich, außer- 
halb der normalen Arbeitszeit ausgeführt zu werden, 
sondern kann in aller Ruhe und mithin viel sorg- 
fältiwer unter besserer Beaufsichtigung ausgeführt 
werden. Die größte Annehnilichkeit wird selbstver- 
ständlich erreicht, wenn die verschiedenen Motoren 
gleicher Bauart sämtlich auch mit gleich großer 
normaler Riemscheibe versehen sind, so daß bei der 
Auswechselung gegen einen anderen Motor keine 
Aenderung des Uebertragungsverhältnisses zu be- 
fürchten ist. Der Einbau gleichartig gebauter 
Wlektromotoren ist in vielen Fällen bei nur etwas 
wutem Willen möglich, und die dadurch vielleicht 
bei der Anlage entstehenden nur geringfügigen Mehr- 
kosten machen sich im Betriebe durch Vortcile der 
Auswechselungsmöglichkeit überreichlich wieder be- 
zahlt. Ferner seien noch kurz einige Worte über die 
Üecbertragungsmittel zwischen Elektromotor und 
Transmission gesagt. Im allgemeinen achte man 
darauf, daß das Ucbersetzungsverhältnis nicht größer 
als 1:5 bis 1:6 gewählt wird, und vermeide kurze 
sowie senkrechte Antriebe. Da dies aber in vielen 
Fällen nicht mögl&ch sein wird und man oft auch mit 
normalen Motorriemscheiben nicht auskommen kann 


oder außergewöhnlich große Gegenriemscheiben auf 
der Transmission in Kauf nehmen muß, so empfiehlt 
es sich, bei vorliegenden anormalen Antriebsver- 
hältnissen soviel wie möglich Spannrollenantriebe 
zu verwenden. Bei richtigem Einbau derselben und 
Verwendung entsprechend hergestellter Lederriemen 
von unbedingt gleichmäßiger Stärke sowie hoher 
Elastizität erzielt man einen höchst wirtschaftlichen 
und in jeder Beziehung betriebssicheren Antrieb, 
dessen vielseitige Vorteile leider noch viel zu wenig 
gewürdigt werden. Gerade durch Einbau derartiger 
Spannrollenantriebe lassen sich auch in bezug auf 
die Wirtschaftlichkeit der Riemenantriebe große 
Vorteile erzielen, so daB dadurch die dem Gruppen- 
antrieb im Gegensatz zum FEinzelantrieb oft ent- 
gegengehaltenen Nachteile des sogenannten „Riemen- 
verlustes“ wenigstens zu einem guten Teil wieder 
ausgeglichen werden. Die durch den Einbau der 
Spannrollen entstehenden Mehrkosten können zum 
Teil durch Verwendung schmalerer Riemen wieder 
kompensiert werden und machen sich anderseits 
z. B. nur durch den absolut gleichmäßigen Durch- 


Inserieren heißt Interessieren‘). 


Wie die amerikanischen Papierfabriken Kunden werben. 
Von Gerd: Rudolf Bachmann. 


Nordamerika ist das Land der großzügigsten 
\Massenbeeinflussung. Es ist das Land der eindruck- 
vollsten Reklame der Welt. Sie nur ist es gewesen, 
die im Verein mit außerordentlich verfeinerten, hoch- 
entwickelten Fabrikationsmethoden das Land groß 
wemacht und zum Wohlstand geführt hat. Denn Rce- 
klame ist für den Amerikaner etwas anderes, als es 
bis jetzt noch für den Deutschen ist. Reklame ist 
drüben Lebenselenent, Urkraft. Aus diesem Grunde 
ist auch die Einstellung des Publikums zur Reklame 
eine andere; die große Masse interessiert sich dafür, 
weil sie von ihr interessiert wird und verfolgt sie 
mit einem beständigen Interesse, das ähnlich dem 
Sportinteresse ist. 

Die fälschliche Annahme, daß in Amerika Re- 
klame gleichbedeutend mit Marktschreierei ist, sei 
von vornherein zurückgewiesen. Längst sind die 
Zeiten, in denen das tatsächlich der Fall war, ver- 
flossen. Heute ist die Reklame in Amerika zu einer 
Stilfeinheit entwickelt, die als Kunst bezeichnet wer- 
den kann; dabei ist sie von einer Scharfsinnigkeit 
wetragen, die getrost als Wissenschaft anzusprechen 
ist. Sie ist durchweg hochwertige Qualität, sowohl 
in bezug auf Leistung, wie auf Aufmachung. Unsere 
deutsche Industrie wird gut tun, ihr angesichts der 
immer schärfer werdenden Konkurrenz amerikani- 
scher Firmen auf allen Märkten größte Beachtung 
zu schenken. Vor allem schon im eigensten Imn- 
teresse, denn drüben ist die Reklame viel teuerer als 
hier und dies ist einer der Gründe, weshalb der Ame- 
rikaner gelernt hat, sie so anzuwenden, daß sie den 
höchsten Nutzeffekt besitzt. 

Jede gute Reklame soll verkaufen. Sie soll nicht 
nur den Kunden von der Existenz irgendeiner Ware 


3) Nicht in der Absicht, die amerikanische Reklame unbedingt als 
nachahmenswert hinzustellen, bringen wir diesen Aufsatz heute unseren 
Lesern zur Kenntnis, denn die deutschen Verhältnisse sind anders geartet, 
wohl aber scheinen uns diese Ausführungen sehr beachtenswert als Ans 
regung für die deutsche Papierindustrie, durch Reklame in den Verbraucher« 
kreisen den Bedarf an Drucksachen-, Kataloge und Prospektpapieren zu 
heben, mithin also auch die eigene Produktion. 

Die Schriftleitung. 


zug, also durch unverminderte Umlaufzahl auch 
beim angestrengtesten Betrieb reichlich bezahlt. 

Hawira. 
oder einer Firma unterrichten. Das sogenannte 


Sachinserat, auch das Erinnerungsinserat, ist drüben 
so gut wie unbekannt. Auch die bei uns so häufigen 
Steigerungen, die Anpreisungen im Superlativ, „das 
Beste“, das „Unerreichteste‘“, finden sich in der 
amerikanischen Reklame nicht mehr, denn längst 
haben die Inserenten erkannt, daß diesen Behaup- 
tungen kein überzeugender Wert innewohnt. Tat- 
sächlich läßt es mich als Leser kalt, ob Lehmann 
Briefpapier verkauft und ich durchaus darauf schrei- 
ben soll, oder ob Schulze Einbanddecken herstellt. 
Wissen will ich, warum ich auf Lehmanns Papier 
und auf keinem anderen schreiben soll und welchen 
Vorteil mir Schulzes Kartons für meine Druck- 
sachen gewährleistet. Nach diesem Grundsatze han- 
delt der Amerikaner in seiner Propaganda. 

Der Amerikaner sagt in jeder Anzeige Wissens- 
wertes von seiner Ware. Er setzt niemals voraus, 
daß seine Firma, sein Erzeugnis bereits genügend 
bekannt ist, und daß er es somit nicht mehr nötig 
habe, noch etwas darüber zu sagen. Er sagt immer 
das, was wissenswert ist, aber er sagt es stets in 
einer neuen, interessanten Form, so daß er nie lang- 
weilig wird. Es ist überaus verblüffend, welche 
Fülle von Anregungen, Belehrungen, Argumenten 
das amerikanische Inserat dem Leser bietet. An alle 
Gefühle, an den Geschäftssinn, den Patriotismus, die 
vielen kleinen Schwächen im Leben appelliert er. 
Dabei geht er streng systematisch vor. Die Serien- 
inserate stellen seine Stärke dar. Bei Serienanzei- 
gen, die in der Aufmachung einander gleichen, deren 
Größe eine gleichmäßige ist, die immer an derselben 
Stelle in der Zeitung oder Zeitschrift stehen, er- 
kennt jeder Leser sofort, daß es sich wieder um die 
und die Firma handelt. Es ist nicht mehr notwen- 
dig, erst lange einen Kontakt herzustellen. Die Be- 
kanntschaft ist einmal gemacht, es handelt sich um 
alte Bekannte. 

Im Geschäftsleben gibt der Amerikaner sehr viel 
auf Vernunft und Ueberlegung. Sie sind seine 
besten Argumente für die Kundenwerbung. Man 
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lese deshalb einmal die folgende Anzeige aus einer 
Reihe für die Hampshire Paper Company. Sie ist 
die erste einer Reihe, die an alle Berufe appelliert. 
Das Schlagwort lautet: „Wenn Papier goldwert 
ist“. Dann fährt das Inserat fort: „Wenn Sie im 
Begriffe stehen, mit jemand ein Geschäft abzu- 
schließen, mit dem Sie nie persönlich zusammen ge- 
kommen sind, und wenn dieser Geschäftsfreund in 
seinem Büro sitzt, Ihr Angebot in der Hand, und 
seine Entscheidung für oder gegen Sie noch 
schwankt, dann ist gutes Papier für Brief und 
Drucksache häufig ausschlaggebend. Dann ist Pa- 
pier Gold wert. Fragen Sie Ihren Papierhändler, 
Ihren Lithographen, Zeichner oder Drucker nach 
Proben oder schreiben Sie an uns.“ 


ra THR SATURDAY EVENING POST 


Women Don’t Buy “Price” 


TS a eme unci shn pres che bride 
a check Glassware that doesn't go 
with the china, a piano rhat doesn't go 
wırh rhe furniture, rags that don't go with 


They buy color, pattern, harmony- 
the wall gen. a parasol that doesn't go 
ther 


things to go with other thin 
wich the hat —most women would ra ng 8 ” 8° 


hara ban he er SuN SE OS ame hi Many an old may be milk, but she mubjecı te baby's health. The re. 
nme merchant has scratched his and mid, “Women sult is that these books are read and acted upon to an 
don't seem to understand salurı ar all.” extent char is making economic history and ts establish 
He mused the pont that a woman does not value things mg the American woman as a more completely informec 
on what they to make, but on how they will Át mw Duyer, a better mother, and è happıer housewile than 
her schemes. Bur there are some modern manufacturer, ®®Y Other woman in the world 

eho don't miss that pomt For merchant, manufacnerers, and 

They tell women in printed books whar thor goods buyers of printing 


Koh Ike and At en a E N Ha ai ah 
orher things. Some interesting intormation on how to co-operate with 


They use the photograph and the color picture for all secured Írom a number of books on this subject to be issued 
ıhey are worth—and nghrly used they are worth a dot. by S. D. Warren C y during the year 1925. One book 
They have developed the advertising booklet w a peint just issued is * This Shows How Women Buy,” and is è 
where ır ıs more than just a commercial booklet. It is an discussion of rhe use of color printing as an aid to selling. 
suthontatnive treatıse on ita subject. You can obtain this book and others without cost, as 
The arııcle to be sold may be linoleum, but the sub. issued, from any paper merchant who sells Warren's Stand. 
t s ıntenor decoration. ard Printing Papers or by 
artıcl may be a door $ writing direct wus $ D. 
frame, but the subject L S Warren Company, 101 
penod architecture. The Milk St, Boston, Mass. 
aruck may be silverware, 
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undneunzig von hundert Fällen damit begnügen. zu 
sagen: „Papiere für alle Zwecke‘, „Papiere für Pro- 


paganda“. Sein amerikanischer Konkurrent denkt 
dagegen anders. Er sagt z. B. 
„Bin- Schutfzmsna ı4 Weberzich- 


hosen würde bei einem Straßenauflauf nicht viel 
Respekt genießen. Ohne seine Uniform würde seine 
Autorität nicht gewahrt werden können. Der erste 
Eindruck eines Briefes auf minderwertigem Papier 
ist Würdelosigkeit.e. Der erste Eindruck aber 
ist — namentlich im geschäftlichen Leben — der 
entscheidende. Schreiben Sie Ihre Briefe auf „Old 
Hampshire Bond“. Fordern Sie von Ihrem Drucker, 
Ihrem Papierlieferanten, Zeichner oder Lithographen 
Muster oder schreiben Sie an uns.“ 


.. TNE SATURDAY EVENING POST 
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Some day your friendly old customer 
may be exposed to a new idea 


YERYBODY’S custumer . Gick. And 
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t personal calls on all your old customers, and experience in 
the mails can help you keep in touch wich them. has been set forth į 


S. D. Warren Company. One book, “T 
U a man buys from you he will rend wich interest and - e ~ 
any booklets and pamphlets you send him. expisins the send 
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IZwei Anzeigen der Warren Paper,Co., die durch Anregung zur Herstellung von Drucksachen den Papierkonsum hebt. 


Welcher Geschäftsmann bietet nicht oft seine 
Ware nur durch einen Werbebrief, durch Druck- 
sachen an? Vor allem heute, wo Reisespesen und 
Vertretergehalt schwer ins Gewicht fallen. Jeder 
ist sich deshalb auch schnell bewußt, daß Briefe, 
daß Drucksachen um so mehr Wirkung haben, je 
besser sie ausgestattet sind. Und dann folgt dieser 
zum Nachdenken anregenden Einleitung groß und 
charakteristisch gedruckt der Name der bekannten 
Marke, Die Hampshire Paper Company ist in der 
Union überaus angesehen. Sie könnte es sich leisten, 
nur noch ihre Marke „Old Hampshire Bond“ hinaus- 
zuschreien. Sie tut es aber nicht, sondern vertieft 
immer und immer wieder den Wertbegriff ihres Er- 
zeugnisses. 

Die besten Beweise überzeugen aber noch nicht, 
wenn der Leser sie nicht liest. Es gilt also deshalb 
vor allen Dingen, seine Aufmerksamkeit zu fesseln. 
Das erreicht das amerikanische Inserat durch seine 
Schlagworte. Es ist verblüffend, was auf die- 
sem Gebiete geleistet wird. Es gibt kein Gebiet des 
menschlichen Wissens, was hier nicht herangezogen 
wird. Der deutsche Fabrikant würde sich in neun- 


Die übrigen Anzeigen operieren alle mit Auf- 
merksamkeit erregenden Schlagworten. „Schreiben 
Sie sich selbst Briefe!“ oder „Die Ingenieure schrei- 
ben jetzt“ usw. Nicht minder packend sind auch 
die Anzeigen von Warren, der großen Standard 
Printing Paper Company in Boston. Warren inse- 
riert in den amerikanischen Magazinen in ganzseiti- 
gen Inseraten. Den deutschen Leser mag interes- 
sieren, daß der Seitenpreis hierfür z. B. in der 
Saturday Evening Post, die allerdings eine Auflage 
von 31% Millionen Exemplaren hat, 22000 M. beträgt. 

Der längste Schritt beim Verkau- 
fen. „Der längste Schritt beim Verkaufen, bei 
welchem die meisten Kunden verlorengehen, befin- 
det sich zwischen dem ersten und dem zweiten Ver- 
kauf. Die wichtigste Frage nach dem ersten Ver- 
kauf an einen neuen Kunden ist: „Wird er den 
Kauf wiederholen?“ Mit anderen Worten, weiß der 
Kunde, was er gekauft hat? Der erste Verkauf ist 
eine Art Versuch. Aber wie werden Ihre Waren 
versucht? Wie werden Ihre Vorzüge beurteilt’ 
Was sind die Bedingungen des Versuches? Das ist 
für Ihre Kunden genau so wichtig, wie für Sie 


204 


1926 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 14 


selbst. Der Kunde zahlt Geld, um mehr über Ihre 
Waren zu erfahren, um die Vorteile, die sie haben 
könnten, zu erproben. Die meisten Männer und 
Frauen sind bereit, so unparteiisch als möglich zu 
sein. Wissen Sie, daß einige Fabrikanten ihrer Sen- 
dung eine Postkarte beilegen zum Zwecke der Un- 
terzeichnung und Rücksendung und daß Rück- 
sendungen bei einigen von ihnen sehr zahlreich sind? 
Oftmals erhält der Kunde, der die Karte zurück- 
schickt, nützliche Broschüren und Schriften zuge- 
sandt. Oftmals befindet sich statt einer Postkarte 
ein Prospekt oder ein Zirkular in dem Paket. Manch- 
mal packt der Kaufmann ein gedrucktes Inserat bei. 
Die Methode wechselt. Der Fabr®kant von 
Zahnpulver gebraucht die eine, der von Automobilen 
die andere. Zu viele Fabrikanten tun nichts, um die 
große Lücke zwischen dem ersten und dem zweiten 
Verkauf zu überbrücken — zwischen dem versuchs- 
weisen Käufer und dem regelmäßigen Kunden. 


Ce G OY (Js ( 9 
A policeman An idea from an 


in overalls accountant 
wouldn't have much in He mung i reports, 
fiuence in a riot. His au- analyses, tables on 
ern he - z 
orm. “The very feel of the 
The first impression of a paper carries convic- 
letter written on cheap tion,” he says, “and the 
stationery is cheapness— 


material looks so crisp 
and clean-cut that it is 
worth doubly impressive.” 
“Write it on Old Hamp- 
ehire Bond.” Ask your 
printer, stationer, en- 
graver, or lithographer for 
samples—or write us. 
HAMPSHIRE PAPER COMPANY 
South Hadley Falls, Mass. 
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Hier will eine Papierfabrik ihre Ware ver- 
kaufen. Sie sagt nicht, daß sie diese oder jene Pa- 
piersorte auf Lager hält, sondern sie suggeriert den 
Papierverbrauch an sich durch Anregung zu ver- 
stärktem Drucksachenverbrauch. Es mag zweifel- 
haft sein, ob sie für deutschen Geschmack ent- 
sprechend ist, nicht aber, daß diese Anzeige auf 
deutsche Verhältnisse anzuwenden wäre. 

Dieselbe Werbeidee verfolgt die Firma noch in 
einigen anderen Inseraten. „Eines Tages mag Ihr 
alter Kunde von einer neuen Idee gefangen werden, 
dann werden Sie ihn möglicherweise verlieren, ob- 
gleich Sie ihn immer aufs zuvorkommendste be- 
dient haben.“ Und wieder wird in logischer Weise 
die Wichtigkeit einer intensiven Drucksachenwer- 
bung propagiert. 

Häufig wendet sich die Reklame an die Frauen 
und versteht, sie bei ihren starken und schwachen 
Seiten zu fassen, denn die Frau stellt nach statisti- 


Wim DD ar 
Write yourself 
a letter— 


Sign it, seal it, mail it— 
when it comes back, look 
et it with a critical eye. 
Does it impress you as 
favorably as the other let- 
ters you received in the 
same mail? 
That’s a test we invite 
on Old Hampshire Bond — 
ask us or your printer for 


HAMPSHIRE PAPER COMPANY 
South Hadley Falls, Mass. 
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Vier Tageszeitungs-Anzeigen einer Papierfabrik. 


Aber das nicht deshalb, weil sie die Notwendig- 
keit nicht sehen. Sie wissen nicht, was zu tun ist. 
Ein guter Drucker kann Ihnen dabei helfen.“ 

An die Kaufleute, Fabrikanten und 
Käufervon Drucksachen. „Vor einigen Jah- 
ren hat die Warren Company sorgfältige Studien 
darüber angestellt, wie man den Verkauf durch 
Drucksachen unterstützen kann. Einige fördernde 
Informationen über den Gebrauch von Drucksachen 
sowohl für den Verbraucher als auch den Erzeuger 
können durch eine Reihe von Büchern über geschäft- 
liche Drucksachen, die wir im Laufe des Jahres 
1925 hergeben, erlangt werden. 

Exemplare dieser Bücher können ohne Kosten 
von jedem Papiergeschäft, welches Warrens Stan- 
dard Printing verkauft, bezogen werden, oder durch 
uns: S. D. Warren Company, 101 Milk Street, 
Boston, Mass. 

Warrens Standard Papiere sind geprüft auf die 
eríorderlichen Eigenschaften beim Druck, Falzen 
und Binden.“ 


schen Ermittlungen den größten Teil des Käufer- 
publikums. „Fabrikant, wende Dich also an sie. Sie 
sind immer zugänglich für Kataloge und Abbildun- 
gen Deiner Waren. Sie studieren gern darin und 
schwelgen in der Vorfreude des Einkaufs. Drucke 
Kataloge für sie, verwende aber Warrens Papiere!“ 

Die Ausstattung der Anzeigen ist immer eine 
ganz hervorragende. Wo Papier und Druck es zu- 
lassen, dienen Photographien zur Illustration, im an- 
deren Falle Zeichnungen. Die Zeichnung ist der 
Blickfang; sie ist meist figürlich gehalten, durchaus 
naturalistisch, sympathisch in den dargestellten Per- 
sonen, deutlich in der Wiedergabe des propagierten 
Artikels. 

Die Wege, die die amerikanische Reklame geht, 
sind zielbewußt. Wir können und sollen sie nicht 
restlos auf deutsche Verhältnisse übertragen. Wir 
sollen aber viel, viel von ihr lernen, denn in unserer 
jetzigen Form ist die deutsche Reklame noch längst 
nicht das, was sie sein könnte: Die Urkraft zur 
wirtschaftlichen Gesundung. 
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Die Absorption von Natriumhydroxyd in Natronlauge und 
Schwarzlauge durch Sulfatzellstoff. 


Von Prof. Carl Kullgren. 


VUebersetzung des Sonderdrucks Nr. 45 der schwedischen Ingenieur-wissenschaftlichen Akademie, Stockholm 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 13, 1926.) 


Rückgang der Absorption bei Ver- 
dünnung der Laugenlösung mit 
Wasser. 


Wie oben gezeigt, absorbiert Kraftzellstoff bei 
18° aus einer Lösung, enthaltend 3,5 g NaOH in 
Joo cm®, 2,6 g NaOH, gerechnet auf 100 g Stoff. 
Ein Versuch wurde nun auf folgende Weise aus- 
veführt. Zunächst gab man dem Zellstoff Gelegen- 
heit Natriuniıhydroxyd aus einer Lösung von cben- 
genannter Konzentration zu absorbieren, hernach 
wurde die Lösung verdünnt, so daß dieselbe 1,75 & 
NaOH in 100 cm? enthielt, der Kolben 15 Minuten 
lang umgeschüttelt und hierauf der Alkaligehalt 
auf gewöhnliche Art bestimmt. Die absorbierte 
NaOH-Menge ist von 2,6 g auf 1,75 g gesunken. 
Nach Abb. ı sollte der Kraftzellstoff in ciner sol- 
chen Lösung 1,85 g absorbieren, daher in naher 
Uebereinstimmung mit dem gefundenen Wert. Ein 
weiterer Versuch wurde so ausgeführt, daß Kraft- 
zellstoff auf dieselbe Weise behandelt wurde wie 
eben, worauf die Lauge so vollständig wie möglich 
abgesaugt wurde; die Menge zurückbleibender 
Lauge wurde durch Wägen bestimmt und Wasser 
zugesetzt, so daß die Lösung 0,48 g NaOH in 100 
cm? enthielt. Nach Umschütteln wurde der Alkali- 
wchalt bestimmt und cs zeigte sich, daB von dem 
absorbierten Natriumhydroxyd 81% freigegeben 
wurden, während die Berechnung 85 % ergab. Diese 
beiden Versuche zeigen also, daß die Absorption 
reversibel ist und daß die Herauslösung von einmal 
absorbiertem Alkali rasch vor sich geht. 

Die Versuche bestätigen weiter — etwas was 
bereits aus dem WVorhergehenden hervorging —, 
daß die Absorption, so wie sie bestimmt ist, keine 
scheinbare und dadurch entstanden ist, daß das Al- 
kali dem Zellstoff einige saure Stoffe entzogen 
hätte, sondern in einer wirklichen Aufnahme von 
NaOH aus der Lösung besteht. 


Absorptionsversuche mit Chlor- 
natrium- und Sodalösungen. 


Da Schwarzlauge einige Natriumsalze enthält, 
war. es notwendig das Absorptionsvermögen .des 
Zellstoffs gegenüber einigen solchen Salzen zu un- 
tersuchen. Die Proben wurden an einer Sodalösung 
mit 98 g Na:COs in 109 cm? und einer 2 %igen 
Chlornatriumlösung vorgenommen. Die Versuche 
geschahen bei 18° Temperatur. 

Bei den Versuchen mit Sodalösung wurde der 
Gehalt sowohl titrimetrisch wie auch mittels des 
elektrischen Leitvermögens bestimmt; bei den Ver- 
suchen mit Chlornatriumlösung bediente man sich 
nur der letzteren Methode. In keinem Fall konnte 
Absorption nachgewiesen werden. 

Man könnte glauben, daß, da Soda eine deut- 
liche Hydrolyse zeigt, das dabei entstandene Na- 
triumhydroxyd teilweise absorbiert würde. Aber 
die Menge Natriumhydroxyd in einer Sodalösung 
von oben angegebener Stärke ist nicht größer, als 
etwa 30 mg in Ico cm’, und es geht aus Abb. ı 


hervor, daß die Absorption in einer solchen Alkalı- 
lösung so unbedeutend ist, daß sie nicht merklich 
in Erscheinung tritt. 

Die it diesen Salzen gefundenen Resultate 
zeigen auch, daß die eventuelle Absorption von 
Wasser durch Zellstoff nicht so groß sein kann, dab 
sie auf die hier angewendete Art der Absorptiorns- 
bestimmung nennenswert einwirken kann. Es mag 
allerdings hervorgehoben sein (Leighton), dab 
eine Wasserabsorption in z. B. einer Kochsalzlösung 
wirklich stattgefunden haben kann, daß aber sowohl 
Wasser wie Chlornatrium in ungefähr solchen Pro- 
portionen absorbiert worden sind, in welchen sie 
sich in der Lösung vorfinden, und der Gehalt der 
Lösung hierdurch nicht verändert wird. Da aber 
auch nicht die Sodalösung, die viel stärker war a!s 
die Kochsalzlösung, keine Absorption zeigte, dürite 
man von dieser Möglichkeit absehen können. Fine 
andere Sache ist die, daß der Zellstoff gewisse 
Mengen der Lösung kapillar aufnehmen kann. Eine 
solche Aufnahme ändert an und für sich nicht den 
Gehalt der Lösung, darf aber hier nicht als Ab- 
sorption betrachtet werden. 


Fınwirkung von Chlornatrium auf die 
Absorption von Natriumhydroxyuü 
durch Sulfatzellstoff. 


Aus dem eben Gesagten geht hervor, daß man 
nicht das Recht zu der Annahme hat. daß die Salze 
in der Schwäarzlauge von Zellstoff absorbiert wer- 
den. Dagegen können wohl diese Salze auf die Ab- 
sorption von Natriumhydroxyd in Schwarzlauge cin- 
wirken. Es war daher notwendig, zu untersuchen. 
wie ein Natriumsalz auf die Natriumhyrdroxxvd- 
absorption einwirkt. 

Was die Baumwolle betrifft, hatt Vieweg") 
gefunden, daB die Absorption von Natriumhydroxvd 
in einer mit Kochsalz gesättigten Lösung «rüber 
ist als in reinen Alkallösungen, währenddem 
Miller eine solche Einwirkung von Kochsalz nicht 
hat beobachten können, 

Unsere Versuche wurden auf titrimetrischem 
Wege auf oben angegebene Art vorgenommen. Als 
Salz kam Chlornatrium zur Anwendung. In folgen- 
der Tabelle sind die Resultate angegeben. 


Tabelle 6. 


g NaOH absorbiert von 100 g Kraftsulfatzellstoff in 
NaOH-NaCt-Lösungen. Temp. 180. 


z NaOH g NaCl in 100 cm3 Lauge 
in 100 cm? 


05 


100 1,19 1,54 2,12 
20 | 190 is — 
40 : 30 —_ — 


13) Ber. 1998, 41, 3209. 
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Die Absorptionswerte in den Alkalilösungen, 
die nicht Chlornatrium enthalten, sind der Abb. ı 
entnommen. 

Die in der Tabelle angegebenen Absorptions- 
werte bei Zusatz von o resp. 5 g Chlornatrium sind 
in Abb. 2 wiedergegeben 1°). 


Bi AO sn Stt 0m). 


Abbildung 2. 


Aus der Tabelle und Kurve ist ersichtlich, daB 
der Chlornatriumzusatz die Absorption ganz bedeu- 
tend erhöht und — außer natürlich bei Beginn — 
mit einem ziemlich konstanten Betrag. Wenn auch 
die Kurve bei sehr niederen Gehalten an Natrium- 
hydroxyd mit einer gewissen Unsicherheit behaftet 
ist, besteht doch kein Zweifel darüber, daß das 
Chlornatrium hier eine relativ starke Zunahme in 
der Absorption hervorruft. Einige Werte aus die- 
sem Gebiet seien im folgenden erwähnt. In einer 
Natronlauge mit 0,25 g NaOH in 100 cm? steigt die 
Absorption bei Zusatz von 5 g Chlornatrium von 
0.30 auf ungefähr 1,0 g. Die Erhöhung der Chlor- 
natriummenge auf 10o g hat eine ganz schwache 
weitere Zunahme zur Folge; für ebengenannte Na- 
tronlösung kann sie auf ungefähr 1,20 g abgeschätzt 
werden. 


Absorption von Natrıumhydroxyd in 
reinen Laugenlösungen, bestimmt 
durch das elektrische Leitvermögen. 


Die Absorption in Schwarzlauge kann nicht 
durch Titration bestimmt werden, doch nahm ich 
an, daß dies auf dem Wege der Bestimmung des 
elektrischen Leitvermögens möglich sei. Es war 
daher notwendig, diese Methode an reinen Laugen- 
lösungen zu prüfen, wodurch man imstande ist, die 
auf titrimetrischem Wege erhaltenen Resultate zu 
vergleichen. 

Die Bestimmungen des Leitvermögens wurden 
auf gewöhnliche Art vorgenommen. Aus dem Unter- 
schied des Leitvermögens der Lauge vor und nach 
der Behandlung mit Stoff und unter Ausnützung 
bekannter Werte des Leitvermögens von Natrium- 
hydroxyd wechselnder Konzentration, kann die ab- 
sorbierte Natriumhydroxydmenge leicht berechnet 
werden. Folgende Tabelle zeigt die Resultate. 


4) In Wirklichkeit soll die Kurve für Natron- 
lauge allein einen Knickpunkt haben, dies tritt 
jedoch bei den hier gewählten Konzentrationen 
nicht in Erscheinung. 


Tabelle 7. 
Kraftsulfatzellstoff. Temp. 180. 


g NaOH absorbiert von 100 g Stoff 


nach d. elektr. 
Leitverm. 


g NaOH in 
100 cm ° 


titrimetrisch 


abgeschätzte D 
Fehlergrenze 


Die Uebereinstinmung zwischen den Resultaten 
beider Methoden ist zwar bei den höheren Konzen- 
trationen nur einigermaßen zufriedenstellend, doch 
zeigt die Tabelle, daß die Methode für die zunächst 
in Frage kommenden Zwecke Anwendung finden 


kann. In der letzten Kolumne ist die ungefähre 
Fehlergrenze angegeben, die sich bei den Bestim- 
mungen vorfand. Die relativ groBen Fehler, die diese 
Methode bei den Versuchen mitführte, beruhen 
hauptsächlich auf der bedeutenden Temperatur- 
einwirkung auf das Leitvermögen. Bei der Berech- 
nung der Giröße der Fehlergrenze ist angenommen 
worden, daß die Temperatur 0,05° über oder unter 
der festgesetzten Meßteniperatur sein konnte. 


Absorption in Schwefelnatrium- 
lösung. 

Da Schwarzlauge Schwefelnatrium enthält, war 
es angebracht, die Absorption in Schwefelnatrium- 
lösung festzustellen. 

Schwefelnatrium ist in verdünnter Lösung stark 
oder praktisch genommen, vollständig hydrolysiert 
nach der Formel: 


Na:S + H,O = NaOH + NaSH’). 


In einer solchen Lösung muß der Zellstoff Natrium- 
hydroxyd absorbieren. Versuche hierüber sind 
durch Bestimmung des elektrischen Leitvermögens 
ausgeführt worden. Die Berechnung der Absorp- 
tion ist indessen bei diesen Versuchen nicht ebenso 
einfach wie bei den Versuchen mit Natrium- 
hydroxyd. Hier wurde auf die Art verfahren, daß 
durch besondere Versuche bestimmt wurde, wieviel 
sich das Leitvermögen bei den angewandten Schwe- 
felnatriumlösungen bei einem kleinen Zusatz von 
Natriumhydroxyd ändert, und auf Basis hiervon 
wurde darnach die Menge Natriumhydroxyd berech- 
net, die den beobachteten Aenderungen im Leit- 
vermögen bei den Absorptionsversuchen entspricht. 
Es ist daher angenommen worden, daß die Aende- 
rung im Leitvermögen einer Schwefelnatriumlösung 
bei kleinen Zusätzen von Natriumhydroxyd propor- 
tional diesen Mengen ist, welche Annahme als zu- 
lässig erachtet wird. 

Bei diesen Berechnungen ist vorausgesetzt 
worden, daß der Zellstoff nur NaOH, aber nicht 
NaSH absorbiert. Direkte Versuche hierüber sind 
nicht gemacht worden, doch geht aus den Messun- 
gen hervor, daß, wenn sich die Absorption auf 
NaOH und NaSH erstreckte, diese Absorption 
größer sein würde, als eine solche in einer Natrium- 
hydroxydlösung von gleicher Konzentration, was 
dartut, daß diese Annahme wahrscheinlich nicht 
richtig ist; man hat daher das Recht, davon 


15) Küster und Heberlein, Zeitschr. für 
phys. Chemie 1905, 43. 53; Knox, Zeitschr. für 
llcektrochemie 1906, 12, 477. 
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auszugehen, daß sich die Absorption wenigstens in 

der Hauptsache auf Natriumhydroxyd erstreckt. 
Folgende Tabelle gibt die Resultate der Absorp- 

tionsversuche mit Schwefelnatriumlösung an. 


Tabelle 8. 
Kraftsulfatzellstoff. Temp. 180, 


£ g NaOH absorb. Abgeschätzte l 
g NaS in 100 cm? von 100 g Stof Fehlergrenze 
0,70 
1,68 
4,9 


Die in der Tabelle angegebenen Fehlergrenzen 
berühren nur die Messungen selbst. In verdünnten 
Schwefelnatriumlösungen ist auf Grund der starken 
Hydrolyse ungefähr die halbe Gewichtsmenge in 
Form von Natriumhydroxyd zugegen. Vergleicht 
man nun die Absorption in Schwefelnatriumlösungen 
mit derjenigen in Natronlösungen entsprechender 
Alkalität (Abb. 1), so findet man, daß die Absorp- 
tion im ersteren Fall bedeutend stärker ist als im 
letzteren, was sich daraus erklären dürfte, daß die 
übrigen, sich vorfindenden Natriumverbindungen 
gleich dem Chlornatrium die Absorption erhöhen. 


Absorptionin Schwarzlauge. 


Die angewandte Schwarzlauge stammte aus 
einer Sulfatzellstoffabrik. Die Bestimmung des 
„wirksamen Alkali“ in der Schwarzlauge geschah 
auf gewöhnliche Art durch Ausfällen mit Barium- 
chlorid und Titration mit Säure unter Anwendung 
von Phenolphthalein als Indikator. Die Methode 
ist jedoch nicht ganz zuverlässig. Nach der Analyse 
enthielt diese Schwarzlauge nicht mehr als 0,24 & 
NaOH in 100 cm? (hierin die halbe Menge NaS 
eingerechnet). Dieser Betrag ist zu niedrig und be- 
ruhte sicher auf zu langem Stehen der Schwarz- 
lauge. 

Die Absorption wurde mittels des elektrischen 
Leitvermögens bestimmt und für die Berechnung 
der absorbierten Natriumhydroxydınenge wurde die- 
selbe Methode wie bei den Schwefelnatriumlösungen 
angewandt 1). Die Absorption in der Schwarzlauge 
wurde bei verschiedenen Konzentrationen teils ver- 
dünnt, teils unverdünnt untersucht. Die Konzentra- 
tionen sind nachfolgend, wie in der Technik meist 
gebräuchlich, in Graden Beaumé angegeben. 

Die Doppelproben stimmen gut überein, außer 
beim Versuch mit Lauge von 7,5° Be. 

Vergleicht man nun die Absorption in Schwarz- 
lauge mit derjenigen in Natronlauge derselben Al- 
kalıtät, so findet man, daß die Absorption im erste- 
ren Fall viel größer ist als im letzteren. Dies findet 
scine Erklärung in der großen Menge an Salzen, die 
sich in der Schwarzlauge vorfinden. Die gesamte 
Normalität dieser Salze dürfte bei ungefähr 1,5 
liegen. Wir haben bereits vorher gezeigt, daß ein 
Zusatz von 10 g Chlornatrium auf 100 cm?, was einer 
Normalität von 1,7 entspricht, die Absorption in 


16) Es soll erwähnt sein, daß auch Absorptions- 
versuche mit Schwarzlauge ausgeführt wurden, 
denen kleine Mengen Natriumhydroxyd einverleibt 
wurden, und daß diese Versuche, auf dieselbe Weise 
berechnet, sehr hohe Absorptionswerte ergaben. 


einer Lösung, die 0,253 g NaOH in 100 cm? enthält. 
von 0,30 auf ungefähr 1.20 g auf 100 g Stoff erhöht. 
Die unverdünnte Schwarzlauge enthielt 0,24 € 
NaOH in 100 cm? und ergab eine Absorption von 
0,80 g auf 100 g Stoff. Es geht daher hieraus her- 
vor, daß die wesentlich höhere Absorption in der 
Schwarzlauge als wie in reiner Natronlauge ent- 
sprechender Alkalität voll und ganz aus der Salz- 
wirkung erklärt werden kann, wenn man von de: 
in der Schwarzlauge vorkommenden Natriumsalzen 
annimmt, daß sie nahezu dieselbe Wirkung wie 
Chlornatrium hervorrufen. 


Tabelle 9. 


Absorption von Natriumhydroxyd in Schwarzlauge durch 
Kraftsulfatzellstoff.. Temp. 18°. 


_ Konzentration m g NaOH absorbiert von 100 g 
der Schwarzlauge Stoff. 


Mittel | 
14,30 Bé. 0.72 | — ' + 0,32 
" | 0,88 0,80 | k 
7,5 | 0.84 _ #015 
n 0,55 | 0,70 | „ 
3,9 | 0,40 | — | + 0.07 
6 0,41 0,40 x 
1,0 0,22 | 0,22 + 0,02 


Was schließlich den durch die Absorption ent- 
standenen Alkaliverlust im Fabrikbetrieb betrifft. so 
mag folgendes darüber gesagt sein. Wenn man an- 
nimmt, daß die Konzentration in der die Stoffasern 
nächst umgebenden Lösung beim Abschluß des 
Waschens 1° Bé beträgt, so sollten nach obigem 
0.22 g NaOH auf 100 g Stoff, oder 2,2 kg per Tonne. 
absorbiert worden sein. Dies entspricht einem Ver- 
brauch von etwa 4 kg NaSO, per Tonne. Diese 
Menge ist im Verhältnis zu den gesamten Alkalı- 
verlusten in den Diffuseuren, die auf 30—40 kg 
Na:SO, per Tonne Stoff abgeschätzt werden, recht 
gering. Aber es ist zu beachten, daß die hier an- 
wewandte Schwarzlauge einen sehr niederen Alkali- 
gehalt hatte. Man kann mit Hilfe von Tabelle 6 
wenigstens grob die Verluste bei anderen Alkali- 
gehalten der Schwarzlauge abschätzen. So dürfte 
eine Schwarzlauge mit ı g NaOH in 100 cm? unter 
oben gemachten Voraussetzungen einen Verlust 
veranlassen, der ungefähr das doppelte des hier ge- 
fundenen, also etwa 8 kg NaSO, per Tonne Stoff 
beträgt. 

Außer den zuletzt angegebenen Resultaten 
können von den in dieser Arbeit gemachten Unter- 
suchungen für die fabrikmäßige Erzeugung folgende 
von Interesse sein: 

1. Die Absorption ist reversibel. 
2. Sowohl Absorption wie Herauslösung 
rasch vor sich. 
3. Eine Temperaturerhöhung senkt die Absorp- 
tion, 
und man kann aus diesen Versuchsresultaten sich 
ein Bild machen von dem Nutzen, den man durch 
Anwendung warmen Waschwassers in den Diffu- 
seuren mit Rücksicht auf die Verringerung der Ab- 
sorption erreicht. 


gehen 


(Chemisch-technisches Laboratorium der tech- 
nischen Hochschule Stockholm.) 


` 
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Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung zu Nr. 13, 1926.) 


VIII. Papiermühle am Schäfflerbach. 


Hinter der Neumühle (heutigen Bäckermühle) 
befand sich schon Anno 1319 ein städtischer Eisen- 
hammer, welchen die Stadt Anno 1650 an einen 
Doktor Erhard Schreiber verkaufte. 

Auf diesem Platze, Lit. J. 288—89, errichtete 
ım Jahre 1786 Iohann Ludwig Kilian die 
letzte Augsburger Papiermühle am Schäfflerbach, 
welche jedoch (trotzdem um diese Zeit in Württem- 
berg schon Papiermaschinen aufgestellt wurden) 
noch einem Neubau weichen mußte. 

Spätere Besitzer waren ab 1858 Friedrich 
Ehner, jun, 1863 Ehner& Böhm. Aus dieser 
Papiermühle sind gute Kanzlei- und Umschlag- 
papiere hervorgegangen, in welchen die Wasser- 
zeichen Posthorn, Stern und Traube sowie der Be- 
sitzer volle Namen in großer lateinischer und Kur- 
sivschrift gefunden wurden. 

Mit Uebernahme seitens G. Haindl fand 1880 
auch hier das alte Handwerk, nachdem es über 
vierhundert Jahre in der Stadt eine wichtige Rolle 
gespielt, ein Ende. 


Im Gebiet der freien Reichsstadt Kemp- 
ten lagen sieben Papiermühlen am Illerfluß. 

Im Jahre 1900 erschien des Verfassers erst- 
malige Beschreibung derselben tł); seitdem sind 
einige Aufklärungen und Ergänzungen möglich ge- 
worden. 

|: Die Forschungen sind sehr erschwert. Bei 
den Unterschriften in zwei Kaufbeurer Versamm- 
lungen gaben die Papierer den Ort ihres Wir- 
kungskreises nicht näher bekannt; aus dem 17. 
saec. liegt fast gar kein historisches Material vor, 
denn im Dreißigjährigen Kriege hatte Kempten 
schwer zu leiden, im Rathause wie in Bürger- 
häusern wurde alles wütend vernichtet; die pro- 
testantischen Pfarrmatrikel endlich enthalten aus 
dem 18. saec. zahlreiche Papierer, doch sind die- 
selben rundweg als Burger und Papierer von 
„Kempten“ bezeichnet :/ 


Nr. 153—54—55. Die drei Papiermühlen zu Kottern. 


Auf untenstehendem Bild 241 sehen wir in ro- 
mantischer Umgebung eine hohe Felsenbank in der 
Iller, von welcher schon in 


Werk- 


alter Zeit ein 


Abb. 241. Die Papiermüblen zu Kottern, 
Nach ein:ır Tuschzeichnung. 


14) Gesch. d. alten Papiermühlen in Stift und 
Reichsstadt Kempten. Verlag d. Jos. Köselschen 
Buchhandlung. 


V.1520—1555—1558— 1595. 


kanal abgeleitet war, um Hammerwerke zu treiben. 
Dieses eine halbe Stunde südlich von Kempten lie- 
gende Gebiet wurde in alten Urkunden ‚Kotron‘“ 
genannt und an dem genannten Werkkanal erstan- 
den die auf dem Bild sichtbaren drei Papiermühlen 
zu Kottern; einen malerischen Hintergrund bildet 
der Grünten. 

Die Stadtchronik von Schwarz (Handschrift i. d. 
Stadt-Bibl.) berichtet: 

1477. In disem Jahr ist die erste Pappiermühlen 
zu Kempten an der yller im Hammer zu Kottern 
— aufgericht vnd das werkh anfangs durch die 
Stadt getriben, daher si billich den Adler 
führen, als sie ihn damals schon erlangt gehabt. 

Leider fehlen nähere Angaben über die Grün- 
dungsgeschichte, ebenso die Namen der ersten Pa- 
piermacher, wie es auch höchst auffallend bleibt, 
daß Kemptener Wasserzeichen bis jetzt erst ab 1511 
aufgefunden wurden; nämlich der einzige Ochsen- 
kopf, W.-Z. 242, mit einem K und ab 1520 der Buch- 


WZ, 242. ı511. W,-Z, 244. 1552—1600. 


k 
q 


W.-Z. 243. 


W.-Z. 245. 1550—80. 


G P 


W.-Z. 246. Ab 1568—1700. 
stabe K allein, W.-Z. 243; noch viel später ein 
P-papier mit K, W.-Z. 244. Der Hinweis von 
Schwarz auf den Adler als Stadtwappen ist wertlos, 
denn bei der Allgemeinheit dieses Wasserzeichens 
können als wirkliche Kemptener Adlerzeichen nur 
solche gelten, welche von einem K begleitet sind, 
wie z. B. W.-Z. 245 und 246. Das letztere kleine 
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Schildchen mit dem halben Adler erregte den Neid 
des Memminger Papiererss Hans Schräglin, 
der sich am 24. Juli 1573 bei seinem Rat beschwerte, 
daß der Kempter Papierer Martin Mayr der 
Stadt Memmingen Wappen und Schild mache (vgl. 
das dortige W.-Z.). 

Aus der Stadtchronik von Haggenmüller geht 
hervor, daß bis 1508 nur eine Papiermühle da war; 
die zweite ist zwischen 1508 und 1527 gegründet 
worden, Anno 1527 werden dann als zu St. Many 
eingepfarrt erwähnt: Neudorf (liegt neben Kottern) 
mit den Hammerschmieden, der Stadt zwei 
Papiermühlen an der Iller, usw. und im 
folgenden Jahre entledigte sich die Stadt beider Ob- 
jekte. /: K.A. R. A. Verträge der Stadt Kempten :/ 

I. Reversbrief von weg der Pappeyrmülin zu 
Kottern 1528: Ich Petter Stähelin Bappeyrer 
Burger zu Kempten / bekhenn offentlich und thue 
khundt aller männiglich mit dem Brief. Als mir die 
fürsichtig Ersamen und weisen Burgermeister und 
Rath hie zu Kempten mein gunstig Herrn / Ir pap- 
peyrmülin hie zu Kempt vorm Segerthor Oben an 
Morizen Steigers pappeyrmülin und Henß Mairs 
Gutt geleg / und unden an gemainer Statt Kempt 
Viehwaid stoßend mit samp der behausung und an- 
dern Recht und Zugehördt käuflich zugestellt 
haben / laut deß kaufbriefs mir deshalb besigelt ge- 
geben / um daß dießem brieff gleichlauttend / wir 
uns mit gut willen / so hab ich für mich mein Erben 
und nachkommen Inhaber bemelter Pappeyrmülin 
den vorgemerkt mein Herrn Burgermaister und 
Rath zu Kempten und iren nachkhommen glaublich 
zugesagt versprochen und verheißen Und thue daß 
jetzo mit Rechter wißen in Craftt dies briefis / 
Allso daß die vorgenandt meine erkhaufte Pappeyr- 
mülin hinfüro in Ewig Zeitt Ein Pappirmülin blei- 
ben solle etc. etc. Anno 1528. | 

gesiegelt Adam von Stein von Ronsperg. 

II. Ain gleichlauttend Revers umb Moritz 
Staigers pappeyrmülin zu Kottern: Ich Moritz 
Staiger Pappeyrer und Burger zu Kempten be- 
kenn offentlich und thue kund allermänniklich mit 
dem brief allso mir die fürnemen ersamen und 
weisen Burgermaister und Rath der Statt Kempten 
main gunstig Herrn ir Pappeyrmülin zu Kottern ob 
sank Leonhardten an der Yler zur Recht bey der 
Statt Kempt Oben an Petter Stährlins Pappeyr- 
mülin und Hans Mayrs gutt gelegen mit sampt der 
Behausung und Rechten und Zugehördt käuflich 
zugestellt haben. etc. etc. als Kaufpreis sind fünf- 
hundert pfund Haller genannt und schließt der Re- 
vers mit derselben Bedingung des vorigen. 1528. 

Nach der Stadtchronik standen Anno 1550 zwei 
Papiermühlen in Betrieb; die dritte ist in der Zeit 
zwischen 1550 und 1584 gegründet worden. 

|: K. A. R. A. Protocollum Mart. Geiger Publ. 
Notario und Stadt-Chroniken :/ Mit dem Kempte- 
ner Fürstabt von Hoheneck hatten die Bürger der 
Reichsstadt viele Streitigkeiten. Anläßlich dieser 
erklärt der Rath: Die Stadt habe Y Meile von den 
Mauern entfernt fünf Bürger auf drei Papier- 
mühlen zu Kottern als ehrliche, gut beleu- 
mundete Papiermeister sitzen, welche mit 
ihren Personen und Gütern dem Rathe steuerbar, 
dienstbar und botmäßig seien, ohne daß der Abt den- 
selben irgend etwas zu gebieten, oder zu verbieten, 
oder auch Recht und Ordnung in berayt- 
tung und verzaychnus (womit jedenfalls die 
Wasserzeichen gemeint sind) des Pappiers zu 
geben oder fürzuschreiben habe. Dessen ungeachtet 
habe der beklagte Abt allerhandt neuerung daselbst 
gegen der Stadt iren Bürgern und Papiermeistern 
ohnlengst (1584) sich unterstanden fürzunehmen: 
sie haben sich rechtmäßig widersetzt, und uff ir 
ordentliche obrigkait einen Rath zu Kempten ge- 
zogen. — 
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Der Fürstabt Albrecht von Hoheneck fieng sein 
Regiment mit scharpfer Nachparschafft an, mit den 
Pappiermülin zu Kottern, hat die Pappeyrer zu 
Kottern und Meyereck (wohl das Anno 1528 ge- 
nannte Mayrs Gut) gefänklich einziehen lassen da- 
rumb man beederseits an das Kayserl. Cammer- 
gericht kommen, wie die Acta ausweisen. Nach der 
umfangreichen Protokollaufnahme kamen Anno 1584, 
den 5. März, wol an die Hundertfünfzig bewehrte 
leuth und Pauren des nachts vor die pappeyrmülin 
zue Kotre mit Helebarth Spieß und büchs, brachen 
mit gewallt die Haustüren uff und schlepten pap- 
peyrer maister und Gesöllen davon; es waren Hans 
und Bastios Staiger Brüder, Abraham Meyr, Hans 
und Balthas Hurrenbein Vater u. Sohn, Hans 
Schachenmayr Papierergesell aber Burger zu Kemp- 
ten; etliche davon, Mayr und die beiden Staiger ent- 
runnen, während die anderen durch den stiftischen 
Landvogt Dietrich von Horber neun Tage lang auf 
Schloß Sulzberg gefenglich eingezogen worden je- 
doch nit ohne endtgeltnuß und mit en zimblich be- 
schwerdt entlassen worden. 

Das, was uns am meisten interessiert hätte. 
nämlich „welche Neuerungen in den Papiermühlen 
einzuführen“ der Fürstabt sich herausgenommen, 
das kommt in dem umfangreichen Akt leider nicht 
zum Ausdruck; daß ein Wasserzeichenstreit unter 
den Papierern mitspielte, bestätigt dann der Papie- 
rerkonvent zu Kaufbeuren. 

l: Kr. A. f. Schw. Akten des Stifts Kempten 
F 357 :|/ Am ı9. Juli 1586 versammelten sich zu 
Kaufbeuren 16 Papierermeister und 50 Gesellen der 
Papiermühlen zu Augsburg, Landsberg, Ronsberg. 
Kaufbeuren, Stift und Reichsstadt Kempten zur 
Schlichtung von Streitigkeiten. 

Die Papierer der Reichsstadt Kempten fühlten 
sich natürlich bevorrechtigt, einen Adler mit dem 
Buchstaben K in ihr Papier zu setzen, entsprechend 
dem der Reichsstadt schon 1518 von Kaiser Maxi- 
milian I. privilegierten Wappen; als sich aber die 


Papierer des umliegenden Stifts Kempten des 
gleichen Wasserzeichens bedienten, kam es zu 
Differenzen. Es heißt in dem Akt: „die Papierer 


Meister und Gesellen waren in Irrung und Zwit- 
tracht gekommen da Jedertheil (nämlich von 
Reichsstadt und Stift) befuegsamer und beßere ge- 
rechtigkeit den Adler und buechstaben K zu fueren 
vermaint, überhäuften sich mit schelten und 
Schmachreden, Gesellen wurden aufgetrieben und 
für unredlich gehalten etc.“ 


W.-Z. 243. 1595. 


W.-Z. 247. 1586. 
W.-Z. 249. 1570. 


Nachdem die aufgeregten Kemptener Papierer 
im Konvent zu Kaufbeuren von benachbarten Mei- 
stern „in eine leidenliche straff genommen, haben 
sie sich wieder vereinigt und verglichen und fuhren 
als guete freundt und nachbarn nach Hause“, 

Nach der Ortsbeschreibung des Revers von 1528 
übernahm Moriz Staiger die obere Papier- 
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mühle und ist diese Papiererfamilie hier mindestens 
neunzig Jahre ansässig geblieben. Dem Moriz 
folgte sein Sohn Hans Staiger; dieser ver- 
kaufte die Papiermühle Anno 1585, nachdem er sie 
„zeerbt und lange Jahre genutzt“ an seine Söhne 
Sebastian und Hans Staiger, welche bei 
oben erzähltem Ueberfall glücklich entronnen. Der 
Sohn Sebastian zahlte für die Hälfte der Papier- 
mühle 628 Gulden; die andere Hälfte gehörte ver- 
mutlich dem Hans schon vorher. 1586 waren beide 
Staiger beim Papiererkonvent in Kaufbeuren ver- 
treten, aus welcher Zeit W.-Z. 247 mit dem Kemp- 
tener Adler stammt. 

Welche der folgenden Meister auf der mittleren 
oder unteren Papiermühle tätig waren, ist nicht 
nachweisbar. Vom Jahre 1573 ist Martin Mayr 
bereits durch den Wasserzeichenstreit mit dem 
\emminger Papierer bekannt geworden; ihm folgte 
ctwa 1580 Meister Abraham Mayr, welcher 
1384 ebenfalls glücklich entronnen, 1586 auch in 
Kaufbeuren vertreten war. Dann 1594 ein Hans 
Mayr, aus dessen Zeit W.-Z. 248 stammt. 

Die Hans und Balthasar Hurrenbain 
waren lange Zeit sehr tätig; von 1565 bis 158o lie- 
ferte Hans Hurrenbain sen. viel Papier an 
die kaiserliche Kanzlei in Innsbruck und kann als 
Spezialität seiner Lieferungen das „Bärenpapier“ 
mit dem W.-Z. 249 hervorgehoben werden, von 
welcher allein er Anno 1570 48 Ries a ı fl8 kr 
lieferte. Der Bär ist Wappen von Bern?) woscelbst 
hervorragende Papiermühlen arbeiteten, deren gutes 
Bärenpapier in ganz Süddeutschland lange Zeit 
Nachahmung fand! 

1584 schmachteten Vater und Sohn ım CGiefäng- 
nis und scheint der Vater infolge der Aufregung 
entweder sich zur Ruhe gesetzt zu haben oder ge- 
storben zu sein, denn beim Konvent in Kaufbeuren 
war Balthasar Hurrenbain jun. allein an- 
wesend. Derselbe wirkte noch 1394. 

Der 1584 auf Schloß Sulzberg eingesperrte Ge- 
selle Hans Schachenmayr hat es wohl bald 
zum Meister gebracht und kann als der Stamm- 
vater einer weitverzweigten Papiererfamilie gelten. 
von welcher 25 Sprossen Papierer waren, die sich 
im Lauf der Zeit der gesamten Papiermühlen-An- 
lagen bemächtigten. Mehrere Schachenmayr 
waren Gerichtsherrn und es kann ihnen eine aus- 
gezeichnete Heimatsliebe nachwerühmt werden. die 
im Gegensatz zu der Wanderlust ihrer Kollegen 
steht; kein Papierer Schachenmayr ist aus- 
gewandert. 

Zahlreiche, ab 1630 auftretende Kemptener 
Wasserzeichen weisen, wie z. B. W.-Z. 250, mitden 
Buchstaben SM die früher viel beliebte Namens- 
trennung Schachen Mayr auf. 

Aus der späteren Zeit ergeben sich folgende 
Besitzverhältnisse der Papiermühlen zu Kottern: 

Obere Papiermühle: Anno 1708, am 11. Novem- 
ber. nachts, sind in Kottern, wo fünf Werke stan- 
den, alle abgebrannt, darunter drei Papiermühlen. 
Wann die obere Papiermühle wieder aufgebaut 
wurde, ist nicht erwähnt; Besitzer waren 1748 
Hermann Anton Schröder, 1775 Iakob 
Schachenmayr, sen, ı801 Iakob Scha- 
chenmayr, jun., t 1806, 1806 I. G. Behringer, 
welcher seines Vorgängers Witwe geheiratet hatte; 
derselbe war ein rühriger Papiermacher und sind 
aus seinen Druck- und Schreibpapieren folgende 
Wasserzeichen erhoben worden: Die viel nachge- 
ahmte Straßburger Lilie. W.-Z. 251, im Allgäu Ilge 
greheißen, dann Traube, Bischof, König Max Joseph 
und verschiedene Löwen; außer blau Umschlag 


35) C. M. Briquet, les filigranes, enth. 16000 alte 
Wasserzeichen. Leipzig 1907; bei K. W. Hierse- 
mann. | 
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machte er auch das Papier für de erste Kemp- 
tener Zeitung, welche seit 1785 im Verlag 
von Tobias Dannheimer erschien und das niedliche 
Format von 10X18 cm aufzuweisen hatte. 
Behringer übergab das Geschäft 1840 seinem 
Schwiegersohn Peter Weitenauer von Au, 
welcher Anno 1846 den Betrieb aufgab. Mittlere 


W.-Z. 250. Schachen-Mayr. 


Papiermühle — eine Unglücksstätte —! Nach den 
Wasserzeichen zu schließen, war hier bereits zur 
Zeit des Dreißigjährigen Krieges ein Schachen- 
mayr ansässig; urkundlich nachgewiesen ist vor 
1650 Markus Schachenmayr, Ehefrau Mag- 
dalena Pecklin, welcher Anno 1700 noch den Pa- 
piererkonvent zu Augsburg besuchte, aber bald 
danach starb. 


lIGB.KREMP 


W.-2. 251. Die heraldische Lilie, 


Bei dem Brandunglück von 1708 führte die 
\Wittib das Geschäft und errichtete 1709 sofort einen 
Neubau, aber Anno 1710 brannte die neue Papier- 
mühle wieder ab, um nun vierzig Jahre lang als 
Ruine dazuliegen. „Die Brandstatt“ hatte inzwischen 
ein Jacob Frey von Kempten erworben, und endlich 
faßte wieder ein Papierer den Mut zu einem Neu- 
bau. 1751 Lukas Schachenmayr. 1781 Mar- 
tin Schachenmayr, 1821 Iohannes 
Schachenmayr, der Lange. Nach dem 1834 
erfolgten Ableben dieses Schachenmayr führte seine 
Witwe das Geschäft fort, doch brannte die Papier- 
mühle 1846 zum dritten Male nieder. 

Die untere Papiermühle betrieb im Jahre 1681 
Lukas Schachenmayr, welcher Anno 1700 
den Papiererkonvent zu Augsburg besuchte; im 
Jahre 1708 erlebte auch er das große Brandunglück. 
Seine Nachfolger waren vor 1747 Iohannes 
Schachenmayer, 1821 Iohannes Scha- 
chenmayr (t 1870). | 

Die oben schon erwähnten Schachenmayr- 
Wasserzeichen auf die einzelnen Inhaber zu ver- 
teilen, ist bei den sich oft wiederholenden Vornamen 
Lukas, Hans und Johannes schwierig; sie machten 
gut und schön Papier mit Posthorn, Anker, Basel- 
stab, W.-Z. 252 = Wappen von Basel, den Fichten- 
baum (M. Fr., W.-Z. ı25, mod. 4) den ebenfalls 
von Mittelfranken her bekannten Schwan, \W.-Z. 
100, und König David, W.-Z. 99, die heiligen drei 
Könige (siehe Au, W.-Z. 297) und endlich viele 
große Doppeladler. | ur 

Die letzten Besitzer dieser Papiermühle waren 
1839 Johann Georg und Elias Kutter, 
Söhne des Papierfabrikanten Johann Elias 
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Kutter in Kaufbeuren; sie betrieben das Ge- 
schäft bis 1846; Johann Georg übersiedelte nach 
Georgensgmünd (M. Fr. P. M. Nr. 83). 

Der Brand der Mittelmühle war die Veran- 
lassung, daß die Papiermacherei zu Kottern ein 
Ende fand. 1846 erwarb ein Honegger alle drei 
Papiermühlen, um im folgenden Jahre den Grund- 
stein der Spinnerei und Weberei Kottern zu legen. 


Nr. 15657. Zwei Papiermühlen zu Hynwang. 
Hynwang ist ein historisches Gebiet; heute 


stehen da mächtige Schöpfungen modernen Ver-: 


kehrs und der Industrie (Eisenbahnbrücken und 
Aktienspinnerei).. Beim Umblick von der alten 
hölzernen Eisenbahnbrücke fällt das steile rechte 
Illerufer auf und tief unten im Fluß sind noch Reste 
eines alten Wehres zu erkennen. 

Hier, neben dem sogenannten Burgstall mün- 
dete ein kleines Wässerchen „Der Hayenbach“ in 
die Iller. Nach der Stadtchronik von Karrer lag 
an demselben in halber Tiefe „die alte oder obere 
Papiermühle“ und in der Chronik von Schwarz be- 
findet sich (bei dem Bericht über die erste städtische 
Papiermühle) die Randbemerkung: „Ulrich Frey 
macht diß jahr auch die erste Pappier-Mühle am 
Hayenbach“ und meinte der Chronist vermutlich 
das Jahr, in welchem er seine Chronik schrieb, 
nämlich 1515. 

Ein Nachkomme des Frey, 1586 (Jerg) Georg 
Frey, von Kempten, war beim Papiererkonvent 
zu Kaufbeuren vertreten; er lieferte gleich den 
Hurrenbain noch 1596 Papier an die kaiserliche 
Hofkammer in Innsbruck. 

Das wahrscheinlich hier erzeugte Schlangen- 
papier, W.-Z. 253, weist auf den Papierer Fried- 
rich Lenkersdörfer hin, welcher 1689 ur- 
kundlich festgestellt ist und welchem etwa 1700 
Iohann Lenkersdörfer nachfolgte; sie sind 
aus Penig in Sachsen eingewandert. 

Anı Fuß des Abhanges lag „die untere Papier- 
mühle“ welche 1533 abbrannte und 1587 ganz ab- 
gerissen wurde. Sie wurde später wieder erbaut, 
und nachdem ihr Besitzer Schermer Schulden 
halber durchgebrannt war, kaufte sie um das Jahr 
1740 Christian Kesel. 

Wegen häufigen Wassermangels hob Kesel 
beide Werke auf, baute ein neues Wuhr in die Iller, 
kaufte von der Stadt einen Bauplatz nebst Brunnen- 
wasser und errichtete anno 1743 eine ganz neue 
vortreffliihe Papiermühle mit einem sogenannten 
Holländerwerke. 


re 
Kompton 


W.-Z. 254. 


L 


W.-Z. 252. Baselstab, 
‚W.-Z. 253. 1656. 


Gegen dieses Unternehmen erhoben die übrigen 
Papiermüller Einspruch, jedoch ohne Erfolg; Rat 
und Gericht der Stadt Kempten erklärten, daß man 
Herrn Christian Kesel, des Rats und Hospi- 
talpflegers, die Verbesserung seines Werkes nicht 
verwehren könne. 

Von dieser Zeit an sind auch wirklich schöne 
und gute Papiere aus dieser Papiermühle hervor- 
gegangen. 

Weitere Besitzer waren: 
Kesel, etwa 


etwa 1760 Lukas 
1780 Iakob Frey, etwa 1784 
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Karl Christian Kerler. Von dem letzteren 
wurde ein bläuliches Kanzleipapier mit drei neben- 
einander gesetzten Kronen aufgefunden. 

Wahrscheinlich anläßlich seiner Verheiratung 
mit der Kemptener Bürgerstochter Christina Lan- 
genmayr übernahm 1795 Iohann Karl 
Ebbecke die Papiermühle und betrieb sie bis zu 
seinem Tode. Im Jahre 1836 übernahm der gleich- 
namige Sohn Iohann Karl Ebbecke, jun. 
(* 1802, X 14. Juni 1836 Juliana Rosina Kolle, 
+ 1882), die auf 14000 Gulden geschätzte Papier- 
mühle. 

Die Ebbecke waren auch in Hessen und 
Württemberg angesehene Papiermacher. Ebbecke 
sen. hat in Kempten als erster das Bleichen der 
Lumpen mit Chlorgas eingeführt; eine Spezialität 
der beiden Ebbecke war das dicke blaue Zucker- 
hutpapier. Ihre Schreibpapiere tragen eine außer- 
ordentlich große herald. Lilie mit einem E auf dem 
Knoten, auch die bekannte Hollandia mit Namen 
und Ortsnamen, W.-Z. 254. 

Ebbecke hat den Niedergang des alten 
Handwerks nicht lange abgewartet, sondern baute 
auf dem Platz eine Weberei, welche er anno 1850 
an ein Konsortium verkaufte. Hier entstand die 
bedeutende Aktienspinnerei Kempten, welche von 
der Ebbecke-Papiermühle ein kleines Oelgemälde 
besitzt. (Fortsetzung folet.) 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Stoffkunde als Wissenschaft in den U.S. A. 


Aus dem letzten Jahresbericht der American 
Society for Testing Materials (ASTM) geht hervor, 
daß, seitdem der Krieg die Vereinigten Staaten dazu 
zwang, die früher aus dem Ausland eingeführten 
Werkstoffe im eigenen Lande herzustellen, der 
Stoffkunde besondere Aufmerksamkeit zugewendet 
wird. Die Erfolge auf den Gebieten des Glases, der 
chemischen Erzeugnisse, des Porzellans und anderer 
Stoffe haben zur Weiterarbeit, unter Aufwendung 
großer Mittel, ermutigt. Ein umfangreicher Arbeits- 
plan ist aufgestellt, dessen Bewältigung zwar nur imi 
Laufe der Zeit möglich sein wird, zu dessen Inangriit- 
nahme aber alle Anstrengungen gemacht werden. Es 
sind naturgemäß Fragen, die auch für die deutsche 
Industrie von größter Wichtigkeit sind (Korrosion. 
Streckgrenze, feuerfeste Steine) und die zum großen 
Teil auch im Deutschen Verband für die Material- 
prüfungen der Technik behandelt werden. 

Man kann nicht recht vergleichen, aber es gibt 
doch zu denken, daß an den Aufgaben der ASTM 
ständig etwa 2000 Menschen arbeiten. Den Jahres- 
bericht der ASTM wird demnächst die VDI-Zeit- 
schrift ausführlich besprechen. 


Papiernormung in den Niederlanden. 


Niederländische Fachblätter berichten, daB die 
niederländischen Gemeindeverwaltungen durch ihre 
Vereinigung lebhaft für die Einführung der bereits 
festgestellten Papierformate sich einsetzen. Die ge- 
nannte Vereinigung, die alle großen und mittleren 
Gemeindeverwaltungen umfaßt, weist auf die großen 
Vorteile einer Vereinheitlichung der Formulare für 
die Verwaltungen hin und hat außerdem in einem 
besonderen, an ihre Mitglieder gerichteten Rund- 
schreiben die Ausnutzung dieser Vorteile ihren Mit- 
gliedern empfohlen. („Kart.- u. Papierw.-Ztg.‘“) 


Der Aufschwung der Kunstseide. 


Eine neulich veröffentlichte Uebersicht in 
„Textile World“ zeigt auf eine schlagende \vei:e 
den raschen und ungehemmten Aufschwunz der 
Kunstseidenindustrie der Vereinigten Staaten. Die 
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Erzeugung von Kunstseide begann in denselben 
erst im Jahre 1911; die Produktion belief sich da- 
mals auf nur etwa 145000 kg. Im Jahre 1920 ist 
dieselbe bereits auf 4000000 kg gestiegen und 
voriges Jahr auf 17 500000 kg. Während des ersten 
Halbjahres 1925 wurden 11250090 kg erzeugt und 
es steht zu erwarten, daß zufolge der gegenwärtig 
ım Bau befindlichen Erweiterungen die Jahrespro- 
duktion auf nahezu 25000000 kg änsteigen wird. 
Während anfangs die Einfuhr Amerikas an Kunst- 
seide größer war als die Eigenproduktion des Lan- 
des, ist das Verhältnis nun ein umgekehrtes und die 
Einfuhr dürfte in diesem Jahre auf die des Jahres 
1921 zurücksinken. Der Export ist, obwohl in der 
Zunahme begriffen, immer noch ein geringer. Wäh- 
rend des am 30. Juni abgeschlossenen Rechenschafts- 
jahres wurden an Kunstseide und Produkten daraus 
zu einem Wert von 9 Millionen Dollar gegenüber 
6 Millionen Dollar im vorhergehenden Jahre expor- 
tiert. Ein Ueberschlag über die gesamte diesjährige 
Weltproduktion dürfte sich auf etwa 90000000 kg 
beziffern. Schd. 


Sulfitablauge für Bausteine. 


Dem in der Sulfitzellstoffindustrie Schwedens 
bekannten Ingenieur R. W. Strehlenert ist es nach 
siebenjährigen Experimenten gelungen, eine reue 
Art von Bausteinen, sog. Ligninsteine, herzustellen, 
durch dessen Anwendung die Baukosten wesentiich 
reduziert werden können. Der Ligninstein wird 
zus den Ablaugen der Sulfitzellstoffabrikation her- 
gestellt. Zum Vergleich sei genannt, daB ein ver- 
putzter Ziegelbau auf etwa 15300 Kr., ein verputz- 
ter Holzbau auf 10800 Kr., ein unverputzter auf 
9 800 Kr. und ein gleicher Bau aus L.igninsteinen 
auf 8ı00o Kr. zu stehen kommt. Schd. 

„Die Botschaft hör ich wohl... .“ (Die Schriftl.) 


—— nn 


Ein kostbares Testament aus der Kindheit des 
Papiers. 

In einem in „Svenska Dagbladet“ von dem bc- 
kannten schwedischen Asienforscher, Dr. Sven 
Hedin, veröffentlichten Artikel unter dem Titel 
„Die auferstandene Wüstenstadt“, schreibt der Ver- 
fasser u. a. folgendes, was für die Leser unserer 
Zeitschrift von Interesse sein kann: 

„Die älteste der mehr oder weniger fragmen- 
tariıschen Handschriften, die ich vor etwa 25 Jahren 
in Lou-lan ausgegraben habe, ist ein Blatt aus dem 
historischen Werk Chan-Kuoh-ts’eh ın der Han- 
Recension. Die Schriftform ist rein li-shu und alter- 
timlicher als bei allen übrigen Dokumenten. Nicht 
nur die Schreibweise, sondern auch das Blatt selbst 
rührt ohne Zweifel von der späteren Han-Dynastie 
her. Dieses Regentengeschlecht leitete China ın 
den Jahren 25—220 n. Chr. Prof. Conrady rechnet 
das betr. Papierblatt in die Mitte oder das Ende 
des ersten Jahrhunderts des Papiers, oder ungefähr 
um das Jahr 180 n. Chr.. in die Zeit, in der Marcus 
Aurelius als römischer Kaiser regierte. Es ist die 
älteste Handschrift auf Papier, die existiert, nicht 
nur in China, sondern in der ganzen übrigen Welt. 
Fr nennt dieses Blatt „ein kostbares Testament aus 
der Kindheit des Papiers“. Leider kann man sich 
aus dessen Form über das Aussehen des ganzen 
Buches, zu welchem es gehört. kein richtiges Bild 
machen. Die Länge des Papierblattes beträgt 26 cm; 
nach der Breite hin ist dasselbe defekt. Gleichwie 
in allen chinesischen Büchern noch heute, so ist 
auch das damalige Buch nur auf der einen Seite 
beschrieben.“ 

Die Uebersetzung des zweiten, am wenigsten 
beschädigten Stückes des Papierblattes hat seiner- 
zeit Prof. Conrady vorgenommen. 
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Alpha-Papier in den Vereinigten Staaten. 


Bekanntlich produziert Amerika kein Esparto, 
aber die amerikanischen Papierfabriken wollen auch 
d’e Herstellung von Alpha-Papier aufnehmen, nach- 
dem England und Frankreich dies mit so großem 
Erfolge getan haben. 

Man hat aus Spanien und Nordafrika Esparto 
kommen lassen und entsprechende Versuche damit 
angestellt, die befriedigt haben. Nunmehr sollen 
verschiedene Papierfabriken die Fabrikation von 
Druckpapier aus Alpha-Stoff einrichten. 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz. 


Zu der von uns in Heft ı2 gemeldeten Betriebs- 
verlegung der Strohkocherei schreibt uns die Firma. 
daß sie dieser Versuchsanlage, die übrigens mit 
einer Strohstoffabrikation nichts zu tun hat, 
vollständig fern steht und daß eine Betriebsver- 
legung ihrer eigenen Strohkocherei nicht im ge- 
ringsten in ihrer Absicht liegt. Die fragliche Nach- 
richt sei fälschlicherweise in den Tageszeitungen 
erschienen( woher wir sie übernommen hatten) und 
schon dementiert worden. 


Papierverbrauch per Einwohner. 


Der Papierverbrauch beträgt in Norwegen per 
Einwohner ı6 kg, in Japan 8 kg, in Deutschland 
22 kg, in England 37 kg und in den Vereinigten 
Staaten 75 kg. Der Verbrauch verteilt sich in 
letzterem Lande mit 31,2% auf Pappe und Karton. 
mit 20,9 % auf Zeitungspapier, mit 14,9% auf Druck- 
papier, mit 14 % auf Packpapier, mit 5,7 % auf Dach- 
pappe, mit 5 % auf Feinpapier, mit 2,5 % auf Tissue- 
papier mit 1,2% auf Tapetenpapier und mit 4.6 % 
auf übrige Papiersorten. („Papir-Journalen“.) Schd. 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Wirtschaftliche Betriebskraft für Holzbearbeitungs- 
anlagen und Abfallholzverwertung. 


Da neuerdings vielfach von der Elektroindustrie 
der elektrische Einzelantrieb für Holzbearbeitungs- 
anlagen empfohlen wird, untersucht Dr.-Ing. R. 
Posselt in Leoben in der Zeitschrift Sparwirtschaft. 
Abt. G. W. Heft 11 (November 1925) die Frage, ob 
dieser elektrische Einzelantrieb gegenüber der viel- 
fachen Verwendung des Abtallholzes zur Kraft- 
erzeugung wirtschaftlich ist. Beim Verschnitt von 
Holzklötzen schwankt die Ausbringung zwsichen 
so und 60 %. Dieses Abfallholz, das im Durchschnitt 
zu 40% angenommen werden kann, läßt sich nur 
unter denı Brennstoffpreis verkaufen. Befindet sich 
in der Nähe des Sägewerkes eine Holzschleiferei 
oder eine Cellulosefabrik, so könnte dort das 
Spreißelholz in entsprechend gereinigtem Zustande 
ohne weiteres Verwendung finden, wobei ein höherer 
Verkaufspreis zu erzielen wäre. Es müßten nur 
wirtschaftlich arbeitende Einrichtungen für das 
Putzen geschaffen werden, was kaum auf unüber- 
windliche Schwierigkeiten stößt. 

In den anfallenden Sägespänen und dem Aus- 
schußholz ist aber ein schr preiswerter Brennstoff 
gegeben. Man kann die Späne unter Heranziehung 
ihres natürlichen Harzgehaltes brikettieren, doch 
zerfallen solche Briketts bei längerer Lagerung. Sie 
haben sich daher nicht recht einbürgern können. 
Gangbarer ist der Weg, die anfallenden Holzabfälle 
unmittelbar zur Krafterzeugung zu benutzen, und 
zwar entweder durch Verbrennung zur Erzeugung 
von Dampfkraft oder durch Vergasung zu Kraftgas. 
Betrachtet man den ersten Fall, so wurde zunächst 
durch Untersuchung verschiedener Abfälle fest- 
gestellt, daß der Feuchtigkeitsgehalt der Abfälle 
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und der untere Heizwert etwa 
300 W.E. beträgt. Eine Vortrocknung der Abfälle 
ze.tigt keine wirtschaftlichen Vorteile. Die Ver- 
feuerung der Holzabfälle erfolgt vorteilhaft in Halb- 
oas-Vorfeuerungen mit schräger Schamotteplatte als 
Schwelplatte, an die sich unten ein kurzer Schräg- 
rost und ein Pianrost anschließt. Aufgabe für Säge- 
späne und Abfallholz erfolgt getrennt unter Vermei- 
dung von Luftzutritt zum Feuerraum. Die not- 
wendige l.uftmenge tritt gegenüber der Brennbahn 
durch mehrere Schlitze regelbar zu. Die Späne 
werden über einen Schleusenverschluß durch eine 
Verteilerwalze über die ganze Rostbreite gleichmäßig 
in den Brennraum eingeführt. Durch Aenderung der 
Umdrehungszahl der Verteilerwalze kann die Brenn- 
schicht geregelt werden. Die Späne werden dem 
Verteiler durch ein Fallrohr zugeleitet. Das Abfall- 
holz wird durch einen unmittelbar an die Schräg- 


zwischen 19—20 % 


platte anschließenden Trichter mit doppeltem 
Plattenverschluß von Hand aufgegeben. 
Bei einem durch eine Wolfsche Heißdampf- 


lokumobile mit 150 PS Leistung betriebenen Säge- 
werk betrug bei Kondensationsbetrieb der Verbrauch 
an lufttrockenen Sägespänen 1,5 bis 1,8 kg und bei 
Auspuffbetrieb 2 bis 2,4 kg für die nutzbare PS/Std. 
Da der Preis, den die Sägewerke im Winter für die 
Säpespäne erzielen, etwa 0,6 bis 1,2 Pfennig beträgt, 
so kann man unter Zugrundelegung eines Preises 
von 0.7 bis 0,9 Pfennig die PS/Std. zu 1,8 bis 2,1 
Pfennig annehmen. Vergleicht man diesen Betrag 
mit dem, der sich aus Kohlenheizung ergibt, so 
zeigt sich, daß letztre etwa doppelt so teuer ist. 
Nimmt man Braunkohle mit 2,4 Pfennig je Kilo- 
gramm an, so muß mit 1,5 kg für die nutzbare 
Pferdestärkestunde gerechnet werden und dies gibt 
3.6 Pfennig für die nutzbare PS/Std. Aus diesem 
Vergleich läßt sich auch erkennen, in welchen Fällen 
sich der elektrische Strom als Energiequelle empfch- 
len wird, nämlich nur in den besonderen Fällen, in 
denen billiger Strom von einem benachtbarten 
Wasserkraftwerke bezogen werden kann. Ein Vor- 
teil des Dampfkraftbetriebes liegt auch darin, daß 
Heizdampf für Trocknungs- und Dämpfungszwecke 
vorhanden ist. 


Um zu untersuchen, ob die Menge der anfallen- 
den Abfälle einer Anlage zur notwendigen Kraft- 
erzeugung ausreicht, möge ein Sägewerk mit an- 
vegliederter Kistentischlerei zugrunde gelegt werden. 
Im Sägewerk sollen zwei Vollgatter zu 750, em 
Gatter zu 650 mm Weite und ein Spaltgatter auf- 
gestellt sein; ferner eine Kappsäge, eine Pendelsäge 
und eine Trennkreissäge. Die genannten Arbeits- 
maschinen hätten samt den Schärfereimaschinen, 
der Exhaustorenanlage, der Reparaturwerkstätte so- 
wie einer 10-KW.-Gleichstrommaschine für Licht- 
zwecke einen Kraftbedarf von ı1ıo PS, wobei als 
Gileichzeitigkeitsfaktor 80 v. H. und als Wirkungs- 
grad der Transmissionsanlage 90 v. H. angenommen 
sei. Für den Antrieb der Kistentischlerei sollen 
4o PS zur Verfügung stehen. Es sei achtstündige 
Arbeitsschicht angenommen. In dieser Zeit können 
die beiden 750 mm Gatter je 25 m”, das 650 mm 
Gatter 18 m?, das 150 mm Spaltgatter 3—4 m? schnei- 
den. Es gelangen also insgesamt 72 më in acht 
Stunden zum Verschnitt. Nimmt man an, daß infolge 
von Betriebsstörungen durchschnittlich nur £o v. H. 
dieser Menge geschnitten werden, so wären dies 
s8 m*, das sind ungefähr 260000 kg. Erfahrungs- 
vemäß erhält man 1,2 bis 1,5 v. H. dieser Menge an 
Sivespänen, also etwa sooo ke. 

Nimmt man nun als Dampfkraftanlage eine 
Heißdampflokomobile mit Kondensation und 2 kg 
Brennstoff als Verbrauch für die nutzbare PSSt. an, 
so werden für 150 PS Nutzleistung in einer acht- 
stündigen Schicht 2400 kg Späne verfeuert.e Man 
kann also mit etwa der Hälfte der anfallenden Säge- 
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späne den Kraftbedarf decken. Es dürfte sich aber 
noch ein größerer Ueberschuß erzielen lassen, weil 
die Sägewerke das Bestreben haben, das schwer ver- 
käufliche Abfallholz in den für diesen Zweck eben- 
falls eingerichteten Vorfeuerungen zu verheizen. 
Als Antriebsart für die einzelnen Maschinen 
empfiehlt sich die Transmission, die dem elek- 
trischen Einzelantrieb, sowohl was Sicherheit und 
Kraftverbrauch anlangt, überlegen ist. Im vor- 
liegenden Falle wird auch elektrische Kraft und 
Gruppenantrieb vorteilhaft sein und zwar in der 
Weise, daß die Gatter mit den zugehörigen Sägen, 
dem Exhaustor, der Werkstätte und Lichtmaschine 
an die Haupttransmission an- 
geschlossen sind, während die Kistentischlerei als 
zweiter Gruppenantrieb mittels einer beweglichen 
Kupplung von der Haupttransmission die nötige 
Energie erhält. 

Für die Vergasung der Holzabfälle kommt die 
Holzsauggasmotorenanlage in Frage. Bei einer 
solchen Anlage wird Teer als Nebenprodukt ge- 
wonnen. Die Ausbeute soll 2—4 v. H. der auf- 
gegebenen Brennstoffmengen betragen. Als Vorteil 
der Holzsauggasanlage wird noch genannt, daß zu 
ihrer Aufstellung keine Konzession und kein ge- 
prüfter Wärter notwendig ist, auch entfallen die ge- 
setzlich vorgeschriebenen Revisionen. Ferner kann 
die Anlage in beliebiger Größe auch unter bewohnten 
Räumen aufgestellt werden. Nachteilig wäre gegen- 
über Dampfkraftanlagen der schlechtere Wirkungs- 
grad bei Teilbelastungen. An sich ist bei Holz- 
sauggasbetrieb die höchste Wirtschaftlichkeit des 
Kraftbetriebes eines Sägewerkes zu erwarten, doch 
fehlen noch darüber die Erfahrungen. weil Anlagen 
dieser Art erst in den letzten Jahren betriebsiähi« 
gebaut wurden, mithin noch nicht in größerer Zahl 
in Sägewerken eingeführt sind. P. 


o BUCHERSCHAU œ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Neue finnische Fachzeitschrift. 

Im Verlag der „Pappers- och trävaru-tidskrift 
för Finland“ in Helsingfors kommt seit Beginn des 
neuen Jahres eine ausschließlich in finnischer 
Sprache gehaltene Fachzeitschrift „Suomen Puu“ 
heraus, deren Aufgabe es ist, Nachrichten über die 
Holzveredelungs- und damit verwandte Industrie- 
zweige zu verbreiten. Die neue Zeitschrift und 
„Pappers- och trävaru-tidskrift för Finland“ er- 
gänzen einander und bilden daher zusammen eine 
jede Woche erscheinende Veröffentlichung. sind 
jedoch inhaltlich weit voneinander verschieden. 

Schd. 


Erik Öman: Titrimetrische Bestimmung von Säuren 
und Basen; Trollhättan, 1925, 60 Seiten. 

Dozent Erik Öman, auch in den Spalten un- 
serer Zeitschrift durch seine Abhandlungen auf dem 
Gebiete der Zellstoff- und Papierindustrie gut be- 
kannt, hat mit obenstehendem Buch eine Lücke in 
der schwedischen technisch-wissenschaftlichen Lite- 
ratur ausgefüllt. Die Arbeit ist auf streng wissen- 
schaftlichem Grunde aufgebaut; gleichzeitig ist es 
aber dem Verfasser geglückt, seine Darlegungen 
größtenteils so leicht faBlich zu machen, daß jeder- 
mann ohne größere Vorkenntnisse sich in die mo- 
derne Theorie für Titrieranalysen und deren prak- 
tische Anwendung einarbeiten kann. 

Nachdem der Verfasser zuerst den fundamen- 
talen Begriff der Wasserstoffionenkonzentration und 
die darauf gegründete Theorie für die Neutralisation 
klargelegt hat, werden die verschiedenen Indikatoren, 
deren Theorie und Empfindlichkeit behandelt. In 
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einem darauffolgenden Abschnitt wird dargetan, wie 
man auf einfache Weise seine Meßkolben und Bü- 
retten kontrolliert. Man erhält einen guten Einblick 
in die Größenordnung der Fehler, die bei Titrationen 
begangen werden können. Nachdem der Verfasser 
über Ursubstanzen berichtet hat, widmet er einige 
Worte den Fixanalpräparaten. Zum Schluß bekommt 
der Leser einen Einblick in elektrometrische und 
kolorimetrische Bestimmungsmethoden, wonach das 
Buch mit einigen Tabellen abschließt. 

Das Buch ist durch Ingenieur R. Bäch, Troll- 
hättan, zu einem Preis von 3 schwed. Kronen zu 
erhalten. Schd. 


Kolloidchemie, von Hans Wolfgang Behm. 


Kosmos, Gesellschaft der Naturfreunde. Ge- 
schäftsstelle: Franckhsche Verlagshandlung, 
Stuttgart. Gebunden 2,490 RM. 


Als vierte Buchbeilage hat der Kosmos, Gesell- 
schaft der Naturfreunde, seinen Mitgliedern obiges 
Bändchen zugestellt. Es enthält eine allgemein- 
verständliche Einführung in das Reich der feinver- 
teilten Stoffe, und ist so übersichtlich und klar zu- 
sammengestellt, daß es jedem den kolloidchemischen 


Auffassungen bisher Fernstehenden eine gute 
Grundlage: zur Einführung in dieses interessante 


Gebiet geben muß. Speziell für den in der Zell- 
stoff- und Papierfabrikation tätigen Fachmann ent- 
hält das sich auf 80 Seiten beschränkende Bändchen 
das Notwendigste und Wissenswerteste, es kann 
daher dessen Anschaffung aufs wärmste empfohlen 
werden. Schd. 


PATENT-UMSCHAU 


Auslandspatente. 


Verfahren und Apparat zur ununterbrochenen Her- 
stellung von Pappe. 
Amerikanisches Patent 1 547613 vom 28. 7. 25. 
©. J. Salisbury in Salt Lake City, Utah. 

In dem Behälter 60 wird ein endloses Tuch 
oder Drahtsieb 20 von den Zähnen mitgenommen, 
die auf den Rändern der langsam gedrehten Trom- 
mel 30 sitzen, so daß das Sieb durch den mit ge- 
cıenetem Bindemittel versetzten Stoff in den Be- 
hälter 40 befördert wird, dem der Stoff durch Rohr 
42 zufließt. Fin Rührelement 43 erhält den Stoff 


in gleichmäßiger Mischung. Die Trommel ist durch 
Wände in Abteile geschieden, deren peripherische 
Oberfläche durch porösen Textilstoff abgeschlossen 
ist. Jedes Abteil kommuniziert, während es in dem 
Stoffbehälter untergetaucht ist, mit dem Saugrohre 
36, so daß in die Abteile gesaugtes Stoffwasser 
abgeführt und die Stoffasern auf dem Siebe zu 
einem losen Bande vereinigt werden. Je langsamer 
die Trommel sich dreht, ein um so dickeres Faser- 
band entsteht. Dieses Band wird nun nahe an dem 


mit Gasheizung oder dgl. hocherhitzten Schnell- 
trockner 50 vorbeigeleitet, wobei dem Stoffband 
ein erheblicher Teil seines Wassergehaltes dampf- 
förmig entzogen und durch den Ventilator 65 ent- 
führt wird. Darauf gelangt das Stoffband auf dem 
über Leitrollen 29 geführten Sieb zwischen eine 
Mehrzahl oberhalb und unterhalb angeordneter 
Heizapparate 62, durch die nunmehr die Trock- 
nung besonders vorsichtig fortgesetzt und allmäh- 
lich zu Ende geführt wird. Der dabei entstehende 
Dampf wird mit der durch Oeffnung 63 eintreten- 
den Luft durch den Ventilator 65 entfernt. 
Schließlich wird das Stoffband an einen Doppelsatz 
von Gummiwalzenpaaren zur Oberflächenglättung 
abgeliefert, während das Sieb zwischen Reinigungs- 
bürsten 80 zurückkehrt zum Stoffbehälter 40. 


Kegelmühle (Jordanmühle), 


Amerikanisches Patent I 548 135 vom 4. 8. 25. 
J. T. Gamble in Frenchtown, N. J. 
In dem kegeligen Gehäuse der Mühle ist der 
Mantel 2, Abb. 1, aus Messing oder Stahl angeord- 
net, der auf seiner Innenwand mit kreisförmigen 


Abb. 1. 


Rillen 3 versehen ist, die mit längsgerichteten Rillen 
4 in Verbindung stehen; beide zusammen schließen 
die Mahlflächen 5 ein. Die Rillen 3 verlaufen in 
parallelen Ebenen, die aber gegen die Achse des 
Mantels geneigt sind. Wenn z. B. die Rillen 3 vier 


Abb. 2. 


soll auch die 


Zoll 
Neigung vier Zoll betragen. Die Mahlflächen 5 sind 
versetzt zu einander angeordnet. Der Mahlkörper 6, 


voneinander entfernt sind, so 


Abb. 2, besitzt auf seinem Umfange entsprechend 
angeordnete Rillen 7 und Vorsprünge 8. Das Zu- 
sammenarbeiten der verschiedenen Elemente 
zwingt den eingeführten Stoff zu vielen Umdrehun- 
ven und verhindert ihn, die Mühle unverfeinert zu 


verlassen. 


Apparat zur ununterbrochenen Herstellung von 
Dachpappe, Dachschindeln und dgl. 


Amerikanisches Patent 1549992 vom ı8. 8. 23. 
Lester Kirschbraun in Chicago, Ill. 
Diese weitschichtig angelegte Apparatenanlage, 
die in der Patentschrift auf drei Blatt Zeichnungen 
ausführlich wiedergegeben ist, besitzt in ihren Ein- 
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zelheiten nichts Charakteristisches. Als Erfindung 
wurde sie wohl deswegen anerkannt, weil sie in 
einem Zuge, von der Rohstoffmischung angefangen, 
hinweg über einen Holländer, eine Langsiebmaschine 
bekannter Art usw., fertige, nach Maß zerlegte Er- 
zeugnisse liefert. Interessenten müssen die Patent- 
schrift einsehen. Die Stoffmischung, welche in 
emulsioniertem Zustand nicht fest anhaftend, sondern 
von Händen und Maschinenteilen abwaschbar ist, 
kann je nach den Einzelbestandteilen wechseln und 
in wasserfreiem Zustand z. B. aus 55 Gewichtsteilen 
Asphalt, 33 Teilen Faserstoff (Papierabfall, Zellstoff, 
Holzstoff und dgl.) und ı2 Teilen kolloidalem Ton 
bestehen. 


Papiermaschine für Seidenpapier, Leichtdruck- und 
Zeitungspapier. 
Amerikanisches Patent 1568363 vom 5. I. 26. 
I.M. Cathcat in Merriton, Kanada. 

Die Papierbahn wird vom Langsieb bis zum 
Trockenzylinder ohne jede Handhilfe befördert. 
Zwischen die Gautschwalze und die darunter- 
liegende Saugwalze wird ein endloser Filzschlauch 
eingeführt, welcher die Papierbahn über Leitrollen 
so führt, daß die Bahn gewendet wird und auf dem 
Filz mit ihrer vorher oberen Seite in die erste 
Presse gelangt. Ein zweiter endloser Filz verbindet 
die erste mit der zweiten Presse so, daß die Papier- 
bahn auf der ersten Presse zwischen diesem Filz 
und dem zuerst genannten Filz hindurchgeführt und 
zu einem dritten endlosen Filz geleitet wird, der 
sie an den Trockenzylinder abliefert. Die Patent- 
schrift stellt die Erfindung mittels Zeichnung klar. 


Verfahren zur Herstellung von Gummipapier und 
von Erzeugnissen aus Gummi und Faserstoffen 
überhaupt. 


Amerikanisches Patent ı 567 646 vom 29. 12. 25. 
E. Hopkinson in New York und R. P. Rose 
in Jackson Heights, N. Y. 

Die nach diesem Verfahren herstellbaren Er- 
zeugnisse, die auf der Lang- oder Rundsiebpapier- 
maschine ihre letzte Form erhalten, sind in ihren 
Eigenschaften je nach ihrem Gehalte an vulkani- 
siertem oder nichtvulkanisiertem Gummi, der von 
ı bis über 150% gegenüber dem mitbenutzten 
Papierstoff betragen kann, in ihren Eigenschaften 
sehr verschieden. Alle, selbst diejenigen von 15 bis 
herunter zu 1% Gummigehalt, sind wasserabstoßend; 
Produkte mit 331 % Gummigehalt können ohne 
Schaden sehr oft mit Wasser gewaschen werden. 
Ueber 23% Gummi erteilen der die Papiermaschine 
verlassenden Bahn schon mehr den Charakter einer 
Gummi- als einer Papierbahn. Alle Arten von Zell- 
stoff, Faserstoffen aus Lumpen, Asbest usw. können 
verwendet werden. Der Stoff wird im Holländer 
nach einer besonderen Vorschrift unter Zusatz von 
Ammoniaklösung gemahlen und nach Zusatz einer 
vorgeschriebenen Menge von verdünnter Gummi- 
saftlösung bis zu dem bei der Papierfabrikation 
üblichen Grade weitervermahlen. Schon vorher 
kann, falls das Endprodukt vulkanisiert werden 
soll, nach dem erwähnten Zusatz von Ammoniak 
auch ein Vulkanisierungsmittel (eine Mischung von 
drei Teilen gefälltem Schwefel, einem Teile Zink- 
dimethylthiocarbonat und 0,5 Teilen Zinkoxyd, 
welcher Mischung zweckmäßig ein Schutzkolloid, 
wie Leim oder Natriumoleat beigemengt ist) bei- 
gegeben werden, und schließlich wird Zinksulfat 
als Koagulierungsmittel zugesetzt. Auf der Papier- 
maschine wird das auf diese Weise hergestellte Pro- 
dukt wie bei der Papierfabrikation weiter verarbei- 
tet, ohne besondere Schwierigkeiten zu verursachen. 
Soll das Produkt vulkanisiert werden, was an sich 
nicht erforderlich ist, so wird es in die Vulkanisier- 
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kammer befördert. Wird Asbest als Faserstoff be- 
nutzt, so beginnt die Arbeit im Holländer mit der 
gleichmäßigen Zerteilung und Verteilung in ammo- 
niakalisch gemachtem Wasser und es wird, wie in 
den übrigen Fällen, mit der Verarbeitung fort- 
gefahren. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente; 


Patent-Anmeldungen. 


29 b, 3. V. 20 146. Vereinigte Glanzstoff-Fabriken 
A.-G., Elberfeld. Verfahren zur Wiedergewinnung 
des beim Verspinnen von Viskose in sauren Zer- 
setzungsbädern rückgebildeten Schwefelkoblenstoffs. 
9. 6. 22. 

55 a, 6. Sch. 70042. Firma H., Schärp, Maschinen- 
fabrik, Vohwinkel, Rhld. Vorrichtung zum Ent- 
stauben von Lumpen, insbesondere für Zwecke der 
Papierherstellung mit einer in einem Gehäuse um- 
laufenden zylindrischen Schleudertrommel. 26. 3. 24. 

55e, 5 B. 114 793. Johannes Bergmann-Knobel, 
Gjeithus, Norweg.; Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. J. Oppen- 
heimer, Pat.-Anw., Berlin W ı5. Abreißvorrichtung 
für Cellulose- und andere Bahnen. 7. 7. 24. XNor- 
wegen 7. 7. 23. 

84a, 3. B. 116128. Berliner Aktiengesellschaft 
für Eisengießerei und Maschinenfabrikation, Char- 
lottenburg. Antrieb für Wehre mit drehbarem Auf- 
satz. 15. Io. 24. 

84a, 3. D. 47843. Deutsch-Luxemburgische 
Bergwerks- u. Hütten-Akt.-Ges. und Dr.-Ing. Ludwig 
Bosch, Wittelsbacherstraße 6, Dortmund. Versenk- 
bare Eistafel für Rollschütze und Segmentwehre. 
27. 4. 25. 

Patent-Erteilungen. 

12i, 17. 427 540. Aktiengesellschaft für Zellstoff- 
u. Papierfabrikation u. Dipl.-Ing. Max Steinschneider, 
Schneidemühle, Aschaffenburg. Verwertung von 
Sulfitablauge. A. 43 433. 

55 f, 4. 427 531. Bernhard Kremler, Borgoprund. 
Rumän.; Vertr.: H. Schaaf, Pat.-Anw., Cöther 
in Anh. Vorrichtung zum Leimen, Färben und 
Tränken von Papierbahnen in und außerhalb der 
Papiermaschine 8 11. 23. K. 87 560. 


Patent-Löschungen. 
29 b, 3, 306107. 55a, 188998. 55b, 4, 254354. 
288 900. 55, 9, 374595. 55€, 5, 340 897. 
Gebrauchsmuster-Erteilung. 


55f. 042380. Carl Heydenreich, Charlotten- 
burg, Cauerstr. 1. Dunkelfarbiges Druckpapier zur 
Schonung der Augen. 2. 3. 26. H. 109 077. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 12/1926, Jacquardkarton. 
Die Firma A. M. Theile, Pappenfabrik, Polenz bei 
Neustadt i. Sa., teilt uns mit Schreiben vom 23. d. M. 
mit, daß sie in der Lage ist, eine in jeder Beziehung 
einwandfreie Jacquardpappe zu liefern. Wir bitten 
die Interessenten, sich ım Bedarfsfalle direkt mit 
der Firma in Verbindung zu setzen. 


Frage Nr. 19/1926. Prospektpapier. Wer liefert 
für Ostasien je 2000 kg einseitig glattes Prospekt- 
papier in der Größe von 63X100 cm und in den 
Schweren von 45, 50, 55 und 60 gr. per qm. Die 
Ware wird in fünf hellen Farben (rot, grün, gelb. 
blau und grau) gewünscht. Die Preise müssen fob 
deutschem Sechafen einschl. Verpackung gestelit 
werden. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


IL 1 
Das Thorne -Bleichverfahren. 


Von Julius Funcke, Dipl.-Ing. Hawkesbury, Ontario. 


Die Zellstoffbleiche ist in den letzten Jahren in 
Europa und namentlich in Deutschland sehr gründ- 
lich studiert worden. Die zahlreichen Veröffent- 
lichungen legen davon ein beredtes Zeugnis ab. 
Diese Arbeiten befassen sich jedoch fast ausschließ- 
lich mit den chemischen Vorgängen beim Bleichen, 
die ja sicherlich von größter Bedeutung sind. 

Wenn man aber daran denkt, welche Wärme- 
mengen das Bleichen bei 5 bis 8% Stoffkonzentra- 
tion verschlingt, wieviel Zeit und Kraft in zahl- 
reichen Anlagen darauf verwandt wird, diese Stoff- 
konzentration zu erzielen, wie zeitraubend das 
Waschen in den meisten Fällen ist und anderes 
mehr, ist man doch erstaunt, wie verhältnismäßig 
wenig diese Dinge in der Fachpresse erörtert worden 
sind. Was in den Fabriken geschieht, ist natürlich 
nicht allgemein bekannt. Immerhin sind zahlreiche 
neue Bleichanlagen gebaut worden, die wohl fast 
alle mit Stoffkonzentrationen unter 8% arbeiten. 
. Nur vereinzelte Anlagen sind mir in Europa bekannt 
geworden, die eine Vorbehandlung bei größerer Stoff- 
konzentration vornehmen, oder die bei hoher Stoff- 
dichte bleichen, etwa nach dem Verfahren von 
Dobson. in Fällen, wo kein rein weißer Stoff er- 
forderlich ist. 

Biebichaglinder 1100 n $ 
N MEN 


\ 
ri 


oO 
D 


Hleick lauge 


e. ——- 
D Å= 
BN F 

J 


Mischer kin Soth 
leic hlauge sud Wasser A 


satr 


T 
a Z 
Xi 


ATTY 


Ar 


D 


> 
5. AER PPAS ER 
Gf % y 
N aE TENA 
ar 
} 


L 
wur 
re, 
up 
A 


ci 
| aa 
[1 


i 
u u 
SANTES 


€ 

22) 

z a a EA ts 
EA REAT a ASSE 


Er 
Ah 


A EA E EAEN T N 


| Misch 


In Amerika liegen die Dinge anders. Man hat 
sich mit diesen Fragen sehr energisch beschäftigt, 
und viele neue Anlagen arbeiten mit einer Stoff- 
konzentration von 14 bis 20 %. 

Wärmezuführung ist in den meisten Fällen gar 
nicht erforderlich. Die Ersparnisse an Kraft, Zeit, 
Arbeitslohn usw. sind natürlich sehr bedeutend. 
Solche Bleichverfahren sind auch in Deutschland 
bekannt geworden. Siehe Wochenblatt für Papier- 
fabrikation 55, 2465 und 3161—3162, 1924. Obwohl 
diesen Verfahren die Erzeugung einer stärkeren 
Faser und reineren Stoffes nachgerühmt wird, hat 
man von ihrer Einführung in Europa bisher nicht 
sehr viel gehört. Wahrscheinlich hat man sich nicht 
ganz mit Unrecht gesagt, daß bei einer derartigen 
Stoffkonzentration eine etwa vorkommende un- 
gleichmäßige Verteilung der Bleichlauge eine Faser- 
schädigung hervorrufen kann, oder daß die starke 
mechanische Bewegung des Stoffes in Gegenwart 
der zwar löslich gemachten, aber bei der hohen 
Konzentration wohl kaum gänzlich in Lösung ge- 
gangenen Inkrusten und sonstiger Abbauprodukte 
schleimbildend wirken könne — in Amerika ‚hydra- 
tion“ genannt — oder vielleicht spätere Vergilbung 
eintreten könne. Kurz, irgend etwas muß den euro- 
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päischen Fabrikanten trotz der ganz unleugbaren 
Vorteile solcher Verfahren mißtrauisch gemacht 
haben. 

Ganz kürzlich ist aber nach jahrelangen Ver- 
suchen das Thorne-Bleichverfahren bekannt gewor- 
den, das in Europa sogleich größte Beachtung ge- 
funden hat — ist doch seine Einführung in einigen 
europäischen Fabriken schon beschlossene Sache, 
während es in einer Großanlage in Kanada schon in 
Betrieb ist, in einer anderen kurz vor der Voll- 
endung steht, auch mehrere Fabriken zur Zeit mit 
dem Einbau beginnen *). 


*) Der Erfinder des Verfahrens, Herr C. B. 
Thorne, ist Vizepräsident der Riordon Pulp Cor- 
poration und als langjähriger Technischer Direktor 
dieser Firma, die kürzlich der International Paper 
der hervor- 


Co. angegliedert worden ist, einer 
ragendsten Zellstoffachleute Amerikas. 
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Im folgenden soll das Verfahren kurz be- 
schrieben werden. 

Herr Thorne hat die Stufenbleiche in einer 
Weise ausgearbeitet, die ihre Einführung in den 
modernen Großbetrieb wirklich verlockend macht. 
Das neue Verfahren erlaubt es, die Bleiche ent- 
weder ganz mit hoher Stoffdichte durchzuführen 
oder aber die Bleiche in der zweiten Stufe bei 
niedriger Stoffdichte z. B. in einer etwa schon vor- 


handenen älteren Anlage zu vollenden. 

Beide Ausführungsarten werden durch die 
beiden beigefügten Skizzen veranschaulicht, und sie 
sollen im folgenden noch mit einigen Worten er- 
läutert werden. Die Durchführung der ganzen Bleiche 
bei hoher Stoffdichte empfiehlt sich besonders für 
harte, schwer bleichbare Zellstoffe. 

Der Stoff, der von der Sortierung kommt, wird 
in gewöhnlichen Entwässerungszylindern auf unge- 
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fähr 7 bis 9% Stoffdichte eingedickt und fällt 
gleich vom Schaber des Entwässerungszylinders in 
den Fülltrichter einer Schraubenpresse. Der Stoff 
verläßt die Presse mit einem Wassergehalt von etwa 
65%. Diese Pressen sind für diesen Zweck beson- 
ders geeignet, da sich mit ihnen in einfachster 
Weise eine hohe Stoffdichte erzielen läßt ohne 
gleichzeitige Blattbildung, und schließlich, weil man 
die erwünschte Stoffdichte in einfacher Weise regu- 
lieren kann. Es mag noch angedeutet werden, daß 
mit dem Wasser in diesen Pressen natürlich auch 
der größte Teil der etwa noch vorhandenen Säure 
oder Ablaugenreste beseitigt wird, was für die alkali- 
schen Kochverfahren für Holz- und Strohzellstoff 
vielleicht noch bedeutungsvoller ist als für das 
Sulfitverfahren. Eine derartige Presse vermag etwa 
so Tonnen Zellstoff in 24 Stunden von 7 bis 9% auf 
etwa 35% einzudicken. Aus der Presse fällt der 
Stoff in eine Mischvorrichtung, die entsprechend den 
in europäischen Zellstoffabriken meist verwandten 
Separatoren gebaut ist, d. h. die ganz in Eisen her- 
gestellte Vorrichtung besitzt zwei schnell um- 
laufende Wellen, die mit Armen versehen sind. In 
diesem Mischer wird der Stoff aufgeschlagen und 
in wirkungsvoller Weise mit der Bleichlauge unter 
Zusatz von warmem Wasser gemischt. Der Stoff 
verbleibt nur wenige Sekunden im Mischer, so daß 
irgendwelche mechanische Beanspruchung aus- 
geschlossen ist. Ueber dem Mischer sind Meßkästen 
angeordnet, aus denen die erforderliche Menge 
Bleichlauge und Wasser kontinuierlich in den 
Mischer fließt. Mit Ueberfallwehr und Schwimmer- 
ventil wird eine sehr genaue und leicht dosierbare 
Zugabe der Bleichlauge und des Wassers erzielt. 
Wasser wird in solcher Lauge und von solcher 
Temperatur zugesetzt, daß der Stoff mit der ge- 
wünschten Dichte. z. B. 20%, und mit einer Tem- 
peratur von 20° C in den Bleichturm kommt, d. h. 
Wärmezusatz ist nur in den Wintermonaten 
erforderlich. 


Die Bleichtürme sind kreisförmig, ihre Größe 
hängt natürlich von der Produktion ab. (Für 100 
Tonnen, entsprechend etwa 90000 kg in 24 Stunden, 
genügt ein Turm von 2% m inneren Durch- 
messer und 6% m Höhe.) An verschiedenen 
Stellen des Turmes befinden sich kleine Oeffnungen, 
die die Entnahme von Stoffproben erlauben, so daß 
es bei diesem Verfahren in der einfachsten Weise 
möglich ist, dem Bleichprozeß, wenn erforderlich, 
zu folgen. In der Mitte des Turmes befindet sich 
eine vertikale Welle, die sich mit einer Geschwindig- 
keit von etwa 4 Umdrehung in der Minute dreht. 
Drei Rührarme sind an der Welle befestigt. Der 
obere Arm hat nur die Aufgabe, den vom Mischer 
kommenden Stoff gleichmäßig zu verteilen. Der 
mittlere Arm, der sich etwas unterhalb der Mitte 
des Turms befindet, ist hohl und enthält eine 
größere Zahl kleiner Oeffnungen, durch die Druck- 
luft von etwa ı Atm. Druck in den Stoff gepreßt 
wird. Die Luft wird von oben durch die Haupt- 
welle zugeführt. In welch günstiger Weise Luft den 
Bleichprozeß beeinflußt, ist ja durch die eingehenden 
Studien von Schwalbe und Wenzl genügend 
bekannt geworden. 


Der untere Arm dient als Schaber und sorgt für 
den gleichmäßigen Austritt des halbgebleichten 
Stoffes durch die Entleerungsöffnung in der Mitte. 


Unter der Oeffnung wird der Stoff unmittelbar mit 
Wasser auf etwa 1 % Stoffdichte verdünnt und so 
gewaschen. 

Hiermit ist die erste Stufe des Bleichprozesses 
beendigt. Von hieraus wird der Stoff entweder über 
einen Eindickzylinder einem etwa vorhandenen alten 
Bleichsystem zugeführt und dort zu Ende gebleicht, 
oder aber in der oben beschriebenen Weise in einem 
zweiten Bleichturm fertig gebleicht. 


Die Vorzüge eines solchen Bleichverfahrens 
liegen so klar zutage, daß es sich fast erübrigt, sie 
einzeln aufzuzählen. Von einem neuen Fabrikations- 
verfahren für moderne Massenfabrikation — und die 
Zellstoff- und Papierfabrikation ist doch in den 
meisten Fällen Massenfabrikation — darf man wohl 
erwarten, daß es kontinuierliche und nahezu auto- 
matische Fabrikation bei möglichst weitgehender 
Anpassungsfähigkeit erlaubt. Daß das Thorne- 
Bleichverfahren diesen Anforderungen gerecht wird, 
geht wohl aus der kurzen Beschreibung des Ver- 
fahrens zur Genüge hervor. Als ein besonderer 
Vorzug muß die vorzügliche Anpassungsfähigkeit . 
des Systems hervorgehoben werden. Das gilt nicht 
nur für den Einbau in schon vorhandene Anlagen — 
der Einbau von Thorne-Türmen erhöht die 
Leistungsfähigkeit einer vorhandenen Bellmer- 
anlage um Ioo bis 300 % —, sondern auch besonders 
für wechselnde Betriebsverhältnisse und Stoff- 
qualitäten, kann doch die zugesetzte Menge Bleich- 
lauge und die Bleichtemperatur in einfacher und 
schneller Weise verändert werden, während ein ver- 
mehrtes oder vermindertes FEinblasen von Luft 
eine Veränderung der Tourenzahl der Welle und der 
Schieberstellung in der Entleerungsöffnung die 
Bleichdauer sogleich zu verlängern oder abzukürzen 
vermögen. Es sei noch darauf hingewiesen, wie ein- 
fach die beste Konzentration und Temperatur für 
jeden besonderen Stoff reguliert werden kann. 

Schließlich trägt das Thorne-Bleichverfahren 
den neueren Forschungsergebnissen Rechnung. Auf 
die Verwendung von Luft und die niedrige Bleich- 
temperatur ist schon hingewiesen worden. Die 
wesentlich verkürzte Bleichdauer — 30% und mehr 
bei Verwendung von Thorne- Türmen nur in der 
ersten Stufe, gegenüber den älteren Verfahren mit 
geringer Stoffdichte — muß auch hier genannt wer- 
den. Die kombinierte sauer-alkalische Bleiche oder 
die Behandlung mit anderen Chemikalien kann 
gerade beim Thorne-Bleichverfahren in der ein- 
fachsten Weise Anwendung finden. 

Ganz kurz sei noch auf die 
Vorteile hingewiesen. 


wirtschaftlichen 


Die Anlagekosten sind im Verhältnis zu den 
Kosten einer Anlage für gewisse Stoffdichte bei 
gleicher Produktion gering, namentlich infolge des 
erheblich verminderten Raumbedarfs. Da überhaupt 
keine schnellaufenden mechanischen Getriebe vor- 
handen sind, sind der Kraftverbrauch und die Unter- 
haltungskosten geringer als bei den alten Bleich- 
verfahren. 


Die Ersparnisse an Chlor betragen 30 bis 40 %, 
an Dampf 50%, an Zeit 30% und mehr, dank der 
hohen Stoffkonzentration. Die obigen Zahlen für das 
kombinierte Verfahren mit hoher und ausschließend 
normaler Stoffkonzentration sind im Betriebe er- 
mittelt worden. Z. B. konnte ein Stoff, der eine 
Bleichdauer von sieben Stunden bei 6 % Stofidichte 
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benötigte, in fünf Stunden gebleicht werden (zwei 
Stunden im Turm und drei Stunden bei 6% Stoff- 
dichte nach System Bellmer). Der Wärmezusatz 
in der ersten Stufe war selbst bei einer Stoff- und 
Bleichlaugentemperatur von 2° C nur ganz gering 
(zo Cal. per ı kg), während das Bleichen in der 
zweiten Stufe mit einer ganz erheblich niedrigeren 
Temperatur als gewöhnlich durchgeführt werden 
konnte. Es ist eine bekannte Tatsache, daß bei er- 
höhter Stoffkonzentration der Chlorverbrauch zu- 
rückgeht. Beim Thorne- Verfahren wirkt außer- 
dem die Zwischenwäsche günstig auf den Chlor- 
verbrauch; verzehrt doch nach Sutermeister 
(„Chemistry of Pulp and Paper“, Seite 239) eine 
ausgebrauchte Bleichlauge 0,94 g Chlorkalk pro Liter 
bei 35° bezogen auf den Stoff bei einer Verdünnung 
von 1:30. 

Es ist ohne weiteres anzunehmen, daß eine so 
milde Bleiche, die jede mechanische Beanspruchung 
der Faser bei hoher Stoffdichte ausschließt, die 
Stoffqualität günstig beeinflußt. 


Eingehende Vergleichsversuche mit anderen 
Bleichverfahren haben einwandfrei gezeigt, daß 
Stoff, der nach dem Thorne- Verfahren gebleicht 
ist, eine verbesserte Qualität aufweist. Er besitzt: 

a) Höhere Faserstärke (Mullen und Schop- 
per), 

b) höhere Falzzahl (Schopper), 

c) höhere Reißfestigkeit (Elmendorf), 

d) höheren Gehalt an Cellulose. 


Der Stoff zeigt kein Vergilben, selbst nach län- 
gerem Lagern: ein besonderer Vorzug gegenüber 
anderen Verfahren, die mit hoher Stoffdichte ar- 
beiten und bei denen bisher ein beständiges reines 
Weiß nicht zu erzielen war. 


Diese Ergebnisse fallen um so mehr ins Gewicht, 
wenn man weiß, über welch vorzügliche ILabora- 
torien die führenden amerikanischen Zellstoffabriken 
verfügen, um fortlaufend die Stärke und Mahlfähig- 
keit ihrer Erzeugnisse zu prüfen. Auch der Einfluß 
der Bieiche auf diese physikalischen Eigenschaften 
der Fasern wird dauernd kontrolliert; ist man sich 
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doch seit langem darüber im klaren, daß die Ver- 
änderung dieser Eigenschaften während des 
Bleichens die beste Kontrolle für einen richtig ge- 
führten Bleich- und Kochprozeß ist. Nach der 
Bleiche soll die Faserstärke usw. stets höher sein 
als vorher (siehe auch Sutermeister l. c. S. 250). 

Das Thorne- Bleichverfahren ist durch 
systematische Versuche in Verbindung mit einer so 
vorzüglichen Laboratoriumsorganisation, wie ich sie 
oben kurz angedeutet habe, entwickelt worden. Nach 
den ersten erfolgreichen Versuchen in kleinem Maß- 
stabe wurde eine Versuchsanlage betrieben, die 
30 Tonnen in 24 Stunden verarbeitete. Diese ist in- 
zwischen einer Großanlage für 250 Tonnen in 24 Stu- 
den gewichen. 

Daß auch der Einfluß des Verfahrens auf die 
chemischen Eigenschaften von Zellstoff gründlich 
studiert worden ist, mag noch erwähnt werden. Mit 
welchem Erfolge, beweist wohl am besten die Tat- 
sache, daß die Anlage Kipawa der Riordon Pulp 
Corporation in Temiskaming, Quebec, ganz nach 
dem Thorne-Verfahren arbeitet, Diese Fabrik, 
die von Herrn Thorne erbaut ist, erfreut sich als 
schönste Zellstoffabrik Amerikas und als Anlage, in 
der eine vorzügliche Qualität von Viskosezellstoft 
hergestellt wird — der Riordon-Viskosezellstoff 
wird übrigens auch in Europa in großen Mengen 
verbraucht —, eines großen Rufes. Wer je durch 
diese Anlage gegangen ist, wird überzeugt sein, daß 
die Ansicht, daß in Amerika stets mehr Wert auf 
Massen- als auf Qualitätsfabrikation gelegt wird, 
der Berichtigung bedarf. 

Das Thorne-Bleichverfahren und die Art 
und Weise, wie es entwickelt worden ist, dürfte 
ebenfalls zeigen, wie intensiv man sich in Amerika 
damit beschäftigt, mit erhöhter Wirtschaftlichkeit 
auch verbesserte Qualität zu erzielen. Sollten diese 
Zeilen dazu beitragen, das Interesse der deutschen 
Fachwelt für eine so vielversprechende Neuerung, 
wie sie dass Thorne-Bleichverfahren zweifellos 
darstelt, und die Methoden, nach denen das Ver- 
fahren entwickelt worden ist, zu erwecken, so ist 
ihr Zweck erfüllt. 


Betrachtungen über die Thorne-Bleiche. 


Von Dr. E. Opfermann. 


Aus den interessanten Ausführungen des Herrn 
Dipl.-Ing. Funcke ist ersichtlich, daß die 
Thorne-Bleiche eine ausgesprochene Stufenbleiche 
darstellt. Dieses Prinzip ist an sich nicht neu und 
in vielen Fabriken in Anwendung !). Auch die Idee, 
laserstoffe in irgendeinem Mischgefäß in mehr oder 
minder konzentriertem Zustand nur anzubleichen 
und sie dann in viereckige oder runde Behälter ab- 
zulassen und in diesen ausbleichen zu lassen, ist alt. 
Gerade in früheren Jahren haben viele Papier- 
fabriken sich derartige Einrichtungen geschaffen 
und diese vielfach bis heute beibehalten. Denn 
gerade den Zellstoffen, die kurze Zeit in einem Hol- 
länder bei etwa 20° eingebleicht und dann in Kästen 
der Nachbleiche überlassen wurden, rühmte man 
immer besonders gute papiertechnische Eigen- 
schaften nach. Auch viele Strohstoffabriken haben 


1) Siche Opfermann, Rationelle Zellstoff- 
bleiche, Wochenbl. für Papierfabr. 1921, Nr. 21, 
S. 1643. 


ähnliche Bleicheinrichtungen. Die Ersparnis an 
Bleichmaterial soll gegenüber der Holländerbleiche 
eine ziemlich große sein. Tatsächlich kannte ich 
vor dem Kriege eine belgische Papierfabrik, die 
bleichfähigen deutschen Zellstoff mit 7—8 % Chlor- 
kalk hochweiß bleichte, während die deutsche Fahrik 
zur Erzielung des gleichen Bleichtons im Holländer, 
ganz abgesehen von dem höheren Wärmeverbrauch, 
mindestens 12 % Chlorkalk für denselben Stoff be- 
nötigte. Die belgische Fabrik besaß nur einen Hol- 
länder, in den der Stoff von Hand in Bogen einge- 
tragen wurde. Der Umtrieb erfolgte durch Schaufel- 
rad. Sobald eine Stoffdichte von etwa 6,5 % erzielt 
war, ließ man die auf das Gewicht genau berechnete 
nötige Menge Chlorwasser zu. Das letztere war 
sehr stark und enthielt etwa 180 g Chlorkalk im 
Liter. Angewärmt auf etwa 20° wurde der Stoff nur 
im Winter. Nach etwa einhalbstündigem Umlauf 
wurde die Holländerfüllung in ausgeplättete Kasten 
mit Siebboden zur Nachbleiche abgelassen. So- 
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bald letztere beendet war, wurde das Ventil ge- 
öffnet und die Mutterlauge abgezogen. Gewaschen 
wurde dann überhaupt nicht mehr, sondern der mit 
Wasser verdünnte gebleichte Stoff direkt in die 
Mahlholländer gepumpt. 

Man muß zugeben, daß eine derartige Bleich- 
methode unbedingt etwas bestechendes hat, denn die 
Bleiche erfolgt in der Kälte unter größtmöglicher 
mechanischer Schonung der Faser. Auch die Mög- 
lichkeit, den fertig gebleichten, von einem großen 
Teil der Mutterlauge befreiten Stoff in den Kästen 
durch Diffusion auszuwaschen, war gegeben. Aber 
trotz dieser Vorzüge konnten sich die Zellstoff- 
fabriken nicht dazu entschließen, von der Holländer- 
bleiche abzugehen. Der Grund dafür lag wohl in 
der Hauptsache daran, daß dieses Bleichsystem über- 
sichtlicher ist und bei richtiger Einteilung besser die 
Kontinuität der Fabrikation wahrt. Dazu kommt, 
daß je nach dem Aufschluß des Stoffes jeder Hollän- 
der quasi individuell behandelt und jede Nuance des 
Bleichtons leicht verfolgt werden kann. Auch hat 
man die Bleichdauer durch entsprechende Variation 
der Temperatur besser in der Hand und kann ge- 
wünschten Falles nicht allein die Bleiche je nach 
Stoffart und Bleichmittel variieren, sondern auch 
forcieren. Dazu kommt ein gewisses Gewohnheits- 
moment. Der Bleichholländer hatte in der ganzen 
Welt Fuß gefaßt und war so allmählich zu einem 
ganz selbstverständlichen Requisit geworden. 

Damit soll aber nicht gesagt sein, daß man nicht 
längst die Mängel, die dem Bleichholländer an- 
haften, erkannt und auch versucht hat, siè zu be- 
heben. Merkwürdigerweise gingen aber alle diese 
Bestrebungen immer mehr nach der technischen 
Seite hin. Man versuchte Wärme, Kraft und Raum 
zu sparen! Aus diesem Gedanken heraus wurde 
auch die sogenannte konzentrierte Bleiche geboren. 
Dobson, Fletscher, Collins, Wolf usw., 
sie alle wollen in möglichst hoher Stoffkonzentration 
die Bleiche in möglichst kurzer Zeit durchführen 
und nehmen gleichzeitig das Auswaschen des Stoffes 
außerhalb des Bleichgefäßes vor. Die verschiedenen 
Konstruktionen, von denen wohl die letzte die von 
Wolf darstellt, sind im Betrieb erprobt und sollen 
„uch zum Teil bezüglich der Kraft-, Dampf-, Raum- 
und auch Bleichmittelersparnis gute Ergebnisse ge- 
zeitigt haben. Ob sich aber das gleiche auch von der 
papiertechnischen und chemischen Güte der so ge- 
bleichten Stoffe sagen läßt, bleibt dahingestellt. 


Bevor ich darauf näher eingehe, muß ich noch 
einmal auf die oben erwähnten Nachteile der Ho)!- 
länderbleiche zurückkommen. Der Propellerhollän- 
der mit Waschtrommel war so lange gut, als es 
keinen Kunstseidestoff gab und als man die papier- 
technischen Eigenschaften der Zellstoffe noch nicht 
so unter die Lupe nahm, wie es heute — und zwar 
ganz besonders in Amerika — der Fall ist. Ich be- 
trachte es daher als einen außerordentlichen Fort- 
schritt, daß gerade diese systematischen und pein- 
lichen Untersuchungen, denen heute jede einzelne 
Zellstoffcharge in jeder Fabrikationsphase unterliegt, 
auch einmal ein klares Bild über den mechanisch- 
technischen und chemischen Einfluß des Propeller- 
holländers und seiner Auswaschtrommeln auf die 
Qualität der Faserstoffe gegeben haben. 

Daß die Arbeit der Waschtrommel eine ganz un- 
zulängliche ist, war ja längst erkannt ?), und die 
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Vorschläge, Holländer oder Bleichgefäße mit Sieb- 
böden zu verwenden, liegen sehr weit zurück und 
sind solche auch in einigen mir bekannten Fabriken 
schon vor dem Kriege in Betrieb gewesen. Ebenso 
habe ich in Skandinavien in verschiedenen Fabriken 
Einrichtungen gesehen, um den fertig gebleichten 
Zellstoff separat, also nicht im Bleichholländer, aus- 
zuwaschen?). In den meisten Fällen wird aber 
immer noch mit der völlig antiquierten Wasch- 
trommel gewaschen. Schade um die Zeit und um 
die Kraft, die damit vergeudet werden. Hier wird 
und muß in Kürze wohl der Zellenfilter Wandel 
schaffen. Wenn mit einem solchen Filter der Zell- 
stoffgehalt von 6,5 % auf nur 40% erhöht werden 
kann, so bedeutet das nicht weniger, als daß rund 
o0% der Mutterlauge durch eine einmalige Opera- 
tion entfernt werden können. Dabei ist der Faser- 
verlust gering und der Auswaschprozeß derart 
schnell und intensiv, daß die kolloidalen, in der 
Bleiche gebildeten Schleimsubstanzen, die ganz be- 
sonders als Träger der Aschenbestandteile in Frage 
kommen, allergrößtenteils entfernt werden ¢). Das 
ist aber auch deswegen wichtig, weil diese Verbin- 
dungen, soweit sie nicht ausgewaschen werden, auf 
den Fasern festhaften und mit eingetrocknet die 
Saugfähigkeit derselben beeinträchtigen. 

Faserschleimbildend in mechanischem Sinne 
wirkt aber, außer der Reibung der Fasern unter sich, 
der Propeller. Man mache sich nur diesen, unter 
Umständen 6—10 Stunden dauernden, fortgesetzt 
intensiv den Stoff herumpeitschenden Vorgang, der 
sowohl während des Bleichens als auch während des 
Waschens vor sich geht, einmal klar. Sapienti sat! 
Hierbei muß ja allmählich eine Hydratbildung und 
damit eine Schädigung der Fasern sowohl nach der 
papiertechnischen wie auch nach der chemischen 
Seite hin erfolgen. Die eingangs erwähnte Kasten- 
bleiche hatte also tatsächlich, ob bewußt oder un- 
bewußt, ihre Vorzüge! 

Es sei ohne weiteres zugegeben, daß für gewisse 
Papiere ein derart mechanischer Angriff der Faser 
sogar erwünscht sein kann. In diesem Falle wird 
sich aber das immer mehr in einer Verbesserung 
der Reißfestigkeit äußern, nicht aber in einer solchen 
der Dehnung und der Falzzahl. 

Ganz allgemein gesprochen, wird nıan also bei 
der Einrichtung einer Bleicherei immer darauf Be- 
dacht nehmen müssen, damit Zellstoffe für alle mög- 
lichen Zwecke herstellen zu können. Die Zeiten 
aber, wo man Zellstoff nur nach Aussehen, Reinheit 
und Weiße gekauft hat, sind endgültig vorbei. Die 
Zellstoffabriken werden, wenn sie auf der Höhe 
bleiben wollen, also endlich einmal mit dem „alten 
Bleichholländer“ aufräumen müssen. 

Daß die konzentrierte Bleiche in speziell dafür 
konstruierten Gefäßen, wie sie heute von Amerika 
propagiert wird, einen brauchbaren Ersatz für den 
Bleichholländer darstellen wird, kann ich auf Grund 
meiner vorhergehenden Ausführungen keinesfalls 
glauben. Wenn Filterstoff aus Lumpen, gebleicht 
und auch gemahlen wird, dann wird möglichst dünn 


2) Siche u. a. Dieckmann, Die Fabrikation 
des Zellstoffs aus Holz, 1923, S. 303. 

3) Siche auch Wochenbl. für Papierfabr., Nr. 13, 
1926, S. 356. 

%) Siche Schwalbe und Wenzl, D.R.P. 
405 004, Verfahren zur Herstellung sehr reiner in- 
krusten- und aschenarmer Zellstoffasern. 
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eingetragen, um jede Reibung der Fasern unterein- 
ander und damit jede Schleimbildung zu vermeiden. 
Diese Erkenntnis resultiert ganz bestimmt nicht nur 
aus der Erwägung, je dünner der Eintrag, je schärfer 
die Messer, um so weniger Fibrillen und Schleim. 
Denn überträgt man die Theorie auf die konzen- 
trierte Bleiche, so sieht man sofort, wie berechtigt 
die Forderung des dünnen Eintrags, schon allein um 
die Reibung zu vermeiden, ist; entsteht doch bei der 
konzentrierten Bleiche lediglich durch die energische 
Reibung der Fasern untereinander ein ganz erheb- 
liches Maß von Wärme! Daß dieser Vorgang selbst 
auch bei wesentlicher Verkürzung der Bleichzeit auf 
Kosten der Faserqualität erfolgt, bedarf wohl keiner 
weiteren Erläuterung. 

Dasjenige Bleichverfahren also, daß unter weit- 
gehenster mechanischer und chemischer Schonung 
der Fasern vor sich geht, wird unbedingt das Feld 
behaupten, und ich betrachte es daher als ein un- 
bestreitbares Verdienst von Thorne, daß er end- 
lich einen neuen, erfolgversprechenden Weg zur kon- 
tinuierlichen, konzentrierten Bleiche gezeigt hat, der 
gleichzeitig diese Bedingungen zu erfüllen verspricht. 
Es wird sich darüber streiten lassen, ob in der 
Thornebleiche schon das Ideal zu sehen ist und ob 
nicht auch dieses Verfahren noch einer Verbesse- 
rung bedarf. Tatsache ist aber, daß die Thornebleiche 
ein wesentlicher Schritt nach vorwärts bedeutet! 

Nicht sympathisch ist mir, daß die vorgebleichte 
und demnach in ihrer Struktur schon empfindlich ge- 
wordene Faser abermals durch eine Schneckenpresse 
laufen soll. Hier wird ein Zellenfilter oder eine ein- 


fache Entwässerungspartie bessere Dienste tun und 
auf die Faser schonender wirken. Auch kann ich mir 
nicht vorstellen, daß die Bleiche im zweiten Turm 
so rasch, wie angegeben, verläuft, denn die Nach- 
bleiche dauert immer erheblich länger als die 
Vorbleiche. Der zweite Turm müßte also er- 
heblich größere Dimensionen haben. Nicht ganz 
einfach wird es ferner sein, mit dem zweiten 
Turm einen Standart-Bleichton einzuhalten. Doch 
ist anzunehmen, daß den vorzüglich eingerichteten 
amerikanischen Laboratorien, die außerdem über 
einen Stab von Chemikern und Laboranten ver- 
fügen, genügend Möglichkeiten offenstehen, die 
Dosierung der zweiten Bleiche jeweils so genau 
zu regeln, daß Schwankungen im Bleichton ver- 
mieden werden können. 

Außerdem bleibt noch immer der Weg offen, die 
Nachbleiche im Holländer durchzuführen. Es ist ja 
durchaus nicht nötig, daß man letzteren dauernd in 
Bewegung hält, und der Auswaschprozeß selbst kann 
ja, wie oben gezeigt, auf andere Weise wie bisher 
erfolgen. Jedenfalls gibt es hier nach beiden Seiten 
noch verschiedene Möglichkeiten, um die eingangs 
erwähnten Nachteile des Holländers zu vermeiden. 

Die in Amerika und in Norwegen zum Teil pro- 
jektierten, zum Teil schon in Betrieb befindlichen 
Anlagen werden den Beweis dafür erbringen müssen, 
daß die Thornebleiche, was ich übrigens als ganz 
sicher annehme, tatsächlich nicht allein einen faser- 
festeren Stoff liefert, sondern auch erhebliche Fr- 
sparnisse an Kraft, Dampf, Bleichmittel und Bleich- 
raum bringt. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung zu Nr. 14, 1926.) 


Nr. 158. Die Papiermühle auf dem Gries. 


Bei der Illierbrücke in Kempten am linken 
Ufer zweigte ein großer Werkkanal ab, welcher 
eine Menge kleiner Mühlen trieb. Die zwischen 
der Iller und dem Kanal liegende Insel hieß „auf 
dem Gries“. 

Hier gründete anno 1550 Moritz Staiger, 
jedenfalls der alte Staiger von Kottern, eine neue 
Papiermühle; der Bau derselben mit Haus und Hof- 
statt erfolgte, wie aus einem Revers (K. A. R. A. 
Verträge der Stadt Kempten) vom ı5. Dezember 
1550 hervorgeht, mit Erlaubnis des Rates unter der 
Bedingung, daß Staigers neue Anlage die schon. be- 
stehenden Mühlenwerke in keiner Weise schädigen 
dürfe: sobald dies der Fall wäre, müßte Staiger das 
ganze Werk auf eigene Kosten wieder abbrechen. 

Staiger lieferte gleich seinen Kollegen bereits 
anno 1553 Papier an die kaiserliche Hofkanzlei in 
Innsbruck; er scheint aber mit der Wasserführung 
doch Schwierigkeiten gehabt zu haben, denn die 
Papiermühle wurde schon anno 1574 ‚wieder einge- 
stellt und die Wasserbauten völlig beseitigt. Eine 
Nachschrift des Revers lautet: „soll hinfüre khaine 
Mülin diser orth mehr erpawt noch aingerichtet 
werden“. Auf dem Anwesen bestand später eine 
Druckerei und Färberei, genannt Griesfärbe. 


Nr. 159. Die Papiermühle an der Illerbrücke. 

Diese Papiermühle ist nach einer erhaltenen 
Urkunde (Extr. aus Rats-Prot. LaS. fol. 274) 
anno 1709 gegründet worden. Am 14. März erklärt 
die Wittib Magdalena Schachenmayr (von 


Markus d. Aelt.) anläßlich des Brandes ihrer Pa- 
piermühle zu Kottern, sie wolle das noch brauch- 
bare Eisenwerk, Leimkessel, Bütten und Ofenhafen 
von Kupfer von der Brandstatt ihrem Sohn Marx 
Schachenmayr für seine in der Vorstadt neu 
erbaute Papiermühle schenken. 

Am rechten Brückenkopf der Kemptener Iller- 
brücke stand in früheren Zeiten eine Walk. Der 
Gründer dieser Papiermühle hatte an diesem Platze 
im Jahre 1709 von zwei Kemptener Bürgern eine 
Hofstatt mit Garten um 200 fl, ferner ein Grund- 
stück von der Stadt um 45 fl, seine Nachkommen 
weitere Grundstücke an der Engelshalde erworben. 
und die Papiermühle war fortdauernd im Besitz 
dieser alten Papiererfamilie, nämlich: 1709 Markus 
Schachenmayr d. Jüng., Bürger und Papierer 
(* ...., X 1704 Anna Barbara Föhr, t 1730); 1741 
Iohann Lukas Schachenmayr, Papierer 
(* 1711, X 1741 Anna Magdalena Zorn, }....): 1778 
Marko Schachenmayr, Papierer (* 1747; 
X 1778 Euphrosina Schmidt, F....); 1816 Mark e 
Schachenmayr, Papierfabrikant (* 1794, X 1817 
Anna Maria Schachenmayr, X 1838 Augusta Sophia 
Elch, t 1853); 1853 Oskar Schachenmavr 
Papierfabrikant (* 1824, X 1856 Emma a 
Schmidt, t 1894). 

l Die Schachenmayr machten mit Hilfe 
reinen, aus der Engelshalde entspringenden Quell- 
wassers schöne Papiere mit den bereits bei Kottern 
genannten Wasserzeichen; von Johann Lukas 
Sch achenmayr sind noch Papiere erhalten mit 
dem sinnreichen W.-Z. 255 eines Merkurius und der 
Devise „gehe hin in alle Welt“. 
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Gegen 1850 wurde der Büttenbetrieb aufgegeben 
und Maschinenbetrieb eingerichtet, welcher heute 
noch unter der alten Firma M. Schachenmayrsche 
Papierfabrik fortbesteht. Oskar Schachen- 
mayr, welcher 1894 
starb, war der letzte 
Papiermacher seines Ge- 
schlechts. 

Hochwässer. 
Während die meisten 
alten Papiermacher zu 
ihrem Betrieb kleine, 
klare Bäche auserwähl- 
ten, hatten sich die 
Kemptener Papierer hart 
an den Gebirgsfluß nie- 
dergelassen, dessen oft 
wild tosende Fluten sie 
häufig in große Hoch- 
wassergefahr versetzten, 
worüber die Stadtchro- 
niken öfters berichten: 

Anno 1639 11. VI. ist 
ein kaltes Schneewetter 
gewesen, daß die yler großen Schaden gethan, so 
auch an der Papiermühlin, von welcher ein halber 
Dachstuhl herunter schwamm. 

Anno 1723, am 3. und 8. Juli, beschädigte das 
Hochwasser das Wehr und die Mühlwerke; Bleicher, 
Gerber, Strumpfstricker, Tuch- und Zeugmacher- 
Walken, Papier-, Schleif- und Sägemühlen mußten 
stille stehen. Man baute ein neues Wehr mit 
großen Kosten und kamen erst am 16. Oktober die 
Mühlen wieder in Betrieb. 


Nr. 160. Die Memminger Papiermühle., 


Clauß-Döderlein waren die ersten Chro- 
nisten, welche in ihrer Memminger Chronik .... 
gewesen, daß die yler großen Schaden gethan, so 


||| 


o ||| 


die ausführliche Geschichte einer Papiermühle mit 
Wasserzeichen illustriert brachten; damit haben sie 
sich um unsere bayerische Papiergeschichte sehr 
verdient gemacht. 

Schon im Jahre 1478 planten zwei Papierer- 
meister unbekannten Namens den Bau einer Papier- 
mühle, doch scheint ihr Vorhaben gar nicht zur 
Ausführung gekommen zu sein. 

Im Jahre 1481 erbaute der Rat der Reichsstadt 
Memmingen aus Mitteln einer Hospitalstiftung eine 
neue Papiermühle und ist von derselben der erste 
„Bestandsbrief“ erhalten: 

Ich Peter Fort Papiermacher und Burger 
zu Memmingen bekenn offentlich für mich und all 
mein Erben und thuen kundt allermänniglich, daz 
ich der Statt Bappyrmülin, so sy denn im ried vor 
der Stadt Memmingen an der Ach, zum Walken 
by der obern glaich, von grund auf new pawen und 
machen lassen haben, zwaintzig gantze Jar, die 
nächsten nach Datum ditz briefs, empfangen und 
bestanden han. So sollen ich obgenent Peter Fort 
und all min Erben jedes Jahr uf St. Michelstag 
der Statt immer betzalen. zwaintzig gut und gerecht 
rinisch Gulden. 

Das Ried liegt südöstlich außerhalb Mem- 
mingens. Peter Fort kam aus Genf, einem alten 
Papierer-Eldorado mit berühmten Papiermühlen, 
und hatte sich durch Erzeugung guter Papiere 
rasch Vertrauen erworben. Schon nach drei Jahren, 
anno 1485, stellte er seine Existenz mit einem neuen 
Vertrag sicher, worin er sich zur Zahlung von 30 fl 
Bestandgeld verpflichtet, die Stadt ihm dagegen zu- 
sagt, „daß kein zweiter Papierer in der Stadt ge- 
duldet werde, so lange Fort oder seine Erben leben“, 
Fort ist aber bald gestorben; seine Frau „Anna, die 
Karthenmalerin“ löste den Vertrag auf und über- 
ließ anno 1493 die Papiermühle samt allem Werk- 
zeug usw, dem Hospital um 9g16s6.d. 


W.-Z. 256 und 257. 
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Die Memminger Papiermühle muß stets flott be- 
trieben worden sein, denn ihre Papiere sind in allen 
schwäbischen Archiven anzutreffen, und wurden von 
vier Sammlern ein halbes Hundert Memminger 
Wasserzeichen ans Tageslicht gefördert, von welchen 
hier nur die interessantesten dargestellt werden 
können: 

Die ersten Memminger Öchsenkopfzeichen, 
W.-Z. 256 von 1482 bis 1514 und W.-Z. 257 von 
1510 bis 1514, tragen ein gotisches M; es gibt auch 
Zeichen, bei welchen ein Löwe oder Hund das M 
auf 130 mm hoher Stange trägt, die 1491 mit einer 
Krone und 1504 mit einer Rose belegt ist. Spätere 
Memminger Ochsenkopfzeichen erscheinen in der 
Zeit von 1538 bis 1575 mit dem Memminger Stadt- 
wappen; diese plumpen Öchsenkopfmodelle ohne 
Augen, W.-Z. 258 und 259, deren eines auch bei 
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Während der Zeitdauer von 1513 bis über 1700 . 
hinaus diente der auf den Ortsnamen hinweisende 
Buchstabe M als Wasserzeichen, von welchem mit 
W.-Z. 260 sechs verschiedene Modelle abgebildet 
sind. 

In außerordentlich reicher Abwechslung waren 
die Stadtwappen als Wasserzeichen beliebt, 
wobei auffällt, daß sie in alter Zeit zuerst sehr klein 
auftraten, wie W.-Z. 261, und führten diese Papiere 
oft die Bezeichnung „Schildtlinpapier‘; der Um- 
fang der Wappen wuchs mit jedem Jahrhundert 
und nahm oft große Dimensionen an. Ebenso ist 
die Vereinigung der Wappen mit Ochsenkopf — P 
und Reichsadler in allen Reichsstädten üblich ge- 
wesen. 

Nach Baumanns Geschichte des Allgäu haben 
im Bauernkrieg anno 1525 die Bauern kurz vor 


W.-Z. 258 und 259. 


Kaufbeuren erscheint, waren charakte- 
ristische Zeichen sämtlicher Papier- 
mühlen des württembergischen und 
bayerischen Allgäu! Sie sind Muster der 
außerordentlichen Dehnbarkeit des seit 1321 an- 
gewendeten Ochsenkopfes, von welchem C. M. 
Briquet in Band IV seines Werkes mit Nr. 14096 
bis 15459 die gewaltige Menge von 1363 Ochsen- 
kopfzeichen zur Anschauung bringt. 

Im Jahre 1502 übernahm der Memminger 
Bürger Gregory Schütz vom Bürgermeister 
und Rat der Stadt die Papiermühle, „so sie vor 
Jahren im Ried vor der Stadt by der oberen 
blaichen von grund aus umv mit zwayen Redern 
und Stempfeln bawen lassen“, gegen einen jähr- 
lichen Zins von 40 Pfund auf zehn Jahre in Be- 
stand. Auch Schütz hat die zehn Jahre nicht voll- 
bracht. 

Am St. Gallustag 1504 haben die Spitalpfleger 
dem Dominikus Meyer die Papiermühle auf 
zwölf Jahre in Bestand gegeben. 


ihrem Abzug die Stadt Memmingen beschossen, wo- 
bei die Papiermühle und die Mahlmühlen verwüstet 
wurden. Es ist nicht bekannt, in welchem Jahre 
die Papiermühle neu errichtet wurde; das dürfte 
gegen 1528 erfolgt sein, weil mit 1529 schon wieder 
neue Wasserzeichen auftreten. 

Die nun am Heuenbach, nordöstlich der Stadt, 
neu erstandene Papiermühle stand dauernd in hoher 
Blüte unter der vortrefflichen Leitung einer Papierer- 
familie Schräglin, von welcher nachweisbar sind 


vor 1540—60 Peter Schräglin, 

1560—79 HansSchräglin, 

1579-98 Christoph Schräglin, 
1598—1627 Hans Christoph Schräglin sen, 
1627>—283 Hans Christoph Schräglin jun; 
1628—30 WittibSchräglin. 


Am 21. November 1560 nahm Hans Schräglın 
pappeirer und Burger zu Memmingen, von den 
Hospitalpflegern die pappier mülin vor dem Kalchs- 
thor am Heienbach in Bestand, wie sie sein sel. 


ET LE TOTER ST LT er TI TE nn GV SR III TEE N EP er 


224 


1926 


Vater Peter Schräglin vormalen inne gehabt, und 
bezahlte dafür jährlich 20 fl in Münz. 

Vielleicht ist es ein Beweis dafür, daß die 
Schräglin mit gutem Erfolg arbeiteten, wie das 
Bestandgeld hinaufgeschraubt wurde: 1579 über- 
nahm Christoph Schräglin die Papiermühle auf 
Lebenszeit gegen eine Jahresabgabe von 60 fl Zins 
und 4 Ries Papier. 


ar 
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W,-Z. 260. 1510— 1650. 


Im Jahre 1585 wurde an der Buxach (westlich 
von Memmingen) eine neue Papiermühle erbaut, 
welche aber 1595 schon wieder abgebrochen wurde; 
vielleicht war das nur ein sogenanntes Beiwerk, 
dessen Teile dann in die alte Papiermühle über- 
führt wurden, denn das Hospital wendete 1595—97 
für dieselbe 1590 fl 46 kr auf. 

Schräglin machte Papier mit Ochsenkopf, Bär, 
P- und M-Papier, mit dem Schlänglein, W.-Z. 262, 
und einem hübschen Monogramm, W.-Z. 263; er war 
1586 und 1594 bei den Kaufbeurer Papierer-Kon- 
venten vertreten. Der 1598 antretende Hans Chri- 
stoph Schräglin der Aeltere mußte für die ver- 
besserte Papiermühle jährlich 104 fl und 4 Ries 
Papier an das Hospital entrichten; dagegen wurde 
ihm das nötige Holz aus dem Spitalwald zu- 
gesichert. Am 7. April 1627 übernahm Hans Chri- 
stoph Schräglin der Jüngere die Papiermühle auf 
l.ebenszeit, starb aber schon 1628, worauf die Wittib 
Maria Schräglin das Geschäft noch bis 1630 fort- 
führte. Beachtenswert sind deren Papierlieferungen 
an die Kaiserlichen Kanzleien, so wurden z. B. 1628 
mit 11 Lieferungen 546 Ries nach Ulm überführt 
im Gesamtwert von 1103 fl 20 kr. Der Einzelpreis 


war für 
Regalpapier pro Ries 7 fl — kr 
Medianpapier pro Ries 5 fl — kr 
P-Papier A pro Ries 3 fl — kr 
Schildtlinpapier pro Ries ı fl 48 kr 
geringste Sorte . . pro Ries ı fl 20 kr 


© 


W.-Z. >61. 
Memminger Stadtwappen, 


W.-Z. 262 und 263. 
Aus Schräglin’s Zeit. 
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Während der’ schwersten Kriegszeit waren auf 

der Papiermühle in kurzer Folge 

1630 Wolfgang Eysselin, 

1636 Hans König, 

1638 Hans Kirchberger, 
und war deren Abgabe wieder auf jährlich 80 fl 
Zins, 2 Ries Schildtlinpapier und 2 Ries M-Papier 
herabgesetzt; leider liegen keine Berichte vor, was 
die Papiermacher in dieser Zeit erlebt haben und 
wie lange Kirchberger tätig war (Rats- und Kirchen- 
bücher dieser Zeit weisen allerorts große Lücken 
auf). 

Später zog wieder eine Papiererfamilie von 
gutem alten Klang auf, von welcher in der gleichen 
Zeit in der Papiermühle zu Giegen a. d. Br. Glieder 
tätig waren, nämlich 

1671 Gabriel Hommel,], 
1719 Gabriel Hommel, II. 

Am II. Januar 1671 übernahm Gabriel Hommel 
die Papiermühle am Heuenbach auf Lebenszeit, wie 
sie „sein Stiefvater Hans Kirchberger“ und später 
dessen Witwe Anna Magdalena Rehmin, seine 
Mutter, innegehabt hatten; die jährliche Abgabe 
betrug 80 fl Zins und 4 Ries Papier. 

Am 2. Oktober 1719 übernahm sein „Enkel 
Gabriel“ die Papiermühle unter den gleichen Be- 
dingungen; dieser hat Memmingen verlassen und 
starb am 31. Dezember 1739 in Wien. Die Wittib 
bat anno 1742 den Rat der Stadt, ihr die Papier- 
mühle auf 6 bis 8 Jahre in Bestand zu lassen, bis 
ein Kind imstande sein möchte, darauf zu heiraten, 
welchem Ansuchen entsprochen wurde, und führte 
ein unbekannter Papierer (laut Wasserzeichen 
EA ) der Witwe das Geschäft fort. 

Am 1I. September 1759 nahm Urban Herb 
von Ravensburg die Papiermühle auf Lebenszeit in 
Bestand, und während die Abgabe auf ı20 fl Zins 
für die Papiermühle und ı5 fl für den Prühl erhöht 
wurde, lieferte das Hospital das nötige Zimmer- 
holz. Herb war Mitglied der angesehenen 
Kramerzunft. 

Sein Nachfolger Johann Christoph Herb 
war auf der Papiermühle bis 1812 tätig, dann zog 
wieder eine neue Familie auf. Von den fortdauernd 
geführten Stadtwappen findet mit W.-Z. 264 ein 
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W.Z. 2 64. 


solches des Herb Darstellung; neben diesem kamer 
bis 1800 neu hinzu Posthorn, Traube, eine Wind- 
fahne, das altbekannte 4-Zeichen und schöne Mono- 
gramme der Papierer. 
Seit dem Jahre 
„Papierfabrikanten‘“: 
Christian Wilhelm Kaz von Niederohm, 
Iohann Ludwig Carl Kaz, 
Peter Kaz. 
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Dieselben führten im Papier hauptsächlich den 
Ortsnamen, das churpf.-bayer. Wappen, König Lud- 
wigs I. Wahlspruch (s. W.-Z. im 
7. Teil) und als persönliches 
(redendes) Wappenbild die Katze, 
W.-Z. 265. 

Nach langem und glänzendem 
Bestand wurde die Memminger 
Papiermühle noch von einem 
Brandunglück heimgesucht: am 
9. Januar 1846, früh %4 Uhr, 
stand sie in Flammen und brannte 
gänzlich ab. Unsere Vorfahren 
scheinen um diese Zeit die Kon- 
kurrenz durch Papiermaschinen noch nicht sehr 
gefürchtet zu haben, denn sonst hätte Kaz 
wohl keine neue Papiermühle mehr errichtet; 
er kam infolge dieses Unternehmens in Zahlungs- 
schwierigkeiten und mußte auswandern. Nachdem 
er in der Papiermühle von Hof eine Anstellung ge- 
funden hatte, fand er ein schreckliches Ende, indem 
er, der Kaz, von wilden Hunden zerrissen wurde, 
gerade als wenn diese Bestien seinen Namen ge- 
kannt hätten. Auch in Württemberg waren Papier- 
macher Katz tätig. 

Im Jahre 1858 übernahm der Eisenhändler 
Johann Elias Zorn das Anwesen und ließ durch 
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Abb. 266. Memminger Papiermühle, 


einen Werkführer David Kutter noch bis 
Papier machen. 


Von der alten Memminger Papiermühle ist 
leider kein Bild erhalten; die nebenstehende Abb. 266 
zeigt den Neubau von 1846 mit einer sonst selten an- 
zutreffenden Giebelform. 


1861 


(Fortsetzung folgt.) 


Bericht über die Sitzung der Bezirksgruppe des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure am 25. Februar 1926 
im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure. 


Ueber die Quellung der Cellulose. 


Autoreferat von Herrn Professor Dr. R. O. Herzog, Kaiser-Wilhelm-Institut für Faserstoffchemie, 
Berlin-Dahlem. 


Der Vortragende behandelt die Quellungsvor- 
gänge in wässeriger Lösung und geht davon aus, daß 
klare Verhältnisse da vorliegen, wo die Cellulose mit 


Elektrolyten chemisch reagiert, wo — mit anderen 
Worten — eine Umwandlung des homöo- 


polaren Radikalgitters in ein hetero- 
polares Ionengitter stattfindet. Diese Er- 
kenntnis gewährt den Vorteil eines Anschlusses an 
die neueren Anschauungen über lIonengitter, über 
den Bau der Ionen und seinen Zusammenhang mit 
ihrer Hydratationswärme, Löslichkeit und Ioni- 
sation, die Fajans eingehend diskutiert hat. Der 
Bau der Oberfläche eines Ionengitters und einer 
Oberfläche, an der Ionen adsorbiert sind, ist so 
ähnlicher Art, daß weitgehend die am lonengitter 
gewonnenen Resultate auch auf den letzteren Fall 
übertragen werden können. Nebenbei wird bemerkt, 
daß die quellbaren Naturprodukte aus der Gruppe 
der Polysaccharide und verwandter Verbindungen 
(Stärke, Gelose, Pektin) höchstwahrscheinlich elek- 
trisch dissoziierbare Radikale gebunden enthalten. 
Der Vortragende diskutiert die Verbindungen 
zwischen der Cellulose und Elektrolyten, die in 
wässeriger Lösung Quellung zeigen, und teilt sie in 
zwei Gruppen, deren erste (Verbindungen mit Alkali- 
hydroxyden usw., mit Schweizerschem Reagenz 
und mit Salpetersäure) in verdünnter Elektrolyt- 
lösung quellen, und in solche, bei denen Verbin- 
dungen zwischen Schmelzen (Salze in ihrem Kristall- 
wasser) und der Cellulose entstehen. Die Quel- 
lungen, die zur ersteren Gruppe gehören, verhalten 
sich den Regeln gemäß, die Fajans für die Lösung 
der Ionen usw. aufgestellt hat, in konzentrierten 


Lösungen, im zweiten Fall treten erklärliche Ab- 
weichungen ein. 

Im weiteren wird die Wirkung des Quellungs- 
mittels auf das Kristallitaggregat, zunächst die 
Volumzunahme — eventuell bis zur Solbildung 
— erörtert. Abgesehen von chemischer Wasser- 
bindung wird das Wasser wegen seiner Dipol- 
wirkung zum Teil von den Ionen, die an der Ober- 
fläche des Gitters festliegen, zum Teil von den frei 
beweglichen Ionen, die eine Wasserhülle um sich 
bilden, angezogen. 

Ferner wird eine Theorie für die Mercerisations- 
kontraktion gegeben, die zu einer guten Ueberein- 
stimmung zwischen Rechnung und Messung des 
Zuges führt, der der Kontraktion der Faser eben 
das Gleichgewicht hält. Zugrunde liegt die An- 
nahme, daß die länglichen, mit ihrer Längsachse in 
der Faserachse liegenden Kristallite bei der Merceri- 
sationskontraktion weich werden und der Kugel- 
form zustreben. Da sie von der gleichfalls flüssigen 
Einbettungssubstanz umhüllt werden, treten an der 
Oberfläche Kräfte auf. Legt man einen äußeren 
Zug an, so wird sich ein Gleichgewicht zwischen 
diesem, den Oberflächenkräften und dem Druck im 
Innern der zu Tröpfchen umgewandelten Kristallite 
einstellen. Im Anschluß daran wird auch auf die 
Verhältnisse hingewiesen, wie sie in einer Membran, 
die aus in einer Grundmasse’ eingebetteten, kristal- 
linischen Strukturelementen sich aufbaut, bestehen. 

Die Wirkung der Quellung auf die elasti- 
schen Eigenschaften (Zerreißfestigkeit und 
plastische Dehnung) erscheinen durchaus verständ- 
lich, wie anhand geeigneter Messungen gezeigt wird. 
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Schließlich wird darauf hingewiesen, daß die 
Zustandsänderungen (Hysteresis), die die Cellulose 
erfährt, nach den bisherigen Erfahrungen nicht auf 
Kristallisationsvorgängen (Rekristallisation), son- 
dern auf Koagulation (wie z. B. beim Trocknen des 
Zellstoffes, der Reifung der Viskose) bezw. Pepti- 
sation zurückzuführen sind. 

Reicher Beifall! Der Vorsitzende dankte dem 
Vortragenden für die interessanten Ausführungen 
und eröffnet die Diskussion. 

Prof, Heß: Demnach sind also in der ge- 
wachsenen Faser verschiedene Stoffe enthalten, die 
zum Teil als Kittsubstanz anzusprechen sind. Nach 
meinen Untersuchungen bleibt kein Raum an- 
zunehmen, daß diese Kittsubstanzen in Form 
irgendwie belangreicherer Mengen von Fremd- 
substanz in gereinigten Cellulosefasern vorliegen. 
Ich habe überdies bei makrokristallisierter Acetyl- 
cellulose zwei Kristallformen beobachtet, lange 
Nadeln und kurze derbe Rhomben, von denen die 
Nadelform metastabil ist und spontan sich in die 
Rhomboederform oft explosionsartig umwandelt, 
was man unter dem Mikroskop gut beobachten 
kann. Wenn nun die Kristallite durch praktisch 
irgendwie ins Gewicht fallende Mengen von Kitt- 
substanz verklebt wären, so sollte es doch erstens 
überhaupt unmöglich sein, daß so schöne Kristalle 
entstehen, wie wir sie beobachtet haben, und 
zweitens sollten noch viel weniger solche spontanen 
Umwandlungen verständlich sein. 

Prof. Herzog: Ich habe nie für die Kitt- 
substanz eine bestimmte Quantität angegeben. 


Prof. Heuser und Prof. Heß widersprechen: 


dem und weisen auf die Diskussion in Innsbruck 
nach dem Vortrag von Prof. Heß sowie auf die 
Diskussion in Dahlem nach einer Sitzung unseres 
Vereins hin, wo Prof. Herzog die Menge an Kitt- 
substanz bis zu 30 % für möglich angegeben hat. 

Prof. Herzog: Hier liegt ein Mißverständnis 
vor. Ich habe angegeben, daß das Röntgendiagramm 
der Cellulose wahrscheinlich macht. daß es aus zwei 
Substanzen besteht: einer Hauptsubstanz (Cellulose) 
und einer Beimengung, die in nicht unerheblichen 
Mengen — vielleicht bis zu 30% — vorhanden ist. 
Daß diese Substanz mit der Kittsubstanz identisch 
ist, ist möglich, aber keineswegs notwendig. Das 
Vorhandensein einer Kittsubstanz wird nicht aus 
den röntgenspektographischen Untersuchungen, son- 
dern auf Grund des mechanischen Verhaltens der 
Fasern gefordert. Das Zusammenhalten von Kri- 
stallen, die miteinander verwachsen sind, geschieht 
natürlich ohne Kittsubstanz. 

Prof. Heuser: Muß diese Kittsubstanz denn 
chemisch etwas anderes sein als die Hauptmenge der 
Cellulose, kann die Kittsubstanz nicht als „amorphe“ 
Cellulose aufgefaßt werden, d. h. also eine solche, 
die eine andere Oberflächenspannung hat wie die 
kristallinische Cellulose? 

Prof. Herzog: Es kann sich bei dieser Kitt- 
substanz um so geringe Mengen handeln, daß sie 
analytisch gar nicht zu fassen sind. 

Prof. Heuser: Wie aber sollen so geringe 
Mengen Unterschiede zeigen? 

Prof. Herzog: In den Naturfasern sind die 
Kristallite in einer ganz bestimmten Gesetzmäßig- 
keit hintereinander angeordnet, dabei hat die Faser 
eine bestimmte Festigkeit. Wie soll dieses Zu- 
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sammenhängen anders erklärt werden können, als 
daß die Kristallite durch eine Kittsubstanz zu- 
sammengehalten werden! Bei der Kunstfaser, bei 
der die Kittsubstanz herausgewaschen ist, ist das 
etwas anderes, hier hängen die koagulierten Sekun- 
därteilchen mechanisch zusammen. 

Prof. Heuser: Kann man das Zusammen- 
halten der Kristallite und die Festigkeit der Faser 
nicht allein durch die Wirkung physikalischer Kräfte 
erklären, ohne also eine Kittsubstanz annehmen zu 
müssen? 

Prof. Herzog: Das Zusammenhalten der Sub- 
stanz führt man auf Kohäsionskräfte innerhalb ein 
und derselben Substanz oder auf Oberflächenkräfte 
zwischen zwei verschiedenen Stoffen zurück, letztere 
sind, wie ich glaube, an einer die Kristallite um- 
hüllenden Haut wirksam. 

Dr. Klein weist darauf hin, daß zur Erzielung 
eines bestimmten Glanzes eines Spezialpapiers aus 


Natronstoff sich ganz besonderes Holz als ge- 
eignet erwiesen habe, das von Nordabhängen 
stammte. Auch hätten sich verschiedene Cellulosen 


je nach ihrem Herkunfts- und Standort verschieden 
verhalten bei der Verarbeitung auf Seide. Für ihn 
als Praktiker habe infolgedessen die Theorie der 
Kittsubstanz eine sehr erwünschte Arbeitshypothese 
abgegeben. 

Prof. Heuser stößt sich immer wieder daran, 
daß die von Prof. Herzog als so außerordentlich 
gering bezeichneten Mengen Kittsubstanz von solch 
ausschlaggebender Wirkung sein sollen. 

Prof. Herzog: Auf den Oberflächen sind 
molekulare Schichten von Fremdstoffen wirksam. 
Chemisch reinster Rohrzucker ist physikalisch noch 
immer überaus unrein. 

Prof. H eB erklärt sich mit der Auffassung von 
Prof. Herzog einverstanden, wenn die Mengen an 
Kittsubstanz nicht groß sind und wenn die Beobach- 
tungen von Herrn Herzog nur für die Naturfasern 
gelten, die bekanntermaßen nicht reine Cellulose 
sind. Eine grundsätzliche Einheitlichkeit der als 
Cellulose zu bezeichnenden Hauptsubstanz hält Prof. 
HeB heute für exakt erwiesen. 

Prof. H e B fragt dann weiter, ob unter amorpher 
Cellulose eventuell ein ganz feinkristallinischer Stoff 
zu verstehen sei? 

Prof. Herzog hat selbst auf die Möglichkeit 
hingewiesen, daß amorphe Cellulose als Kittsubstanz 
in Frage käme, daß aber dagegen spricht, daß eine 
Oberflächenspannung zwischen Kristall und Kitt- 
substanz bei der Cellulose sehr wahrscheinlich ist 
(Mercerisation). 

Prof. HeB möchte wissen, ob die Kittsubstanz 
auch in umgefällter Cellulose verbleibt? 

Prof. Herzog: Sie wird voraussichtlich bei 
fortgesetzter Reinigung wie jede Beimischung sich 
verringern. 

Prof. Heß: Ist dadurch auch eine Erklärung 
für die abweichende Elastizität und Festigkeit der 
Kunstfasern gegeben? 

Prof. Herzog bejaht diese Frage und weist 
auf die in dem Vortrag gegebene Darstellung. Bei 
der Kunstfaser sind die sperrigen Kristallite mecha- 
nisch miteinander verhakt. 

Ionengitter — Molekulargitter!? 

Prof. HeB kann sich eine Veränderung des 
Gitters durch Mercerisation des Zellstoffs vorstellen, 
indem das Molekülgitter in einem lonengitter über- 
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geht. Er hat diese Auffassung, worauf in der Ver- 
sammlung Herr Dr. Messner hinweist, zuerst 
selber vorgeschlagen. Prof. Heß kann sich aber 
nicht vorstellen, daß die Cellulose dabei struktur- 
chemisch verändert wird, wie Herr Prof. Herzog 
gefolgert hat. 

Prof. Herzog: Die gewachsene Cellulose zeigt 
ein anderes Gitter als die mercerisierte. Es ist mög- 
lich, daß dies durch einen physikalischen Vorgang 
zu erklären ist. Aber wir haben keine anderen Bei- 
spiele für einen solchen Vorgang, daher liegt es zu- 
nächst näher, anzunehmen, daß etwas Chemisches 
passiert. Mehr kann man nicht sagen. Jedenfalls 
zeigen die Messungen sicher Differenzen in den Ab- 
messungen der Gitter nativer und denaturierter 
Cellulose. 

Prof. Heuser fragt, ob die Aenderung des 
Röntgenbildes unter allen Umständen und stets als 
Beweis für eine Aenderung der chemischen 
Natur eines Stoffes anzusehen ist? 

Prof. Herzog: Wenn sich die Entfernung der 
Atome voneinander ändert, so entspricht dies eben 
einer chemischen Aenderung. 


Schluß der Diskussion. Dr. Opfermann. 


rn. 
WÄRME - WIRTSCHAFT 


Leistungssteigerung durch Unterwind. 


Mit Unterwind bezeichnet man im Feuerungs- 
betriebe Verbrennungsluft, die unter höherem als 
Atmosphärendruck steht. In der Regel arbeitet man 
mit geringen Ueberdrucken, 5—20 mm W.S. Das 
Arbeiten mit Druckluft bei industriellen Feuerungen 
ist schon sehr alt. Man braucht bloß an die Hoch- 
öten zu denken, an die Frischfeuer und dergl. Für 
Heizfeuerungen, wie sie zur Erzeugung von Dampf- 
kraft Verwendung finden, ist die Anwendung des 
Unterwindes auch schon frühzeitig vorgeschlagen 
worden. Greifbare Gestalt erhielten diese Vorschläge 
aber erst, als man gegen Ende des vorigen Jahr- 
hunderts, etwa in den neunziger Jahren, daran ging, 
die allenthalben anfallenden Abfallkohlen und sonsti- 
ven minderwertigen Brennstoffe zur Erzeugung von 
Dampfkraft heranzuziehen. Es seien hier nur die 
Namen Kudlicz, Kridlo, Wilton genannt. Es zeigte 
sich nämlich, daß die üblichen Roste mit ihren 
breiten Spalten nicht für Unterwindbetrieb und fein- 
körnige bzw. zerfallende Brennstoffe geeignet waren. 
Man kam zu den sog. Unterwindrosten, Düsen- 
rosten, bei denen die Düsen entweder in Platten 
eingebohrt, oder an Roststäben als Halbdüsen aus- 
genommen waren. 

In den sog. Umstellungsjahren war der Unter- 
wind sozusagen der Retter in der Not, da er es er- 
möglichte, aus schlechten Brennstoffen annähernd 
die notwendigen Dampfleistungen herauszuholen, die 
man mit Steinkohle erhielt. Es ist richtig, daß da- 
bei, besonders bei Dampfstrahl-Unterwind, nicht 
ımmer recht wirtschaftlich gearbeitet wurde. Die 
an diesen Feuerungen geübte Kritik war zum Teil 
sehr berechtigt. Andererseits aber sind in den Um- 
stellungsjahren soviel Erfahrungen mit Unterwind 
bei den verschiedenen Brennstoffen und in ver- 
schiedenen Feuerungen gemacht worden, daß es 
richtig und wichtig ist, diese Erfahrungen zu 
sammeln, zu sichten und zum Nutzen unserer 
Wärmewirtschaft auszuwerten. 

Bei einer Feuerung mit Schornsteinzug ergibt 
sich als Triebkraft für die Rauchgasbewegung der 
Unterdruck im Fuße des Schornsteins, d. h. der 
Gewichtunterschied der erwärmten Rauchgassäule 
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im Schornstein von einer gleich hohen Luftsäule bei 
Außentemperatur. Dieser Unterdruck pflanzt sich 
vom Schornsteinfuß bis in die Brennstoffschicht auf 
dem Rost fort. Unterhalb des Rostes herrscht 
Atmosphärendruck. Bei Saugzug — Schornsteinzug 
oder künstlichem Zug — herrscht also immer im 
Feuerraum ein gewisser Unterdruck. Die Folge 
davon ist, daß durch alle die vielen Undichtheiten des 
Feuerraumes Luft oberhalb des Rostes eingesaugt 
wird, die einmal nicht zu berechnen ist und zum 
anderen auch den geregelten und richtig be- 
messenen Luftzufluß zur Brennstoffschicht durch den 
Rost ungünstig beeinflußt. 

Arbeitet man aber mit Unterwind, d. h. mit 
über Atmosphärendruck zusammengedrückter Ver- 
brennungsluft im Aschenfall oder in den Wind- 
kammern unter dem Rost, so hat man es durch Ab- 
stimmung des Ueberdruckes des Unterwindes in der 
Hand, den Atmosphärendruck oder den Druck Ł Null 
vom Rost an jede beliebige Stelle des Feuerraumes 
oder des Heizkanales zu verlegen, d. h. man ist in 
der Lage, im Feuerraum mit Atmosphärendruck 
oder einem etwas höheren Druck zu arbeiten. Da- 
durch entfällt die Möglichkeit des Zutrittes von 
Falschluft in den Feuerraum und es entsteht die 
Möglichkeit, die gesamte Verbrennungsluft in der 
erforderlichen Menge und Verteilung lediglich durch 
den Rost dem Brennstoffbett zuzuführen. Der 
Unterwindbetrieb vermittelt also eine vollständige 
Beherrschung der Luftzufuhr zum Brennstoff. 

Es ist natürlich theoretisch möglich, die Unter- 
windfeuerung unter Ausschaltung jedes Saugzuges 
zur reinen Druckfeuerung auszubauen, d. h. ım 
Feuerraum mit einem erheblichen Ueberdruck zu 
arbeiten. In der Praxis hat man jedoch den Unter- 
windbetrieb nur zur Entlastung des Saugzuges 
herangezogen, wenn z. B. der Schornsteinzug beim 
Uebergang zu einem dicht lagernden Brennstofte 
nicht mehr ausreicht, den Rostwiderstand zu über- 
winden. Auf diese Weise ist es gelungen, feine 
Brennstoffabfälle und nicht zu wasserhaltige erdige 
Braunkohle auf Unterwindplanrosten zu verhecizen 
und fast gleiche Heizleistungen wie mit Steinkohle 
zu erreichen. Naturgemäß mußte dabei auf dem 
Roste mit höherer Brennstoffschicht und rascherem 
Abbrande gearbeitet werden. Der Unterwindbetrieb 
zeitigte hierbei die Möglichkeit, die Rostbelastung 
bei geringeren, dichtlagernden Brennstoffen erheb- 
lich zu erhöhen. Als Nachteil wird diesen Feue- 


rungen die starke Flugaschen- und Flugkoks- 
bildung nachgesagt. Nun wird von der durch das 
Brennstoffbett, sei es infolge von Saugzug, also 


Unterdruck im Feuerraum, sei es infolge von Ueber- 
druck unter dem Roste hindurchtretenden Ver- 
brennungsluft und den sich an der Oberfläche des 
Brennstoffbettes bildenden Gasen in jedem Falle das 
Feine des Brennstoffes beim Austritt in den Feuer- 
raum mitgenommen. Herrscht nun im Feuerraum 
eine nach der Feuerluke in die Heizkanäle gerichtete 
mehr oder weniger starke Gasbewegung, ganz gleich 
ob diese durch Unterdruck (Saugzug) oder Ueber- 
druck im Feuerraum hervorgerufen wird, so ist 
damit d'e Möglichkeit gegeben, daß die aufgewirbelte 
Flugasche von dem Gasstrom in die Heizkanäle ent- 
führt wird und dort zur Verlegung der Gaswege und 
Isolierung der Heizflächen führt. 


Gelingt es dagegen, durch Abstimmung des 
Ueberdruckes des Unterwindes zur Brennschicht und 
dem Saugzug des Schornsteins im Feuerraum den 
+ Nulldruck herzustellen, so haben die aufgewirbel- 
ten Flugkoks und -aschenteile Zeit, wieder auf das 
Brennstoffbett zurückzusinken bzw. sich in eine 
vor der Feuerluke gelegenen Sammel- oder Nach- 
verbrennungskammer abzusetzen, bevor die Rost- 
gase von dem z. B. in der Feuerluke beginnenden 
Unterdruck in die Heizzüge abgeführt werden. Das 
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ist das Arbeiten mit dem sog. ausgeglichenen Zuge, 
bei welchem sich sowohl der Zutritt von Falsch- 
oder Nebenluft in den Feuerraum als auch die Flug- 
koksbildung verhindern oder auf ein praktisch er- 
trägliches Maß verringern läßt. 

Mit der Besserung unserer Brennstofflage sind 
naturgemäß die meisten Betriebe wieder zur alt- 
gewohnten Steinkohle zurückgekehrt und es ent- 
stand nun die Frage, was mit der vorhandenen 
Unterwindanlage bzw. den dafür eingerichteten 
Düsenrosten geschehen sollte. Es ist das eine sehr 


weitschichtige Frage, deren praktische Beant- 
wortung von den jeweiligen Rostanlagen und 
sonstigen Verhältnissen abhängt, die sich aber 


theoretisch allgemein dahin beantworten läßt, daß 
sich auch für Steinkohle die Beibehaltung der 
Unterwindfeuerung empfiehlt, wenn man auf der 
Flācheneinheit des Kessels höhere Heizleistungen 
erzielen will, d. h. die Rostbelastung über die bei dem 
gegebenen Schornsteinzug erreichbare Größe erhöhen 
will. Ein weiteres Moment für die Beibehaltung des 
Unterwindes ist der in manchen gewerblichen Be- 
trieben sehr schwankende Dampfbedarf, besonders 
in solchen Betrieben, z. B. chemischen, Brauereien 
und dergl., wo zeitweise neben Triebdampf sehr 
groBe Mengen Heiz- oder Kochdampf benötigt wer- 


den. Man kann dann durch Uebergang vom reinen 
Schornsteinzug zu Unterwind, oder bei reinem 
Unterwindbetrieb durch Erhöhung der Wind. 


geschwindigkeit rasch die zur Ueberwindung der 
Spitzenbelastungen notwendige Steigerung der 
Wärmeerzeugung herbeiführen. Durch Vorwärmung 
des Unterwindes können auch leicht die für die 
Beheizung von Höchstdruckkesseln erforderlichen 
Temperaturen erreicht werden. Man kann daher 
wohl allgemein sagen, daß der Unterwind im Feue- 
rungsbetriebe ein wichtiger Bestandteil der sog. 
Wärmewirtschaft geworden ist. 


Wie weit das für die einzelnen Feuerungsarten, 
besonders Roste, zutrifft, werden die Erfahrungen 
der nächsten Jahre ausweisen; im folgenden sollen 
einige Mitteilungen über die Auswertung des Unter- 
wiedes bei Unterschubfeuerungen gemacht werden. 
Die Unterschubfeuerungen verdanken ihr Ent- 
stehen dem Streben, die Rauchentwicklung der 
industriellen Feuerungsanlagen durch eine richtige 
und vollständige Verbrennung der entwickelten 
Gase aus der Welt zu schaffen. Die Möglichkeit, 
dies durch Zufuhr des frischen Brennstoffes von 
unten her unter die Glutschicht zu erreichen, ist 
theoretisch und praktisch erwiesen. Für den rauch- 
freien Abbrand ist es erforderlich, den frischen 
Brennstoff während der Entschwelung unter einer 
Glutschicht zu halten, damit die entstehenden 
Schwelgase beim Durchstreichen dieser und bei Vor- 
handensein der notwendigen Verbrennungsluft sofort 
sich entzünden und restlos verbrennen. Die Ver- 
brennung des entschwelten koksartigen Rück- 
standes kann dann ohne Rauchentwicklung auf an- 
geschlossenen Rosten erfolgen. 


Je nach der Bauart der Zuführungseinrichtun- 
gen für den Brennstoff unterscheidet man Unter- 
schubfeuerungen mit Schachtzuführung und solche 
mit Trogzuführung. Bei ersteren ist die Brenn- 
stoffzufuhr auf den Querschnitt des Schachtes be- 
schränkt; der Trog kann in praktisch möglichen 
Grenzen beliebig lang gewählt werden, so daß auch 
verhältnismäßig lange Roste aus dem Troge ge- 
speist werden können. Die bekannteste und ver- 
breitetste Unterschubfeuerung nach dem Trog- 
system ist die Underfeed-Stoker-Bauart, wie sie in 
Deutschland z. B. von der Berlin-Anhaltischen 
Maschinenbau A.-G. geliefert wird. -Diese Unter- 
schubfeuerung dürfte allgemein bekannt sein, so 
daß es genügen wird, ihre Bauart und Arbeitsweise 
in kurzen Strichen anzudeuten. Hauptbestandteil 
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ist der Vorschubtrog, der vom Beschickungsende 
an enger wird. In diesem Troge arbeitet eine 
Schnecke, die sich nach ihrem Ende auch verjüngt 
und den Zweck hat, den in den Trog aufgegebenen 
Brennstoff sowohl im Troge weiterzufördern als 
auch gleichmäßig über die beiden Trogränder seitlich 
herauszuheben. An den Trogrändern sind Luft- 
düsen vorgesehen, alsdann schließen sich die Roste 
beiderseits an. Bei breiten Rosten — Vor- und 
Unterfeuerungen — sind sie meist hin und her be- 
wegbar und gehen in einen Abschlackrost über; bei 
schmalen Rosten — Innenfeuerungen in Flamm- 
rohrkesseln — werden sie fest ausgeführt. Unter- 
schubfeuerungen dieser Art waren für kleinstückige 
Kesselkohle mit Schornsteinbetrieb vor dem Kriege 
in vielen Kesselfeuerungen von Krankenhäusern, 
Brauereien und dgl. eingebaut, weil es bei diesen 
in bebautem Gebiet liegenden Anlagen auf rauch- 
losen Betrieb ankam. 

Für den Uebergang zu geringen Brennstoffen 
wurden die Unterschubfeuerungen mit Unterwind- 
betrieb ausgerüstet, die Schnecke durch einen 
Flachschieber ersetzt und der Trog an die Seite ge- 
rückt.. Uber diese Umbauten ist seinerzeit ver- 
schiedentlich berichtet worden, u. a. in „Kohle und 
Erz“ vom 27. Februar 1922. Eingehende Versuche 
wurden in der Schultheiß-Patzenhofer Brauerei 
A.-G., Abt. II, Berlin, Lichterfelder Str., durch- 
geführt. Es ist nun interessant, daß die Betriebs- 
leitung des Kesselhauses, in dem jetzt wieder Stein- 
kohle verfeuert wird, von der einseitigen Trogtype 
abgegangen ist und wiederum die Feuerungen mit 
Förderschnecke im Vorschubtrog und beiderseitigen 
Rosten in die vorhandenen Flammrohrkessel ein- 
gebaut hat bzw. einbaut. Dabei ist aber der aus 
der Umstellungszeit vorhandene Unterwind bei- 
behalten worden, weil sich herausgestellt hat, daß 
die Feuerungen so den vielen Schwankungen im 
Dampfbedarf am schnellsten und leichtesten nach- 
kommen können. Durch Einregelung der Brenn- 
stoffzufuhr kann die Rostbelastung leicht jedem 
Wärmebedarf angepaßt werden, da man es 
in der Hand hat, durch Einregelung der Unter- 
windzufuhr jede Brennstoffmenge auf dem Rost 
restlos zu verbrennen. Dabei bildet die am Flamm- 
rohr sich anstauende Asche einen sicheren seit- 
lichen Rostabschluß und verhütet das Durchblasen. 
Flugkoksverluste sind nicht beobachtet worden, da 
Unterwinddruck, Brennstoffschicht und Schornstein- 
zug entsprechend aufeinander abgestimmt sind. 
Als Neuerung ist übernommen worden, daß die 
Düsenroststäbe nicht mehr parallel, sondern quer 
zum Troge verlegt sind. Das ergibt kurze und leicht 
auswechselbare Roststäbe. 

Versuche in einer Brauerei haben ergeben, daß 
man bei starken Beanspruchungen dauernd Ein- 
flammrohrkessel mit bis 38 kg/m?/Std. belasten 
konnte, also eine spezifische Belastung erreichte, 
die sonst nur bei modernen Hochleistungskesseln er- 
zielt wird. Dabei arbeiteten die Feuerungen auch 
bei diesen Belastungen mit guter Nutzleistung und 
praktisch rauchfrei. p. 


Selbsttätige Feuerungsregeler. 


Es gibt heute schon Feuerungsregler, mit 
denen sich der Kesselbetrieb teilweise oder ganz 
selbsttätig gestalten läßt. Wanderroste mit geeig- 
neten Brennstoffen lassen sich ganz automatisch be- 
treiben. 

Der Feuerungsregler dient nicht bloß zur Ent- 
lastung des Betriebes oder des Heizers. Die Sinne 
des Heizers sind viel zu unvollkommen und die 
gleichzeitig von ihm verlangten Handhabungen viel 
zu zahlreich, als daß er mit dem Regler erfolgreich 
in Wettbewerb treten könnte. Die mit dem Regler 
möglichen günstigen Wirkungsgrade lassen sich 
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auch vom besten und eifrigsten Heizer nicht er- 
reichen. Die größten Vorteile sind bei Rostfeuerun- 
gen mit starken Belastungsschwankungen zu er- 
warten. 

Der Einwand, daß derartige Regler zu ver- 
wickelt seien, gilt für alle Regler und wird schon 
dadurch widerlegt, daB im Maschinenbetrieb seit 
Jahren die verschiedensten Regler mit bestem Er- 
folge Verwendung finden. Der Feuerungsregler 
ist vorläufig noch etwas Neues. Es ist jedoch an 
der Zeit, daß auch der Kessel seinen Regler be- 
komnit, damit er zu den höchsten Wirkungsgraden 
und Leistungen befähigt wird. 

Leider ist das Anwendungsgebiet durch die 
Kesselgröße begrenzt. Die Grenze dürfte in der 
Gegend von 500 qm liegen, doch dürfte es auch 
Fälle geben, wo sich der Einbau noch bei kleineren 
Einheiten lohnt, besonders bei hohen Spitzen- 
leistungen und hohen Kohlenpreisen. (Dr.-Ing. Ber- 
ner, „Braunkohle“, 30. Januar 1926.) p. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Alfa-Druckpapier. 


Erfreulicherweise wird jetzt auch wieder in 
Deutschland erstklassiges Druckpapier aus Esparto- 
oder Alfagras hergestellt. Zeugnis davon gibt ein 
von der Firma Salinger & Leppmann heraus- 
gcxebenes Musterheft, das in künstlerischer Auf- 
machung verschiedene farbige bildliche Darstellun- 
gen enthält und so Interessenten die Wirkung der 
verschiedenen Schriftarten und die Druckfähigkeit 
des Papiers vor Augen führt. Tatsächlich stellt 
dieses Papier in Anbetracht seines starken Volu- 
mens bei geringstem Raumgewicht und der ihm 
eigenen hervorragenden Druckwirkung eine Qualität 
dar. die sich besonders gut für die moderne Literatur 
und vornehme Zeitschriften eignet. So viel ich mich 
erinnere, ist solches Papier für gleiche Zwecke vor 
dem Krieg bereits von der Kösliner Papierfabrik 
hergestellt worden. Dr. O. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Bobrow: Qualitäts - Zyklogramme von Papier. 
(.Bumaschnaja Promischlennost"“ Nr. ı, 1926.) 

Vti. schlägt auf Grund mathematisch - geome- 
trischer Deberlegungen graphische Methoden zur 
vergleichenden Beurteilung der Qualität verschiede- 
ner Papiere vor. Eg. 


Leistungsnormen. (.Bumaschnaja Promischlennost“ 
Nr. 1, 1926.) 

Es werden Formeln und Leistungsnormen für 
die Holzhackmaschinen, Sortierer, Kies- und 
Schwefelöfen, Laugentürme, Kocher, Astfänger, 
Sandfänge. Eindicktrommeln, Naß- und Trocken- 
Partien der Maschinen und Rollen, welche vom wirt- 
schaftlich-technischen Rat der Papierindustrie an- 
genommen worden sind, aufgegeben. Ece. 


Chintschin: Zur Qualitätsfrage von Papier. „Buma- 
schnaja Promischlennos“ Nr. I, 1926.) 

Die vom Allrussischen Wirtschaftsrat gegrün- 
dete Papiersektion befaßt sich mit der Prüfung der 
Qualität der erzeugten Papiere und mit der Ein- 
führung der Normung in der Papierindustrie. Die 
Normungsvorschläge für Zeitungspapiere (welche in 
derselben Zeitschrift veröffentlicht sind) werden in 
rächster Zeit den Interessenten zur Aeußerung über- 
sandt. Fast sämtliche in Rußland hergestellte 
Papiere werden in einer staatlichen Versuchsstation 
auf ihre Qualität geprüft. Infolge der Hochkonjunk- 
tur, der stark verbrauchten Fabrikationseinrich- 
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tungen, der ungenügenden Qualität der Lumpen- und 
Halbstoffe, zeigen die in der zweiten Hälfte des 
Jahres 1924/25 erzeugten Papiere Veränderungen in 
ihrer Zusammensetzung. Erstens ist der Zellstoff- 
und Holzschliffgehalt auf Kosten der Lumpen er- 
höht, zweitens läßt sich eine Erhöhung des Gehaltes 
an Füllmaterialien und eine Verschlechterung der 
Leimung bei Schreibpapieren feststellen. Die Glätte 
der Papiere ist — besonders bei Zeitungspapieren — 
mäßig. Die Weiße der Druckpapiere ist nicht 
schlechter als diejenige der entsprechenden impor- 
tierten Sorten. Es werden Vorschläge zur Ver- 
besserung der Qualität gemacht. Ee. 


P. Epple und S. Ruhemann: Ueber das Kienöl und 
seine Autoxydationsprodukte. „Ber.“ 59, 294 (1926). 
Die verschiedenen Kienölsorten haben im all- 
gemeinen dieselbe Zusammensetzung, sie enthalten 
d-a-Pinen, $-Pinen, d-Sylvestren, Limonen und Ses- 
quiterpene. Das Kienöl ändert, genau wie das Neu- 
tralöl des Braunkohlen-Generator-Teers, beim Stehen 
seine Farbe, was auf eine Sauerstoff-Aufnahme zu- 
rückzuführen ist. Die hierdurch sich bildenden 
Autoxydations-Produkte lassen sich durch Ferro- 
cyanwasserstoffsäure als gelbbraune Niederschläge 
ausfällen. Vf. haben daraus Campher, Borneol. 
Cineol und Terpineol (bzw. Terpinhydrat) isolieren 
können sowie einen Alkohol CuoHuO, der sich als 
p-Methyloxyisopropyl-benzol erwies. Die Bildung 
dieses Alkohols im Kienöl beruht auf einer Dehr- 
drierung, es ist dies der erstmalig beobachtete Fall 
eines durch Autoxydation bewirkten Ueberganges 
eines hydro-aromatischen in einen aromatischen 
Körper. Schu. 


a BÜCHERSCHAU . 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Dr. W. Zänker und Hermann Rettberg: „Erkennung 
und Prüfung von Färbungen.“ A. Ziemsen Verlag. 
Wittenberg-Berlin, 1925. 76 Seiten sowie ein An- 
hang (18 Prüfungen). Preis geheftet: s RM. 

Der bekannte Leiter der Barmer Färberei und 
Textilschule hat in dankenswerter Weise seine lang- 
jährigen Erfahrungen in Unterricht und Praxis auf 
dem Gebiete der Prüfungen von Färbungen in kurzer, 
lcicht faßlicher Weise zusammengefaßt. Das Werk 
ist nicht nur für Chemiker, sondern für Färberei- 
Praktiker überhaupt geschrieben und bringt in er- 
freulicher Kürze und Vollständigkeit einen Weg- 
weiser zur Unterscheidung der einzelnen Farbstoft- 
klassen. 

Das Werk zerfällt in zwei Teile, einen all- 
gemeinen Teil, der neben einer historischen Ein- 
leitung die Gruppeneinteilung der Färbungen nach 
technischen Gesichtspunkten, Echtheitsprüfungen. 
die Feststellung der Echtheit und die Feststellung 
des Fasermaterials umfaßt. Hier ist alles gebracht, 
was der Praktiker irgendwie benötigt, während der 
zweite spezielle Teil alles. was zur Unterscheidung 
von verschiedenartigen Färbungen benötigt wird. 
enthält. Auch ein Anhang, der den in der Praxis 
oft vorkommenden Fall der basisch überfärbten 
Färbungen bei den Benzidin-, Schwefel-, Indigo- 
und Küpen-Färbungen behandelt, fehlt nicht. 

Das Buch wird dem Praktiker und jedem 
Färberei-Chemiker als kurzer Leitfaden ausgezeich- 
nete Dienste leisten. Dr. Faust. 


Die Wirtschaftskurve mit Index-Zahlen der „Frank- 
furter Zeitung“. Unter Mitwirkung von Ernst 
Kahn. Heft IV, November 1923. Frankfurter 
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Societäts-Druckerei G. m. b. H., Abteilung Buch- 
verlag, Frankfurt a. M. Preis per Heft 2 RM. 
Das vorliegende IV. und letzte Heft für 1925 
der jährlich in vier Heften erscheinenden „Wirt- 
schaftskurve‘“ schildert in Text, Tabellen und Dia- 
grammen die herrschende Wirtschaftsdepression. 
Das beigebrachte Material, nicht nur zur Schilderung 
des inländischen, sondern auch des Weltmarktes, ist 
sehr reichhaltig. Durch Tatsachen und zahlenmäßige 
Belege wird die herrschende Lage begründet. Die 
schematischen Darstellungen durch Kurven und ver- 
gleichende Tabellen ergänzen in übersichtlicher 
Form den ausführlichen Text. Der sozialpolitische 
Teil, der im vorliegenden Heft neu aufgenommen 
ist, wird sicherlich in Zukunft eine Erweiterung er- 
fahren, zumal er diesmal in der Hauptsache auf die 
Frankfurter Verhältnisse abgestellt ist. Die nichts 
weniger als optimistischen Rückschlüsse aus der 
Lage im November auf die Zukunft haben sich in- 
zwischen als durchaus zutreffend, teilweise sogar 
als noch zu günstig geschildert erwiesen. Der Be- 
zug und die Lektüre der „Wirtschaftskurve“ kann 
jedem Wirtschafts- und Sozialpolitiker nur emp- 
fohlen werden. Muths. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung eines basenaustauschen- 
den Materials aus Ton für die Enthärtung von 
Wasser. 


D. R. P.: 426083, Kl. 85b, Gr. 1, vom 12, 
Permutit Akt.-Ges. in Berlin. 
Zusatz zum Patent 423 224. 


Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß der Ton vor dem Kör- 
nen und Brennen mit anderen austauschenden 
Stoffen angereichert wird. 2. Ausführungsform nach 
Patent 423 224 und nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß der Ton allein oder mit dem Zu- 
satz anderer basenaustauschender Stoffe nach dem 
Brennen in der Hitze mit Alkalilösungen nach- 
behandelt wird. 


10. 19. 


Verfahren zur Gewinnung von Fasern aus faser- 

haltigen Pflanzenteilen von tropischen Saftpflanzen, 

wie Musen, Agaven, Bromeliaceen und ähnlichen 
Pflanzen. 


D: R: P. 425 808, Kl. ob; Gr. 2; vom 22 3. 24. 


Firma Fried. Krupp Grusonwerk Akt.-Ges. 
in Magdeburg-Buckau. 


«„Patent-Anspruch: Verfahren usw. da- 
durch gekennzeichnet, daß man die Pflanzenteile zu- 
nächst durchfrieren läßt, darauf in Luft, flüssigen, 
dampf- oder gasförmigen Mitteln auf die Tempera- 
tur des Entfleischungsraumes erwärmt und sie ge- 
gebenenfalls unter Wiederholung des Durchfrieren- 
lassens oder Erwärmens in beliebiger Weise ent- 
fleischt. 


Verfahren zum Bleichen von exotischen chlorophyll- 
haltigen Hutstumpen und solchen für Hüte 
bestimmten Geflechten. 


D. R. P. 426 120, Kl. 8i, Gr. ı, vom 7. 10. 24. 


Firma Dr. Ferdinand Schoof in 
Dresden-Kleinzschachwitz. 


Patent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß vor dem Bleichen die 
chlorophyllhaltigen Säfte durch Extraktion, z. B. 
mittels Aceton, Chloroform, Benzol, Alkohol, 
Aether, entfernt werden. 


Auslandspatente. 
Zentrifugalsieb für Holzstoff. 


Amerikanisches Patent 1 559 528 vom 27. 10. 25. 
Hans Stub in Oslo, Norwegen. 
Eine horizontale Welle trägt die Nabenscheibe 
3, welche gemeinsam mit den Enden 2 der Flügel 6 
eine Zentrifugalpumpe bilden, die den aus ı zu- 
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flieBenden Stoff durch den Ringraum 4 in das Zy- 
lindersieb 5 befördern. Dabei arbeitet die Pumpe 
so, daß die Flügelenden 2 nicht in die Luft ragen, 
sondern völlig untergetaucht sind, und die Stoffauf- 
schwemmung auf der Innenfläche des Siebes gleich- 
mäßig verteilt wird. Der durchgesiebte Stoff fließt 
durch 7 ab und gröberer Rückstand wird durch 
Oeffnung 8 entfernt. 


Waschverfahren für Papiermaschinenfilze. 


Amerikanisches Patent ı 568259 vom 5. I. 26. 

Ezekiel I. Wilson in East Greenbush, N.Y. 
Im Waschtroge 10 ist ein Abteil 12 vorgesehen, 
über dessen Rändern Führungswalzen 14 für den 
Filz 2 angeordnet sind, während seitlich an den 
Wänden die Streifen 16 abdichten und eine Füh- 
rung für den in Bewegung gesetzten Filz bilden. 


Dieser wird durch die in ihrer Höhe verstellbaren 
Walzen ı8 in der gezeichneten Lage erhalten und 
wirkt als oberer Abschluß des Behälters ı2. Zwecks 
Reinigung wird mittels Pumpe 24 Wasser aus die- 
sem Behälter unten abgesaugt, so daß während des 
Durchlaufs des Filzes durch das Wasser ein 
Wasserstrom von oben nach unten durch den Filz 
dringt und die Verunreinigungen mitnimmt. Durch 
den Wasserzufluß 26 wird der Wasserspiegel in 
gleicher Höhe erhalten. Nach dem Waschen wird 
der Filz durch Preßwalze 36 vom Wasser befreit. 


Verfahren zur Verarbeitung von Reisschalen zur 
Papierfabrikation. 


Amerikanisches Patent 1 570 389 vom 19. I. 26. 
R. Morgenier in Oakland, Kalifornien. 
Das Verfahren besteht im wesentlichen darin, 
die Schalen zur Vorbereitung für genannten 
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Zweck zuerst unter Druck gedämpft und darauf 
wiederholt mit frischer Natronlauge von 10° Bé 
unter einem Druck von 110 Pfund auf den Quadrat- 
zoll gekocht werden. 


Apparat zur Herstellung von Doppelkreppapier, 
welches nach zwei Richtungen dehnbar ist. 


Amerikanisches Patent I 554 246 vom 22. 9. 25. 


Kurt Wandel aus Württemberg, jetzt in 
New York, N.Y. 
Solches Papier kann aus trockenem, nassem oder 
z. B. mit Wachs oder Asphalt getränktem Papier 
hergestellt werden. Die dazu benutzte hohle Walze 
13, Abb. 1, ist außen von gewellter Form, aber 
auf ihrer inneren Oberfläche glatt und zylindrisch. 


Abb. 1. 


An letztere Oberfläche wird mittels Feder ein Saug- 
kasten 20 angepreßt, welcher die aus der Abbildung 
ersichtliche Form besitzt und auf seinen Rändern 
eine Gummidichtung 20a trägt. Das Vakuum 
wird mittels des Saugrohres 23 erzeugt, dessen 
Mund sich zentral gegenüber dem mittleren Wellen- 
tal befindet und somit weit entfernt von der Ecke 
20 g des Saugkastens angeordnet ist. Die Wan- 
dung der Kreppwalze ist auf ihrer ganzen Ober- 
fläche gelocht und dadurch mit dem Vakuum des 
Kastens in Verbindung. Die Papierbahn gelangt 
beim Betriebe zuerst über die Ecke zog des 
Saugkastens, so daß die Bahn nur an dieser Stelle, 
aber von beiden Seiten her in ein Wellental ein- 
gesaugt wird, während die 
außerhalb des Saugkastens 
beiderseits dieser Stelle be- 
findlichen Teile der Papier- 
bahn noch freiliegen und 
sich transversal bewegen. 
Erst bei ihrer Weiterbewe- 
gung gelangt die Papier- 
bahn allmählich in das 
breitere Wellengebiet der 

den Wänden des Saugkastens 
so daß die Bahn schließlich in 
ihrer ganzen Breite gekreppt wird. Durch die 
bezeichneten gleichzeitigen Längs- und Querbewe- 
gungen entsteht eine teilweise Längskreppung in 
Verbindung mit der üblichen Kreppung, die sich 
äußerlich als eine Art Zickzackwellung an dem Er- 
zeugnis offenbart. Der Abstreicher 25, Abb. 2, ist 
mit entsprechend abgerundeten Zähnen versehen. 


Walze, 


die 


begrenzt wird, 


von 


Verfahren zur Gewinnung von Zellstoff. 
Amerikanisches Patent 1 572840 vom 9. 2. 26. 


L. Bradley in Montclair, N. J., 
und E. P. McKeefe in Plattsburg, N. Y. 


Zur Herstellung einer alkalischen Kochlauge 
werden Mischungen benutzt entweder aus Aetz- 
natron und Natriumthiosulfat oder aber aus Aetz- 
natron, Natriumsulfit und Natriumthiosulfat. Das 
Verfahren soll angewendet werden für alles Mög- 
liche: Holz, Bambus, Stroh, Bagasse, Gräser usw. 
Alle Angaben über Arbeitsbedingungen schwanken 
in weiten Grenzen. 
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Verfahren zur Herstellung von Wasserzeichen, 


Amerikanisches Patent 1 571 715 vom 2. 2. 26. 

J. L. Fearing in Greenwich, Counect. 
Nach diesem Verfahren mit der Vordruckwalze 
(Dandyroll) verbundene Zeichen zur Herstellung 
von Wasserzeichen, sollen die letzteren in großer 
Schärfe zum Vorschein kommen, ohne daß selbst 
schnellstens laufende Papiermaschinen in ihrem 
Laute gemäßigt werden müssen. Das Verfahren 
besteht darin, daß die Zeichen, die ganz gerade oder 
gewellt sein können, ausschließlich, oder wenigstens 
in ihrer Mehrzahl, in der Umdrehungsrichtung der 
Zeichenwalze bzw. in der Richtung der fortschreiten- 
den Papierbahn angeordnet werden. Das bildliche 
Beispiel der Patentschrift zeigt, daß man nach dem 
bezeichneten Verfahren einen blattlosen Baum zur 


Darstellung bringen kann, daß aber das Verfahren 


dem Erfinder wohl wenige’ Freunde in die Arme 
führen wird. 


Bleichmittel für pflanzliche, tierische und künst- 
liche Faserstoffe, 
Amerikanisches Patent 1 554461 vom 22, Q. 25. 
C. Philipp, R. FeibelmannundR. Haller. 
Das Bleichmittel besteht aus Salzen aroma- 
tischer Sulfohalogenamide, die in Wasser allmäh- 
lich Sauerstoff abspalten, aber die Fasern selbst 
nicht angreifen, 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 
29b, 3. B. 114637. Dr. Emil Burkard, Nürn- 
berg, Virchowstr. 10, Dr. Walter Dehn, Amalien- 
straße 55, und Dr. Hans Rathsburg, Hindenburg- 
straße 33, Fürth i. B. Verfahren zur Herstellung 


von künstlichen Fäden, Bändern und Streifen. 
25. 6. 24. 
39b, 6. K. 86780. Kalle & Co, Akt.-Ges., 


Biebrich a. Rh. Verfahren zum Weichmachen von 
Kunststoffen aus Cellulosefasern. 4. 8. 23. 


Patent-Erteilungen. 


ı2f, 3. 427946. Säureschutz-Gesellschaft m. b. 
H., Berlin - Alt-Glienicke. Chemikalienbeständige 
Gefäße und andere Vorrichtungen und Verfahren zu 
ihrer Herstellung. 26. 10. 24. S. 67 483. 

29a, 6. 427978. Dr. Adolf Kämpf und Karl 
Grünewälder, Premnitz. Verfahren zur Auflocke- 
rung parallel liegender Faserbündel auf nassem 
Wege. 19. 12. 24. K. 92 147. > 

84a, 3. 427 896. Maxime Laqueille, Valenciennes, 
Frankr.; Vertr.: Dipl.-Ing. F. Neubauer, Pat.-Anw., 


Berlin W ọ. Selbsttätiges Segmentwehr. 15. 7. 24. 
L. 60 718. 

84a, 4. 428079. Georges Loppens, Lüttich; 
Vertr.: M. Mintz, Pat.-Anw,, Berlin SW ıı. Stau- 


1:00.41, 


Patent-Löschung. 
55 f, 15, 343 116. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


55d. 943201. Werkzeugmaschinengesellschaft 
Alfred Schönheimer A.-G., Berlin. Vorrichtung zum 
Prüfen der Walzenparallellage. 2. 3. 26. W. 73035. 

55f. 943 379. Emil Schwander & Co., Chemnitz- 
Fürth, und Paul Münnich, Chemnitz, Roßmarkt 2. 
Papierstoff zum Verpacken von alkali- und säure- 
haltigen Produkten, insbesondere Schmierseife u, dgl, 
17.3 26,. Sch: 87370; 


damm. 29. 5. 24. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Die Verwendung magnesiahaltiger Kochflüssigkeiten, insbesondere 
basenreicher Laugen.') 


(Eine literarische Studie.) 
Von Kurt Berndt. 


Die epochale Erfindung der Sufitholzzellstoff- 
Herstellung mit praktischen Erfolgen ist von dem 
amerikanischen Chemiker Benjamin Chew Tilgh- 
man in den sechziger Jahren vorigen Jahrhunderts 
gemacht worden!) Tilghman hat in seinen 
grundlegenden Patenten?) zur Bereitung seiner 
Bisulfitkochlaugen außer Kalk auch die Verwendung 
anderer Basen, z. B. Magnesia und Natron in Ver- 
bindung mit wäßriger schwefliger Säure, unter 
Schutz stellen lassen. Nach den Angaben von 
Hofmann und Kirchner scheint er aber seine 
Versuche im Wesentlichen auf die Verwendung von 
Kalk beschränkt zu haben. 


Die Priorität, Sulfitzellstoff in dauerndem, ge- 
ordnetem Fabrikbetriebe hergestellt zu haben, ge- 
bührt dem Schweden Carl Daniel Ekman. Er 
stellte nach vielen Laboratoriumsversuchen 1872 fest, 
daß Magnesiumbisulfitlaugen als Aufschließungs- 
mittel Kalziumbisulfitlaugen überlegen sind.. Seit 
1874 wurde in Berviks Cellulosa Mill (Schweden) 
nach C. D. Ekmans Verfahren Holzzellstoff her- 
gestellt. Er bereitete die magnesiahaltigen Koch- 
laugen in Türmen, die mit gebranntem Magnesit 
gefüllt waren, auf welche Wasser herabrieselte. Der 
damit gewonnene Zellstoff soll weicher und weißer 
gewesen sein, als der mit Kalk erzielte. Die ersten 
von Ekman Mitte der siebziger Jahre auf den 
Markt gebrachten größeren Mengen Sulfitzellstoff 
waren viel weißer und reiner, als die ersten von 
Mitscherlich gelieferten und veranlaßten viele 
Fabrikanten Magnesit oder Dolomit anstatt Kalk 
anzuwenden. Kirchner äußert sich selbst dazu in 
seinem Werk) wie folgt: „Die Wirkung von Kal- 
zium- und Magnesiumbisulfitlaugen ist beinahe die 
gleiche; doch verläuft bei magnesiahaltigen Koch- 
flüssigkeiten der Aufschlußprozeß schneller und bei 
der Laugenbereitung tritt nicht so leicht Verkrustung 
der Mineralien ein. Der Fabrikant, dem Magnesit 
oder Dolomit zur Verfügung steht, wird diese dem 
Kalk vorziehen, da sie ihm wirtschaftliche und 
fabrikatorische Vorteile bieten. Als Ekman Magne- 


*) Es ist mir eine angenehme Pflicht, Herrn 
Prof. Dr. Schwalbe, der mich zu vorliegender 
Studie veranlaßte, auch an dieser Stelle für die mir 
zur Verfügung gestellte Literatur verbindlichst zu 
danken. 


1) Die geschichtlichen Angaben sind entnommen 
aus: C. Hofmann, Handbuch der Papierfabri- 
kation II, 1897; E. Kirchner, Das Papier lII 
B und C, 1907. 


2) E. P. 2924 vom 9. November 1866 und 385 
vom 11. Februar 1867. 


3) a. a. O. S. 291. 


siumsulfit verwendete, wußte er die Vorzüge dieser 
Laugen zu würdigen.“ 

Es finden sich also schon in den ersten An- 
fängen der Sulfitzellstoff-Industrie Hinweise darauf, 
daß Magnesiumbisulfitlaugen für den Holzaufschluß 
am geeignetsten sind. Wenn man aber im Geschichts- 
buch der Zellstoffabrikation ein paar Jahre weiter- 
blättert, so sieht man, daß trotzdem die magnesia- 
haltigen Kochlaugen mehr und mehr in den Hinter- 
grund treten und heutzutage fast ausschließlich mit 
Kalziumbisulfitlaugen gekocht wird. Die Gründe 
sind wohl wirtschaftlicher Natur. Die Zellstoff er- 
zeugenden Länder besitzen viele gute Kalkstein- 
lager, aber nur wenige Dolomitlager, deren Gesteins- 
material für die Sulfitlaugenbereitung geeignet wäre. 
Wenn der Dolomit sehr dicht ist, wird er von den 
Schwefligsäuregasen im Turm nicht genügend rasch 
angegriffen. Ueber die Verwendung von Dolomit 
im fabrikatorischen Betriebe hat Harpf£f*) im Jahre 
1889-90 bemerkenswerte Aufzeichnungen gemacht. 
Er berichtet, daß in der Mitscherlich-Zellstoffabrik, 
in der er damals tätig war, außer Kalkstein auch 
Dolomit zur Laugenbereitung benutzt wurde. Es 
wurde jedoch die Verarbeitung von Dolomit auf- 
gegeben, weil derselbe infolge seiner dichteren Be- 
schaffenheit und glatten Oberfläche, die er dem 
Gase darbot, nicht so leicht angegriffen und zer- 
fressen wurde wie der poröse Kalktuff. Infolgedessen 
konnte einerseits relativ viel Gas unabsorbiert den 
Turm durchstreichen, während anderseits nur 
schwache Laugen erhalten wurden. Harpf machte 
ferner die Beobachtung, daß sich der Dolomit im 
Turm oft mit dicken Krusten umhüllte, was zu Ver- 
stopfungen Anlaß gab und sehr häufig Schwierig- 
keiten erzeugte. Um den Lösungsprozeß zu begün- 
stigen, hat man vielfach Brennen des Dolomits, erst 
recht des Magnesits vorgeschlagen. Durch teilweises 
Austreiben der Kohlensäure wird die Reaktions- 
fähigkeit der Steine erhöht. Für die Verwertbarkeit 
von ungebranntem oder gebranntem Dolomit oder 
Magnesit zur Kochlaugenbereitung ist ferner darauf 
zu achten, ob die Mineralien in schwefliger Säure 
lösliche Eisensalze enthalten. Hoher Eisengehalt 
schließt seine Benutzung aus, da er starke Schwefel- 
säurebildung bedingt). 

Die technische Verwendung magnesiahaltiger 
Kochlaugen ist daher bis zur Zeit auf die Länder 
beschränkt, die, wie z. B. Schweden und Norwegen, 


über geeignete Dolomitlager verfügen. Daß in 
Schweden tatsächlich Dolomit zur Frischlaugen- 
3) Schrift. d. Ver. d. Zellst.- u. Papier- Chem, 


Bd. 17, S. 20 und 2 
5) Wochenbl. E Pap. 43, 2305—3306 CUr 
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gewinnung Verwendung findet, geht aus einer 
Arbeit von Sieber, Kramfors, hervor®). Der 


Verfasser beschreibt eine Titrationsmethode zur 
Bestimmung von Kalzium- und Magnesiumoxyd in 
Bisulfitlaugen, die unter Benutzung von Dolomit 
erzeugt worden sind. Die Bestimmung ist als Be- 
triebsmethode gedacht. Sie liefert Werte, die für 
praktische Zwecke in ihrer Genauigkeit vollkommen 
genügen. l 

In der amerikanischen Literatur wird von ver- 
schiedener Seite die Verwendung magnesiareicher 
Kalksteine vorgeschlagen. Mit diesen kann man 
besonders bei heißem Wetter eine Kochflüssigkeit 
von höherem Gehalt an freier schwefliger Säure er- 
zielen als bei Abwesenheit von Magnesia. Die Faser 
wird durch Magnesiagegenwart geschmeidiger, 
bleicht sich auch besser und hat seidenartiges An- 
sehen7). J. A. de Cew empfiehlt zur Vermeidung 
von Schwefligsäureverlusten bei der Herstellung 
von Bisulfitlaugen, in die oberste Abteilung des 
Mitscherlichturmes an Stelle von Kalkstein Stücke 
von gebranntem Magnesit einzufüllen. Hierdurch 
sollen die in den Austrittsgasen enthaltenen Reste 
schwefliger Säure vollkommen zurückgehalten wer- 
den 8). Auch beim Kochprozeß bieten magnesium- 
bisulfithaltige Laugen Vorteile: Magnesiumbisulfit 
soll Harz besser lösen und keine unlöslichen Rück- 
stände im Zellstoff hinterlassen. Bei Kochungen 
mit Magnesiumsulfit allein enthielt der Stoff nur 
0,26 % Asche und 0,43% Harz?). 

Hofmann???) hebt bei der Besprechung des 
Ekman schen Verfahrens hervor, daß die schwefel- 
sauren und schwefligsauren Verbindungen der 
Magnesia leicht löslich sind, daß daher aus Magne- 
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kritischen Besprechung des Buches von H. Remm- 
ler wird folgender Gedanke ausgesprochen 1?) : 
Mehr als 1% geb. SO, in der Kochlauge erhöht 
den Schwefelverbrauch. An Kalk geb. SO, wirkt 
nicht lösend auf die Inkrusten. Der Kalk dient zur 
Bindung der entstehenden Säuren und zur Ver- 
hütung der Stoffbräunung. Die überschüssige geb. 
SO: ist unnützer Ballast. Bei magnesiahaltigen 
Laugen wirkt dagegen das Sulfit scheinbar auch 
lösend. Daher ist mit Magnesiumbisulfitlauge ge- 
kochter Zellstoff viel weißer, weicher und von an- 
derer Beschaffenheit. Friedrich Seidel!) hat 
Holz nach dem Ekmanschen Verfahren mit 
Magnesiumbisulfit aufgeschlossen. Er bereitete die 
Lauge für seinen Versuch in der Weise, daß Magne- 
siumoxyd in Wasser suspendiert und solange SO; 
eingeleitet wurde, bis nur eine kleine Menge Magne- 
sia ungelöst war. Nähere Angaben über die Zu- 
sammensetzung seiner Lauge finden sich in seiner 
Arbeit nicht. Nach der Beschreibung der Laugen- 
bereitung handelt es sich um eine sehr basenreiche 
Lauge. Bei einer Kochdauer von 3% Stunden bei 
150° und 6,5 bis 7 Atm. erreichte er völligen Auf- 
schluß des Holzes. 

Aus den angeführten Literaturstellen ist er- 
sichtlich, daB in fast jeder Arbeit, in der von der 
Verwendung magnesiumbisulfithaltiger Laugen die 
Rede ist, auf die leichtere Löslichkeit der Magnesium- 
salze gegenüber der Schwerlöslichkeit der Kalk- 
salze hingewiesen wird. In Betracht kommt zu- 
nächst die Löslichkeit der Sulfite und Sulfate. Nach 
Weißberg**) löst ı Liter Wasser bei 18° nur 
0,043 g Kalziumsulfite T. van der Linden°°) 
gibt folgende Zahlen an: Es lösen sich bei 


30° | 40° | 500 


64 63 57 
49 49 44 


45 
35 


51 
24 


61 
47 


siasalzlösungen keine festen Stoffe in den Zellstoff 
gelangen können, während derselbe bei Verwendung 
von Kalk durch schwefelsaure und schwefligsaure 
Salze verunreinigt ist. In gleichem Sinne weist 
Remmler!) in seiner Abhandlung über Her- 
stellung der Sulfitlauge darauf hin, daß die Gefahr 
der Ausscheidung von Kalziumverbindungen beim 


KochprozeßB bei Dolomitverwendung verringert 
wird, da Magnesiumsulfit in schwefliger Säure 
leichter löslich ist als Kalziumsulfit: In einer 
0,0438 CaSO, =3,58- 10*g Mol bei 
009g „ =4,08- 10”?g Mol bei 
0058 „ =7891- 10”*g Mol bei 
6,14 g MgSO, = 5,88- 10°” g Mol bei 
5,23 g „  =5,01: 107?g Mol bei 


6) Pap.-Fabr. 21, 235 (1923). 

1) Wimmer, Paper, 1915, S. 17. 

8) A.P. 1077 243, vom 13. November 1911. Soc. 
Chem. Ind. 32, 1153 (1913), nach Chem.-Ztg. Rep. 38, 
66 (1914). 

°) Paper trade journ. 50, 54 (1910); Worlds 
paper trade review 53, 883 (1910). 

10) a, a. O. S. 1509. 

1) Remmler, Schrift. d. Ver. d. Zellst.- u. 
Papier-Chem., Bd. 8, S. 50. 


90° | 1000 | 


mg CaSO; +2-H O 
mg CaSO, in 11 Wasser 


11 
08 


Nach Marusawa!°) beträgt die Löslichkeit des 
normalen Kalziumsulfits 7,91 ° 10% g Mol pro Liter 
bei 18°, Bedeutend größer ist die Löslichkeit des 
Magnesiumsulfits. Dieses (MgSO;-6 H:O) ist nach 
Hager) in 80 Teilen Wasser von mittlerer Tem- 
peratur und in 120 Teilen kochendem Wasser lös- 
lich, Nach Marusawa!®) beträgt sie 501 - 10—2g 
Mol pro Liter bei 18° C. Wir haben also folgende 
Zahlen für die Löslichkeit des Kalziums und Magne- 
siumsulfits in ı Liter Wasser: 


18° nach Weißberg 1896 
30° nach T.van der Linden 1916 
18? nach Marusa wa 1917 

ca 18’ nach Hager 1875 
18? nach Marusawa 


1917 


1?) Pap.-Ztg. 1915, S. 24. 

13) Diss. Dresden 1907, S. 23. 

14) Bull. de la soc. chim. 15, 1247 (1896). 

15) Dtsch. Zuckerindustrie 41, 815 (1910); Chem.- 
Ztg., Rep. 40, 397 (1916); Soc. Chem. Ind. 36, 96 (1917). 

16) Journ. Chem. Ind. Tokyo 20, 253—301 (1917); 
Soc. Chem. Ind. 36, 868 (1917). 

17) Pharmazeutische Zentralhalle Berlin 16. ı. 
C. C. 6, 135—130 (1875). 

18) 2.2. 0. 
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Danach ist die Löslichkeit des Magnesiumsulfits 
65- bis ı65mal so groß, wie die des Kalziumsulfits 
(bezogen auf äquimolekulare Mengen). In den 
Bisulfitkochlaugen hat man es nun mit den Lösun- 
gen der Basen in überschüssiger schwefliger Säure 
zu tun. Sander*?) lieferte auf indirektem Wege 
den experimentellen Nachweis für die schon im 
Jahre 1888 von Cl. Winkler???) vertretene Ansicht, 
daß die Kochlaugen als eine Auflösung von Bi- 
sulfit in überschüssiger schwefliger Säure aufzu- 
fassen sind. Schwarz und Müller-Clemm?!) 
haben die Gleichgewichtsverhältnisse zwischen 
schwefliger Säure und Kalziumbisulfit in einem als 
Bodenkörper Kalziumsulfit enthaltenden System, in 
seiner Abhängigkit von der Temperatur und der 
Konzentration der freien schwefligen Säure ein- 
gehend untersucht. Sie haben gefunden, daß dem 
Kalziumbisulfit in Lösung stets eine bestimmte von 
der Temperatur abhängige Menge SO; zugesellt ist, 
die mit dem als Bodenkörper vorhandenen Kalzium- 
sulfit nicht in Reaktion zu treten vermag. Sie haben 
auch auf die Analogie mit den Verbindungen 
Bicarbonat, freie Kohlensäure und Monocarbonat 
hingewiesen. Zu dem gleichen experimentellen Er- 
gebnis führten die physikalisch-chemischen Unter- 
suchungen von T. Marusawa?) über die Zu- 
sammensetzung und Beständigkeit der verschiedenen 
Laugen, die für die Sulfitzellstoff-Fabrikation An- 
wendung finden. Die Untersuchung der Gleich- 
gewichtszustände in dem System CaSO; -2H:;O+ 
HSO; aq. ergab, daß für Konzentrationen zwischen 
0,02 und 0,5 g Mol Kalzium im Liter es unmöglich 
ist, eine Lösung zu bereiten, die mit CaSO; - 2 H,O 


gesättiegt, in der Zusammensetzung entweder 
xCaSO, + yCa(HSO;)» oder xCa(HSO;,),; ent- 
spricht. Die wissenschaftlichen Versuche von 


Schwarz, Müller-Clemm und Marusawa 
besagen, daß man bei einem bestimmten Schweflig- 
säuregrad über eine bestimmte Kalkkonzentration 
nicht hinauskommt. Technisch liegt diese Grenze 
mit Rücksicht auf die Leistungsfähigkeit der 
Laugenbereitungsanlage natürlich noch tiefer. Bei 
der Druckerhitzung solcher basenreichen Kalzium- 
bisulfitlaugen tritt eine außerordentlich starke Sulfit- 
ausscheidung ein, über die in einer früheren 
Arbeit ??) ausführlich berichtet worden ist. 

Will man schwach saure Laugen herstellen 
und verwenden, so wird man solche Basen wählen 
müssen, deren Sulfite in schwefliger Säure leicht 
löslich sind. Die Sulfite der Alkalien werden aus 
wirtschaftlichen Gründen kaum in Betracht kommen. 
Es würde jedenfalls eine Alkaliregeneration erfor- 
derlich sein. Die Aufarbeitung der Ablaugen und die 
Wiedergewinnung der Salze ist mit großen Schwie- 
rigkeiten verbunden und in technischem Maßstabe 
bisher noch nicht gelungen.) Man wird daher zur 
Verwendung der Magnesia übergehen, die in bezug 
auf ihre Löslichkeit zwischen dem Kalk und dem 
Alkali steht. Selbstverständlich wird man die Frage 
vorlegen, wozu solche basenreichen Laugen nötig 


19) Hauptvers. des Ver. d. Zellst.- u. Papier- 
Chem. 1920, S. 39. 

2) Maßanalyse, Cl. Winkler, Freiberg; J. G. 
Engelhardtsche Buchhandl., 1888, S. 97. 

21) Angew. Chem. 34, 272, 383 und 599 (1921). 

22) a. a. O. 

233) Pap.-Fabr. 23, 1—6 (1925). 

2) Wochenbl. f. Pap. 54, 2851—52 (1923). 


sind. Die Patentliteratur gibt hierauf Antwort. Die 
Herstellung solcher Laugen ist mehr und mehr zu 
einem aktuellen Thema geworden. Sie werden emp- 
fohlen für Rotbuchenholz, Bambus, Schilfrohr, Ge- 
treidestroh, Jute, Manilahanf und ganz allgemein 
zur Herstellung von Zellstoff aus schwach verholz- 
ten Pflanzen aller Art. An der Front dieser Bewe- 
gung stehen Wissenschaftler und Männer aus der 
Industrie, deren Name allein uns die Bedeutung 
dieser Frage erkennen läßt. 


Beginnen wir mit dem Aufschluß des Rotbuchen- 
holzes. Die Frage der Verarbeitung von Buche ist 
bei der Verbreitung dieses Rohmaterials mit Rück- 
sicht auf den stetig ansteigenden Papierverbrauch 
der Kulturstaaten und die zunehmende Rohstoff- 
verteuerung von großem wirtschaftlichen Interesse. 
Dazu kommt, daß die Verwendung der Buche für 
Bauzwecke gering und ihre Verwertbarkeit für 


‚Werkholzzwecke wegen des Werfens und Faulens 


des Holzes begrenzt ist. Das übliche saure Auf- 
schlußverfahren liefert nach Braun?) kein befrie- 
digendes Ergebnis. Der erzeugte Zellstoff nimmt 
an der Luft schnell eine unschöne, graublaue Fär- 
bung an, die sich auch bei Anwendung größerer 
Chlorkalkmengen nicht beseitigen läßt, An der 
Graufärbung nehmen vor allem auch die auf der 
Faser entstehenden Niederschläge von Kalzium- 
monosulfit tei. Heuser?!) konnte aus Buche 
unter Verwendung einer kalkreichen Bisulfitlauge 
gleichfalls nur einen dunkelbraunen, unbleichbaren 
Stoff erhalten. Er macht auf die starke Zunahme 
des Aciditätsgrades während der Kochung aufmerk- 
sam und spricht die Ansicht aus, daß der vorhandene 
Kalk nicht zur Neutralisation der entstandenen or- 
ganischen sauren Bestandteile ausreiche.e Braun 
benutzt nun zur Kochung Gemische von Alkalisulfit 
mit Kalziumbisulfitlaugen oder aus wirtschaftlichen 
Gründen von Kalzium- und Magnesiumsulfit. Mit 
Rücksicht auf die empfindliche Faser der Buche 
sollen 5o bis 60% der Gesamtsäure gebunden sein, 
und zwar zur Hälfte an Kalk und Magnesia. Nach 
späteren Untersuchungen von Braun?) kann man 
allerdings auch mit reiner, basenreicher Kalzium- 
bisulfitlauge einen befriedigenden Aufschluß herbei- 
führen, doch sind die mit Magnesia erkochten Stoffe 
leichter bleichbar und werden wahrscheinlich auch 
andere chemische oder physikalische Vorzüge be- 
sitzen. Die Buche läßt sich nach Untersuchungen 
von Heuser auch nach dem Natron- und beson- 
ders nach dem Sulfatverfahren gut aufschließen, 
doch scheint vom wirtschaftlichen Gesichtspunkte 
aus das Sulfitverfahren aussichtsreicher zu sein. 
Die Verwendung magnesiahaltiger, basenreicher 
Bisulfitlaugen ist ferner für die Zellstoffgewinnung 
aus Bambus vorgeschlagen worden. Es soll an dieser 
Stelle auf das außerordentlich interessante Problem 
der industriellen Bambusverwertung nur so weit 
eingegangen werden, wie es im Rahmen dieser Ar- 
beit liegt. Im übrigen sei auf die ausgedehnten Un- 
tersuchungen von W. Raitt und auf die umfang- 
reichen Arbeiten von I. L. Jardine, T. A. Nel- 
son, Penicuik, G. F. Richmond, H. Vin- 
cent und Schmeil hingewiesen, die auf großen 
praktischen Erfahrungen und experimentellen Ver- 


233) D. R. P. 279 sı7.; Pap.-Fabr. 13, 22 (1915). 
28) Wochenbl. f. Pap., Festheft 1913, S. 2211. 
27) D. R. P. 283 290, Zus. z. Pat. 279 517. 
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suchen aufgebaut sind. Allein die in Birma, Ben- 
galen und Südwestindien für Fabrikationszwecke 
leicht zugänglichen Bambusbestände können nach 
einer Schätzung von Raitt jährlich 10 Millionen 
Tonnen Papierstoff liefern. Indien könnte den ge- 
genwärtigen Papierrohstoffbedarf der ganzen Welt 
decken. Bestechend ist das schnelle Wachstum dieser 
tropischen Pflanzen. Wir wollen uns hier nicht an 
Zukunftsgedanken berauschen, aber die Wissen- 
schaft muB bereit sein, der Industrie jederzeit fertig 
durchgearbeitete Arbeitsmethoden zur Verfügung 
stellen zu können. 


Die experimentellen Versuche zum sauren Auf- 
schluß von Bambus haben nach Jardine und Nelson?®) 
folgendes ergeben: Nach dem Bisulfitprozeß, wie er 
für die Zellstoffgewinnung aus Nadelhölzern in 
Gebrauch ist, kann aus Bambus kein bleichbarer 
Handelsstoff gewonnen werden, da sich aldehyd- 
artige, braungefärbte Produkte auf der Faser nieder- 
schlagen. Das Kochverfahren und vor allem die 
Laugenzusammensetzung muß dem Rohmaterial an- 
gepaßt werden. Die Bildung der schädlichen Stoffe 
läßt sich verhindern, wenn man hohen Säuregrad, 
d. h. hohe Wasserstoffionenkonzentration vermeidet. 
Die Lauge muß daher mehr Base und weniger SO: 
enthalten als üblich. Es eignen sich Magnesia und 
Natron, während Kalk wegen der starken Ausschei- 
dung von schwer löslichem Sulfit nicht in Betracht 
kommt. Die schweflige Säure muß während der 
Kochung stets so weit abgegast werden, daß der 
Druck im Kocher dem Dampfdruck bei der jeweili- 
gen Temperatur entspricht. Der Zellstoff ist von 
grauweißer Farbe und läßt sich mit 12 % Chlorkalk 
zu voller Weiße bleichen. Die Ausbeute beträgt 
50%. Gegen den Aufschluß von Bambus nach dem 
Sulfitverfahren ist der Einwand gemacht worden, 
daß es bei der in tropischen oder subtropischen 
Ländern herrschenden hohen Temperatur schwer ist, 
stets eine richtige Sulfitlauge zu bereiten. Aber auch 
bei den alkalischen Verfahren ist mit beträchtlichen 
fabrikatorischen Schwierigkeiten zu rechnen. Mangel 
an geeigneten Arbeitskräften, Schwierigkeiten der 
Chemikalien- und vielleicht auch der Brennstoff- 
beschaffung, das sind Organisationsfragen, deren 
Lösung außerordentlich schwer ist. Dazu kommt 
die starke Korrosion eiserner Maschinenteile. Ande- 
rerseits ist mit Rücksicht auf die Sperrigkeit des 
Rohmaterials eine Versendung auf weite Entfernun- 
gen nicht möglich. In Erwägung dieser Tatsachen 
ist der Vorschlag von Schwalbe?) beachtens- 
wert, den Aufschlußprozeß in zwei Stadien durch- 
zuführen. In den Tropen soll unter Anpassung an 
die klimatischen und wirtschaftlichen Verhältnisse 
nach einem leicht durchführbaren Verfahren ein an 
Volumen stark vermindertes Halbprodukt hergestellt 
werden. Das gewonnene Faserkonzentrat muß un- 
gefähr gleich hohen Zellstoffgehalt in der Raum- 
einheit wie das Holz besitzen. In den Ländern der 
gemäßigten Zone könnte dann unter günstigeren 
Verhältnissen die Herstellung hochwertiger Zell- 
stoffe erfolgen. An der Weiterverarbeitung des un- 
vollständig aufgeschlossenen Produktes durch 


2) E. P. 18371 v. 13. August 1913; Worlds paper 
trade review in Paper trade journal 43, 48 (1915), 
und E. P. 2309 v. 17. Februar 1915; Soc. Chem. lind. 
35, 533 (1910). 


2) Pap.-Fabr., Festheft 1925, S. 104. 
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Kochung mit magnesiahaltigen Bisulfitlaugen könnte 
sich auch die deutsche Industrie in hervorragender 
Weise beteiligen, da gerade sie über ungeheure 


Mengen von Magnesiumsalzen verfügt, die zur 
Laugenbereitung Verwendung finden können”). 
Mit dem Bambus und der Rotbuche ist die 


Patentliteratur über die Verwendung magnesiahalti- 
ger, basenreicher Kochlaugen keineswegs erschöpft. 
Drewsen?!) will Getreide-, Reis- und Flachsstroh 
mit Hilfe von Magnesiummonosulfit bei einem Druck 
von 4 bis 8 atm von dem größten Teil der Inkrusten 
befreien. Dieser Neutralsulfitkochung soll sich eine 
saure Nachbehandlung anschließen. Er erhält aus 
Reisstroh einen besonders feinen, aber kräftigen 
Faserstoff, der alle Anforderungen erfüllt, die an 
einen Rohstoff für bessere Dünndruckpapiere ge- 
stellt werden. Drewsen erstrebt, bei dem ge- 
nannten Strohaufschlußverfahren auch die Regene- 
ration der Magnesia aus der Ablauge. Diese wird 
mit gebranntem und gelöschtem Dolomit in Pulver- 
form behandelt, wodurch die Magnesiumverbindun- 
gen gefällt werden. Nach der Filtration wird der 
Rückstand zur Zerstörung der organischen Substanz 
kalziniert und die Magnesia unter Druck durch 
Kohlensäure als Bikarbonat in Lösung gebracht. 
Diese Lösung wird zweckmäßig filtriert und mittels 
Magnesiumbisulfits oder durch Einleiten von SO; 
in neutrales Sulfit übergeführt. Das skizzierte Ver- 
fahren der Basenregeneration scheint jedoch aus 
wirtschaftlichen Gründen kaum durchführbar. Bei 
der geschilderten Arbeitsweise müssen u. a. große 
Flüssigkeitsmengen mit Kohlensäuregas unter Druck 
behandelt werden, damit das bei dem Prozeß ent- 
stehende Bikarbonat, das selbst schwer löslich ist, 
sich nicht kristallinisch ausscheidet. 

Der Vorschlag zur Strohzellstoffgewinnung mit 
Hilfe von Neutralsulfiten oder schwach sauren 
Bisulfitlaugen ist jedoch nicht neu. Im Jahre 1903.04 
hat Nemety®°”?) ein Verfahren zur Herstellung vor 
bleichbarem Zellstoff aus Stroh, Esparto, Schilf usw. 
mit Magnesiummonosulfit bei 150 bis 160° und 
einem Druck von 4 bis 6 atm unter Patentschutz 
stellen lassen. A. Klein®) hat vor kurzem über 
eine nach dem Nemety- Verfahren im Jahre 1903 
ausgeführte Kochung berichtet, die nach seinen An- 
gaben einen sehr festen, leicht bleichbaren, weißen 
Strohzellstoff ergab. Der hohe Aschegehalt des 
Produktes von 2 bis 3% wirkt nach seiner Ansicht 
bei der Verwendung zur Herstellung irgendeiner 
Papierart nicht störend. Auch von M. Lüders®*) 
ist der Aufschluß von Stroh, Schilfrohr und stark 
verholzten Pflanzen aller Art mit schwach sauren 
Magnesiumbisulfitlaugen empfohlen worden. Die 
Kochflüssigkeiten sollen je nach dem Verholzunes- 
grade der aufzuschließenden Pflanze bis zu 90 % ge- 
bundene schweflige Säure enthalten. Diese Laugen 
besitzen die Fähigkeit, die erwähnten Pflanzen bei 
vollständiger Schonung der wertvollen Fasern in 
einwandfreier Weise in hochwertigen Zellstoff um- 
zuwandeln. H. Kumagawa und K. Shimo- 
mura) geben in einer Arbeit über die chemische 


») C. G. Schwalbe und Berndt, Pap- 
Fabr., Festheft 1924, S. 65—71. 
31) A. P. 1511664; Pap.-Fabr. 1924, S. 588. 


32) Oe. Pat. 23376 v. 15. Februar 1904. 

33) Paper 1925, S. 511. 

“) D. R. P. 301 716: Pap.-Fabr. 1919, S. 1213. 
3) Angew. Chem. 36, 414—18 (1923). 
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Zusammensetzung und Aufschließbarkeit von 
Bagasse und Reisstroh an, daß die Verwendung 
magnesiahaltiger Kochlaugen von Vorteil ist, denn 
die Farbe der mit Kalzium-Magnesiumbisulfitlaugen 
hergestellten Fasern soll besser und auch deren 
Bleichbarkeit größer sein als diejenige der ledig- 
lich mit Kalziumbisulfit erkochten Zellstoffe. James 
Beveridge*) berichtet über die Kochung von 
Schilfrohr mit Magnesiumbisulfitlauge. Die erzielte 
Faser ist lang, weich und seidenartig. Sie ist nach 
seiner Ansicht als Papiermacherrohmaterial besser 
als die von Bambus und Zuckerrohr, da sie weniger 
Interzellularsubstanz als diese enthält. An Reinheits- 
grad ähnelt sie dem Holzzellstoff, jedoch nicht an 
Festigkeit. 


Die Frage der Schilfverwertung für die Sulfit- 
zellstoffabrikation ist ja schon oft Gegenstand ein- 
gehender Erörterungen und Untersuchungen ge- 
wesen. Das Schilf ist ein Rohmaterial, das bereits 
in großem Maßstabe fabrikatorisch zur Zellstoff- 
gewinnung nach dem sauren Verfahren verwendet 
worden ist. Eine der bedeutendsten Firmen, die 
sich mit der Herstellung des Schilfzellstoffes be- 
schäftigt haben, ist wohl die Fabriqua di Cellulosa 
in Braila gewesen, die das im Donau-Delta in großen 
Mengen vorkommende Schilf verarbeitete. In vor- 
liegender Arbeit soll nur der chemische Teil dieser 
Frage betrachtet werden. R. Dieckmann?) be- 
richtet über seine Tätigkeit in dieser Fabrik, daß 
nach einem von ihm selbst in Gemeinschaft mit 
D. Meuser ausgearbeiteten Verfahren mit sehr 
kalkreichen Laugen bei etwas höherer Temperatur 
als üblich ein Zellstoff hergestellt wurde, der nach 
den Angaben von H. Burkhardt®) in einer 
ungarischen Feinpapierfabrik zu den feinsten 
Papieren als Baumwollersatz verwendet wurde. Die 
erforderlichen kalkreichen Laugen konnten in den 
vorhandenen Mitscherlichtürmen nicht hergestellt 
werden, vielmehr mußte der hohe Kalkgehalt durch 
gesonderte Kalkzugabe erreicht werden. Es ist 
hier also bestätigt, daß die Herstellung basenreicher 
Kalziumbisulfitlaugen mit gewissen Schwierigkeiten 
verbunden ist. Odrich®) will diesem Umstande 
in der Weise Rechnung tragen, daß er den Koch- 
prozeß in zwei Stufen vor sich gehen läßt. Er ver- 
wendet zum Aufschluß von Leinstroh, Sisal, Jute 
und schwach verholzten, stark basthaltigen Roh- 
pflanzen Magnesium- oder Kalziummagnesiumbisulf- 
laugen, die zunächst 40 bis 50% frei schweflige 
Säuren enthalten. Mit diesen für die genannten 
Rohstoffe stark sauren Laugen wird zunächst bei 
einer niederen Temperatur gekocht, die eine Zer- 
störung der wertvollen Bastfaser ausschließt. Dann 
wird während des Kochens die schweflige Säure so- 
weit abgegast, daß eine ganz schwach saure Lauge 
entsteht, die nur soviel freie Säure enthält, wie zur 
Fortführung der Kochung nötig ist. Der völlige 
Aufschluß des Kochgutes wird dann bei höherer 
Temperatur mit der unschädlichen, schwach sauren 
Lauge zu Ende geführt. Odrich behauptet ferner, 
daß eine größere Menge schwefliger Säure am An- 
fang der Kochung für die Erzielung gut bleichbarer 


%*) Paper making 34, 88—90 (1915); Soc. Chem. 
Ind. 34, 418 (1915). 

3) Pap.-Fabr. 1923, S. 461. 

s) Wochenbl. f. Pap. 1921, S. 2427. 

®) D. R. P. 327912. 
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Faser zur völligen Reduktion der in diesen Roh- 
pflanzen enthaltenen, stark färbenden Chlorophylle 
oder ihrer Umwandlungsprodukte erforderlich ist. 

Fassen wir die den beschriebenen Patenten zu- 
grundeliegenden Gedanken kurz zusammen. Es wird 
die Verwendung basenreicher Laugen zum Auf- 
schlußB der verschiedensten Rohmaterialien, wie 
Buche, Bambus, Schilfrohr, Getreidestroh und 
schwach verholzten Pflanzen aller Art vorgeschlagen. 
Die Gewinnung eines bleichbaren Zellstoffs aus den 
genannten Rohstoffen ist mit Hilfe der für Nadel- 
hölzer gebräuchlichen Bisulfitlaugen von hohem 
Aciditätsgrade bzw. hoher Wasserstoffionenkonzen- 
tration nicht möglich. Hierfür werden mehrere 
Gründe angeführt. Es sei vorausgeschickt, daß bei 
der Verschiedenartigkeit der genannten Pflanzen- 
stoffe in Bezug auf ihre chemische Zusammensetzung 
und ihren biokolloidchemischen Aufbau auch ver- 
schiedene Ursachen maßgebend sein können. Ferner 
ist das Zusammenwirken und die Ueberlagerung 
mehrerer Faktoren denkbar. Die stark saure Bisul- 
fitlauge kann direkt auf die Cellulose schädlich ein- 
wirken oder es bilden sich während des Kochpro- 
zesses Verbindungen, die das Fasermaterial in seiner 
Güte ungünstig beeinflussen. Die einfachste Er- 
klärung ist folgende: Die freie schweflige Säure 
schwächt oder zerstört bei der erforderlichen Auf- 
schließungstemperatur die wertvolle Faser durch 
Hydrolyse. Gegen diese Annahme scheint allerdings 
eine bei Holzzellstoffen gemachte Erfahrung zu 
sprechen. Wenn man einen hell abgekochten Sul- 
fitzellstoff einer zweiten oder dritten Kochung mit 
frischer Lauge unterwirft, so beobachtet man, daß 
die letzten Inkrustenreste herausgelöst werden, daß 
aber überraschenderweise durch diese Behandlung 
der Zellstoff selbst nur sehr langsam angegriffen 
wird®). Man kann auf diesem Wege Zellstoffe mit 
sehr niedriger Kupferzahl erhalten, die in physikali- 
scher und chemischer Hinsicht den höchsten An- 
forderungen entsprechen. Im Widerspruch dazu 
hätte man eine relativ starke Faserschädigung durch 
Hydrolyse erwarten sollen, da die frische Bisulfit- 
lauge sehr viel mehr freie schweflige Säure enthält 
als eine Ablauge. Es scheinen gerade die während 
des Kochprozesses bei dem Abbau und der Lösung 
der Inkrusten entstehenden Verbindungen einer- 
seits die Reaktionsgeschwindigkeit zu beschleunigen, 
andererseits aber auch die Zellstoffeigenschaften zu 
beeinträchtigen. Es liegt der Gedanke nahe, daß die 
Fasern der obengenannten Pflanzenstoffe empfind- 
licher gegen chemische Einwirkungen sind, oder daß 
bei ihrer Kochung faserschädigende Stoffe in 
größerer Zahl und Menge auftreten, die bei einer 
hohen Basenkonzentration nicht entstehen oder 
neutralisiert werden. Welcher Art sind nun diese 
Verbindungen? Heuser?!) beobachtete, wie oben 
berichtet, bei der Buchenkochung eine starke Zu- 
nahme des Aciditätsgrades. Es kann sich hierbei 
um die bei jeder normalen Kochung innerhalb ge- 
wisser Grenzen entstehende Ameisen- und Essig- 
säure handeln. Es ist jedoch zweifelhaft, ob diese 
schwachen Säuren derartig schädlich wirken können. 
Es sei daran erinnert, daB zur Herstellung reinsten 
Zellstoffs von Baumwoll- oder wollartiger Beschaf- 


“), Opfermann, D. R. P. 411 304; Pap.-Fabr. 
1925. S. 363—64. 
41) \Wochenbl. f. Pap., Festheft 1913, S. 2211. 
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fenheit direkt der Zusatz von Essigsäure zu den 
Sulfitlaugen empfohlen wird®). Posanner*) 
spricht von sogenannten Sulfon- und Sulfinsäuren, 
die durch die geringen Basenmengen nicht voll- 
ständig gebunden werden und in freiem Zustande 
Stofbräunung hervorrufen. Ein abschließendes be- 
friedigendes Urteil ist zur Zeit nicht möglich, da 
der außerordentlich verwickelte chemische Verlauf 
des Aufschlußprozesses bisher noch zu wenig auf- 
geklärt ist. Infolge der Verschiedenartigkeit der 
inkrustierenden Bestandteile hat man es mit einer 
größeren. Zahl von Reaktionen zu tun, die sich, 
gleichzeitig abspielen und teilweise miteinander ver- 
knüpft sind. Bemerkenswert ist noch die von Jar- 
dine und Nelson (s. o.) gemachte Angabe, daß 


"7 D: R P: 336535. 
=) D. R: P. 319540. 


beim Kochen gewisser Pflanzenstoffe mit den 
üblichen sauren Sulfitlaugen braungefärbte Aldehyd- 
produkte auf der Faser niedergeschlagen werden, 
die sie technisch unbleichbar machen. 

Sieht man von diesen Erörterungen vollkommen 
ab, so bleibt die Tatsache bestehen, daß man für be- 
stimmte Zwecke basenreiche Laugen braucht. Die 
Herstellung kalkhaltiger Kochflüssigkeiten bereitet 
Schwierigkeiten und ist mit Hilfe der üblichen Mit- 
scherlichturmanlagen kaum möglich (s. o.). Ferner 
tritt beim Kochen leicht eine Ausscheidung großer 
Mengen Kalziummonosulfit ein. Es ist daher von 
verschiedenen Seiten die Verwendung solcher Sul- 
fite vorgeschlagen worden, die in schwefliger Säure 
leichter löslich sind. Die Alkalisulfite kommen aus 
wirtschaftlichen Gründen nicht in Frage, als prak- 
tisch brauchbar erscheint dagegen das Magnesium- 
sulfit. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung zu Nr. 15, 1926.) 


Nr. 161—62. Die beiden Kaufbeurer Papiermühlen. 


Diesen Papiermühlen wird ein hohes Alter zu- 
geschrieben, für welches indes jeder urkundliche 
Nachweis mangelt; sie waren Lehengüter der 
Reichsstadt Kaufbeuren, eine stand in Oberbeuren, 
südwestlich auf einer Hochebene, während die 
zweite nördlich von der Stadt am Wolkenbach stand. 

Die erste urkundliche Nachricht findet sich in 
Hörmanns Stadtchronik: 

1520 Sonntags vor Trinitatis verleihen Bürger- 
meister und Rat ihre Papiermühle unter der 
Espachmühl und unter den Walkenängern gelegen 
dem Hansen Oesterreicher Bappeyrern von Augs- 
purg, Caspar seinem Sohn und ihren Erben auf 
24 Jahr lang gegen jährliche Erlegung von zwölf 
Gulden Zins und baulicher Unterhaltung der 
Mühlen, auf daß sie dem Rat wie andere Bürger 
gerichtbar und untertan sein sollen. 

Der von der Augsburger Papiermühle her be- 
kannte, vornehme und wohlhabende Oesterreicher 
blieb dort wohnen; sein Sohn Caspar Oester- 
reicher jedoch brachte mit Hilfe reicher Er- 
fahrung und Geldmittel die Papiermühle alsbald in 
flottem Betrieb, und war noch 1558 tätig, in 
welchem Jahre ihm die Stadt 35 Stück Bauhölzer 
zu einem Wasserbau an der Wertach lieferte. 

Der Umstand, daß gleichzeitig mit dem Antritt 
des ÖOesterreicher, nämlich ab 1520, erst Papiere 
mit dem Kaufbeurer Stadtwappen auftreten, be- 
rechtigt zu der Annahme, daß diese Papiermühle 
kurz zuvor gebaut wurde. 

Das Kaufbeurer Stadtwappen hat nach Rehles 
Münzbeschreibung verschiedene Aenderungen er- 
fahren: in ältester Zeit war es ein längsgeteilter 
Schild mit Schrägbalken in einem Feld, später be- 
fand sich dieser Schrägbalken zwischen zwei 
Sternen; zur Zeit der Reichsfreiheit, seit 1452 etwa, 
wurde dem rechten Teil des Schildes noch ein 
halber Adler einverleibt. Die Führung von 
nur einem Stern oder eines Reichs- 
apfels war ebenso wie auf Münzen 
auch bei den Wasserzeichen ge- 
bräuchlich. 

Aus der großen Anzahl in Kaufbeuren und 
Umgebung gesammelter Papiere finden mit 
W.-Z. 267 bis 272 einige Beispiele genannter Stadt- 
wappen Darstellung, welche bis über 1600 hinaus 


gebräuchlich waren; das Stadtwappen W.-Z. 273 
behauptete sich dann über 200 Jahre. 

Die Papiere des Oesterreicher waren gut und 
gingen auf der Donau bis Wien; er lieferte ferner 
zwischen 1542 bis 1560 an die Kaiserliche Hof- 
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W.-Z. 267. Ab 1520. 


kammer in Innsbruck. Zur Befriedigung seiner 
ausgedehnten Kundschaft genügte die eine Papier- 
mühle nicht mehr, weshalb er auch die zweite zu 
Oberbeuren an sich gebracht hatte, wie eine kurze 
Notiz in Hörmanns Chronik ausweist. Als sein 
Nachfolger erscheint ab 1560 Hans Oester- 
reicher, jedoch müssen mit dem Ableben des 
Caspar die beiden Papiermühlen wieder getrennt 
worden sein, denn in den Jahren ı561 bis 1564 
lieferte neben Oesterreicher auch ein Jörg 
Schaller von Kaufbeuren Papier, so daß der letztere 
als Besitzer der Oberbeurer Papiermühle an- 
zusehen ist. 


238 


Digitized by Google 


1926 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 16 


Oesterreicher stand bei den Mitbürgern in 
hohem Ansehen, denn 1567 ist er Vorgesetzter der 
„Herrenzunft“, auch hatte er in der Stadt ein 
eigenes Haus, das er 1583 an einen Dr. med. Hundel- 
finger verkaufte. Bald danach scheint er gestorben 
zu sein, 


1525. W.-Z. 268 und 269. 1544. 

Auch bei den Kollegen muß die Kaufbeurer 
Papiermühle in hohem Ansehen gestanden haben, 
denn sie wählten Kaufbeuren wiederholt als Kon- 
ventsort, so auch anno 1586 und 1594; den noch 
erhaltenen Akten hierüber verdanken wir nicht 
allein die Namen vieler süddeutscher Papierer, 


UERS 


1530. W.-Z. 270. 1531. 


sondern erfahren auch, daß 1584 Caspar Zeller, 
Papierermeister und des Rats, mit 14 Gesellen zu 
Kaufbeuren tätig war. Zeller war wiederum Be- 
sitzer beider Papiermühlen, denn sonst würde 
sicher auch der. zweite Papierer bei dem Konvent 
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W.-Z. 271. 1535. 


anwesend gewesen sein. Caspar Zeller hat nach 
28 Jahren die Papiermühle 1614 an Sigmund 
Zeller käuflich abgetreten, worüber das baye- 
rische Staatsarchiv eine Schuldverschreibung ver- 


wahrt: 


Ich Siegmund Zeller der Pappirer, 
Burger zu Kaufbeuren und Dorothea Bonriederin 
kauften von Caspar Zeller etc. etc. die Papiermühle 
am Wolkenbach um 6000 Gulden rhein. benanth- 
licher unser Erblehensrecht und Gerechtigkeit auff 
und ahn der Pappyrmühlin mit allen dazur ge- 
hörigen Häusser, Städeln, Stallungen, Hofraithun- 
gen und Garten wie solches Alles in und mit einem 


W.-Z. 272. 1563. 


Einfang begriffen, sampt den Heuvat neben dem 
Garten hinab so weit der Zaun gehet und von dem- 
selben durch das garttenhaus gerad herüber, bis 
an den Wolkenbach und am Wolkenbach hinab 
im Zipfel bis an de Wertach Einlaß und dann 
dem Berg der Hammer genannt allhie zu Kauf- 


W -Z. 273. 


1700, 


beuren vor Kematherthor unterhalb der Stadt an 
dem Mühlbach neben der Wertach und den Hof- 
ängern mitsampt allen Werkzeug alß Formen Filz 
Glettstain und blatten Kessel Strickh und was zum 
Pappirmachen gehörig etc. etc. 25. Aprilis 1614. 

Die Papiermühle in Oberbeuren blieb in Caspar 
Zellers Besitz. 

Bei Sigmund Zellers W.-Z. 275 eines P-Papiers 
ist das Stadtwappen zum erstenmal von den 
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Initialen des Papierers begleitet, und als sein Nach- 
folger ist auch lediglich durch viele Wasserzeichen 
2 a ER Zeller nachweisbar. Die Papier- 
mühle scheint im 30 jährigen Kriege verschont ge- 
blieben zu sein, denn die Zeichen mit IZ sind aus 
drei Jahrzehnten seines Wirkungskreises vertreten; 
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PAPIER MUNLE: IN: MAVFBEVAEN L5 
Abb. 274. 


außer dem W.-Z. 276 mit Schlange führte dieser 
Zeller auch ein kleines Horn und mit W.-Z. 277 das 
bekannte Kemptener Wasserzeichen „Doppeladler 
mit K“ (mit welcher Berechtigung?). Der Name 
Zeller findet später nochmals Erwähnung. 

Nach Zeller war etwa 40 Jahre lang ab 1661 
Iohannes Neuhaus Besitzer, von welchem 
sehr schöne Papiere mit dem W.-Z. 278 erhalten 
sind; das hier dargestellte Familienwappen ent- 
spricht ganz einer im Stadtmuseum aufbewahrten 
Glasmalerei. Es wirkten bereits 1549 bis 1600 


8% 


W.-Z. 275. 
1616. 


W.-Z. 276. 1637. 


Papierer Neuhaus zu Marly in der Schweiz, dann 
im 17. Jahrhundert mehrere Neuhaus auf den 
Papiermühlen zu Ulm und Geislingen! Im Jahre 
1684 erlaubte der Rat dem Johann Neuhaus die Zu- 
leitung von Brunnenwasser und anno 1700 war er 
noch beim Papierer-Konvent zu Augsburg vertreten. 

1732 hat ein Papierer U nold von Kaufbeuren 
eine Tochter nach Hirsau in Württemberg ver- 
heiratet; über denselben fehlen weitere Nachrichten, 
wie überhaupt aus dem Betrieb dieser leistungs- 
fähigen Papiermühle wenig bekannt ist. Leider sind 
auch bei einem Brand des Pfarrhauses die Kirchen- 
bücher vernichtet worden. 
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Die letzten Besitzer waren 1754 bis 178 A .... 
Decker und vor 1805 Gebr. Heinzelmann, Kauf- 
herren, und Johann Georg Bachschmid, bei welchem 
1799 ein Antonie Detzel jährlich 250 fl Pacht zahlte. 
Dann stand die Papiermühle noch lange Zeit, 1805 
bis 1839, unter Johann Elias Kutter von 
Ravensburg in flottem Betrieb. 


& 


W.-Z. 277. 1657. 

Im Areal der Baumwollspinnerei sind heute 
noch vier Gebäude von der Papiermühle erhalten, 
deren größtes 35 m Länge und 14 m Breite aufweist; 
dieselben sind auf nebenstehendem Ausschnitt eines 
Katasterplanes, Abb. 279, sichtbar. 


IA 


W.-Z. 278. 1661. 

Im Jahre 1839 fand Kutter eine günstige Ge- 
legenheit, das ganze Anwesen an die Gründer der 
Baumwollspinnerei um 20000 fl zu verkaufen. 

Der Papiermühle zu Oberbeuren 
stand nur der kleine Oberbeurer Bach zur Ver- 


PRPIER-f| 


Abb. 279. 


fügung, welchem mit einem langen Gerinne zu 
einem oberschlächtigen Rade Gefälle abgerungen 
wurde. 

Nach Jallscher Familienüberlieferung soll auf 
dieser Papiermühle schon anno 1490 ein Hans 
Honold tätig gewesen sein (vielleicht war es ein 
durch Sprachfehler veränderter „Onold vulgo 
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Unold“ aus der bekannten Allgäuer Papierer- 
familie?’). In obiger Geschichte ist bereits erzählt, 
daß zwischen 1520 bis 1600 Oesterreicher — 
Schaller — Zeller die Papiermühle zu Ober- 
beuren betrieben. 

1629 gehörte sie noch einer Maria Zeller, und 
ihre weitere Geschichte aus dem 30 jährigen Krieg 
ist verschollen. 


- W.-Z. 280. 


1673. 


Am 10. Juli 1671 verkaufte nach Hörmanns 
Chronik der Rat der Stadt dm AndreasRitter 
einen Platz von 60 Werkschuh lang und 40 Schuh 
breit zu Oberbeuren um 125 fl zur Erbauung einer 
Papiermühle mit drei Stampfloch und einer Bütten. 
Von diesem Besitzer, welcher nur neun Jahre da 
war, stammt der bekränzte Doppeladler, W.-Z. 28o. 

1680, den 26. Oktober, ist von Martin Karg 
aus Dürrhaupten in Bayern (Papiermühle Thier- 
haupten Nr. 14) die Papiermühle zu OÖberbeuren 


W.-Z. 281. 1680. 

von Andreas Ritter für 1000 fl erkauft worden, 
dabey aber der Käufer noch besonders 45 fl an 
Gemaine Stadt, vermutlich als einen Lehenschilling, 
hat bezahlen müssen. Karg hat den seit alter Zeit 
so beliebten Bären als Schildhalter für das Stadt- 
wappen, W.-Z. 281, benutzt. Er war noch anno 1700 
beim Papierer-Konvent zu Augsburg vertreten. 


W.-Z. 282. 1815. 


‚Im Jahre 1732 wurden beide Papiermühlen 
durch einen Wolkenbruch überflutet. 

1745 war ein Rat Sichler Besitzer der Ober- 
beurer Papiermühle. 

Im Jahre 1806 kaufte die Papiermühle 
Wendelin Jall von Siebentisch bei Augsburg 
(Papiermühle Haunstetten Nr. 167), welcher das 
Geschäft, nach der Reichhaltigkeit seiner Wasser- 
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zeichen zu schließen, energisch betrieb. In seinen 
Papieren finden wir Einhorn, Muschel, Anker mit 4, 
Lilie und den aus der Oberpfalz bekannten, jetzt 
eigentlich bedeutungslos gewordenen Reichsapfel, 
W.-Z. 282. 
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PAPIER MUHLE IN-OBERBEVREN« 
Abb. 283. 


Nach Jalls Tode (1845) betrieb die Witwe das 
Geschäft drei Jahre lang, dann der Sohn, 1848 — 1862, 
Martin Jall, welcher die Papiermacherei als 
nicht mehr lohnend aufgab. 

Von beiden Papiermühlen besitzt das Kauf- 
beurer Stadtmuseum Aquarelle, von welchen wir mit 
den Abb. 274 und 283 Verkleinerungen darstellen. 


Johann Georg Zeller 
Abb, 284. 


Zeller und Kutter, ein Kompagnie-Geschäft. 

Zeller und Kutter waren zwei alte Allgäuer 
Geschlechter, deren Namen uns in der bayerischen 
und württembergischen Papiergeschichte oft be- 
gegnen. 
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Otto Philipp Zeller, verheiratet mit Sabine 
Barbara König, war Gerichts- und Handelsherr in 
Kempten. Dessen Sohn Johann Georg Zeller 
heiratete 1785 Friederika Abelin von Ulm; er wird 
Buchhändler und Buchbinder genannt, handelt 1789 
mit holländischem Papier und übersiedelt nach Ulm. 
1795 heiratet er dort zum zweitenmale eine Barbara 
Runßin und wird jetzt „Papierfabrikant‘“ genannt. 
1804 übersiedelte derselbe nach Augsburg, und 
hörten wir bereits von seiner Papiermühlen- 
gründung in der sogenannten Friedbergerau 
(Papiermühle Nr. 11, Mehring). Im Jahre 1806 
errichtete er die heute noch bestehende Papier- und 
Schreibwarenhandlung J. G. Zeller in München. 
In seinem Preisverzeichnis erwähnt Zeller „Sozi- 
etätsfabriken“, und der Verfasser fand ein schönes 
bläuliches Kanzleipapier mit dem Bildnis des Königs 
rue Joseph, dem bayerischen Wappen und der 

irma 


ZELLER u. KUTTER. 


Die Leistungsfähigkeit der Kaufbeurer Papier- 
mühle, ihre günstige Lage und die Tüchtigkeit 
ihres ı805 angetretenen Besitzers J. E. Kutter ver- 
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anlaßten Zeller, dieses Kompagnie-Geschäft zu 
gründen !P). 

J. G. Zeller hat sich um Kunst und Handel, 
Industrie und Gewerbe große Verdienste erworben, 
seine Ideen zu deren Förderung waren geradezu 
unerschöpflich. Er veranlaßte in München: 

1813 Die Eröffnung eines Kommissionslagers für 

Werke der Kunst, Industrie und Gewerbe; 
1816 die Herausgabe eines Kunst- und Gewerbe- 

blattes (seit 1821 „Zeitschrift des polytech- 

nischen Vereins); 
1817 die Gründung des polytechnischen Vereins; 
1817 die Herausgabe von Originalhandzeichnungen 
hervorragender bayerischer Künstler in dem 
von Senefelder 1796 erfundenen Steindruck; 
1818 die erste Kunst- und Gewerbe-Ausstellung 
Bayerns, und endlich die Errichtung einer 
Sparkasse für das Volk. 

Mit Abb. 284 räumen wir diesem geistreichen 
und intelligenten Mann einen Ehrenplatz in dieser 
Papiergeschichte ein. (Fortsetzung folet.) 


16) Jubiläumsschrift der Firma C. F. Zeller, 
München, Rosenstraße 10. — 1806 bis 1906. 


WARME-WIRTSCHAFT 


Wärmeübergang von strömender Luft an Röhren 
und Röhrenbündel im Kreuzstrom. 


Ueber dieses Thema liegt eine allgemein inter- 
essierende wichtige Arbeit von Dr.-Ing. Reiher*) 
vor, der folgendes entnommen werden soll. 

Die Arbeit soll dazu beitragen, die Vorgänge 
beim Wärmeaustausch in Wasserrohrkesseln, Vor- 
wärmern und Luftkühlern zu klären, sie befaßt sich 
also mit der Bestimmung der Wärmeübergangszahl a 
zwischen heißer Luft und senkrecht zum Luftstrom 
liegenden, vom Wasser durchströmten Röhren und 
Röhrenbündel verschiedener Anordnung. 


DieerstenUntersuchungengeltendem 
Einzelrohr. 


Die an Rohren von 4,6 bis 28 mm Durchmesser 
bei Lufttemperaturen von 12°? C bis ungefähr 300° C 
und Luftgeschwindigkeiten von 2 bis 13,4 m/sk. 
durchgeführten Versuche ergeben für die Größe des 
Wärmeübergangs Gesetzmäßigkeiten, die unter An- 
wendung des Aehnlichkeitsprinzips eine Ausdehnung 
der Ergebnisse auf andere Rohrdurchmesser, Luft- 
temperaturen und Luftgeschwindigkeiten unter ähn- 
lichen Verhältnissen mit hinreichender Genauigkeit 
gestatten, 

Eine eingehende Voruntersuchung galt der Fest- 
stellung der Temperaturverteilung über den Rohr- 
umfang. Dabei ergab sich selbst bei verhältnismäßig 
engen Rohren mit großer Wanddicke die über- 
raschend große Temperaturdifferenz von etwa 40° C 
zwischen Vorder- und Rückseite des Rohres, wenn 
Luft von 180° C gegen das Rohr geblasen wurde, 
in dem Wasser von 15° C mit einer Geschwindigkeit 
von z. B. 7 cm/sk. floß. 

Sehr anschaulich gibt diese wichtige Tatsache 
Abb. ıa und ıb wieder. Das im Schnitt gezeichnete 
senkrechte Rohr wird an der Meßstelle ı von einem 
heißen Luftstrom von 180° C angeblasen; an dieser 


*) Forschungsarbeiten aus dem Gebiete des 
Ingenieurwesens, Heft 269, 8%, 85 S., mit 55 Abb. 
und ı2 Zahlentafeln. 1925. WVDI.-Verlag, Berlin. 
12 RM. — (Zu beziehen durch Otto Elsner, Verlags- 
gesellschaft m. b. H., Abt. Sortiment, Berlin S 42.) 


Meßstelle herrscht die höchste Temperatur mit 68° C 
bei einer Wassergeschwindigkeit von 0,066 m/sk. 
Auf der gegenüberliegenden Seite, der Meßstelle 7, 
ist die Rohrtemperatur nur 32°, also um 36° nie- 
driger. In der Abb. ıa**) und b sind für drei 
verschiedene Wassergeschwindigkeiten die gemes- 
senen Rohrtemperaturen eingetragen, und zwar in 
Abb. ıa auf radialen Strahlen, in Abb. ıb im Koor- 
dinaten-System. 

Bei diesen Versuchen waren die Rohre „tech- 
nisch glatt“, also nur mit mikroskopischen Uneben- 
heiten versehen. Der weiter untersuchte Einfluß 
größerer Störungen in der Luftströmung und auf- 


Abb. la. 


**) Die Druckstöcke dieser und der folgenden 
Abbildungen sind uns mit Erlaubnis des Heraus- 
gebers vom VDI.-Verlag frdl. zur Verfügung gestellt. 
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gebrachter Unebenheiten auf der Rohroberfläche 
durch Einfräsen von Nuten ergab, daß die Wärme- 
übergangszahl a für diese beiden Umstände bedeu- 
tend verbessert wurde. 

Diese Erscheinungen erklären sich zwanglos 
aus den neuen Grenzschichttheorien. Nach der von 


1239956789 


Abb. 1b. 


ou 12 1 


Prandtl aufgestellten Theorie der Grenzschichten 
besteht nämlich bei der Bewegung einer zähen elasti- 
schen Flüssigkeit entlang einer Wand angrenzend an 
dieselbe eine sogenannte Grenzschicht. Die Teil- 
chen der Flüssigkeit, welche mit der Wand in Be- 
rührung sind, haften an ihr und haben die Geschwin- 
digkeit Null. Die weiter gegen den 
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klärt die Zunahme der übergehenden Wärmemenge 
bei zunehmender Luftgeschwindigkeit. Wird auf 
irgendeine Weise Turbulenz in die Grenzschicht ge- 
bracht, so gelangen die heißen Luftteilchen näher 
an die Wand, die übergehende Wärmemenge wächst. 

Trifft senkrecht auf die Oberfläche eines flachen 
Rohres Luft im laminaren Strömungszustand auf, 
so fließt sie gleichmäßig auf beiden Seiten der Rohr- 
oberfläche weiter und erleidet dabei infolge Ver- 
engerung des Durchflußquerschnittes eine Beschleu- 
nigung. Beim Abfließen an der Rückseite entsteht 
jedoch eine Verzögerung der Bewegung, in der 
Grenzschicht finden infolgedessen Wirbelbildungen 
statt, die ein Loslösen bewirken. Auf der Rückseite 
des Rohres besteht nach der Ablösung kein ein- 
heitlicher Strömungszustand mehr, sondern ein 
ganzes Wirbelgebiet.e. Da dieses hauptsächlich von 
den losgelösten Grenzschichtteilchen herrührt, so ist 
seine Mitteltemperatur niedriger als diejenige der 
auf die Vorderseite des Rohres auftreffenden 
Strömungen. Die Ergebnisse der letzten Ueber- 
legungen sind an Abb. 2 skizziert, wo deutlich die 
Wirbelbildung auf der Rückseite des Rohres zu 
sehen ist. Eine Verschiebung der günstigen Wärme- 
übertragungsverhältnisse des vorderen Rohrteiles 
auf einen Teil des rückwärtigen würde demnach die 
an das Rohr übergehende Wärmemenge vergrößern. 
Es muß also eine Verlegung der Ablösungsstellen 
nach hinten angestrebt werden. 

Die weiteren Versucheerstreckten 
sichaufdie UntersuchungvonRöhren- 
bündel. Untersucht wurden Röhrenbündel nach 
dem Schema der Abb. 3, wobei die schraffierten 
Rohre die eigentlichen Meßrohre waren. Innerhalb 
eines Röhrenbündels bestehen nun infolge der rasch 
aufeinanderfolgenden Aenderungen des Durchfluß- 
querschnittes verschiedene Arten des Strömungs- 


Kern der Strömung zu liegenden „0-0 _-0 7” Joon 
Teile bewegen sich mit Geschwin- a) 00000 Blind- O O O O O oQo°0 
digkeiten, die von der Geschwindig- rohre oo OO 
o0000 OOo 

keit Null der an der Wand haftenden l © O 0 a? a° 
Teile, bis zur höchsten Geschwindig- —” O © © © © weßronre O @ o @ O Zu o2? o? 
keit der Flüssigkeit ansteigen. Die o0000 O O oQo°2 
Schicht, in der infolge des Haftens 0000 O o O O O ovo 
an der Wand Geschwindigkeiten O Qo` oo 0099 
entstehen, die kleiner sind als die 
des Kerns der Strömung, nennt Abb. 3. 
Prandt! die Grenzschicht. , f 

Besteht nun zwischen Rohrwand und Flüssigkeit verlaufes. Die durch die engsten Stellen des Quer- 


ein Temperaturunterschied, ist z. B. die Wand kälter 
als die Flüssigkeit, so findet der Vorgang des 
Wärmeaustausches allein in der Grenzschicht statt. 
Die Grenzschicht umfaßt den ganzen Temperatur- 
bereich zwischen Wandtemperatur und Flüssigkeits- 


BaP” ai 


e` tn 


temperatur, ebenso wie sie die Geschwindigkeiten 
zwischen Wandgeschwindigkeit (Null) und Ge- 
schwindigkeit des Flüssigkeitskernes in sich 
schließt. Bei der Zunahme der Luftgeschwindig- 
keit wird die Grenzschicht dünner geblasen, dies er- 


schnittes mit erhöhter Geschwindigkeit durch- 
gepreßten Luftströmungen werden durch die sich an 
diesen Stellen von den Grenzschichten loslösenden 
Wirbeln daran gehindert, sich seitlich auszudehnen 
und strömen mit nahezu gleicher Geschwindigkeit 
weiter, wobei sie auch den Querschnitt ihrer 
Strömungsbahn fast unverändert beibehalten. Neben 
solchen Strömungen sind Wirbelfelder innerhalb 
des Röhrenbündels vorhanden, die, von den rück- 
wärtigen Teilen der Rohre ausgehend, keine aus- 
gesprochen gerichtete Strömung aufweisen. Diese 
wirbeligen Luftfelder werden eine Temperatur haben, 
die wesentlich unterhalb der Temperatur der vor- 
genannten Strömungen liegt. 


Betrachtet wurden zuerst Röhrenbündel 
mit fünf geradlinig hintereinander- 
liegenden Rohrreihen; dabei wurde folgen- 
des gefunden: 


Rohrreihe ı, auf welche die Strömung ziemlich 
ungestört auftrifft, hat a-Werte, die den für Einzel- 
rohre gefundenen fast gleich sind. Bei Reihe 2 
macht sich der Einfluß des hinter ı liegenden 
Wirbelfeldes bemerkbar, das einen Teil der vorderen 
Hälfte der Rohre 2 fúr den Wärmeübergang weniger 
wirksam macht und dadurch den a-Wert herab- 
drückt. Die auf die letzten drei Reihen treffende 
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Abb. 4. 


Strömung ist nahezu gleich stark durchwirbelt. 
Diese Reihen zeigen höheren, unter sich nahezu 
gleich großen Wärmeübergang. Abb. 4 zeigt das 
Strömungsbild, wobei deutlich in den weißen Flächen 
die Wirbelfelder zu erkennen sind. 

Ganz anders ist das Bild bei einem Röhren- 
bündel mit fünfhintereinanderliegen- 
den, symmetrisch 
versetzten Rohr- 
reihen (weiter Rohrab- 
stand). Abb. 5 gibt hier 
den Strömungszustand mit 
den Wirbelfeldern wieder. 
Da die Abstände der Rohre 
ungefähr gleich dem Rohr- 
durchmesser sind, so wer- 
den die Rohre der Reihe 2 
von nahezu derselben Strö- 
mungsart getroffen wie die 
der Reihe ı. Da jedoch die 
Strömung aus dem engen 
Spalt zwischen den Rohren 
der Reihe ı kommend mit 
größerer Geschwindigkeit 
auf das Bündel 2 trifft, so 
liegen die a-Werte höher 
als die bei ı gefundenen. 
Auf die dritte und weiteren 
Reihen trifft völlig unge- 
ordnete Strömung, so daß diese Rohrreihen unter 
sich nahezu gleichen, aber wesentlich größeren 
Wärmeübergang zeigen als die beiden ersten Reihen. 
Die günstige Wirkung der Staffelung kommt dem- 
nach erst nach den beiden vordersten Reihen zur 
Geltung, so daß durch Zuschalten von weiteren 
Reihen die mittlere Wärmeübergangszahl für das 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


Bündel vergrößert wird. 
Als letzter Fall wurde ein 
Röhrenbündel mit 
vier hintereinander- 
liegenden symme- 
trisch versetzten 
Rohrreihen (enger 
Rohrabstand) untersucht. 
Dieses Strömungsbild ist 
in Abb. 6 wiedergegeben. 
Nach Ausströmen aus den 
engsten Querschnitten der 
Reihe ı werden die Luft- 
strömungen infolge des ge- 
ringen Rohrabstandes ge- 
zwungen, sich an einen Teil 
der hinteren Hälfte der 
Reihe ı anzuschließen. Da- 
durch bleibt hinter den 
Rohren der ersten Rehe 
ein kleinerer Wirbelraum als bei den Bündeln mit 
weiten Rohrabständen. Die Wärmeübergangszahlen 
für die erste Reihe sind größer, als die für dieselbe 
des weiteren Bündels. Aehnliche Verhältnisse 
herrschen bei der Reihe 2. 

Das grundsätzliche Ergebnis der Untersuchun- 
gen an den verschiedenen Arten der Bündel ist 


Abb. 5. 


folgendes: Bei den Röhrenbündeln mit versetzten 
Rohrreihen tragen die ersten beiden Reihen ver- 
hältnismäßig am wenigsten zum Wärmeaustausch 
bei, während bei geradlinig angeordneten Rohren die 
erste Reihe den günstigsten Wärmeübergang zeigt; 
durch Zugabe weiterer Rohrreihen werden die 
Wärmeübertragungsverhältnisse beim versetztreihi- 
gen Röhrenbündel mehr ver- 
bessert als beim geradlinig- 
reihigen. 

Die Versuche mit Röh- 
renbündel, ergänzt durch die 
an einzelnen Rohren ange- 
stellten Untersuchungen, er- 
geben also folgende Mab- 
nahmen zur Verbesserung 
des Wärmeübergangs: 

1. Versetztreihige Anord- 
nung der Rohre, 
Erhöhung der Strömungs- 
geschwindigkeit der Heiz- 
gase beim Durchfließen 
des Bündels, 
3. Verkleinern 
durchmesser, 
4. Erhöhen der Turbulenz 
der Strömung und der Rau- 
igkeit der Rohroberfläche. 


N 


der Rohr- 
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Der dritte Teil der Arbeit befaßt sich mit 
einem Vergleich der vorerwähnten Ergebnisse mit 
Versuchen an einem ausgeführten Speise- 
wasservorwärmer. Eine solche Möglichkeit. 
die aus Laboratoriumsversuchen gefundenen Zahlen- 
werte an ausgeführten Anlagen zu prüfen, bot sich 
bei der Untersuchung des Vorwärmers eines Bab- 
cock- und Wilcoxkessels in der Unterstation 
Krankenhaus Schwabing der Städtischen Elektrizi- 
tätswerke der Stadt München. 

Das Ergebnis zeigt ein befriedigendes Ueber- 
einstimmen der am ausgeführten Vorwärmer ge- 
fundenen Werte mit a = 13,1 und 15,1 mit den- 
jenigen, die aus den Gleichungen berechnet sind, 
die durch Laboratoriumsversuche am Modell auf- 
gestellt wurden, nämlich a = 14,09 und 14,67. 

Auch bei diesen Versuchen, bei denen eiserne 
Rohre von 0,12 m Durchmesser und ı cm Wand- 
dicke vorlagen, zeigten sich ähnlich wie bei den 
Laboratoriumsversuchen zwischen den Temperaturen 
der Vorder- und der Rückseite der Rohre erhebliche 
Differenzen. Einigen Temperaturen an der Vorder- 
seite von 145,6° C, 135,7° C und 128,1° C standen 
solche an der Rückseite von 115,0° C, 988° C und 
8,0% C gegenüber, wenn die Rauchgase von etwa 
200° C mit einer Geschwindigkeit von 23,8 m/sk. 
gegen die Rohre strömten. 

Am Schluß der Arbeit sind folgende fünf Schau- 
bilder gegeben, die es ermöglichen, für verschiedene 
tatsächlich vorliegende Betriebszustände die richtige 
Wärmeübergangszahl zu finden: 


ı. Wärmeübergang von strömender Luft an 
Einzelrohre im Kreuzstrom, 
2. Wärmeübergang von strömender Luft an 


Röhrenbündel im Kreuzstrom, geradlinige An- 
ordnung der Rohre, 

3. desgleichen, versetzte Anordnung, 

4. Wärmeübergang von strömenden Rauchgasen 
an Röhrenbündel im Kreuzstrom, geradlinige 
Anordnung, 

5. desgleichen, versetzte Anordnung. 


Das obige gibt nur einen Auszug der wichtigsten 
Teile der Arbeit von Dr. Reiher; für solche, die 
sich näher mit dem Problem befassen wollen, ergibt 
die Arbeit noch eine ganze Reihe interessanter 
Einzelheiten. Dr. v. L. 


& BÛCHERSCHAU œ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Experimentelle Methoden der Kolloidchemie. Son- 
derheft der Kolloidzeitschrift Bd. 37, Heft 6. Her- 
ausgegeben von Prof. Dr. Wolfgang Ostwald. 
Verlag Theodor Steinkopff, Dresden und Leipzig, 
1925. 91 Seiten mit 100 Abbildungen und zahl- 
reichen Tabellen. Preis geheftet 4 M. 


Der Verlag der Kolloidzeitschrift hat in dan- 
kenswerter Weise die auf der 4. Hauptversammlung 
der Kolloidgesellschaft im September 1925 gehalte- 
nen Vorträge in einem Sonderabdruck der Allgemein- 
heit zugänglich gemacht. Es handelt sich ganz 
wesentlich um die Wiedergabe kolloidchemischer 
Methoden, wobei sich namhafte Wissenschaftler in 
dankenswerter Weise beteiligt haben. 


Wir finden einen Vortrag des bekannten Jenaer 
Physikers der Zeiß-Gesellschaft, H. Siedentopf, 
„Ueber Neuerungen zur Dunkelfeldbeleuchtung“, 
ferner von H. Zocher (aus dem Haberschen In- 
stitut) über „Die optischen Methoden zur Unter- 
suchung der Anisotropie in Kolloiden“. Das Kaiser- 
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Wilhelm-Institut für Faserforschung ist mit einem 
Vortrag von H. Mark über „Röntgenoskopie“ und 
einem solchen von O. Herzog über „Anwendung 
der Röntgenspektrographie für die Untersuchung 
kolloider Systeme“ vertreten. Der bekannte hollän- 
dische Gelehrte Kruyt bringt uns einen Vortrag 
über „Die Methoden zur Bestimmung der Ladungs- 
größe kolloider Teilchen“, und der Leipziger, Alfred 
Kuhn über „Die Methoden zur Bestimmung der 
Teilchengröße“. Weitere Vorträge sind von F. V. 
von Hahn, „Technische Dispersoidanalyse“, 
R. Auerbach, „Methoden der Diffusionsanalyse“, 
H. Rheinboldt, „Methoden der Dialyse und 
Ultrafiltration“, W. Stauf, „Methoden der Viskosi- 
metrie“. Beschlossen wird das Heftchen durch 
einen Vortrag des Göttingers P. A. Thiessen, 
„Methoden zur quantitativen Bestimmung von 
Quellungsgrößen“. 

Das Erscheinen dieses Sonderheftes wird von 
jedem, der sich mit kolloidchemischen Fragen be- 
schäftigt, begrüßt werden. Dr. Faust. 


Ruggli: Praktikum der Färberei und Farbstoff-Ana- 
lysen für Studierende. Verlag J. F. Bergmann, 
München 1925. Mit 16 Abbildungen und zahl- 
reichen Tabellen. 197 Seiten. Preis gebunden 12 M. 

Der dem Farbstoffchemiker bekannte Basler Pro- 
fessor hat in vorliegendem Büchlein eine kurze Zu- 
sammenfassung alles dessen gebracht, was für einen 

Studierenden der Chemie oder auch für einen fertigen 

Chemiker, der sich eingehend mit der Färberei be- 

schäftigen will, wissenswert ist. Der Aufbau des 

Werkes muß als äußerst glücklich bezeichnet werden. 

Der Hauptteil beschäftigt sich mit der Färberei und 

der zweite kürzere Teil mit der Farbstoff-Analyse. 

Der erste Teil zerfällt in die Abschnitte 1—10, in 

denen die Farbstoffklassen behandelt sind (mit Aus- 

nahme des Abschnittes 2, in dem die Nachbehand- 
lung substantiver Baumwollfärbungen zur Erhöhung 
der Echtheit Platz gefunden hat). Die Abschnitte ıı 
bis ı5 beschäftigen sich mit der Seidenfärberei, der 

Färberei von Kunstseide und mercerisierter Baum- 

wolle, der Halbwollfärberei, dem Färben von Flachs, 

Jute, Hanf, Ramie und schließlich mit der Leder- 

färberei. Der letzte Abschnitt des ersten Teiles geht 

kurz auf Fett- und Lackfarben ein, die für den Fär- 
ber im allgemeinen von geringerer Bedeutung sein 
dürften. Bei dem umfangreichen Stoff. den das 
kurze Buch behandelt, kann es nicht wunder nehmen, 
wenn das Kapitel über Färberei von Kunstseide 

(Viskoseseide, Kupferseide, Nitroseide und Acetat- 

seide) nur fünf Seiten umfaßt. 


Die sehr interessanten Darlegungen von Curt 
Hans Meyer (in „Melliands Textilberichten‘ 1925, 
S. 737) über das Färben von Acetatseide konnten 
leider nicht mehr berücksichtigt werden. Auch die 
Schwierigkeiten des bekannten Streifigwerdens beim 
Färben, z. B. von Kunstseide, sind nicht behandelt, 
wenngleich ein allgemeineres Kapitel über das Egali- 
sieren eingefügt ist. Auch ein kurzes Kapitel über 
schlecht egalisierende, mittelmäßig egalisierende und 
gut egalisierende Säurefarbstoffe ist eingefügt. Für 
alle Farbstoffe sind jetzige Hauptvertreter als Bei- 
spiele angeführt und bei jedem Farbstoff ist die ihm 
nach den bekannten Tabellen von Schultz zu- 
kommende Nummer beigefügt. 


Das wertvolle Buch gewinnt noch an Bedeutung 
durch den zweiten Teil über Farbstoff-Analysen, dem 
außerdem am Schluß die bekannten Green schen 
Analysentabellen im vollen Umfange beigefügt wor- 
den sind. 

Das ausschließlich für Chemiker geschriebene 
Buch wird unseres Erachtens rasch in den inter- 
essierten Kreisen Eingang finden und es sollte in 
keiner Bibliothek eines Färbereichemikers fehlen. 

Dr. Faust. 
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Dr. techn. Karl Kürschner, Brünn: Zur Chemie der 
Ligninkörper. Sonderausgabe aus der Sammlung 


chem. und chem.-techn. Vorträge. Herausgegeben 
von Prof. Dr. W. Herz, Breslau. Stuttgart. 
Verlag von Ferdinand Enke. 1925. Geheftet 4,50 


Reichsmark. 

Mit vorliegendem Werkchen unternimmt der 
Verfasser den Versuch, das dunkle Gebiet der Lig- 
ninkörper kritisch zu beleuchten. Daß das nach dem 
heutigen Stand dieser Wissenschaft weder eine 
leichte noch auch gerade dankbare Aufgabe ist, war 
bei den in der Literatur sich vielfach widersprechen- 
den Auffassungen über die Konstitution dieses 
Körpers zu erwarten. So gibt das Büchlein auch nur 
eine sehr instruktive Uebersicht über die wichtigsten, 
oft recht verschieden gedeuteten Versuchsergebnisse 
und Hypothesen und unterzieht dieselben an Hand 
eigener interessanter Versuche einer eingehenden 
Sichtung und Kritik. 

Beginnend mit den Anschauungen über den 
chemischen Bau der Ligninkörper, ihre Definition, 
ihre Entstehung und Form, in der sie im Holze ent- 
halten sind, behandelt der Verfasser sehr eingehend 
das Kapitel der Isolierung des Lignins aus dem 
Holze mittels der verschiedenen bekannten Auf- 
schlußverfahren und nach einer eigenen, genau be- 
schriebenen, beachtenswerten Methode. Die Eigen- 
schaften des nach diesem Arbeitsverfahren gewon- 
nenen Lignins (Chlorgehalt, Pentosan) werden be- 
schrieben. Sehr interessant ist, was Kürschner über 
die Löslichkeitsverhältnisse verschiedener Lignin- 
präparate sagt. Von Millstädterlignin blieben nach 
der Sulfitkochung mit einem dem technischen Ver- 
fahren entsprechenden Volumen Sulfitlauge 83 %, 
von „Ligninsäuren“, die aus einer Natronzellstoffab- 
lauge ausgefällt waren, 67,02%, von Lignin, nach 
Pauly hergestellt, 65,76 % und von einem nach eige- 
nem Verfahren gewonnenen Präparat 51,70% un- 
gelöst. Diesen immerhin noch geringen Prozent- 
satz an löslichem Lignin sucht Kürschner damit zu 
erklären, daß infolge Abwesenheit von Cellulose den 
Bedingungen des Sulfitkochprozesses nicht genügend 
entsprochen war. Tatsächlich gelang es ihm auch, 
unter gleichen Versuchsbedingungen, 91 % des Lig- 
nins in Lösung zu bringen, wenn er die Kochung 
unter Zusatz von ungefähr der gleichen Menge Cellu- 
lose in Form schwedischen Filtrierpapiers durch- 
führte. Der Chemismus dieses Vorgangs ist jeden- 
falls für den Sulfitaufschluß von Wichtigkeit. 

Die nächsten Kapitel beschäftigen sich dann mit 
der Nichteinheitlichkeit der Lignine und den kenn- 
zeichnenden Atomgruppen der Ligninkörper (Acety|-, 
Hydroxyl- und Karbonylgruppen) und erörtern die 
Frage des aromatischen oder eliphetischen Baus des 
Lignins, ohne zu einer präzisen Anschauung zu ge- 
langen. Verfasser glaubt aber, in einem von ihm 
ausgearbeiteten Sublimationsverfahren von Lignin 
einen neuen Weg zur Feststellung seiner Konstitu- 
tion gefunden zu haben, zumal er dabei zu wohl- 
definierten Abbauprodukten gelangt. Qualitativ ent- 
steht nämlich aus Fichtenholz-, Rotbuchen-, Eichen- 
und Strohlignin in allen Fällen bei der Sublimation 
der Hauptsache nach Vanillinsäure. Diese Tatsache 
gibt zu der Annahme Veranlassung, daß bei Er- 
hitzung des Fichtenlignins auf etwa 100° eine Spal- 
tung in Glucose (bzw. deren Abbauprodukte) einer- 
seits und einen Vanillin (Vanillinsäure) liefernden 
Körper andererseits stattfindet. Diese Theorie 
wiederum aber führt dazu, als Hauptbestandteil des 
Fichtenlignins einen polymerisierten Ligninkomplex 
anzunehmen. Tatsächlich sind auch in der Literatur 
schon verschiedentlich ähnliche Vermutungen aus- 
gesprochen worden, und gerade Klason hat 
wiederholt auf einen Zusammenhang zwischen 
Lignin und (Holzmasse) Koniferylalkohol hin- 
gewiesen. 
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So erhalten die Ausführungen Kürschners nicht 
allein einen sehr interessanten wissenschaftlichen 
Hintergrund, sondern eröffnen auch für die chemische 
Aufarbeitung der Hölzer neue Perspektiven. 

Dr. Opfermann. 


Chemiker-Kalender 1936. Neubearbeitet von Prof. 
Dr. Walther Roth, Braunschweig. Techn. 
Hochschule. 3 Bände. Berlin, Verlag von Jul. 
Springer. Geb. 16,50 RM. 

Mit Recht darf man den „Chemiker-Kalender‘ 
wohl als ein Universalinstrument bezeichnen, das in 
keinem Laboratorium, keinem Büro, in keiner Biblio- 
thek und in keinem Betrieb fehlen darf. Wir haben 
uns alle so an dieses unentbehrliche handliche Nach- 
schlagebüchlein gewöhnt, daß wir es gar nicht missen 
könnten. In diesem Jahr erscheint nun der Chemiker- 
Kalender sogar in drei Bänden, von denen der erste 
ein praktisches Taschenbuch für den Laboratoriums- 
und Betriebschemiker mit Notizkalender und den 
am häufigsten gebrauchten analytischen und Dichte- 
tabellen darstellt. Der zweite Band ist das bekannte 
Nachschlagebuch des Chemikers, erweitert durch 
einen neuen Abschnitt über Mikroanalyse von Privat- 
Dozent Dr. Heilmann-Hannover. Im dritten Band 
finden wir außer den theoretischen Abschnitten über 
den Aufbau der Materie, Mathematik und physika- 
lische Chemie als Neuheit ein Kapitel über Patent- 
wesen von Patentanwalt Dr. Barschall-Berlin. 

Es braucht nicht besonders hervorgehoben zu 
werden, daß alle Teile des diesjährigen Chemiker- 
Kalenders dem neuesten Stande der Wissenschaft 
angepaßt und vervollständigt sind; dafür bürgt die 
sorgfältige und gewissenhafte Arbeit des Heraus- 
gebers, der diesem Buche die freie Zeit von sieben 
Jahren gewidmet und leider jetzt infolge ander- 
weitiger Ueberlastung aus dieser allgemein an- 
erkannten Tätigkeit ausscheidet. 

Dr. Opfermann. 


Dr. Valentin Hottenroth: Die Kunstseide. Leipzig. 
Verlag von S. Hirzel, 1926. Geheftet 26 RM, 
gebunden 28 RM. 

Bekanntlich ist das vortreffliche Buch von Süvern. 
das eine chronologische Zusammenstellung aller das 
Kunstseidegebiet berührende Patente enthält, seit 
1921 vergriffen. Es war daher unter Berücksichti- 
gung der ungeahnten Entwicklung, welche die 
Kunstseidenindustrie gerade in den letzten Jahren 
genommen hat, direkt ein Gebot der Stunde, ein dem 
heutigen Stand dieser Wissenschaft gerecht werden- 
des Buch herauszubringen und das ist, um es vor- 
weg zu sagen, dem Verfasser vollauf gelungen. 
Allerdings werden diejenigen, welche glaubten, nun- 
mehr in die tieferen Geheimnisse der Kunstseiden- 
fabrikation eingeweiht zu werden, enttäuscht sein. 
Aber ein solches Buch wird wohl auch nie ge- 
schrieben werden können, weil gerade diese Fabri- 
kation sich zum Teil auf rein empirischen Erfahrung:- 
grundsätzen aufbaut und jede einzelne Fabrik ihre 
eigenen Methoden und Verfahren besitzt. Außerdem 
war es auch, wie der Verfasser selbst so schön im 
Vorwort betont, lediglich seine Absicht, eine zu- 
sammenfassende Darstellung zu geben, „welche die 
vielen umherliegenden Bausteine zum Gebäude zu- 
sammenfügt und mit dem Kitt der theoretischen 
Erklärung und historischen Schilderung verbindet.“ 

Das Buch behandelt in sehr übersichtlicher 
Weise das große Thema „Kunstseide“ und enthält 
nicht allein die sehr wertvolle einschlägige Patent- 
literatur des In- und Auslandes, sondern außerdem 
noch schr viele Literaturhinweise. Erfreulich wäre, 
wenn eine neue Auflage doch auch das Patent- 
nummernverzeichnis, das mit Rücksicht auf den 
Umfang des Buchs leider weggelassen wurde, ent- 
hielte.e. Auch hätte man gern etwas mehr über das 
Kapitel „Kunstseidezellstoffe“ gehört, wenngleich 
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zugegebenermaßen dieser Wunsch etwas zu weit 
geht, aber sich damit erklärt, dad Hottenroth 
uns auch als Zellstoff-Fachmann hier sicher aus dem 
reichen Schatz seiner Erfahrung viel Interessantes 
hätte sagen können. 

Von hohem Interesse ist u. a. übrigens das Bild, 
das der Verfasser über die historische Entwicklung 
der viel umkämpften Müllerpatente, an deren Aus- 
arbeitung er hervorragenden Anteil hatte, entwirft. 

So wird das mit anerkennenswertem Fleiß und 
einem ausgezeichneten Blick für das Wesentliche 
verfaßte Buch für alle, die mit Kunstseide zu tun 
haben, ob Chemiker, Ingenieur oder Kaufmann, eine 
kostbare Quelle des Studiums und ein wertvolles 
Nachschlagewerk bedeuten. Es sollte uns freuen, 
dem Verfasser in der Fachliteratur noch öfter zu 
begegnen. Dr. Opfermann. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren und Vorrichtung zum Aufteilen einer auf 
einer Papiermaschine ununterbrochen hergestellten 
Papierbahn in Bögen. 


D.R.P. 426556, Kl. 55e, Gr. 5, vom 5. 2. 24; 
Norwegen 6. 2. 23. 
Anders Emil Ryberg in Snaröen b. Oslo, 
Norwegen. 


Die Papierbahn aus der Papiermaschine wird in 
üblicher Weise zuerst auf einer der Aufwicklungs- 
haspeln, z. B. der Haspel 2, aufgewickelt, bis diese 
gefüllt ist, wonach die Bahn abgeschnitten und weiter 
auf der Haspel 3 aufgewickelt wird. Während das 
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Aufwickeln auf dieser stattfindet, wird die Papier- 
bahn von der Haspel 2 durch den Längsaufschneider 4 
hindurchgeführt und auf der großen Haspel 5 auf- 
gewickelt, wo sie nach beendigtem Aufwickeln ab- 
geschnitten und auf den Aufschneidetisch gelegt 
wird. Die Papierbahn wird wieder abgeschnitten, 
wenn die Haspel 3 gefüllt ist, und auf die Haspel 2 
geleitet, während die auf der Haspel 3 aufgewickelte 
Papierbahn durch den Längsaufschneider 4 hindurch 
nach der Haspel 5 übergeführt wird usw. 
Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß die von den Haspeln 
oder Trommeln der Papiermaschine kommende 
Papierbahn vor dem Abschneiden in Bögen auf eine 
besondere, von der ununterbrochen vorgespeisten 
Papierbahn und der Papiermaschine getrennte Auf- 
teilungshaspel von bedeutend größerem Durchmesser 
als die Aufwicklungshaspeln der Papiermaschine 
unter gleichzeitigem Längsschneiden aufgewickelt 
wird. 2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die 


Vereinigung zweier oder mehrerer üblicher Haspeln 
oder Trommeln (2, 3) mit einer einzelnen Auf- 
teilungshaspel (5) von mehrfach größerem Durch- 
messer. 


Einrichtung zum Einstellen der Stauhöhe und zum 
Ziehen von Wehren durch den Druck des Ober- 
wassers. 


D.R. P. 425 700, Kl, 84a; Gr. 3, vom 7. 11. 22; 

Dipl.-Ing. Edmund Groh in Zittau, Sa. 

Patent-Anspruch: Einrichtung zum Be- 
tätigen von Wehren durch den Druck des Oher- 
wassers, gekennzeichnet durch eine stromaufwärts 
mindestens etwa an der Grenze des Staubereiches 
bei höchstem Wehrstau aus dem Wasserlauf ab- 
gezweigte Zuleitung zum Wehr, die bei beweg- 
lichen Wehren in einer gegebenenfalls noch einen 
Saugheber für selbsttätige Entleerung bei Ueber- 
schreitung des Höchstwasserstandes besitzenden 
Kammer neben dem Wehr mündet, bei festen 
Wehren aber dem Scheitel eines über das Wehr 
gelegten Saughebers zugeführt ist. (Ein Blatt Zeich- 
nungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen, 


8i, 3. L. 56538. Dr. Georg Frank, Berlin- 
Dahlem, Faradayweg 6. Verfahren zum Aufschließen 
von Bastfasern. 22. 7. 24. 

39b, 6. A. 43802. J. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a.M. Verfahren zum Entfärben ge- 
färbter Lösungen von Cellulosederivaten und von 
Erzeugnissen und von geformten Gebilden daraus. 
23..12, 24, 

55d, 28. M. 84523. Linke-Hofmann-Lauch- 
hammer Akt.-Ges., Abt. Füllnerwerk, Warmbrunn 
in Schlesien. Packungslose Dampfeinführung und 
Kondenswasserableitung für auch dampfgeheizte, 
drehbare Zylinder, insbesondere Trockenzylinder. 


4. 4. 24. 
Patent-Erteilungen, 
ı0a, 22. 428206. Dr. Carl G. Schwalbe, Ebers- 
walde. WVerkohlung der organischen Bestandteile 
von Sulfitzellstoffablauge. 31. I. 24. Sch. 69 437. 


29 b, 3. 428189. N. V. Rederlandsche Kunst- 
zijdefabriek, Arnhem, Holland. Vertr.: Dr. G. Bowitt, 
Charlottenburg, Clausewitzstraße 3. Verfahren zur 
Herstellung einer Spinnflüssigkeit, die eine durch 
Auflösen von Kaliumcellulosexantogenat in Kali- 
lauge gewonnene Viskose enthält. 15.8.23. N. 22 361. 

55b, 3. 428219. Hans Eberhardt, Aschaffenburg, 
Aeußere Glattbacher Straße 2ıb. Kühler für heiße 
Gase, vorzugsweise für SO:-Gase in Sulfitzellstoff- 
fabriken. 29. 4. 24. E. 30 697. 

84a, 3. 428296. Dipl.-Ing. Hans Lenz, Eisenach, 
Luisenstraße 16. Absperrvorrichtung für überein- 
ander liegende Becken, z. B. für die Sparbecken einer 


Schleuse. 16. 10. 24. L. 61 429. 
Gebrauchsmuster-Eintragung. 
55C. 944345. Paul Poppe, Frankenberg i. Sa. 
Walzenförmige Schnittunterlage für Schneide- 
maschinen, 13. 2. 26. P. 44 144. 


Vergleichende Statistik des Reichspatentamts 
für das Jahr 1925. 

Dieser im „Blatt für Patent-, Muster- und 
Zeichenwesen‘“, Heft 3 vom 8. April 1926 veröffent- 
lichten Statistik entnehmen wir folgende Angaben: 

Die Zahl der Patentanmeldungen hat gegenüber 
dem Vorjahr um 8079 oder 14,2%, die der Ein- 
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sprüche um 901 oder 16,1 % zugenommen. Auch die 
Zahl der Anträge auf Nichtigkeitserklärung und auf 
Zurücknahme und Lizenzerteilung ist höher, und 
zwar um 25 oder 13,0 %. 

In der Patentklasse 55, betr. Papier- und Pappen- 
herstellung, wurden im Jahre 1924 282 Patent- 
anmeldungen eingereicht und ı90 Patente erteilt; 
dagegen wurden im Jahre 1925 335 Patentanmel- 
dungen eingereicht, aber nur 85 Patente erteilt. Am 
Jahresschluß von 1925 waren in Klasse 55 noch 
602 Patente in Kraft geblieben. 

Im Jahre 1924 wurden in der Gebrauchsmuster- 
klasse 55, betr. Papier- und Pappenherstellung, 109 
Gebrauchsmuster angemeldet und 31 Gebrauchs- 
muster eingetragen, dagegen im Jahre 1925 107 Ge- 
brauchsmuster .angemeldet und 43 eingetragen. Im 
ganzen hat die "Zahl der Gebrauchsmuster-Ein- 
tragungen gegenüber 1924 um 8800, d. i. 207 zu- 
genommen. 


Gesetz som 26. März 1926 über die N 
Gebühren. 

Dieses Gesetz ist in dem oben genannten Heft 3 
des „Blatt für Patent-, Muster- und Zeichenwesen“ 
ebenfalls veröffentlicht. Wir entnehmen daraus 
nur den Ri 

. - Gebührentarif. 
Es beträgt die Gebühr 


I. BeiPatenten: RM. 
ı. für die Anmeldung ($ 20 Abs. 3 des Patent- 
geselzes) nase 25 
2. a) für das ı. Patentjahr ($ 24 Abs. ı) ...... 30 
b) „ » 2. „ (8 8 Abs. I) ee 30 
c) „ » 3 „ desgl. era 30 
d) „ „ 4. „ BD oossoo 30 
e) „ » 5 „ een“ 50 
f) ” „ 6. „ Beeren 75 
g) „ » 7 „ u ee 100 
h) „ „ 8. „ a E 150 
i) » „ 9 ” Er ur ur Sr ur ur 200 
k) „ „ IO „ a ee 300 
1) „ » HI „ 5o Er Er Sr re 400 
m) „ „ 12 n Dr I 5o00 
n) „ „ 13 ” »o è = Er ur Sr ur ur) 600 
o) „ „14 T Ae > ak 700 
p) „ „ 15. „ 7 o ga 800 
q) „ „ 16 „ ’»o Er Er . 900 
r) „ y” 17. „ „ e.c... 1000 
s) ”„ n 18. Fe a T E E 1200 
3. für. die Einlegung der Beschwerde (826 
ADS 0 o a Er EU E NETR 20 
4. für den Antrag auf Erklärung der Nichtig- 
keit oder auf, Erteilung einer. Zwangslizenz : . 
(8 28 Abs. 4, $ EI) nee 50 


5. für die Anmeldung der Berufung (§ 33 Abs.1) 150 
II. BeiGebrauchsmustern: 
I. für die Anmeldung ($ 2 Abs. 5 des Gesetzes 
betr. den Schutz von Gebrauchsmustern) ..: 15 
für .die Verlängerung der Schutzfrist ($ 8 
. Abs. 1) 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 18/1926. Gräser-Cellulose. 


Ich habe im Laufe meiner Praxis die ver- 
schiedensten Pflanzen zu Papier- und Pappenstoff 
aufgearbeitet. 

Bereits Anfang der ooer Jahre habe ich ver- 
suchsweise Quecke zu Papierstoff aufgeschlossen — 
Muster übergebe ich anbei der Redaktion: —; in den 
folgenden Jahren eine ganze Reihe Pflanzenarten, 
teils im Versuchswege,- teils fabriksmäßig. Von vielen 
derselben besitze ich noch Muster, von allen die je- 
weils gemachten Notizen. Ueber verschiedene Er- 
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fahrungen auf dem Gebiete der Pflanzenverarbeitung 


in der Papierindustrie habe ich Aufsätze verfaßt, die 
beispielsweise veröffentlicht. wurden: 
„Heupapier“ — Muster ist der Redaktion über- 

geben — im „Papier-Fabrikant“ 1910; 

„Grünes Strohpapier‘“ im „Papier-Fabrikant‘“ 1910; 

„Papier aus Sisal“ — Muster ist der Redaktion 
übergeben — im „Papier-Fabrikant“ 1911; 

„Glanzpappen aus Weizen-, Gersten- und Hafer- 
stroh“ in der „Papier-Zeitung“ 1911; ` 

„Papier aus Tabakabfällen“ im „Papier-Fabrikant‘“ 
1912; 

„Papier und Pappen aus Torf“ in der „Pappen- 

und Holzstoffzeitung“ 1913; 

„Strohpappenfabrikation in den Niederlanden“ in 
der „Pappenzeitung“ 1913. 

Espartogras habe ich gleichfalls verarbeitet. 
Carl Hofmann schreibt in seinem „Praktischen 
Handbuch der Papierfabrikation‘, Ausgabe 1897. 
Band II, Seite 1210—1280, ausführlich über Esparto- 
gras, und zwar über dessen Wachstum und Vor- 
kommen, Sortieren, Kochen in stehenden sowie 
rotierenden Kesseln, Waschen, Bleichen, Entwässern, 
über die Verwendung der gebrauchten Esparto- 
laugen sowie Soda-Wiedergewinnung, nach dem 
Verfahren von Th. Routledge u.a.m. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Verein 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Vorläufiges Programm der Sommer- 
tagung. . 

Die Tagung findet vom 4. bis 6. Juni d. J. ı 
Cöthen (Anhalt) statt. 

Freitag, den 4. Juni: 2 Uhr nachmittags Besichti- 
gung des Polytechnikums mit kurzen Vorträgen 
und Demonstrationen; %6 Uhr nachmittags Vor- 
standssitzung; %9 Uhr abends Begrüßungsabend 
(dargeboten von der Stadt Cöthen). 

Sonnabend, den 5. Juni: 9 Uhr vormittags Haupt- 
versammlung im Auditorium maximum des 
Friedrichs-Polytechnikums, Cöthen. 

I. Geschäftlicher Teil; 

2. zwei bis drei wissenschaftliche Vorträge, von 
denen bis jetzt fest zugesagt sind: Professor 
Michel, Cöthen: Ueber Wärmewirtschaft in 
der Papier- und Zellstoffindustrie; Professor 
Lindt, Cöthen: Metallographische Studien 
über Korrosionen in der Zellstoff- und Papier- 
industrie und Braunholzschleifereien. 

I Uhr mittags Frühstück, dargeboten von der 

Maschinenfabrik Aktiengesellschaft vorm. Wag- 

ner & Co.; anschließend Besichtigung dieser 

Fabrik. %8 Uhr Festessen mit Ball. 

Sonntag, den 6. Juni: Etwa 9 Uhr Ausflug nach 
Wörlitz, Besichtigung des Parks und der 
Schlösser; ı Uhr Frühstück in Wörlitz; etwa 
154 Uhr Rückfahrt nach Dessau und Cöthen zu 
den Anschlüssen der Fernzüge. 

Für die Damen, die an der Tagung teilnehmen, 
sind Sonnabend vormittag Führungen durch das 
Heimatmuseum und durch das Naumannmuseum 
vorgesehen. 

Es wird für die Tagung ein Gutscheinheft aus- 
gegeben, dessen Preis für sämtliche Veranstaltungen 
20 RM. bestimmt nicht überschreiten wird. Um aber 
beizeiten einen Ueberblick über die Teilnehmerzahl 
zu haben und auch gegebenenfalls einen Sonderzux 
nach Wörlitz bestellen zu können, werden alle die- 
jenigen, die an der Sommertagung teilnehmen, schon 
jetzt gebeten, stch bei Herrn Professor von Po- 
sanner, Cöthen (Anhalt), Friedrichs-Polytechni- 
kum, anzumelden. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Die Aussichten der deutschen Kunstseiden- und Kunstseiden- 
Zellstoff-Industrie. 


Von Dr. E.Opfermann. 


Wenngleich die Schutzpolitik der Vereinigten 
Staaten von Amerika, England und Frankreich 
einerseits — Amerika erhebt zur Zeit einen Zoll von 
45, England einen solchen von 32 und Frankreich 
sogar 52% *) — und die speziell Italien zur Verfü- 
gung stehenden billigen Arbeitskräfte und die diesem 
Lande von uns eingeräumten zoll- und frachttarif- 
lichen Vorteile anderseits zu einem Rückgang der 
Ausfuhr und damit zu einer gewissen Stagnation 
in der deutschen Kunstseidenindustrie geführt 
hatten, so liegt deswegen doch noch kein Grund da- 
für vor, die Aussichten der deutschen Kunstseiden- 
industrie auf Sicht ungünstig zu beurteilen. 

Wohl hat Deutschland vor dem Kriege mit sei- 
ner Kunstseidenerzeugung an erster Stelle gestan- 
den und etwa 23% der Weltproduktion gedeckt; 
wohl hat sich das Bild inzwischen insofern zu Un- 
gunsten Deutschlands verschoben, als heute Ame- 
rika mit etwa 30% der Weltproduktion an erster, 
Italien mit etwa 16% an zweiter und Deutschland 
mit etwa 14,5 % jetzt an dritter Stelle liegt; aber 
was bedeutet überhaupt die ganze in der Welt 
im Jahre 1925 hergestellte Produktion von insgesamt 
etwa 85000 Tonnen Kunstseide gegenüber den 
ı,ı Millionen Tonnen Wolle, den 6,8 Millionen 
Tonnen Baumwolle und den 45000 Tonnen Natur- 
seide, die in der gleichen Zeit konsumiert wurden! 
Rund ein ganzes Prozent erst aller jährlich pro- 
duzierten Textilstoffe entfällt somit bis jetzt auf 
die Kunstseide. Daraus ergibt sich doch ganz von 
selbst eine günstige Perspektive für die Ausdehnung 
und Weiterentwicklung dieser Industrie und die 
nächsten Jahre müssen zeigen, welchen Anteil 
Deutschland hieran nehmen kann und wird. 

Richtig ist, daß unsere wirtschaftlichen Verhält- 
nisse zur Zeit noch nicht dazu angetan sind, allzu 
optimistisch in die Zukunft zu blicken, aber trotzdem 
halte ich alle Möglichkeiten für gegeben, daß wir 
auch bei diesem Wettlauf uns einen der ersten 
Plätze sichern. Denn der Schwerpunkt bei der Beur- 
teilung der Aussichten unserer Kunstseidenindustrie 
liegt vorerst gar nicht so sehr in der Quantität als 
vielmehr in der Qualität. Je schärfer der Kampf, um 
so höher die Ansprüche, und gerade die Kunstseide 
ist bei ihrer Weiterverarbeitung so erheblichen Be- 
lastungsproben ausgesetzt, daß auf die Dauer die 
sogenannte Massenware, wie sie z. B. auch aus 
Italien zu uns hereinkam, keine ernsthafte Konkur- 
renz mehr darstellen kann. Von einer bestgeeigneten 
Kunstseide verlangt man neben guten Festigkeits- 
eigenschaften und hoher Dehnung, große Gleich- 
mäßigkeit im Anfärben, im Glanz und Titer, und 
außerdem noch erstklassige textiltechnische Eigen- 
schaften. Alle diese Forderungen zu erfüllen ist 


*) Inzwischen hat die französische Kammer be- 
schlossen, die Zölle um weitere 30% zu erhöhen. 


Aufgabe der Kunstseide-Chemiker und -Ingenieure, 
und nachdem es bis heute nirgends in der Welt ge- 
lungen ist, auch nur annähernd die vorzüglichen 
Eigenschaften der Naturseide oder auch nur die 
Wasserfestigkeit der Baumwolle bei der Kunstseide 
zu erreichen oder gar zu übertreffen, steht doch 
Allen noch ein sehr weites Feld der Tätigkeit offen. 

Nachdem aber Deutschland noch immer, wo es 
galt im zähen Wettbewerb mit der Welt, chemisch- 
technische Probleme ihrer Lösung näher zu bringen, 
mit an erster Stelle stand, wird es auch, dessen bin 
ich gewiß, seine auf dem Gebiete der Kunstseide 
geschaffene Position nicht allein behalten, sondern 
sogar verbessern können. 

Dazu ist allerdings auch nötig, daß die gegen- 
wärtigen Fabrikationsmethoden weiter vereinfacht 
und verbilligt werden. Teure Handarbeit ist, wo 
immer möglich, durch maschinelle Einrichtungen zu 
ersetzen; die Gestehungskosten sind zu vermindern. 
Das erstrebenswerteste Ziel aber bleibt die Ver- 
besserung der Qualität, denn für erstklassige Ware 
werden auch immer auskömmliche Preise bezahlt 
werden. 

Ein wichtiger Faktor nun, weniger vielleicht 
ausschlaggebend für die Gestehungskosten als für 
die Qualität und die Ausbeute an Ia Kunstseide, ist 
der Zellstoff, aus dem dieselbe hergestellt wird. Einer 
ungefähren Schätzung nach beträgt der Anteil der 
Viskoseseide an der Weltproduktion etwa 8%. Auf 
die Chardonnetseide entfallen etwa 8, auf die Acetat- 
seide 3 und auf die Kupferseide etwa 1 %. Mit an- 
deren Worten mindestens etwa 88% aller Kunst- 
seidenarten werden aus Holzzelstoff gewonnen. Aen- 
derungen in den angegebenen prozentualen Anteilen 
zugunsten insbesondere der zwei zuletzt genannten 
Verfahren sind wohl zu erwarten, es ist jedoch laut 
„Chem. Ind.“ vom 29. März nicht anzunehmen, daß 
die Viskoseseide, deren Produktion allmählich auf die 
Massenfabrikation von Normaltypen eingestellt ist, 
jemals aus ihrer beherrschenden Stellung verdrängt 
werden könnte. Demnach sind auch die Aussichten 
der deutschen Kunstseidenzellstoffindustrie an sich 
als gute zu bezeichnen. Leider muß ich aber insofern 
hier einen Tropfen Wermut in den Kelch der Hoff- 
nungen gießen, als es die deutschen Zellstoffabriken 
noch immer nicht verstanden haben, gewisse am 
Markt befindliche skandinavische Marken an Güte 
zu übertreffen. Und neuerdings macht sich sogar 
auch Amerika als Zellstofflieferant europäischer 
Kunstseidefabriken sehr bemerkbar. 

Zweifelsohne gibt es in Deutschland Zellstoff- 
fabriken, die einen sehr anständigen Kunstseidezell- 
stoff sogar in großen Mengen herstellen, aber immer 
muß man hin und wieder hören, die skandinavischen 
Stoffe seien besser. Es ist also an der Zeit, den 
Ursachen dieser Meinungsäußerungen, die schließ- 


a en DE En ER RENT DI ne re ae ee TA a ee Ua ae Ds on rn Sa m mg Be re nn Se a a au AE A) 


249 


Heft 17 


lich doch auf praktischer 
müssen, nachzugehen. 

In erster Linie sei hier darauf hingewiesen, daB 
der Zellstoff allein nicht ausschlaggebend ist für 
die Qualität der daraus erzielten Seide. Jede Kunst- 
seidenfabrik hat ihre eignen und besonderen Fabri- 
kationsmethoden, weshalb es vorkommt, daß von 
einer Fabrik eine Zellstoffmarke als sehr geeignet 
bezeichnet wird, während die andere Fabrik sie ver- 
wirft. Die Cellulosefabrikanten müssen also heute 
schon vielseitige Spezialisten sein, um allen Wün- 
schen gerecht werden zu können, und von diesem 
Gesichtspunkt aus betrachtet, spielt immerhin die 
Art der Herstellung und die chemisch-physikalische 
Zusammensetzung eines Zellstoffes für den Kunst- 
seidenfachmann eine sehr wichtige Rolle. Heute ist 
man wohl so weit, daB jede Seidenfabrik sich auf 
eine ganz bestimmte Spezialmarke eingearbeitet hat 
und auf diese schwört. Und weil nun gerade ver- 
schiedene skandinavische Fabriken es früher als 
unsere einheimische Zellstoffindustrie verstanden 
haben, sich diesen Einzelwünschen ihrer Abnehmer 
besser anzupassen resp. die Fabrikationsmethoden 
dieser Spezialmarken genau zu studieren und zu 
standardisieren, nur deswegen hat sich nach meiner 
Ansicht allmählich ein derartiger Mythos um diese 
skandinavischen Marken gebildet, so daß vielfach die 
Meinung ausgelöst wurde, die deutschen Fabriken 
seien überhaupt nicht in der Lage, auch nur ein an- 
nähernd gleichwertiges Konkurrenzprodukt herzu- 
stellen. Und als Hauptgründe dafür wurden viel- 
fach in recht geheimnisvoller Weise das bessere 
skandinavische Holz oder eine ganz besondere Holz- 
art, reineres Wasser, besondere Koch- und Bleich- 
methoden und Gott weiß was sonst noch alles ins 
Treffen geführt. | 

Bei Licht betrachtet, ist in all diesen Argumen- 
ten auch unbedingt ein Körnlein Wahrheit ent- 
halten, aber daraus die Behauptung abzuleiten, daß 
nur Skandinavien den allein seelig machenden Kunst- 
seidenzellstoff herstellen kann, ist doch reichlich 
übertrieben. Meines Erachtens ist das ganze Ge- 
heimnis, warum verschiedene skandinavische Kunst- 
seidezellstoffmarken mit Recht besonders gelobt 
werden, ausschließlich darin zu suchen, daß, wie 
ich vorhin schon ausführte, die betreffenden Her- 
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steller sich viel früher und viel mehr mit den 
Spezialwünschen der Verbraucher befaßten und — 
von der Massenfabrikation nach Schema F ab- 
gehend — ohne Rücksicht auf die Ausbeuten 
bestrebt waren, Spezialzellstoffe von hoher 
chemischer wie physikalischer Gleichmäßigkeit 
herauszubringen. Und das ist diesen betreffen- 
den Fabriken auch in langer Zusammenarbeit 
mit ihren Abnehmern gelungen. Sie wissen, 
worauf es ankommt und halten ihre Fabri- 
kations- und Lieferbedingungen mit peinlicher 
Genauigkeit ein. Berücksichtigt man aber ander- 
seits, daß die Viskoseseidenfabrikation eine sehr 
diffizile und von sehr verschiedenen Faktoren 
abhängige ist, so wird ohne weiteres klar, daß die 
Seidenfabriken immer demjenigen Stoff den Vorzug 
geben werden, der sich in seiner Verarbeitung am 
gleichmäßigsten verhält. Deswegen aber die Be- 
hauptung aufzustellen, wir könnten die Qualität der 
betreffenden skandinavischen Marken aus den und 
den Gründen nicht ebenfalls erzielen, ist falsch und 
es muß diesen Anschauungen im Interesse der 
deutschen Zellstoffindustrie unbedingt einmal wider- 
sprochen werden. 


Wie schon erwähnt, tritt neuerdings sogar 
Amerika auf dem Kontinent als Lieferant für 
Seidenzellstoff auf. Auch dieser Zellstoff wird ver- 
schiedentlich recht gelobt. Hat Amerika genau das- 
selbe Holz, dasselbe Wasser usw. wie Skandinavien? 
Ganz bestimmt nicht, aber es arbeitet nach ähn- 
lichen Methoden und hat den ganzen Fabrikations- 
gang so ausgezeichnet standardisiert und so vor- 
züglich unter Kontrolle, daß ein denkbar gleich- 
mäßig zusammengesetztes Produkt resultiert. 


Grundbedingung dafür bleibt natürlich auch 
hier, daß man die Ansprüche des Abnehmers, die 
derselbe an die chemische und physikalische Quali- 
tät seines Zellstoffs stellt, genau kennt und einhält. 


Wirkliche Geheimnisse in dieser Fabrikation 
gibt es aber nicht und auch jede deutsche Zellstoff- 
fabrik, welche sich dieser Fabrikation mit der nöti- 
gen Sachkenntnis und Liebe hingibt, wird bald in 
der Lage sein, Kunstseidenmarken zu erzeugen, die 
den skandinavischen und amerikanischen Zellstoffen 
ebenbürtig sind. 


Die Durchtränkung von Fichtenholz mit Kalzium- und 


Magnesiumbisulfitlaugen. 
Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe und Kurt Berndt, Eberswalde. 


Auf die Bedeutung der physikalisch-chemischen 
Vorgänge der Holzdurchtränkung, die Erscheinungen 
der Diffusion, Osmose, Quellung, Adsorption, Ober- 
flächenspannung usw. für den Verlauf des Koch- 
prozesses ist, namentlich in letzter Zeit, häufig hin- 
gewiesen worden; aber man findet nur wenig experi- 
mentelles Material, geschweige denn systematische 
Untersuchungen über dieses wichtige und inter- 
essante Arbeitsgebiet. Ein Grund hierfür ist vor 
allem der komplizierte biovkolloidchemische und 
pflanzenanatomische Aufbau des Holzes, der die 
Anwendung sonst üblicher Methoden infolge des 
Auftretens sekundärer Komplikationen außerordent- 
lich erschwert, ja oft unmöglich macht. Der Auf- 
schluß wird nicht an einheitlichen chemischen Indi- 


viduen vollzogen, sondern an komplizierten Faser- 
gebilden, bei denen die Kochflüssigkeit unzählige 
Zellmembranen zu durchdringen hat, bevor sie in 
das Innere der Holzstücke eingedrungen ist. Die 
chemischen Reaktionen werden durch Adsorptionen 
eingeleitet und von verwickelten Diffusionsprozessen 
begleitet. 

Die gleichmäßige, völlige Durchtränkung des 
Kochgutes ist für die Güte des Zellstoffes und die 
erzielbare Ausbeute von größter Bedeutung. Die 
Diffusion der Kochflüssigkeit in das Holz vollzieht 
sich beim normalen Kochprozeß in der Regel bei 
100 bis ııo®. Bei dieser Temperatur bleibt der 
Kocher meist mehrere Stunden stehen, bevor er auf 
die eigentliche Reaktionstemperatur gebracht wird. 
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Bei zu kurzer Durchtränkungsperiode beobachtet 
man das Auftreten harter, unaufgeschlossener Stücke 
in dem sonst fertiggekochten Zellstoff. Setzt man 
jedoch die Kochung fort, bis auch diese Kerne auf- 
geschlossen sind, so tritt eine Ueberanstrengung 
des in den äußeren Schichten bloßgelegten Faser- 
materials durch lange Behandlung mit Säure ein. 


Aus diesen Erörterungen ist ersichtlich, welche 
Bedeutung einer guten Holzdurchtränkung bei der 
Kochung beizumessen ist. Es erschien daher wichtig, 
die Aufnahme der Kalzium- und Magnesiumbisulfit- 
laugen eingehender zu untersuchen, um festzustellen, 
ob sie verschiedenes Verhalten zeigen oder nicht. Es 
ist nötig, bei einem derartigen Vergleich die Ver- 
suchsbedingungen genau festzulegen. 


Die Geschwindigkeit und der Grad der Durch- 
tränkung ist abhängig von ı. dem Quellungsvermögen 
des Holzes, das durch Art, Lebensalter, Lagerungs- 
alter, Wassergehalt usw. bestimmt wird; 2. der 
Laugenzusammensetzung; 3. der Temperatur und dem 
Druck; 4. der Durchtränkungsdauer; 5. der Bewegung 
der Lauge bzw. des Holzes. Von den genannten 
Faktoren ist der Einfluß der Feuchtigkeit am ein- 
zehendsten erörtert worden. Da der Wassergehalt 
Verdünnung der Säure bewirkt, soll man bei der 
Verarbeitung von feuchtem Holz konzentriertere 
Laugen anwenden!). Dazu kommt, daß bei feuchtem 
Material die Kochlösung gegen Wasser diffundieren 
muß, Ihre Aufnahme erfolgt bedeutend langsamer, 
als wenn die Zellräume und Kapillaren mit Luft er- 
füllt sind. Schwalbe?) hat sich gleichfalls mit 
dieser Frage beschäftigt. Für das Quellungsver- 
mögen, die Saugfähigkeit und Benetzbarkeit ist das 
Lagerungsalter nach Aufhören des eigentlichen 
Lebensvorganges von Bedeutung. Durch das Ein- 
trocknen des Holzes beim Altern tritt eine Schrump- 
fung und Verhornung der Zellmembrane ein, die da- 
zu führen kann, daß die Lauge nur sehr schwer ein- 
dringt und das Holz kaum noch weich zu kochen ist. 
Für die vorliegenden Versuche wurde sojähriges 
Fichtenholz von normalem, konstantem Feuchtig- 
keitsgehalt (14,8 bis 15,2 %) verwendet. 


Um bei der Durchtränkung Vergleichswerte zu 
erhalten, müssen Laugen äquimolekularer Zusam- 
mensetzung verwendet werden, d. h. die Laugen 
müssen äquimolekulare Basenmengen enthalten und 
gleichen Gehalt an schwefliger Säure haben. 
Schwalbe?) hat über den Einfluß der Laugen- 
zusammensetzung berichtet. Versuche, die er in 
Gemeinschaft mit Johnsen ausgeführt hat, er- 
gaben, daß die Späne um so mehr Kochlauge auf- 
nehmen und um so schneller durchdrungen werden, 
je größer der SO;-Gehalt ist. Für den vorliegenden 
Zweck wurde die Laugenzusammensetzung so ge- 
wählt, daß sie den technisch gebräuchlichen Frisch- 
laugen entspricht (1,1 % CaO und 3,6 % SO;). So- 
wohl bei der Laugenbereitung selbst, als auch bei 
den Versuchen wurde CO; als Sperrgas benutzt, um 
eine Oxydation durch Luftsauerstoff zu vermeiden. 

Ferner ist die Art und der Grad der Holzzer- 
kleinerung für die Adsorption von Bedeutung. Diese 
wird um so schneller vor sich gehen, je kleiner die 


1) Torbjörnson. „Svensk Pappers Tidning“ 1918. 


aW. f. P.“ 50. 1919. S. 551-552. 
2) «Z. u. P.“ 1921. S. 11-15. 
3) „W. f. P.“ 44. 1913. S. 2786-2788. 


Holzstücke sind. Andererseits ist eine zu weit 
gehende Zerkleinerung zu vermeiden, da mit der- 
selben zu gleicher Zeit auch die Schädigung des 
Fasermaterials zunimmt. Da für die Holzzerkleine- 
rung eine Hackmaschine von der in der Technik ge- 
bräuchlichen Konstruktion nicht zur Verfügung 
stand, wurde das Holz mit einer Kreissäge in 
Scheiben geschnitten und mittels Stemmeisen in 
gleiche Stücke gespalten. Eine derartige Zerkleine- 
rung hat den Nachteil, daß das Holz beim Spalten 
nicht gleichzeitig aufgerissen oder aufgebrochen wird. 


Die Größe der Holzstücke betrug: Länge: 42 
bis 46 mm, Durchschnitt 44 mm; Dicke: 1,5 bis 
2,5 mm, Durchschnitt 2 mm; Breite: 5 bis 9,5 mm, 
Durchschnitt 7 mm. 


Bei Zimmertemperatur und ohne Bewegung ist 
die Diffusion der Laugen in das Holz erst nach 8 
bis 14 Tagen so weit fortgeschritten, daß das Holz 
unterzusinken beginnt. Der Durchtränkungsvorgang 
läßt sich beschleunigen, indem man die Flüssigkeit 
in lebhafte Zirkulation versetzt. Befindet sich die 
Lauge im Vergleich zum Holz in Bewegung, so er- 
reicht man, daß stets neue, nicht etwa durch Ad- 
sorption an Chemikalien verarmte Kochflüssigkeit 
die Späne umspült. Die Düurchtränkungsversuche 
wurden daher unter Bewegung auf dem Rollenlager 
bei 60 bis 70° ausgeführt. Da die Bisulfitlauge unter 
diesen Bedingungen bereits einen merkbaren Ueber- 
druck entwickelt, wurden Druckflaschen aus Glas 
von einem Liter Inhalt mit Patentverschluß und 
Gummidichtung verwendet. Die gleichmäßige Be- 
wegung der Lauge und des Holzes wurde durch 
gleichbleibende Umdrehungsgeschwindigkeit des 
Rollenlagers erreicht. Die Durchtränkungszeit in- 
klusive Anwärmen (etwa % Stunde) betrug acht 
Stunden. Um beim Einfüllen der Lauge in die 
Druckflaschen SO,-Verluste zu vermeiden, wurde in 
folgender Weise vorgegangen: Zunächst wurde die 
Luft in den Flaschen durch CO, verdrängt und das 
lufttrockene Holz 70 g (mit 15 % Wasser) eingefüllt. 
Erst dann wurden 600 ccm Lauge mittels Heber- 
rohr zugegeben und sofort verschlossen. 


Es ist nicht statthaft, nach Ablauf der Durch- 
tränkungszeit bei 60 bis 70° die SO,-Probe aus der 
Druckflasche zu entnehmen, da das SO»-Gas in dem 
Gasraum über dem Holz-Laugengemisch unter be- 
trächtlichem Druck steht und beim Oeffnen des 
Verschlusses sofort entweicht. Um nicht mit erheb- 
lichen Differenzen bei der SO:-Feststellung zu 
rechnen, blieben die Flaschen bei 10° zur Abküh- 
lung zwei Stunden stehen. Es sei hier auf eine oft 
nicht beachtete Fehlerquelle aufmerksam gemacht. 
Beim Ankochen gibt die Lauge in den freien Raum 
des Kochers Gas ab, sie entmischt sich. Ist nun 
der Raum über der Lauge groß, wie es bei den Ver- 
suchsanordnungen im Laboratorium oft der Fall ist, 
so wird sie hierbei relativ viel SO: verlieren. Die 
dadurch hervorgerufene Abnahme des SO;-Titers 
darf natürlich nicht einer Adsorption durch das Holz 
zugeschrieben werden. Es tritt dann außerdem leicht 
eine Sulfitausfällung ein, die eine Adsorption von 
CaO vortäuscht. Man muß hierbei berücksichtigen, 
daB z. B. aus einer Lauge von 32 %, wie in 
einer früheren Arbeit über die Druckerhitzung 
von Bisulfitlaugen („P.-F.“ 1925, S. 3) gezeigt 
worden ist, bei einem Füllungsverhältnis von 
43 J% ohne Fasergegenwart bei 100 ® Sulfit aus- 
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kristallisiert. Auch Klason*) gibt an, daß 
sich aus einer ungegasten Lauge von 27 % 
beim Erhitzen im geschlossenen Gefäß bei der An- 
näherung an 100° ein großer Teil des Kalkes aus- 
scheidet. Aus diesen Gründen erschien es vorteil- 
hafter, sich mit einer Temperatur von 60 bis 70° 
zu begnügen. Dazu kam, daß die Glasflaschen den 
bei höheren Temperaturen auftretenden Drucken 
nicht gewachsen waren?). 

Zur Charakterisierung der Holzdurchtränkung 
kann man entweder direkt die aufgenommene Menge 
der Flüssigkeit und der Einzelkomponenten (CaO, 
SO, und Wasser) bestimmen oder indirekt aus der 
Abnahme des Lösungsmittels und der Konzentra- 
tionsänderung in der zurückbleibenden Lösung die 
aufgenommenen Mengen berechnen. Es bereitet 
Schwierigkeiten, die vom Holz aufgenommenen 
Laugen- und Chemikalienmengen direkt festzustellen. 
Man müßte etwa in der Weise vorgehen, daß man 
zur Ermittlung des aufgenommenen Kalkes ein be- 
stimmtes Holzquantum verascht, den Rückstand in 
Salzsäure löst und den Kalk in der Lösung analy- 
tisch bestimmt. Die schweflige Säure kann ent- 
weder mit Säuren destilliert und dann mit Jod 
titriert werden, oder sie wird durch Zusatz einer 
Base und eines Oxydationsmittels in Sulfat über- 
geführt und gleichfalls nach Zerstörung der organi- 
schen Substanz analytisch bestimmt. Für die Wasser- 
bestimmung kommt die Destillation mit Petroleum 
oder Toluol in Frage®). Einfacher ist es, die Kon- 
zentrationsänderung in der restierenden Lauge zu 
prüfen, 

Es wurde in folgender Weise vorgegangen: Die 
in der Gesamtheit aufgenommene Laugenmenge er- 
gibt sich aus der Gewichtszunahme des Holzes. Man 
läßt nach der Durchtränkung die Lauge auf einer 
Nutsche vom Holz abtropfen, trocknet ‚es mit FlieB- 
papier möglichst gleichmäßig ab und wiegt es dann. 
Der Grad der Aufnahmefähigkeit wird auf 100 g 
absolut trockenes Holz bezogen. Der aufgenomme- 
nen Laugenmenge entspricht eine bestimmte Menge 
Säure bzw. Base. 

Es war ferner festzustellen, 
selektive Aufnahme einzelner Komponenten der 
Bisulfitlauge eintritt, oder ob die Lauge bei der 
Durchtränkung in normaler Zusammensetzung auf- 
genommen wird. Es besteht eine ganze Reihe von 
Möglichkeiten: 1. Die Aufnahme des Lösungsmittels 
und des Gelösten (Kalk und schweflige Säure) kann 
in gleichem Verhältnis erfolgen. Die Laugenkon- 
zentration muß dann unverändert bleiben. Hierbei 
kann eine erhebliche Adsorption der gelösten Stoffe 
auf der Oberfläche der Holzmembranen stattgefun- 
den haben, doch ist gleichzeitig eine entsprechende 
Lösungsmittelmenge in das Holz eingedrungen. 2. Es 
kann bei starker Aufnahme des Lösungsmittels und 
schwächerer Diffusion und Adsorption der gelösten 
Stoffe die Konzentration der zurückbleibenden Lauge 
gegenüber derjenigen der ursprünglichen zunehmen. 
3. Es kann schließlich eine stärkere Adsorption der 


ob eine stärkere 


4) „Zellstoffchem. Abh.“ 1921. Heft V. S. 109. 

5) Die praktischen Erfahrungen führten zur 
Konstruktion einer für die Durchtränkungsversuche 
geeigneten Metallapparatur, mit deren Hilfe der- 
artige Untersuchungen zur Zeit von anderer Seite 
fortgesetzt werden. 

6) Vorschrift 
II. Auflage. 1922. 


siehe Schwalbe-Sieber. 
S. 69-73. 
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gelösten Stoffe, d. h. der Base oder Säure, eintreten, 
während eine geringere Menge des Quellungssolvens 
in das Innere des Adsorbens eindringt.e. Dann muß 
eine Konzentrationsverringerung eintreten. Dazu 
kommen, wie später gezeigt werden wird, mehrere 
Faktoren, die die Verhältnisse komplizieren bzw. 
die Untersuchungsergebnisse beeinflussen. 

Die zur Holzdurchtränkung benutzten Frisch- 
laugen hatten folgende Zusammensetzungen: ı. Mag- 
nesiumbisulfitlauge 0,959 % MgO, 3,60 % SO:; 
2. Kalziumbisulfitlauge 1,070 % CaO, 3,60 % SO»; 
3. Kalzium - Magnesiumbisulfitlauge 0,535 % CaO, 
0,479 % MgO, 3,60 % SO. Die Füllung der Flaschen 
betrug 600 ccm Bisulfitlauge und 70 g lufttrockenes 
Holz. 

In nachstehender Tabelle sind die Ergebnisse 
der achtstündigen, unter Bewegung auf dem Rollen- 
lager bei 60 bis 70° ausgeführten Durchtränkung zu- 
sammengefaßt: 


Zus. der nicht auf- 
A genommenen Lauge 


0/0 SO, 0/0 Base 


1| Mg 3,38 |0,9250/0 MgO |154,7g| 84,7 g | 142 0o 

3 ER? 3,37 |0,9370%/0 „ 1153,5 „| 83,5 „ | 140°% 

Bi. a 3,38 |0,9290%/0 „ [160,6 „| 90,6 „ | 151 %o 

4| Ca 3,31 |1,024%Y0 CaO [159,2 „| 89,2 „ | 150 % 

I -3 3,36 |1,026%0 „  1155,1 „| 85,1 œ |143 %0 
0.526 9/0 „ 

6| Ca—Mg| 3,34 |0,482 0/0 MgO |156,5 „| 86,5 „n | 145 % 


A = Art der Bisulfitlauge; B = Gewicht des 
Holzes nach dem Versuch (bezogen auf 70 g luft- 


trockenes = 59,6 g absolut trockenes Holz); 
C = aufgenommene Lauge (bezogen auf 70 g 
luftrockenes — 59,6 g absolut trockenes Holz); 


D = Grad der Aufnahmefähigkeit (bezogen auf 
100 g absolut trockenes Holz). 

Aus den Werten läßt sich ein Unterschied in 
dem Aufnahmevermögen des Holzes für die Flus- 
sigkeitsmenge nicht erkennen. Sie beträgt unter 
den beschriebenen Versuchsbedingungen 140 bis 
150 %. Die gefundenen Zahlen stimmen mit früheren 
Literaturangaben annähernd überein. Schwalbe 
und Johnsen’) fanden, daß 100 Gewichtsteile 
trockener Späne 150 bis 200 Gewichtsteile Kochsäure 
in sich aufnehmen, und zwar um so mehr, je größer 
der SOs»-Gehalt ist. Sieber?) gibt bei Unter- 
suchungen über das Verhältnis der Harze und Fette 
zur Bisulfitlauge an, daß 400 g Holz (337,0 g absolut 
trocken und aschefrei) nach der Anheizperiode bei 
Verwendung einer Lauge von 3,1 % SO: und 09% 
CaO 006,0 g wogen. Er fand also eine Aufnahme 
von 169%. Hierbei muß man berücksichtigen, dab 
die Temperatur höher lag (110°), andererseits aber 
die Durchtränkung ohne Bewegung und in einer 
Stunde vollzogen wurde. 

Will man nun die Zusammensetzung der zurück- 
bleibenden Lauge mit der Frischlauge vergleichen, 
so muß man beachten, daß sich das Schwefligsäure- 
gas nach Maßgabe des Partialdruckes in der Flüssig- 
keit und im darüber befindlichen Gasraum verteilt. 
Um die hierdurch bedingte Konzentrationsverringe- 
rung des SOzs-Gehaltes zu ermitteln, wurde die 


7) Schwalbe a. a. O. 
83) Sieber, Harz der Nadelhölzer. II. Auflage. 
S. 108—109. 
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Flasche mit Lauge ohne Holz in bekannter Weise 
auf dem Rollenlager bewegt, abgekühlt und dann 
der SO»-Gehalt bestimmt. Diese Abnahme (0,07 %) 
muß bei der Auswertung der Versuchsergebnisse be- 
rücksichtigt werden. Da die Frischlauge 3,60 % 
enthielt, darf sie also nur mit 3,53 % beim Vergleich 
eingesetzt werden. 

Ferner ist die Frage zu beantworten, in welcher 
Weise der Wassergehalt des Holzes zu berücksich- 
tigen ist. Es kommen folgende zwei Grenzfälle in 
Betracht: ı. Bei der beschriebenen Holzdurchträn- 
kung kann die Diffusion der Lauge so vollkommen 
sein, daß zwischen der die Holzspäne umgebenden 
Flüssigkeit und der inneren Feuchtigkeit des Holzes 
ein vollkommener Flüssigkeitsaustausch eintritt. Be- 
rücksichtigt man in dieser Weise den Wassergehalt, 
so kommt man zu folgender Berechnung: Das Holz 
enthält 14,8 % Wasser. Dann enthalten 70 g Holz 
10,4 g Wasser. Die angewendeten 600 cem Bisulfit- 
lauge werden danach auf 610,4 ccm verdünnt. Hier- 
nach ergeben sich folgende Zusammensetzungen: 
Mg-Lauge 0,943 % MgO, 3,47 % SO:; Ca-Lauge 
1,052 % CaO, 3,47 % SOs; Mischlauge 0,4971 % MgO, 
0,526 % CaO, 3,47 % SOs. 2. Als zweiter Grenzfall 
kommt in Betracht, daß ein solcher Flüssigkeits- 
ausgleich praktisch überhaupt nicht stattfindet. Es 
muß dann eine um so stärkere Laugenverdünnung 
ım Holz selbst entstehen, wobei die Reaktions- 
geschwindigkeit um so mehr verringert wird und 
in erhöhtem Maße die Bildung unaufgeschlossener 
Holzkerne eintreten kann. 

In nachstehender Tabelle ist die Basen- und 
SO,r-Zusammensetzung der bei der Durchtränkung 
nicht aufgenommenen Lauge und die der Frisch- 
lauge für die beiden genannten Grenzfälle verglei- 
chend nebeneinander gestellt: 


Zus. der nicht auf- 
genommenen Lauge 


Mittel | Grenzf. 1 | Grenzf. 2 


Frischlauge 


0,925 Y MgO 


Mg 0,937 Vo „ 0,930 0.943 0,959 
0,929 0,0 99 
1 ‚024 00 CaO 
Ca 1,025 1,052 1,070 
1,026 0/0 , 
Ca—Mg | 0,482 VoMgO | 0,482 0,471 0,479 
0,526 o CaO | 0,526 0,526 0,535 
0/, Schweflige Säure 
3,38 
Mg 3.37 3,38 3,47 3,53 
3,38 
Ca 2 | 386 | 347 | 358 
Ca—Mg 3,34 3,34 3,47 3,53 


Aus der Tabelle geht hervor, daß eine geringe 
‚Konzentrationsverringerung der Lauge, und zwar so- 
wohl der Base als auch der schwefligen Säure ein- 
getreten ist. Eine stärkere selektive Aufnahme ein- 
zelner Komponenten besteht bei einer achtstündigen 
Durchtränkung bei 60 bis 70° nicht. Die Lauge 
wird in fast normaler Zusammensetzung vom Holz 
aufgenommen. Es kann, wie oben auseinandergesetzt, 
trotzdem eine sehr beträchtliche Adsorption von 
Sulfit und schwefliger Säure durch das Adsorbens 
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„Holz“ stattgefunden haben. Es ist dann gleich- 
zeitig eine entsprechende Menge Lösungsmittel in 
das Innere des Holzes eingedrungen. 

Für die vorliegende Arbeit ist die Tatsache 
wesentlich, daß die Kalzium- und Magnesiumbisul- 
fitlaugen und Mischlaugen bei der Durchtränkung 
unter den angegebenen Bedingungen einen Unter- 
schied nicht erkennen lassen. Um vollkommen sicher 
zu gehen, wurden die gleichen Versuche mit einer 
kürzeren Durchtränkungszeit (drei Stunden) wieder- 
holt, denn es war möglich, daB bei kürzerer Ein- 
wirkungsdauer ein Unterschied zutage treten könnte, 
daß also der Zeitfaktor von ausschlaggebender Be- 
deutung ist. Die Ergebnisse sind in nachfolgenden 
Tabellen zusammengestellt. 

Zusammensetzung der benutzten Frischlaugen: 
Mg-Lauge 0815 % MgO, 3,60 % SO:; Ca-Lauge 
1,149 % CaO, 3,60 % SO:. 


Zus. der nicht auf- 
A genommenen Lauge B 


0/9 SO, o/o Base 


0,796 °%/, MgO |152 g | 92 g |137 
1,126 %/, CaO |149 g| 79 g |133 °/ 
1,128 %, CaO |145,g | 75g |126 °/ 


A = Art der Bisulfitlauge. 

B = Gew. des Holzes nach 
dem Versuch 

C = aufgenommene Lau- 


bez. auf 70 g lufttr. = 
59,68 g abs. tr. Holz 


genmenge 
D = Grad der Aufnahme- bez auf 100g abs. 
fähigkeit tr. Holz 


SO; in °% 
-BC 


Base in °, 


Mg 0,802 0,815 3,41 | 3.47 | 3,53 
Ca 1,130 1,149 3.34 | 3,47 | 3,53 
Ca 1,130 1,149 3,47 | 3,53 


A= Zusammensetzung d.nicht aufgenommenen Lauge 
z ` „n Frischlauge Grenzfall 1.(s.0.) 
— n ( „ ) 


Die aufgenommene Laugenmenge beträgt bei der 
dreistündlichen Durchtränkung 126 bis 137 % gegen- 
über 1490 bis 150% bei der achtstündlichen Ein- 
wirkung. Sie ist also etwas geringer. Wesentliche 
Unterschiede zwischen der Magnesium- und Kal- 
ziumbisulfitlauge zeigen sich auch hier nicht. Man 
kommt demnach zu dem Ergebnis, daß das erste 
Stadium jeder Kochung, die Durchtränkung, beim 
Magnesiasalz genau so verläuft wie beim Kalk. 

Von rein theoretischem Standpunkt hat 
A.Frohberg?) die Adsorptionserscheinungen beim 
KochprozeßB unter 100° betrachtet. Unter Entwick- 
lung der grundlegenden Adsorptionstheoreme von 
W. Gibbs und H. Freundlich kommt er zu dem Fr- 
gebnis, da8 CaSO, nicht adsorbiert werden kann, 
im Gegenteil, eine Anreicherung in der flüssigen 
Phase eintreten müßte. Diese Angabe konnte bei 
den beschriebenen Versuchen nicht bestätigt werden, 
denn es wurde stets eine geringe Abnahme der Basen- 
konzentration beobachtet. 


ul n ” 2. 


°) „W. £. P.“ 41. 1910. S. 1179-1182. 
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Rentabilitätsverhältnisse in der Papierindustrie. 


Die nachstehenden Ausführungen sind vom Gesamtausschuß der Fachgruppen auf Veranlassung 

einer Mitgliedsfirma unter Mitwirkung der Wirtschaftsstatistischen Abteilung der Papier-, Pappen-, 

Zellstoff- und Holzstoffindustrie und in Anlehnung an die Schrift von R. Hildebrandt „Mathe- 

matisch-graphische Untersuchungen über die Rentabilitätsverhältnisse des Fabrikbetriebes“ zusam- 
mengestellt worden. 


Vorwort: In meinem Referat „Kartellpolitik in 
der Papierindustrie“ (außerordentliche Hauptver- 
sammlung des V.D.P. vom 28. Februar 1926) ist 
auch die Frage der Einwirkung von Betriebsein- 
schränkung und gleichzeitige Preissenkung auf die 
Rentabilität des Unternehmens kurz gestreift wor- 
den. Damals war ich leider nicht in der Lage, mit 
exakten Untersuchungen aufwarten zu können, ab- 
gesehen davon, daß an sich kaum die Möglichkeit 
bestanden hätte, derartige Dinge, die ihrer Natur 
nach größere Ausführlichkeit beanspruchen, in den 
Vortrag einzuflechten. Inzwischen hat die Wirt- 
schaftsstatistische Abteilung die damals angekün- 
digte Abhandlung fertiggestellt. Sie wird hiermit 
allen Interessenten unterbreitet. Wer ist Interessent? 
Jeder, dem daran liegt, nicht willenlos zum Spiel- 
ball der Konjunktur zu werden, sondern Wohl und 
Wehe seines Betriebes fest in der Hand zu behalten. 
Der Weg der angestellten Ueberlegungen ist kein 
Spaziergang. Trotzdem wird eine knappe halbe 
Stunde Ruhe und Konzentration ein wichtiges Pro- 
blem deutlich werden lassen, dessen Ausstrahlungen 
keineswegs auf die Erkenntnis des engeren Themas 
beschränkt bleiben. Der Gewinn lohnt in mehr als 
einer Richtung. Dr. C. 


Die Selbstkostenbestimmung in der Papier- 
industrie pflegt in der Weise zu geschehen, daß für 
einen bestimmten Zeitraum oder für eine bestinımte 
Papiermenge die Materialkosten, die aufgewendeten 
Löhne und dazu noch die verschiedenen Unkosten 
des Betriebes ermittelt werden (Nachkalkulation). 
Da die Umsätze wechseln und die Löhne und Un- 
kosten beständigen Schwankungen unterliegen, so 
muß der Fabrikant, um sich vor Mißgriffen hinsicht- 
lich der Selbstkostenbestimmung zu schützen, den 
angewandten Unkostensatz in regelmäßigen kürze- 
ren Zeiträumen kontrollieren und feststellen, ob er 
noch brauchbar ist oder ob und inwieweit er even- 
tuell abzuändern ist. 

Dieses für gewöhnlich übliche Verfahren der 
Selbstkostenbestimmung hat den Nachteil, daß die 
Unkostensätze nach dem Ergebnis einer verflosse- 
nen Zeitspanne, etwa dem letzten Geschäftsjahr 
oder Quartal, festgestellt werden und sodann für die 
folgende Zeitspanne entweder genau so oder mit 
einigen Abänderungen zur Anwendung gelangen. 
Nun wechseln aber, wie wir bereits erwähnten, Be- 
schäftigungsgrad sowie Menge und Art des Umsatzes 
(verschiedene Sorten) und mithin ändern sich auch 
die Selbstkosten. Um dem Rechnung zu tragen, 
hilft sich der Fabrikant, indem er Schätzungen 
vornimmt und dementsprechend seine Selbstkosten- 
berechnung nach oben oder unten abändert (Vor- 
kalkulation). Solche Schätzungen sind einiger- 
maßen zuverlässig nur mit Hilfe umfangreicher Be- 
rechnungen und auf Grund jahrelanger Erfahrungen 
durchführbar. Es ist indessen mit Hilfe graphischer 
Hilfsmethoden möglich, sich die Arbeit zu erleich- 
tern und an Stelle von unsicheren Schätzungen, 
klare Begriffe zu setzen. Die Erfahrung hat näm- 


lich gezeigt, daB Material, Löhne und Unkosten 
hinsichtlich ihrer Höhe bei verschiedenem Beschät- 
tigungsgrad des Unternehmens einen gewissen ge- 
setzmäßigen Verlauf nehmen. Es lassen sich sehr 
charakteristische Schaubilder, sogenannte Renta- 
bilitätsdiagramme zusammenstellen, die besser als 
Zahlen es zu tun vermögen, klare Vorstellungen 
über die jeweilige Rentabilität bei wechselndem 
Umsatz geben. 

Worin besteht nun das mathematisch-graphische 
Verfahren zur Erforschung der Rentabilitätsverhält- 
nisse bei veränderlichem Umsatz? Es baut sich auf 
den buchmäßig erhaltenen Werten auf und gliedert 
die Selbstkosten des Fabrikunternehmens in 


1. Werkstoffe (Stoffeintrag) 
packungsstoffe, 

2. Löhne, 

3 Handlungs- und Betriebsunkosten 
(Kohle, Strom, Schmiermittel, Filze, Siebe ein- 
geschlossen). 


Eine weitere Unterteilung ist angebracht, sie 
soll indessen hier der besseren Uebersichtlichkeit 
halber unterbleiben. 

Die drei Unkostengruppen stellen zusammen die 
Selbstkosten des Fabrikerzeugnisses, in unserem 
Fall also des Papiers, dar, welche, um den Gewinn 
vermehrt, den Umsatz ergeben. Dies läßt sich durch 
folgende Gleichung ausdrücken: Umsatz-Werk- 
und Verpackungsstoffe + Löhne + Handlungs- 
und Betriebsunkosten + Gewinn. 

Für unsere Betrachtung interessiert es nun zu 
erfahren, wie bei wechselndem Umsatz sich die 
Größen der rechten Seite vorstehender Gleichung 
ändern. 

Die Erfahrung hat gelehrt, daß Werk- und Ver- 
packungsstoffe im gleichen Verhältnis wie die Um- 
sätze steigen und fallen, und „theoretisch“ betrach- 
tet, beim Umsatz Null natürlich ebenfalls Null wer- 
den müssen. 

Die Löhne lassen sich je nach dem Umfang der 
Beschäftigung in gewisser Beziehung beeinflussen. 
aber sie werden bei der Beschäftigung Null keines- 
falls auch Null, da auch dann nicht alle Arbeiter, 
schon der Bewachung und notwendigen Reparatu- 
ren halber, entlassen werden können. 

Anders verhält es sich dagegen mit den Un- 
kosten. Ein Teil der in Frage kommenden Posten, 
z. B. Verwaltung und Gehälter, Werbekosten, Ab- 
schreibungen, Licht und Heizung werden durch 
Umsatzschwankungen gar nicht berührt und kënn- 
nen daher als konstant betrachtet werden. Filze, 
Siebe, Kohlen, Schmiermittel nehmen fast im 
gleichen Verhältnis wie der Beschäftigungsgrad ab 
und werden beim Stillstand wenigstens theoretisch 
gleich Null. Ein anderer kleiner Teil, z. B. Arbeiter- 
versicherungen, Provisionen, Wagnisse usw. nehmen 
bei sinkendem Umsatz ab, bei steigendem zu. Hier- 
aus folgt, daB theoretisch betrachtet, die Unkosten. 
wenn der Umsatz Null ist, keinesfalls auch Null 
sein werden. 


und Ver- 
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Wir veranschaulichen diese Verhältnisse in nach- 
stehender Abbildung. 

Auf der Abszissenachse des vorstehenden recht- 
winkligen Koordinatensystems A X—A Y möge ein 
bestimmter Monatsumsatz, bei 100% Beschäfti- 
gung, angenommen 1500 Tonnen geringwertiges 
maschinenglattes und satiniertes Druckpapier (Zei- 


Bild 1. 


Tormalet Vollumsatz 4500 to. 


tungsdruckpapiercharakter) sowie ähnliche Papiere 
im Werte von 500000 M., in beliebig gewähltem 
Maßstabe durch die Strecke AB, im Bilde = 10 cm 
angenommen, dargestellt sein. Die senkrecht dazu 
in B errichtete Strecke BC entspreche in demselben 
Maßstab dem für diesen Umsatz aufgewendeten Be- 
trage für Werk- . und Verpackungsstoffe, an- 
genommen 58% von 500000 M. (im Bild 5,8 cm), 
die weitere Verlängerung CD demjenigen für die 
Löhne, angenommen 12% von 500000 M. (im Bild 
1,2 cm) und die Strecke DE demjenigen für die 
Unkosten, angenommen 20% von 500000 M. (im 
Bilde 2 cm). Der Gewinn wird mit 10 % angesetzt 
und durch die Strecke EF (im Bilde ı cm) aufge- 
tragen. 

Diese gewählten Prozentzahlen geben ein Bei- 
spiel aus der Praxis wieder; je nachdem der ein- 
zelne Betrieb andere Zahlen liefert, ändert sich 
natürlich auch die Konstruktion des Diagramms. 
Wir empfehlen, den Stift zur Hand zu nehmen und 
gemäß den entsprechenden Verhältnissen des ein- 
zelnen Betriebes mitzuzeichnen. 

Nach dem im vorstehenden gesagten, daß beim 
Umsatz Null, „theoretisch“ betrachtet, Werk- und 
Verpackungsstoffe ebenfalls Null werden, verbinden 
wir im Bild C mit A. Da die Löhne beim Umsatz 
Null, wie wir feststellten, keinesfalls auch Null 
werden, verbinden wir ferner im Bild zwar auch D 
mit A, biegen die Linie aber entsprechend den für 
den Stillstand geschätzten Löhnen im unteren Teil 
ab. Was schließlich die Unkosten betrifft, so sahen 
wir, daß sie beim Umsatz Null keinesfalls auch 
Null sein müssen. Wir ziehen deshalb von E aus 
eine zunächst durch einen Pfeil dargestellte Linie, 
welche die y-Achse in einem noch näher zu erör- 
ternden Punkt G schneiden wird. 

Die Unkosten nehmen bei vermindertem Um- 
satz, wie bereits erwähnt, auch ab, aber nur wenig. 


Die Verringerung ist in den einzelnen Industrien 
ganz verschieden, so ist z. B. von Hildebrandt 
in seiner eingangs erwähnten Schrift für die Ma- 
schinenindustrie auf Grund jahrelanger Beobach- 
tung und Berechnung ermittelt worden, daß beim 
Umsatz — Null die Unkosten sich auf das 0,75- bis 
0,85fache ihrer ursprünglichen Größe (normaler 
Vollumsatz) verringern. Der Rückgang bei der 
Papierindustrie ist aber wesentlich stärker, da die 
Posten Kohle, Strom, Schmiermittel, Filze und 
Siebe beim Stillstand einer Papierfabrik praktisch 
gleich Null werden. Man kann mit dem etwa 0,4 bis 
o,5fachen der ursprünglichen Größe der Unkosten 
rechnen. Im Bilde reduziert sich also DE beim 
Umsatz Null auf go bis 50% von DE; Durchschnitt 
45 %. 

Nachprüfung durch eigene Beobachtung ist 
trotzdem empfehlenswert, da Abweichungen bei der 
Verschiedenartigkeit der Industrien und Betriebe 
sehr wohl möglich sind. Auf Grund der Kenntnis 
der Größe 40 bis 50%, die aber wie gesagt auch 
kleiner oder größer sein kann, baut sich das gra- 
phische Verfahren nun auf. Es enthebt den Fabri- 
kanten zeitraubender Berechnungsarbeiten und er- 
möglicht, das Rentabilitätsdiagramm als Arbeits- 
gerät zu handhaben. Nach den Proportionalitäts- 
gesetzen müssen sich für einen anderen kleineren 
Umsatz derselben Papiersorte, also z. B. für 1000 
Tonnen (im Bilde A Bı =6,6 cm), wenn wir im 
Punkt Bı eine senkrechte Linie errichten, die 
Strecken Bı, Cı und Cı, Dı als zugeordnete Größen 
für Werk- und Verpackungsstoffe und für Löhne 
dergestalt ergeben, daß sie den Strecken BC und 
CD im Verhältnis der Abschnitte A BI und AB 
proportional sind. 

Man ist nach dem bisher gesagten nun in der 
Lage, das vollständige Rentabilitätsdiagramm eines 
Betriebes zu entwerfen. Wir fahren in der Konstruk- 
tion fort (Bild 2). Durch Ziehen der Linie FH 


Bild 2. 
y 
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A 
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FE DAL 


Normaler Vollumsatı 4500 tr. 


parallel zur x-Achse erhält man ein Quadrat, 
ABFH, dessen Seitenlänge gleich der des Um- 
satzes AB ist. Wir verbinden nun noch A mit F 
und bezeichnen die Stelle, wo sich AF, Versand- 
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wertlinie (Diagonale), und EG Selbstkostenlinie 
schneiden, als K = kritischer Punkt, bisweilen auch 
Verlustpunkt genannt. Von K fällen wir ein Lot 
nach AB. Dasselbe schneidet AB im Punkt A,, 
der von A 4,7 cm entfernt ist. Mit anderen Worten: 
Es verwandelt sich in unserem Beispiel der Ge- 
winn in Verlust, wenn die Produktion unter 47 % 
zurückgeht. 

Hieraus ersieht man, wie der Gewinn mit sin- 
kendem Umsatz abnimmt, im Schnittpunkt der 
Diagonale mit der Selbstkostenlinie, dem kritischen 
Punkt K gleich Null wird und sich im weiteren 
Verlauf in Verlust verwandelt, weil die Selbst- 
kosten größer sind als die Umsätze. 

Die Verhältnisse liegen nun in den einzelnen 
Betrieben natürlich verschieden; die für Werk- und 
Verpackungsstoffe, Löhne und Unkosten aufzuwen- 
denden Beträge sind für Feinpapiere andere als z. B. 
für Zeitungsdruckpapier, die Höhe der Gewinn- 
quote hängt wieder von technischen und wirtschaft- 
lichen Voraussetzungen ab usw. Jedes Werk wird 
ein etwas anders aussehendes Rentabilitätsdiagramm 
aufweisen. In allen Fällen gibt dasselbe aber Aus- 
kunft, wo im Betriebe jeweils der kritische Punkt 
sich befindet. Voraussetzung hierfür ist allerdings 
eine zuverlässige kaufmännische Buchführung und 
Betriebsrechnung. Wir beziehen uns dieserhalb auf 
die im Auftrage des Gesamtausschusses der Fach- 
gruppen der Papierindustrie 1925 ausgearbeitete 
Schrift „Die Gestehungskostenberechnung in der 
Papierindustrie“, wo näheres hierüber ausgeführt 
worden ist. 

Mit Hilfe eines solchen Diagrammes findet man 
auch den richtigen Maßstab, wie weit man je nach 
der Marktlage und dem Beschäftigungsgrad mit den 
Preisen heruntergehen darf. Dieserhalb betrachten 
wir das doppelt schraffierte Gewinndreieck K E F 
unseres zweiten Bildes für sich und zeichnen seine 
Basis KE in vergrößertem Maßstab in wagerechter 
Lage auf (siehe Bild 3). 

Es bedeutet nun hierbei K 47% und E 100% 
Beschäftigung. Dazwischen liegen 50, 60, 70, 80 
und 90% eingetragen. Wir hatten eine Monats- 
produktion von 1500 Tonnen im Werte von 500 000 
Mark angenommen. Mithin hat eine Tonne einen 
Wert von 333 M. Da wir mit 10% Gewinn rech- 
neten, wird bei 100 % Beschäftigung ein Rohgewinn 
von 33,30 M. pro Tonne erzielt. Wir tragen im 
Bild 3 in einem beliebigen Maßstab 33,30 oder der 
Einfachheit halber, da es sich hier lediglich um ein 
Beispiel handelt: und möglichst einfache zeichne- 
rische Verhältnisse gegeben werden sollen, rund 
35 Einheiten auf einer in E errichteten senkrechten 
Linie ab und erhalten so den Punkt F, den wir mit 
K verbinden. Je mehr nun die Beschäftigung zu- 
rückgeht, um so kleiner wird der Gewinn, bis er in 
unserem Beispiel bei 47% = Null geworden ist. 
Wenn man aber nicht nur weniger produziert, son- 
dern auch noch gleichzeitig im Preise zurückgeht, 
so wird die Verlustgrenze noch viel eher erreicht. 
Dies veranschaulichen die im Dreieck eingezeich- 
neten gestrichelten und punktierten Linien. 

Die gestrichelten Linien entstehen dadurch, daß 
man die Markzahlen für den Gewinn auf der rech- 
ten Seite des Bildes 3 mit den in gleichem Maßstab 
aufgetragenen Markzahlen auf der linken Seite des 
Bildes verbindet. Sie laufen parallel zu der Linie 
KF und zeigen, um wieviel das Gewinngebiet bei 
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einem bestimmten Preisnachlaß eingeschränkt wird. 
Zum Beispiel ist das Gewinngebiet, wenn es bei 
35 M. Gewinn pro Tonne K EF umschloß, nach 5M. 
Preisnachlaß nur noch K, EF, groß. Der Schnitt- 
punkt der gestrichelten Parallelen mit der Selbst- 
kostenliniie KE gibt den Beschäftigungsgrad an, 
bei welchem der Gewinn sich in Verlust verwandelt, 
sobald ein Preisnachlaß vorgenommen wird. Bei- 
spielsweise wird bei einer Einschränkung des Ge- 
winns auf 20 M., d. h. also bei einem Preisnachlaß 
von 15 M. je Tonne, der kritische Punkt bereits 
bei 70% Beschäftigung erreicht. 

Allgemein läßt sich der Schluß ziehen, daß Be- 
triebe mit hohen Werkstoffkosten und niedrigem 
Unkostensatze, wozu Papierfabriken an sich gene- 
rell gehören, günstig, solche mit geringen Werk- 
stoffkosten und hohem Unkostensatze, ungünstig in 
bezug auf das Gewinnresultat bei schwankenden 
Umsatzverhältnissen arbeiten. Das Rentabilitäts- 
diagramm zeigt deutlich, daß man mit der Beschäf- 
tigung sehr viel weiter zurückgehen kann, als mit 
den Preisen. Also Einbußen in der Produktions- 
menge sind an sich erträglicher als Einbußen im 
Erlös! So geht z. B. aus dem durchgerechneten und 
aufgezeichneten Fall hervor, daß man fünfmal 
stärker im Beschäftigungsgrad zurückgehen kann 
als in den Preisen (alles prozentual). 

Die angestellten Untersuchungen und Berech- 
nungen haben, was wir nochmals wiederholen, eine 
wichtige Voraussetzung gehabt, nämlich: im wesent- 
lichen einheitliche Erzeugung. Zugrunde gelegt 
sind geringwertige, Zeitungsdruckpapier ähnliche 
Sorten. Wie man weiß, pflegt bei schlechtem Ge- 
schäftsgang die Neigung aufzutreten, den Ausfall 
in den Sorten, die man für gewöhnlich herstellt, 
durch Uebergang auf andere Sorten wettzu- 
machen. Mit dieser Umstellung erfahren die Un- 
kosten regelmäßig eine wesentliche Mehrbelastung. 
Rechnerisch und zeichnerisch würde die Berück- 
sichtigung dieser Tatsache nicht nur geringere 
Uebersichtlichkeit im Gefolge gehabt haben, son- 
dern auch eine Beeinträchtigung der Genauigkeit. 
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Grundsätze lassen sich am besten an einfachen Bei- 
spielen darlegen. Immerhin erscheint es wertvoll, 
noch auf die hier kurz gekennzeichnete Tendenz 
aufmerksam zu machen, weil sie in derselben Rich- 
tung wirkt wie Reduzierung der Beschäftigung und 
Senkung der Preise. 
Als stärkste Benachteiligung der Rentabilität 
erweisen sich demnach: 
a) Rückgang in der Beschäftigung, 
b) sinkende Preise, 
c) größere Häufigkeit der Umstellung der Papier- 
maschinen auf andere Sorten. 
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Die durch a) und c) bedingten Nachteile verringern 
sich, wenn Punkt b) ausgeschaltet werden kann, d.h. 
wenn die Preise gleich bleiben. 

Wer sich diese Erkenntnis zu eigen macht, 
wird schwerlich dem einzelnen Auftrag nachlaufen, 
wenn ihm dabei zugemutet wird, seinen Verkaufs- 
preis stark herunterzusetzen. 

Weitere Einzelheiten über dieses Thema finden 
sich in dem Aufsatz „Gewinn und Umsatz“ von 
W.Rhenanus, abgedruckt in der Papier-Zeitung 
Nr. 104, 1925, Seite 3930 (Jubiläumsnummer). ' 

Dr. Mirus. 


Ueber die Verwendung von Wärme und Kraft 
in der Papierfabrikation. 


Unter dieser Aufschrift ist ein Aufsatz von 
Oberingenieur Curt Rühl, Charlottenburg, in der 
diesjährigen Nummer 7 dieser Zeitschrift, Seite 97, 
erschienen, der einige Annahmen und Angaben ent- 
hält, die leicht eine irrtümliche Auffassung im 
Leserkreis verbreiten können. (Vergleiche auch 
Grewin: Die Verwendung von Wärme und Kraft 
in der Papierindustrie; „Pap.-Fabr.‘“ 1921, Nr. 38 bis 
40.) Auf Seite 100 und folgende entwickelt der 
Verfasser einige Beispiele an Hand von Diagrammen 
für die Wärmeausnutzung hochgespannten Dampfes 
zunächst zu Kraft- und in zweiter Linie zu Koch- 
und Heizzwecken. Die Beispiele können jedoch nur 
für „reine Papierfabriken“ gelten, welche nur 
Trocken- und Heizdampf benötigen, mit dem Ge- 
gendruck von 1,8 ata, nicht aber dort, wo nieder- 
gespannter Dampf für die „Kocherei“ Verwendung 
finden soll, wie angegeben wird. Der Kochdruck 
beträgt bei direkter Zellstoffkochung in den meisten 
Fällen 5 bis 6 ata in den Kochern, und muß dafür 
an der Entnahmestelle mit mindestens 6 bis 7 ata 
zur Verfügung stehen. Für eine Zellstoffabrik mit 
angeschlossener Papierfabrik werden die Verhält- 
nisse bei einer gemeinsamen Kraftzentrale infolge- 
dessen ganz andere als geschildert. 

Sodann kommt der Verfasser auf die Papier- 
trocknung zu sprechen und gibt hierfür bei der 
Trocknung von Zeitungsdruck für den Trocken- 
gehalt des in den Trockenapparat einlaufenden 
Papiers Werte an, die sich zwischen 20 bis 30 % 
absolut trocken bei langsam laufenden Papier- 
maschinen für Zeitungsdruck bewegen sollen. Diese 
Werte sind gänzlich unzutreffend und entsprechen 
selbst für die schnellaufenden Papiermaschinen 
nicht den Tatsachen. Die nach der letzten Presse 
erreichten Trockengehalte absolut betragen bei Ge- 
schwindigkeiten bis 170 m/Min. bei den heutigen 
Ausführungen der Maschinen rund 38 bis 36 %, bei 
Geschwindigkeiten zwischen 170 bis 240 m/Min. 
rund 35 bis 33 % und bei Geschwindigkeiten über 
250 m/Min. noch rund 32 bis 33 % absolut trocken 
(nach Feststellungen des Lehrstuhls für Papier- 
ingenieurwesen an der Technischen Hochschule 
Darmstadt). 

Weiterhin gibt der Verfasser als theoretischen 
Dampfverbrauch zum Trocknen von Papier, das mit 
68% Feuchtigkeit in den Trockenapparat einläuft, 
81 kg Dampf von 1,8 ata je ı kg Papier an, welcher 
Wert viel zu hoch gegriffen ist und jeder Grund- 


Eine kurze Ueberschlagsrechnung 
angenommenen Verhältnisse 


lage entbehrt. 
für die von Rühl 
zeigt folgendes: 

Wassergehalt des Papiers vor der Trockenpartie 
68%, nach der Trockenpartie 5% (im allgemeinen), 
Anfangstemperatur des Papiers und Wassers 15° C, 
Endtemperatur des Papiers und Restwassers 100°C. 

Daraus ergibt sich zunächst die Menge des zu 
verdampfenden Wassers je 1 kg herzustellendes 

68—5 
er 
je ı kg Papier 95 Vo abs. tr. 

Bei Atmosphärendruck von rund ı ata ergibt 
sich die Verdampfungswärme je ı kg Wasser von 
15° C zu: 639,45 — 15 = 624,45 kcal/kg Wasser. 

Die spezifische Wärme des Zeitungspapiers mit 
rund 14% Aschegehalt wurde entsprechend den 
bislang veröffentlichetn Werten für die spezifische 
Wärme von Zellstoff und Holzschliff (vergl. Dietz, 
Dissertation Dresden, und Sieber: Ueber das 
wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 
Kochprozesses) mit dem maximalen Werte von ~N 
0,4 für Papier absolut trocken eingesetzt *). 

Danach errechnet sich die theoretisch not- 
wendige Dampfmenge für ı kg Papier 95 % absolut 
trocken: 

a) für Erwärmung des absolut trockenen Papiers: 

Qı = 1 - 0,95 -0,4 (100—15) = 32,3 kcal; 

b) für die Wasserverdampfung: Qs = 1,97 - 624,45 
= 1230,2 kcal; : 
c) für die Restwassererwärmung: Q3s=0,05-1- 
(100—15) = 4,25 kcal. 
Insgesamt sind theoretisch nötig: Q = Qı 
+ Q2: + Qs = 1266,75 kcal. 

Bei Verwendung von Dampf von 1,8 ata können 
bei einer Kondensattemperatur (aus dem Zylinder 
austretend) von 110° C je ı kg Dampf zur Papier- 
trocknung nutzbar gemacht werden: 645,8 — 11o == 
535,8 kcal je ı kg Dampf von 1,8 ata. 


Papier: = N 197 kg Wasser 


Der theoretische Dampfverbrauch ergibt sich 
R 1266 
somit zu: dth = el. 2,364 kg Dampf von 1,8 
535,8 


ata je kg Papier, und nicht zu 81 kg Dampf, wie 
der Verfasser angibt. 

Für offene Langsiebpapiermaschinen einschließ- 
lich Filztrockner ist — nach den Untersuchungen 


*) Genauere Untersuchungen hierüber sind an 
der Technischen Hochschule Darmstadt im Gange. 
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des Lehrstuhls — mit einem thermischen Wirkungs- 
grad von rund 67% im Mittel zu rechnen, so daß 
sich der tatsächliche Dampfverbrauch je ı kg Papier 
unter vorliegenden Annahmen errechnet zu: 
— 2,364 
067 

Inwieweit der Anfangstrockengehalt des Papiers 
dabei eine Rolle spielt, zeigt, daß unter sonst 
gleichen Verhältnissen der Dampfverbrauch zum 
Trocknen bereits auf rund 3,08 kg Dampf von 1,8 
ata sinkt, wenn das Papier mit rund 35 % Trocken- 
gehalt in die Trockenpartie einläuft. 

Einer weiteren Klärung bedarf die Angabe des 
Verfassers, daß der Dampfverbrauch bei 190 bis 
ı95 m/Min. Geschwindigkeit bereits auf 4,5 kg 
Dampf von 1,8 ata steigen soll. Die Nachrechnung 
— wie oben — ergibt, daß für diesen hohen Dampf- 
verbrauch zum Trocknen das Papier mit rund 27 % 
Trockengehalt absolut trocken in die Trockenpartie 
einlaufen müßte, was bei der heutigen Ausführung 
der Naßpartie für Rotationsdruckpapiermaschinen 


= N 3,5 kg Dampf von 1,8 ata. 
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bei dieser Geschwindigkeit — deutsche Verhältnisse 
vorausgesetzt — nicht vorkommt. Nur bei sehr 
schmierigen und schwer zu entwässernden Stoffen. 
wie z. B. bei fettdichtem Papier, rechnet man mit 
rund 27 bis 28% Trockengehalt absolut nach den 
Pressen. 

Selbstverständlich gelten die Berechnungen des 
Dampfverbrauches nur für die Trocknung des Pa- 
piers auf der Papiermaschine und sind die Zu- 
schläge für Heizung und Lüftung nicht mit ein- 
begriffen, wie sie auch der Verfasser besonders 
behandelt. 

Auf weitere Punkte des Aufsatzes einzugehen, 
besonders unter Berücksichtigung der weiteren 
Entwicklung in den letzten Jahren, ist an dieser 
Stelle nicht möglich. 


Darmstadt, den 4. März 1926. 
Dipl.-Ing. K. Meltzer, 


z. Zt. Assistent für Papieringenieurwesen 
an der Technischen Hochschule Darmstadt. 


Ueber die Konstitution der Cellulose. 


Von H. Pringsheim, LL Leibowitz, A. Schreiber, A.Beiser und E., Kasten. 
(Vorgetragen in der Deutschen Chemischen Gesellschaft in der Sitzung vom 15. März 1926.) 


Technische Triacetylcellulose wird durch Er- 
hitzen in geschmolzenem Naphthalin auf 240 bis 
250° ohne wesentlichen Materialverlust in einen 
Körper übergeführt, der sich durch größere Löslich- 
keit in Aceton und Chloroform, sowie eine viel ge- 
ringere Viskosität der Lösungen auszeichnet. Jedoch 
besitzt der Körper die gleiche Zusammensetzung 
wie das Ausgangsmaterial und zeigt die gleiche 
optische Aktivität; seine Entstehung ist somit an 
keine intramolekularen Spaltungen und Umlagerun- 
gen geknüpft und bedeutet vielmehr die Auflösung 
des ursprünglichen Aggregates durch Ueberwindung 
der übermolekularen Assoziationskräfte. Die Mole- 
kulargewichtsbestimmung in geschmolzenem Phenol 
oder siedendem Pyridin (M= 288, entsprechend 
CeH;Os(COCH;3)s) zeigte, daß der denkbar weitest- 
gehende Grad der Desassoziation erreicht war. 

Durch Verseifung dieses Cellosan triacetats 
mit methylalkoholischem Ammoniak gelangt man in 
einer Ausbeute von etwa 50% zu einem, im Gegen- 
satz zur nativen und allen denaturierten Cellulosen, 
leicht wasserlöslichen Körper CeHı00s5s, dessen Mole- 
kulargröße in wässriger Lösung bei 73° (nach der 
Barger-Rastschen Methode) als die eines 
Gilukoseanhydrid (M = 162) ermittelt wurde. Das 
Cellosan ist in Wasser optisch-inaktiv, zeigt jedoch 
in 2n-Natronlauge, ebenso wie die alkalilöslichen 
Hydratcellulose und Cellulose A, eine spezifische 
Drehung von —ı2°, wodurch die Identität der 
Molekularstruktur erwiesen ist. Somit sind in Gestalt 
des Cellosans und seines Acctates die Elementar- 
körper der Cellulose und ihres Acetates zum ersten- 
mal isoliert worden; die gefundenen Molekular- 
größen stimmen mit den von K. Heß auf Grund 
des Verlaufs der Drehwertskurven der Cellulose in 
Kupferamminlösungen errechneten überein. 

Ebenso wie die Cellulose liefert das Cellosan 
bei der Acetolyse Octacetylcellobiose; durch ein 
Fermentkomplex aus dem Malz wird es quantitativ 
zu Glukose aufgespalten, durch eine von Cellobiase 
befreite Cellulase nach vorläufigen Versuchen weit- 


gehend in Cellobiose umgewandelt. In sehr reiz- 
voller Weise läßt sich am Cellosan das Wirken der 
intermolekularen Assoziationskräfte verfolgen: schon 
bei 45° zeigt es in wässriger Lösung ein im Ver- 
gleich zum höchsten Grad der Dispergierung ver- 
dreifachtes Molekulargewicht; bei o°, aber auch 
beim Siedepunkt der Lösung, findet Reassoziation 
bis zum kolloidalen Zustand statt. Beim wochen- 
bis monatelangen Stehen scheidet sich das Cellosan 
aus seiner wässrigen Lösung allmählich in Gestalt 
eines hydratcelluloseartigen Körpers aus, der nicht 
mehr in Wasser, wohl aber in Natronlauge und 
Schweizerlösung löslich ist. Im selben Sinne ist die 
Erscheinung zu deuten, daß bei der Verseifung des 
Cellosanacetates neben dem wasserlöslichen Produkt 
ein unlösliches entsteht, das nach den Untersuchun- 
gen von Prof. R. ©. Herzog das Röntgen- 
diagramm der Hydratcellulose gibt. 


In den letzten Jahren hat das in Gräsern, Flech- 
ten und Moosen weitverbreitete Polysaccharid 
Lichenin durch seine weitgehende Uebereinstimmung 
mit Cellulose in physikalischer, chemischer und bio- 
chemischer Hinsicht das wissenschaftliche Interesse 
auf sich gezogen; Karrer faßte es geradezu als 
eine strukturchemisch mit der Gerüstcellulose 
identische Reservecellulose auf, eine Anschauung, 
die von HeB bekämpft wurde. Nun zeigt es sich. 
daß das Lichenin in alkalischer Lösung im Gegen- 
satz zu allen Cellulosepräparaten rechtsdrehend ist 
(ap in 2n-NOH=-+35°). Noch deutlicher 
wurde der Unterschied zwischen den Elementar- 
körpern der beiden Polysaccharide, dem Cellosan 
und dem von H. Pringsheim, W. Knoll und 
E. Kasten (Ber. dtsch. chem. Ges. 58, 2135 [rozs]) 
isolierten Lichosan, nach der überraschenden Fest- 
stellung einer optischen Aktivität ihrer Lösungen 
in wässrigem Pyridin: in 95 % Pyridin zeigt Cellosan 
[]p =—ı4°, Lichosan dagegen eine unerwartet 
hohe Rechtsdrehung von etwa + 100°. 


Dr. J. Leibowitz. 
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Neue Sulfatzellstoffabrik in Schweden. 


Die seit längerer Zeit von der A. Bol. Ytterst- 
fors-Munchsund gehegten Pläne zum Bau einer 
Sulfatzellstoffabrik sollen nun verwirklicht werden, 
und zwar soll dieselbe in der Nähe von Piträ in 
Skuthamn mit einer Jahreserzeugung von 30000 t 
errichtet werden. Die Aufnahme des Betriebes denkt 
man sich im Vorsommer des Jahres 1928. 

Wie bei allen größeren Sulfatzellstoffabriken 
des Landes, so hat man bei der Wahl des Platzes, 
an dem sie errichtet werden soll, auch in diesem Fall 
als hauptsächlichste Rohstoffbasis die in den Säge- 
werken der Firma anfallenden Holzabfälle berück- 
sichtigt, ein weiteres Beispiel also für den in 
Schweden typischen kombinierten Betrieb zwischen 
Sigewerken und Zellstoffindustrie. Schd. 


Aenderungen im patentamtlichen Verfahren. 


Mit dem ı. April d. J. sind einige Aenderungen 
im patentamtlichen Verfahren in Kraft getreten, die 
teils eine Vereinfachung des Verfahrens bezwecken, 
hauptsächlich aber eine größere Gleichmäßigkeit der 
Rechtsprechung sichern sollen. Durch Bundesrats- 
verordnung vom 9. März 1917 waren zur Verein- 
fachung des Verfahrens an Stelle der bisherigen An- 
meldeabteilungen Prüfstellen getreten, die mit einem 
Prüfer besetzt wurden. Die Erteilung, Zurück- 
weisung der Anmeldungen und die Entscheidung in 
etwaigen Einspruchsverfahren ging auf den Einzel- 
prüfer über. Während die eigentliche Vorprüfung 
einschließlich Erteilung bzw. Zurückweisung der An- 
meldung durch den Einzelprüfer sich vollauf be- 
währt und eine Beschleunigung des Verfahrens zur 
Folge hatte, erhob sich bald von verschiedenen 
Seiten Widerspruch gegen die Bearbeitung der Ein- 
sprüche durch den Prüfer, der die angefochtene An- 
meldung ausgelegt hat. 

Das Gesetz vom ı. Februar 1926 bringt nun in 
Art. ı die Aenderung, daß das Einspruchsverfahren, 
insbesondere die Beschlußfassung über die Erteilung 
des Patentes von der Prüfungsstelle wieder auf die 
Anmeldeabteilung übergeht. Und zwar soll regel- 
mäßig der Prüfer die Berichterstattung in der An- 
meldeabteilung, die in der Besetzung von zwei 
Mitgliedern und dem Vorsitzenden beschlußfähig 
ist, übernehmen. Bietet die Entscheidung besondere 
rechtliche Schwierigkeiten, so soll bei der Beschluß- 
fassung ein der Anmeldeabteilung angehöriges 
rechtskundiges Mitglied mitwirken. Diese Regelung 
des Einspruchsverfahrens wird den vielfach ge- 
äußerten Bedenken, daß der Einzelprüfer aus seiner 
vorausgehenden Prüfungstätigkeit eine gewisse 
Befangenheit in das Einspruchsverfahren mitbringen 
kann, insofern gerecht, als nunmehr die Entschei- 
dung nicht mehr ihm allein obliegt, sondern von der 
Abteilung kontrolliert wird. Dabei ergänzt sich die 
Sachkunde der einzelnen am Verfahren beteiligten 
Prüfer und des Vorsitzenden gegenseitig. Das ent- 
spricht auch mehr der Bedeutung des Einspruchs- 
verfahrens, in dem sehr oft Gelegenheit ist, zu den 
wichtigsten Fragen des Patentrechts Stellung zu 
nehmen. Da erfahrungsgemäß nur gegen die Er- 
teilung wirtschaftlich wichtiger Patente Einspruch 
erhoben wird, stellt für diese Anmeldungen das Ein- 
spruchsverfahen einen recht wichtigen Teil des 
xesamten Erteilungsverfahrens dar. 

Art. II des vorgenannten Gesetzes bestimmt die 
Bildung eines großen Senates im Reichspatentamte, 
der aus dem Präsidenten oder seinem Vertreter, drei 
rechtskundigen und drei technischen Mitgliedern 
besteht. Für Fragen, die lediglich das Warenzeichen- 
wesen betreffen, kann der große Senat lediglich aus 
rechtskundigen Mitgliedern bestehen. Ueber die 
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Vertretung des Präsidenten trifft die Reichs- 
regierung Bestimmung. Ebenso erfolgt die Auswahl 
der Beisitzer und ihrer Vertreter für je ein Kalender- 
jahr im voraus durch die Reichsregierung. Die Auf- 
gabe des großen Senates ist es, die Einheitlichkeit 
der Rechtsprechung der Beschwerdeabteilung zu 
wahren. Will in einer grundsätzlichen Frage eine 
Beschwerdeabteilung von der Entscheidung einer 
anderen Beschwerdeabteilung oder des großen 
Senates abweichen, so ist die Entscheidung des 
großen Senates einzuholen. Sie ist bindend in der 
Sache, die zu entscheiden ist. Die Beschwerde- 
abteilung hat die Entscheidung, von der sie ab- 
weichen will, zu bezeichnen und ihre eigene Rechts- 
auffassung zu begründen. 

Art. III des Gesetzes bezweckt eine wesentliche 
Vereinfachung des Beschwerdeverfahrens. Erachtet 
die Prüfungsstelle bzw. die Abteilung, deren Be- 
schluß durch die Beschwerde angefochten wird, die 
Beschwerde für begründet, so hat sie ihr abzuhelfen. 
Anderenfalls ist die Beschwerde vor Ablauf von 
zwei Wochen ohne sachliche Stellungnahme der 
Beschwerdeabteilung vorzulegen. Fälle dieser Art 
sind z. B., wenn die Zurückweisung wegen Nicht- 
zahlung der Anmeldegebühr, verweigerter Ein- 
schränkung der Ansprüche erfolgte und der Zurück- 
weisungsgrund mit Einlegung der Beschwerde er- 
hoben wird. Beschwerden im Einspruchsverfahren, 
wenn dem Beschwerdeführer ein anderer am Ver- 
fahren Beteiligter gegenübersteht, gehen stets an 
die Beschwerdeabteilung. 

Art. IV bestimmt, daB Patentanmeldungen, 
deren Veröffentlichung ($ 23 des Patentgesetzes) 
vor dem ı. April 1926 erfolgt ist, im Einspruch- 
verfahren nach den bisher geltenden Vorschriften 
durch die Prüfungsstelle weiterbehandelt werden. 
Die Bearbeitung der Einsprüche gemäß dem neuen 
Gesetz wird daher praktisch erst vom ı. April 19 
an wirksam werden. p. 


Neue Bestimmungen über die bei Behörden zu 
verwendenden Papiere *). 


Der auffallend frühe Verfall sehr wichtiger, in 
der Zeit nach 1914 entstandenen Akten veranlaßte 
schon vor Jahren die zuständigen Zentralbehörden, 
dem für amtliche Niederschriften verwendeten Papier 
besondere Aufmerksamkeit zuzuwenden. Ausgehend 
von dem Grundsatz äußerster Sparsamkeit wurde 
unter Führung des Reichsfinanzministeriums im 
Benehmen mit den : Beschaffungsbehörden, dem 
Materialprüfungsamt, der Reichsdruckerei und den 
Vertretern der zuständigen Industrie- und Handels- 
kreise eine Auswahl von Papieren getroffen, die für 
den jeweiligen Verwendungszweck die unterste 
Grenze des zulässigen darstellen. Das Ergebnis 
dieser Arbeit liegt nunmehr in einem „Verzeichnis 
der für Behörden bestimmten Papiere“ vor. Es 
stellt sich dar als ein Musterbuch von 30 Papier- 
sorten in handlichem Format und recht übersicht- 
licher Aufmachung. Die einzelnen Papiere werden 
ihren besonderen Figenschaften nach unterschieden 
in „Papier für Schreibzwecke“ (9 Muster), „Schreib- 
maschinenpapiere“ (4 Muster), „Umschlagpapiere“ 
(5 Muster), „Aktendeckel“ (10 Muster) und „Lösch- 
papiere“ (2 Muster). Jedes Musterblatt enthält 
kurze Angaben über Normalklasse, Größe und Ge- 
wicht für 1000 Bogen bzw. eines Quadratmeters und 
soweit als angängig auch über Stoffzusammen- 
setzung und Verwendungszweck. Daß die nötigen 


*) Mitgeteilt von der Direktion der Reichs- 
druckerei. Die neuen Vorschriften für die Lieferung 
von Papier an preußische Staatsbehörden sind in 
Heft 8 des „Papier-Fabrikant‘ 1926, S. 114, bereits 
zum Abdruck gebracht. 
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Hinweise auf den Zweck der Sammlung wie die Vor- 
schriften für Verwendung der einzelnen Sorten nicht 
fehlen, ist selbstverständlich. Darüber hinaus finden 
wir noch einen Abdruck der Papiernormalien (DIN 
827) und Angaben über die Normalformate nath 
DIN 476 sowie den „Runderlaß des Preußischen 
Ministers für Wissenschaft, Kunst und Volksbildung 
vom 10. Januar 1926, betreffend Vorschriften für die 
Lieferung von Papier an preußische Staatsbehörden.“ 

Den Reichsbehörden ist die Verwendung der im 
„Verzeichnis“ bemusterten Papiere bereits vom 
1. Oktober 1926 ab vorgeschrieben. Das „Verzeichnis 
der für Behörden bestimmten Papiere“ ist von der 
Reichsdruckerei, Berlin SW68, zum Preise von 
5 RM. zu beziehen. 


Pestfälle in einer Lumpen-Sortieranstalt. 


Die „Münchner N. N.“ melden, daß in einer 
Lumpen-Sortieranstalt in Villencorde (Belgien) 
fünf Arbeiter an Pest erkrankten. Die Diagnose 
des behandelnden Arztes wurde bei der Nachprüfung 
für richtig befunden. Mit größter Schnelligkeit 
trafen die Behörden alle erdenkbaren Vorsichtsmaß- 
nahmen, die mit rücksichtslosester Energie durch- 
geführt, auch zur Isolierung dieser fünf Fälle 
führten. Nach der „Voss. Ztg.“ gelten die erkrankten 
Arbeiter als gerettet. Es ist dies einer der seltenen 
Fälle schwerster Infektion - in Lumpen-Sortier- 
anstalten. E, Belsnt 


Doktorarbeit aus dem Gebiet des Papierfaches *). 


An der Berliner Universität wurde am 16. März 
Herr Rud. Rich. Staudt aus Berlin, Unter den 
Linden 47, zum Dr. rer. pol. promoviert auf Grund 
einer Dissertation über: „Die Standortswahl 
der deutschen Papierindustrie in 
theoretischer und historischer Un- 
tersuchung. Ein Beitrag zur Ent- 
wicklungsgeschichte des deutschen 
Papiergewerbes“ Der umfangreichen Arbeit 
ist von der Philosophischen Fakultät das seltene 
Prädikat valde laudabile (sehr gut) erteilt worden, 
‘die mündliche Prüfung hat Herr Staudt gleich- 
falls mit „sehr gut“ (magna cum laude) bestanden. 


nl 
 BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Europas Volkswirtschaft in Wort und Bild. Bei- 
träge zur Wirtschaftserkenntnis. Herausgegeben 
von der „Frankfurter Zeitung“ 1925/26. 

Das in Großformat erschienene, gut ausgestat- 
tete Heft enthält eine Reihe bemerkenswerter Bei- 
träge aus der Feder bekannter Volkswirtschaftler 
und Großindustriellen des In- und Auslandes. Aber 
weder bei den Beiträgen noch bei den Abbildungen 
und Monographien europäischer (in der Hauptsache 
deutscher) Firmen kann es sich ernstlich um die 
Absicht handeln, ein geschlossenes Bild des euro- 
päischen Wirtschaftslebens zu geben. Denn das Heft 
bringt tatsächlich nur eine Auswahl einzelner, von 
dem Herausgeber wohl als besonders geeignet be- 
trachteter Veröffentlichungen, die einen zwanglosen 
Ueberblick über den Begriff „Volkswirtschaft“ über- 
haupt darstellen. Der umfassende Titel hält also 
in diesem Sinne bei weitem nicht, was er verspricht. 
Beispielsweise fehlen auch unter den Monographien 
der Industrien die Automobilindustrie fast ganz, 


= Auszüge aus dieser Arbeit werden gegebenen- 
falls im „Papier-Fabrikant“ zum Abdruck gelangen. 
Die Schriftleitung. 


ebenso die Brauereien, ferner die führenden. großen 
Konzerne der Zellstoff- und Papierindustrie, wohin- 
gegen in- und ausländischen Banken und Versiche- 
rungsgesellschaften ziemlich viel Platz eingeräumt 
wird. Dr. 
Siemens-Zeitschrift, Berlin-Siemensstadt, Heft 12, 
Dezember 1925. . 
Das Dezemberheft dieser im eigenen Verlag er- 
scheinenden Monatsschrift ist speziell als Textil- 
Heft ausgebildet und geht textlich und illustrativ 
weit über den Rahmen einer Siemens-Propaganda- 
zeitschrift hinaus. Vorzügliche Arbeiten von Spezial- 
fachleuten geben ein anschauliches Bild über den 
engen Zusammenhang der Elektrotechnik und der 
Textilindustrie. Nicht allein die Krafterzeugung, 
sondern auch die rationellste Art der Kraftzuführung 
und -ausnutzung in Textilbetrieben werden in ein- 
zelnen Aufsätzen an Hand zahlreicher Abbildungen 
unter Anführung der neuesten Errungenschaften auf 
diesen Gebieten behandelt. Weitere Kapitel sind 
den Fragen der Beleuchtung, der elektrischen 
Bleiche, der elektrischen Staubentfernung, ferner der 
Betriebskontrolle und dem Elektrokarren gewidmet. 
Aufsätze über Spinnzentrifugenmotore und Spinn- 
topfantriebe zeigen, wie weitgehend auch die Kunst- 
seidenindustrie heute schon von der Elektrotechnik 
beeinflußt wird. Das Heft belehrt und ne rn 
r O; 


PATENT-UMSCHAU 


Hydraulischer Antrieb von Papiermaschinen. 


D.R.P. 426 609, Kl. 55 d, Gr. 25, vom 24. 6. 23. 
Edward Allan Ironside und James William 
Rose in London. 

Patent-Ansprüche: ı. Hydraulischer An- 
trieb von Papiermaschinen, bei welchen verschiedene 
Teile der Maschine durch verschiedene Motoren an- 
getrieben werden, deren Geschwindigkeit mit Bezug 


auf die Belastung gleichmäßig oder proportional ge- 
halten wird, dadurch gekennzeichnet, daß das Ein- 
laßventil (h) zu den hydraulischen Motoren (e), 
welche die verschiedenen Teile der Papiermaschine 
antreiben, von je einem Kolben gesteuert wird, der 
in einem Zylinder (o) mit durch ein Steuerventil (1) 
geregeltem ZufluB von Druckflüssigkeit arbeitet, 
wobei der Flüssigkeitsdruck von einer durch ihren 
entsprechenden Motor (e) angetriebenen Hilfs- 
pumpe (i) erzeugt wird. 2. Antrieb nach Anspruch ı, 
dadurch gekennzeichnet, daß an das Verbindungs- 
rohr (k), zwischen der Hilfspumpe (i) und dem 
Steuerventil (1), ein Nebenrohr (m) mit einem ein- 
stellbaren Ventil (n) angeschlossen jst, durch 
welches der auf das eine Ende des Steuerventils (1) 
einwirkende Flüssigkeitsdruck geändert wird, wober 
zur Rückführung des Doppelkolbens des Steuer- 
ventils (1) das andere Ende des letzteren von einer 
Feder, einem Gewicht (s) o. dgl. beeinflußt wird. 
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Vorrichtung zum Reinigen und Auffrischen des 
Filzes von Papiermaschinen. 


D. R. P. 426754, K1. 55d, Gr.9, vom 12. 10. 24; 
Schweiz 20. 10. 23. 

Vickery’ (1922) LimitedinLondon. 
Erster Patent-Anspruch: Vorrichtung 
zum Reinigen und Auffrischen des Filzes von 
Papiermaschinen mit einem quer zum Filz hin und 
her beweglichen Mundstück, das mindestens eine 
Oeffnung für einen Strahl eines Behandlungsmittels 


aufweist und mit einer Saugkammer versehen ist, 
um eine Saugwirkung auf den Filz auszuüben, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Oeffnung bzw. die 
Oeffr@ngen (6, 7) für den oder die Strahlen des oder 
der Behandlungsmittel zwischen Teilen der Saug- 
mündung der Saugkammer (10) angeordnet sind, zu 
dem Zweck, den Filz in der Umgebung des oder der 
Strahlen auf das Mundstück niederzuhalten und den 
oder die Strahlen zu veranlassen, den Filz zu durch- 
dringen und dann sofort nach rückwärts umzukehren, 
um so die Fasern aufzuwühlen. (Drei Ansprüche.) 


Verfahren zum Aufbereiten pflanzlicher Faserstoffe 
zu Spinnfasern mittels einer gemischten chemisch- 
mechanischen Behandlung. 

D. R. P. 426800, Kl.29b, Gr.2, vom 5.4. 23. 
Matilde Postiglione, Witwe des Angelo Groppo 
in Treviso, Italien. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß man die rohen Faser- 
stoffe zunächst in ein etwa 100° warmes und etwa 
0,4 %iges Bad von doppeltkohlensaurem Natron und 
neutralem kohlensauren Kalk bringt, alsdann nach 
Abkühlung durch ein Brechwerk schickt, hierauf in 
ein zweites, wieder etwa 100° warmes, jedoch etwa 
2%iges Bad von doppeltkohlensaurem Natron und 
neutralem kohlensauren Kalk bringt und endlich 
durch ein Quetschwerk schickt. 2. Verfahren nach 
Anspruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß die beiden 
Bäder etwa 0,2 bzw. 1,2% doppeltkohlensaures 
Natron und etwa 0,2 bzw. 0,8% neutralen kohlen- 
sauren Kalk enthalten. 


Vordruckwalze mit einem Metallüberzug zum Er- 
zeugen verschieden getönter Wasserzeichen in Papier. 


D. R. P. 427 016, Kl. 55 d, Gr. 17, vom 29.8. 22, 
Reichsdruckereiin Berlin. 

Die Vordruckwalze drückt sich mit ihrem ge- 
prägten Ueberzug a in die weiche Papiermasse c 
ein, die auf dem Maschinensieb b läuft. An den mit 
d bezeichneten Stellen drückt die Reliefform a der 
Vordruckwalze am tiefsten in die Papiermasse c ein 
und verdrängt sie; das Papier wird dort am dünnsten 
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und daher durchsichtigsten. Dagegen bleibt in den 
höchsten Erhöhungen e des Metallreliefs a der 
meiste Papierstoff; das Papier ist dort am dicksten 
und zeigt in der Durchsicht die dunkelsten Stellen. 
Zwischen diesen tiefsten und höchsten Stellen des 
Papierstoffeindrucks, d. h. den hellsten und 
dunkelsten Stellen im Papier, werden durch die neu- 


artige Prägung des Metallreliefs a Uebergänge f ge- 
schaffen, die in der Durchsicht im Papier ineinander 
verlaufende Halbtöne ergeben, wodurch im Wasser- 
zeichen eine plastische Reliefwirkung nach Art von 
Basreliefs erzielt wird. 

Patent-Anspruch: Vordruckwalze usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß der Metallüberzug (a) 
der Vordruckwalze mittels Prägeformen solche 
Prägungen erhält, bei denen die Höhen (c) und 
Tiefen (d) allmählich ineinander übergehen (f), wo- 
durch im Papier ineinander verlaufende Halbtöne 
erzeugt werden. 


Verfahren zum Wasserdichtmachen von Cellulose, 
Filtrierpapier o. dgl. 

D. R. P. 426 428, Kl. 55 f, Gr. I1, vom 30. 5. 14. 
Dr. Richard Wolffenstein in Berlin- 
Dahlem und Dr. Arthur Marcuse in Berlin. 

Zur Ausführung des Verfahrens kann man z.B. 
Cellulose, Filtrierpapier o. dgl. durch eine etwa 
10 %ige Thionylchloridlösung in Benzol ziehen. Das 
vorher stark wasseraufsaugungsfähige Papier stößt 
das Wasser dann so ab, als ob es von einer dünnen 
Fettschicht umgeben wäre, während tatsächlich kein 
Niederschlag auf der Cellulosefaser bemerkbar ist. 

Patent-Anspruch: Verfahren zum Wasser- 
dichtmachen von Cellulose, Filtrierpapier o. dgl., da- 
durch gekennzeichnet, daß man auf die Cellulose 
usw, Thionylchlorid einwirken läßt. 


Lagerung von geheizten Walzen in Papierkalandern. 


D. R. P. 426 515, Kl. 55e, Gr. ı, vom 6. ı1. 21. 
Norma-Compagnie G. m. b. H. in Cann- 
statt. 

Patent-Anspruch: Lagerung von ge- 
heizten Walzen in einem fest und in einem schwim- 
mend angeordneten Lager, insbesondere in Papier- 
kalandern, dadurch gekennzeichnet, daß beide Lager 


BU, 
ar: 


als Rollenlager (d, e) mit einfachen zylindrischen 
Rollen (p) von im Vergleich zu ihrer Länge großem 
Durchmesser ausgebildet sind, die zwischen einem 
Innenring (q) und einem Außenring (i) mit beider- 
seits starren, undurchbrochenen, senkrecht zur 
Lagerachse (b) stehenden Spurkränzen (m, n) ge- 
lagert sind. 
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Bewegliches Wehr mit Eisklappe. 


D.R.P. 426 119, Kl. 84a, Gr. 3, vom 6. 7. 22. 
Berliner Act.-Ges. für Eisengießerei 
und Maschinenfabrikation in Char- 

lottenburg. 

Patent-Ansprüche: 1. Bewegliches Wehr, 
bei dem an der Oberkante der geradlinig geführten 
Wehrtafel eine mit ihr in gleicher Ebene liegende 
Eisklappe angelenkt ist, die sich nach der Unter- 
wasserseite dreht, und an deren freiem Ende ein 


dadurch gekennzeichnet, daß 


angreift, 
dieses Zugmittel (h) und das Zugmittel (d) zum 
Anheben der Wehrtafel im gleichen Auflaufsinne 
zu Kettennüssen auf einer gemeinsamen, zur Klap- 


Zugmittel 


penachse gleichlaufenden Hubwelle geführt sind, 
mit der die beiden Kettennüsse fest verbunden sind. 
2. Bewegliches Wehr nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß an den Seitenpfeilern angeordnete, 
nur für das Niederlassen der Fisklappe zu lösende 
Sperrgestänge (m, n, o) sich in Feststellhörner (1) 
der Eisklappe derart anlegen, daß sie das Anheben 
des Schützes auch in ihrer Sperrlage nicht beein- 
trächtigen. 


Herstellung von Sulfitlauge. 


D.R.P. 426 386, Kl. ız2i, Gr. 21, vom 8. 2, 25. 
Lurgi Apparatenbau-Gesellschaft m. 
b H.in Frankfurta. M 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Sulfitlauge unter Verwendung von 
Schwefelöfen und Kühlung der Ofengase, dadurch 
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gekennzeichnet, daß die gekühlten Gase zwecks 
Selen- und Arsenabscheidung durch eine an sich 
bekannte elektrische Niederschlagsvorrichtung ge- 
leitet werden. 


Auslandspatente. 


Kochverfahren und Apparat zur Herstellung von 
Zellstoff. 


Amerikanisches Patent 1 572723 vom 9. 2. 26. 
Julius Theodor Jäger in Iroquois Falls, Kanada. 


Der zu diesem Verfahren benutzte stehende 
Kocher bietet in seiner Form an sich nichts Neues. 
Ist er mit Holzspänen gefüllt, so wird er nur bis zu 
drei Viertel seiner Höhe auch mit Kochsäure be- 
schickt, worauf seine Beheizung mit direktem 
Dampf zugleich von unten und von oben beginnt, 
indem am untersten Teile des Kochers Dampf un- 
mittelbar in den Kocher einströmt und gleichzeitig 
an derselben Stelle Kochsäure entnommen und 
mittels eines Injektors ganz oben in den Kocher 
zurückgeleitet wird, wo sie, mittels einer Düse fein 
verteilt, über die freiliegenden Späne herabrieselt. 
Es wird auf diese Weise an Kochsäure und Wärme 
gespart und doch ein durchaus gleichartiges Koch- 
produkt erhalten. Ist die Kochsäure infolge der 
Kondensation des Heizdampfs bis in die Höhe der 
Düse gestiegen, so wird oben etwas Kochsäure ab- 
gelassen, um mittels der vom Injektor oben ein- 
geführten Kochsäure die Berieselung fortsetzen zu 
können. Kochdauer sieben bis acht Stunden. (Drei 
Abbildungen.) 


Aus Bagasse hergestellte Bretter. 


Amerikanisches Patent ı 572 565 vom 0. 2 i 

Jobs K Skaw In Miana MA 
Der Erfinder stellte neuerdings fest, daß man 
aus Bagasse, die gemäß seinem amerikanischen Pa- 
tent 1501925 behandelt ist, auch ausgezeichnete 
Bretter für Wandbekleidung und dgl. herstellen 
kann, wenn man die Bagasse im offenem Gefäß nur 
eine bis drei Stunden mit einer Natronlösung kocht, 
deren Gehalt etwa 2% des Trockengewichtes der 
Bagasse entspricht. Aber nicht nur mit solcher ver- 
dünnten, sondern auch mit einer stärkeren Lösung, 
desgleichen mit Lösungen von Sulfit oder Sulfat 
läßt sich das Verfahren ausführen, nur muß in allen 
Fällen darauf geachtet werden, daß das Kochen nur 
so lange fortgesetzt wird, daß das Pflanzenmark 
nicht aufgelöst, sondern für das Endprodukt er- 
halten bleibt und nur die Inkrusten im Holländer 


von den Faserbündeln leicht entfernbar gemacht 
werden. 


Abstreifer für Kalanderwalzen. 


Amerikanisches Patent 1552 363 vom 1.9. 25. 
F. W. Vickery in London, England. 

Die Klinge des Abstreifers ist derart angeord- 
net, daß sie befähigt ist, sich jeder Unebenheit der 
Kalanderwalze und jeder etwa durch Unrund- 
laufen oder durch ungleiche Erwärmung hervor- 
gerufenen Verschiedenheit ihres Durchmessers an- 
zupassen, d. h. auch an allen diesen, zum Teil 
gleichzeitig an der Walze auftretenden Stellen 
dennoch mit ihr in Berührung zu bleiben. Dazu muß 
die Klinge sich stellenweise biegen und längsweise 
vorübergehend kürzer werden können. Zu diesem 
Zwecke wird die Abstreicherklinge an einem starren 
Tragarme durch eine Anzahl dünner Stahlplatten, 
die der Erfinder Finger nennt, mittels Schrauben 
und Muttern verbunden. Diese Finger können auf 
ihrer Unterseite durch etwas dickere Stahlstreifen 
unterstützt werden. Die Längsausdehnung der Ab- 
streicherklinge ist begrenzbar gemacht. Auch andere 
als die bezeichneten Möglichkeiten der Befestigung 
der Stahlfinger sind gegeben. (3 Blatt Zeichnungen.) 
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Siebtisch der Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1544904 vom 7. 7. 25. 
Michael F. Herb in New Westminster, Kanada. 

Das Langsieb bildet gemäß dieser Erfindung 
nicht einen horizontalen Tisch von der Brustwalze 
bis zur Gautsche, sondern nur etwa das erste Viertel 
seiner Bahn, auf der sich die Papierbahn bildet, ver- 
läuft horizontal. An diese Strecke schließt sich die 
zweite, eine parabolisch geneigte Bahn darstellende 
Strecke, die etwa der halben Länge der Siebober- 
fläche entspricht, während etwa das letzte Viertel, 
leicht geneigt und in gerader Bahn, die Papierbahn 
zur Gautsche führt. Der Erfinder verspricht sich den 
Vorteil, durch diese Einrichtung den Fehler des 
Papiers, welchen man als Wolkenbildung bezeich- 
net, vermeiden zu können. 


Aufarbeitung von bedrucktem Zeitungspapier u. dgl. 


Amerikanische Patente 1 572478 und I 572479 
vom 9. 2. 26. 
Grant Hammond in New Haven, Connect. 

Das mit Druckerschwärze oder Farbstoffen be- 
druckte Papier wird nach Zusatz von Natron im 
Holländer zerfasert, sodann ausgewaschen und 
ebenfalls im Holländer mit Natriumbisulfit nach- 
behandelt. 

Das zweite Verfahren besteht in der Behandlung 
genannten Papiers mit einer Mischung von Naphtha- 
seife und Zucker oder irgendeiner anderen Substanz, 
die süß schmeckt (Glukose, Dextrin, Glyzerin!). 


Abstreifer für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 566 358 vom 22. 12. 25. 


Im Nachtrag zu unserer Notiz in Heft Nr. 8 
haben wir noch zu erwähnen, daß Eigentümerin 
dieses Patentes die Firma Vickery’s 1920 Ltd. in 
London ist, welche eine Reihe von Patenten auf eine 
neue Schaberkonstruktion besitzt, die unter dem 
Namen Vickery Patent Schaber bekannt sind. Des 
Interesses halber bringen wir nochmals Text und 
Abbildungen dieses amerikanischen Patentes. 
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Abb. 1. Abb. 2. 


An einem Rahmen ı ist mittels Platte 2 eine 
Anzahl gleichgestalteter Klingen 3 gegenüber der 
Walze 4 parallel angeordnet. Der von jeder ein- 
zelnen Klinge ausgeübte Druck kann je nach der 
etwaigen Unregelmäßigkeit der Walzenoberfläche 
entweder mittels Federn 6, Abb. ı, oder aber auto- 
matisch mittels eines elastischen kleinen Behälters 7, 


Abb. 2, welcher mit unter Druck stehender Flüssig- 
keit, z. B. Wasser oder aber Luft, gefüllt ist, geregelt 
werden. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 


8k, 2. A. 45029. J. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Behandlung 
von Pflanzenfasern; Zus. z. Anm. A. 43 492. 20. 5. 25. 

29b, 2. A. 45324. Dr. Geza Austerweil und 
Louis Peufaillit, Boulogne; Vertr.: Dr. A. Mestern, 
Pat.-Anw., Berlin SW 48. Verfahren zum Rösten 
von Textilpflanzen. 26. 6. 25. Frankreich 7. 7. 24. 

55c, 5. M. 87808. Maschinenfabrik zum Bruder- 
haus, Reutlingen, Württbg. Bogenableger für Papier- 
querschneidemaschinen. 27. 12. 24. 


84a, 3. G. 61978. Gutehoffnungshütte Ober- 
hausen Akt.-Ges., Oberhausen. Rhld Rollschütz. 
13: 9:84, 
Patent-Erteilung. 
55a, I. 428350. Hermann Amos, Dresden-Dölz« 


schen, Eigenheimstr. 21. Aus Kunststeinmasse be- 
stehender Schleiferstein zur Erzeugung von Holz- 
schliff für die Papierherstellung. 5. 12. 24. A. 43 634. 


Patent-Löschung. 
55 d, 16, 287 630. 


Gebrauchsmuster-Erteilungen. 


55d. 044984. Fritz Arledter, Köln-Kalk, Buch- 
forststr. 113. Vorrichtung zur Wiedergewinnung 
von Fasern und Füllstoffen aus den Abwässern von 
Papier- und ähnlichen Fabriken. 3. 3. 26. A. 42 561. 

55f. 045049. Leopold Rade und Julius Modern, 
Wien; Vertr.: R. Linde, Berlin, Mauerstr. 81. Beider- 
seits auf einer versteifenden Unterlage aufgebrachte 
Metallfolien zur Herstellung von Drucken, Packun- 
gen und Emballagen. 23. 3. 26. R. 66 052. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 18/1926. Gräser-Cellu- 
lose. Es ist in der Frage die in Betracht kommende 
Grasart nicht genannt. Da mir eine Wiener Firma 
aber vor wenigen Wochen dieselbe Frage vorlegte 
und Muster einer hochwichtigen argentinischen 
Grasart übermittelte, so nehme ich an, daß die nach- 
folgende Darstellung auch für die Beantwortung 
dieser allgemein gehaltenen Frage Beachtung ver- 
dient. Die mir vorgelegte Pflanze, welche in unge- 
heuren Mengen in Argentinien geerntet wird, war 
Medicago sativo oder „Alfalfa“; kein eigentliches 
Gras, sondern eine der Familie der Leguminosen 
angehörige Pflanze, welche aber in getrocknetem 
Zustande genau so wie Heu aussah und in Argen- 
tinien auch für Gras angesehen wird. Es wächst 
dort bis über einen Meter hoch, wird geradeso wie 
Gras gemäht oder geschnitten, getrocknet in großen 
Mieten im Freien aufbewahrt, oder aber frisch ein- 
gestampft in „Silos“ als Grünfutter einer Gärung 
unterworfen und für Milchkühe verwendet. Als 
Heu wird es in Preßmaschinen zu Preßheu oder 
„Fardos de Alfalfa“ geformt und nach 100 000 
Tonnen nach den Hafenstädten verfrachtet. Die 
neue in Rossario geplante Zellstoffabrik soll auf die 
Verarbeitung von Alfalfa eingerichtet werden. 

Wie ich erfahre, soll für den Aufschluß sowohl 
des Alfalfas als auch vieler anderer in den Pampas 
wachsenden Grasarten das Chlorgasverfahren der 
Societä Elettrochimica Pomilio in Neapel in Aus- 
sicht genommen sein, nach welchem bereits afrika- 
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nische Gräser zu tadellosem, weißem und gut druck- 
oder schreibfähigem Papier (Muster stehen zur 
Verfügung) verarbeitet werden. Der Gang des Ver- 
fahrens ist dabei folgender: 

I. Vorsortieren der Gräser, 

2. Aufbereitung der Gräser 

maschinen, 

3. Tränkung mıt NaOH-Lauge (1%), 

4. Entleerung und Füllung in die Chloriergefäße, 

5. Chlorieren, 

6. Entleeren der Chloriergefäße, 

7 

8 


auf Häcksel- 


. Nachbehandeln des chlorierten Stoffes, 
. Aufschlagen des Stoffes, 
9. Separieren des Stoffes, 
10. Sortieren des Stoffes, 
11. Schlußbleiche, 
12. Aufbereitung auf der Entwässerungsmaschine. 

Zur Chlorierung verwendet das Verfahren elemen- 
tares Chlor, das am wirtschaftlichsten neben Aetz- 
natron im Verhältnisse von 40 zu 35,5 durch das 
Siemens-Billiter-Verfahren erzeugt wird. (Siehe 
darüber meine ausführliche Arbeit in Nr. 10/1926 
„Der Papier-Fabrikant“.) Die Tränkung erfolgt in 
Gefäßen ohne Druck, welche paarig angeordnet 
sind wobei die ı %ige NaOH-Lauge durch Pumpen 
in ständigem Durchströmen gehalten wird. Die Er- 
wärmung der Lauge erfolgt durch einfaches Ein- 
leiten von Dampf bis nahe an die Siedegrenze. Die 
Ausbeute an Cellulose beträgt 39 bis 42%. Da der 
ganze Chlorierungsprozeß in der Kälte erfolgt, be- 
wegt sich der Verbrauch an Brennmaterial für 
100 Kilogramm gebleichten, verkaufsfähigen Zell- 
stoff einschließlich Elektrolyse zwischen 35 bis 40 
Kilogramm Kohle von 7000 W.E. Die Zellstoffe 
enthalten durchschnittlich: 10% H:O, 18% Hemi- 
cellulose, 2,4% Oxycellulose, 1,5 % Asche. 

Eine mir bekannte Berliner Firma besitzt eben- 
falls ein erprobtes und wirtschaftliches Verfahren 
(Chlor-Alkali) für den Aufschluß derartiger Gräser. 

Dir.-Ing. E. Belani, Villach. 

Frage Nr. 20/1936. Harzgewinnung. Kann Aus- 
kunft gegeben werden über eine Harzfabrik, welche 
im Extraktionsverfahren aus dem Holze der Kiefern- 
stubben das Harz gewinnt und evtl. den entharzten 
Holzabfall besonders verwertet? 


AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 
EEE EBEN 


Schweden. 


Jahresversammlung des Schwedischen 
Technologenvereins. 


Im Rahmen der Jahresversammlung des sc hwe- 
dischen Technologenvereins hielt Prof. 
Tor Jonsson von der Forstakademie einen Vor- 
trag über die „Bedeutung der Forstwirt- 
schaftin Schweden für die Industrie, 
und führte u. a. folgendes aus: 

Die gesamten jährlichen Abholzungen in 
Schweden betragen ungefähr 42 Millionen Kubik- 
meter. Nach Berechnungen des Kolonisations- 
komitees sind hierfür rund 2ı Millionen Tagwerke 
mit einem Durchschnittspreis von 5 bis 6 Kr. 
erforderlich (Abholzungen für den Hausbedarf 
eingerechnet: jedoch Kosten für das Flößen un- 
berücksichtigt). Ungefähr die Hälfte und dazu der 
beste Teil des Waldareals des Landes befindet sich 
in den Händen landwirtschafttreibender Bevölke- 
rung. Obwohl schwer kontrollierbar, schätzt man 
den jährlichen Bedarf an Holz für häusliche Brenn- 
stoffzwecke auf etwa 15,5 Mill. cbm. Für die Zwecke 
der Holzverkohlung (durchschn. 4,35 Mill. cbm 
Holzkohle jährlich von 1890 bis 1918) waren 5,5 Mill. 
Kubikmeter Holz notwendig. In den Jahren 1921 
bis 1925 ist die Holzverkohlung auf 45 % der früheren 
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Produktion zurückgegangen. Die Sägewerke haben 
allein für Exportzwecke pro Jahr einen Verbrauch 
von etwa 9,5 Mill. cbm Holz. Unter den gegen- 
wärtigen Verhältnissen bezeichnet Prof. Jonsson 
es als die verständigste Politik, das Versägen des 
Holzes zugunsten der Zellstoffveredelung einzu- 
schränken. Für die gesamte Papierstoffindustrie 
sind im Jahre 1924 10,5 Mill. cbm Holz benötigt 
worden. Obwohl man der Entwicklung der Papier- 
stoffindustrie insofern mit Besorgnis entgegensieht. 
als man Ueberabholzungsgefahr befürchtet, so ist 
trotzdem die Zellstoff-, ganz besonders die Sulfat- 
industrie eine Rettung für die Forstwirtschaft ge- 
wesen, indem sie Absatz für Sägewerksabfälle und 
geringere Dimensionen von Kiefernholz geschaffen 
hat, die infolge geringeren Verkohlens und des ver- 
schlechterten Grubenholzmarktes schwer verkäuflich 
waren. Die eigentliche Entnahme für die Sulfat- 
zellstoffabrikation, direkt aus dem Wald, beträgt nur 
ı bis 1,5 Mill. cbm. Das Angebot in solchem Holz 
wird von Jahr zu Jahr größer werden, und zwar in 
dem Grad, wie die im südlichen Schweden herauf- 
gezogenen jungen Waldbestände Gegenstand des 
Auslichtens werden. Obwohl seit dem Jahre 1850 
am Waldkapital zehrend, werden die inzwischen ge- 
schaffenen Gesetze über das Aufforsten usw. einen 
baldigen Ausgleich schaffen. 

Disponent Christian Storjohann, Bile- 
ruds-A.-Bol. sprach über die Entwicklung der 
Holzstoffindustrie, die erst in den &oer 
Jahren in Schweden Bedeutung erlangt habe. 
Die schwedische Produktion hat sich von 46 000 t im 
Jahre 1892 auf 450 000 t im Jahre 1925 erhöht, wovon 
so % für Export bestimmt sind. Die Preise wechsel- 
ten von 35 Kr. im Jahre 1913 über 300 Kr. im Jahre 
1920 auf 60 Kr. gegenwärtig. Nach Schilderungen 
der Zellstoffindustrie berührte er die Kraftfrage. Die 
Herstellung der nötigen Kraft durch Anwendung 
sehr hohen Dampfdrucks, bis zu ıso kg/cm?, steht 
auf der Tagesordnung. Es erscheint nicht unwahr- 
scheinlich, daß durch Erzeugung von Kesseldampf 
mit sehr hohem Druck man denselben zunächst für 
die Kraftgewinnung und dann zur Kochung und 
schließlich zur Trocknung von Stoff verwenden 
könne und dadurch mit Rücksicht auf Kraft selbst- 
versorgend werde. 

Ueber die „Nutzbarmachung der Säge- 
werksabfälle“ sprach Kommerzienrat Axel 
Eneström. Die beste Qualität Sägewerksabfälle 
geht für häusliche Brennstoffzwecke ab. Die Holz- 
kohlenherstellung ist von den Sägewerken ver- 
schwunden. Als Brennstoff bekommt der Abfall im 
Sägewerk jetzt nur Wert, wenn er direkt vom Säge- 
werk ins Kesselhaus gelangt. Der Abfaliwert ist 
durch die Anwendung vorgewärmter Luft und ver- 
besserte Feuerungen gesteigert worden. Der Vor- 
tragende denkt sich zum Schluß die Abfälle in einer 
großen Kraftstation nützlich verwertet. Außer der 
eventuellen Anwendung eines Teils der Abfälle für 
die Sulfatzellstoffabrikation liegen keine technisch 
klaren Linien vor, um einen lohnenden Absatz der 
Abfälle zu schaffen. 

Schließlich widmet Ing O. Cyren dem 
„EukalyptusalsKonkurrentdes Nadel- 
holzes“ einige Worte. Obwohl in Amerika und 
Australien Versuche zur Zellstoffherstellung aus 
Eukalyptus keinen Erfolg hatten, sind damit in einer 
Fabrik in Portugal sehr gute Resultate erzielt 
worden. Das rasche Wachstum der Eukalyptus- 
arten spielt eine große Rolle. Der Vortragende hat 
in Portugal meterdicke Eukalyptusstämme gesehen, 
die nur 25 Jahre alt waren. In ı2 Jahren kann man 
einen Wald von 20 bis 30 cm dicken und ıs bis 20 m 
hohen Stämmen erhalten. In geringem Maße könnte 
also Eukalyptus als Konkurrent des Nadelholzes 
auftreten. Schd. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Beispiele sozialer Wohlfahrtspflege in einer Dürener 
Feinpapierfabrik. 


Eine Firma der Dürener Feinpapier-Industrie 
mit einer Gesamtbelegschaft von wenig mehr als 
400 Arbeitern und Arbeiterinnen hat seit vier Jahren 
in ihrem Betriebe eine systematische Fabrik-Wohl- 
fahrtspflege eingerichtet, die seit Beginn von einer 
von der Firma nur für diesen Zweck angestellten 
Fürsorgerin geleitet wird. Der von dieser erstattete 
Jahresbericht für das Jahr 1925 ist uns zugängig ge- 
macht worden und wir veröffentlichen, einer An- 
regung aus Kreisen der Papierindustrie Folge 
leistend, denselben. Er zeigt, wie mit verhältnis- 
mäßig geringen Mitteln auch bei ungünstiger Wirt- 
schaftslage wertvolle Arbeit geleistet werden kann 
und wie eine mit sachlichem und menschlichem 
Verständnis geleitete individuelle Fabrik-Wohl- 
fahrtspflege gerade unter den heutigen immer noch 
schwer von den Nachkriegswirkungen belasteten 
sozialen Verhältnissen die Arbeits- und Leistungs- 
fähigkeit im einzelnen Betriebe gefördert und da- 
durch der Voilksgesundheit gedient werden kann. 

Die Fabrikfürsorge hatte im Jahre 1925 gegen- 
über dem Vorjahre eine wesentliche Wendung zum 
Besseren in ihren allgemeinen Tätigkeitsbedingun- 
gen nicht zu verzeichnen. Wenn auch die Verdienst- 
verhältnisse durch die häufig nur mit Mühe auf- 
rechterhaltene Dauerbeschäftigung während des 
ganzen Jahres relativ günstig sich gestalteten, so 
muß doch bemerkt werden, daß das Einkommen 
gerade ausreichend war für die vitalste Bedarfs- 
befriedigung. 

Um hier ein einigermaßen klares Bild zu erlan- 
gen, erachtete es die Fabrikfürsorge für notwendig, 
bei Familien verschiedener Daseinsverhältnisse spo- 
radisch eine Prüfung der Haushaltsausgaben- 
verzeichnisse vorzunehmen. Hierbei wurde fest- 
gestellt, daß gegenüber früher außer dem Arbeits- 
einkommen des Mannes keinerlei etwa aus Neben- 
erwerb der Frau usw. herrührende Einnahmen vor- 
handen waren, die noch im vorigen Jahre bei beinahe 
der Hälfte der Arbeiterfamilien einen wesentlichen 
Beitrag zu den Unterhaltungskosten der Familie bil- 
deten. Der Wegfall dieses wichtigen Einkommens- 
bestandteils ergab sich aus der allgemeinen Krise 
des deutschen Wirtschaftslebens. Um auf eine der 
wichtigsten Folgen dieser Entwicklung hinzuweisen, 
sei nur erwähnt, daß in vielen Fällen zur An- 
schaffung notwendiger Wäsche- und Kleidungs- 
gegenstände bis zur nächsten Lohnzahlung geborgt 
werden mußte. Dies führte vornehmlich in kinder- 
reichen Familien zu einer oft folgenschweren Be- 
schränkung des Nahrungskonsums, indem z.B. nach- 
weislich Milchreduzierung bei stillenden Müttern 
und kleinen Kindern vorgenommen wurde und z. B. 
auch das Essen des arbeitenden Mannes in seinem 
Nährgehalt durch Weglassen der Fleischbeilage eine 
bemerkenswerte Einbuße erlitt u. a. m. Hätte so 


einerseits der im Vergleich zum Vorjahre günsti- 
gere Beschäftigungsgrad der Firma eine Besserung 
der Daseinsbedingungen herbeiführen können, so 
wurde dies anderseits in der Hauptsache durch die 
oben ausgeführte weitere Beschränkung des 
Familieneinkommens in der Wirkung abgeschwächt. 

Die Tätigkeit der Fabrikfürsorge wurde des 
weiteren beeinflußt durch Veränderungen der Richt- 
linien und Leistungen der Kommunalfürsorge. Wenn 
schon im Vorjahre auf die außerordentlich zögernde 
Nachgiebigkeit der letzteren hingewiesen werden 
mußte, so ist hierin für das verflossene Jahr leider 
keine Besserung zu verzeichnen. Verschärfte Aus- 
lese bei der Unterbringung Kranker in Heilanstalten 
und Erholungshäusern, bei der Unterbringung der 
Kinder auf dem Lande, beschränktere Mitbeteiligung 
in der Tbc.-Fürsorge (Höhensonnenbestrahlung), in 
der Säuglingsfürsorge ( die staatliche Naturalien- 
unterstützung fiel teilweise fort), in der Kostenfrage 
des Krankenhausaufenthaltes Nichtversicherter usw. 
erschwerten die Durchführung der selbst bei schwe- 
ren Fällen unbedingt erforderlichen Fürsorgemaß- 
nahmen und bewirkten auch innerhalb der Tätig- 
keitsrichtlinien der Fabrikfürsorge einige Verschär- 
fungen in der Hinsicht, daß die Produktivität der 
sozialen Wohlfahrtsaufwendungen in erhöhtem 
Maße zum Prüfungsmaßstab der vorliegenden Fälle 
gemacht werden mußte. Wo staatliche Uebernahme 
oder Beteiligung an den Aufenthaltskosten nicht be- 
wirkt werden konnte und volle Bestreitung durch 
die Firma nicht möglich war, wurde mit gutem 
Erfolg medikamentöse Behandlung und fortlaufende 
Nahrungshilfe geleistet. 

Unter der Auswirkung dieser allgemein bestim- 
menden Momente gestaltete sich die Fabrikfürsorge 
in den einzelnen Tätigkeitbereichen wie folgt: 


A. Krankenfürsorge. 
I. Bei Erwachsenen: 


a) Betriebsmitglieder: Die Zahl der 
Betriebsunfälle, d. h. derjenigen Verletzungen in 
Ausübung der Arbeitsobliegenheiten, die unmittel- 
bar zu längerer, zeitweiser oder dauernder Arbeits- 
unfähigkeit führten, ist gegenüber den Vorjahren er- 
freulicherweise auf drei zurückgegangen. Leichte 
Fälle ohne längere Arbeitsunfähigkeit usw. im Ge- 
folge waren neun zu verzeichnen. Die Häufigkeit 
der allgemeinen Erkrankungen mit Krankengeld- 
zahlung erfuhr in ihren Verursachungen gegenüber 
den vorhergehenden Jahren eine neue, wesentliche 
Veränderung. Während im Jahre 1924 in der Haupt- 
sache die Erwerbslosigkeit infolge der die Erwerbs- 
losenunterstützung überschreitenden Krankengeld- 
sätze ein Anwachsen der Krankmeldungen auf etwa 
45% der Belegschaftsstärke am Ende des Jahres 
gegenüber etwa 30% in 1923 bewirkte — weshalb 
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vor dem Arztbesuch durch die Fabrikfürsorge eine 
die Notwendigkeit desselben überprüfende Vor- 
kontrolle ein- und mit Erfolg durchgeführt wurde — 
fiel dieses steigernde Moment im Berichtsjahre, 
veranlaßt durch den genannten günstigeren Beschäf- 
tigungsgrad des Werkes, fort. Wenn für 1925 trotz- 
dem eine geringe Steigerung der Krankheitsfälle 
auf etwa 48% der Belegschaftsstärke am Ende des 
Jahres zu verzeichnen ist, so liegt die Schuld hier- 


für, abgesehen von der gesundheitlich allgemein 
sehr unzuträglichen Beschaffenheit des Jahres- 
verlaufs (rheumatische Erkrankungen, Grippe- 


epidemie usw.), zum weitaus größten Teile bei der 
wachsenden Erkrankungszahl jugendlicher Arbeiter 
bis zu 20 Jahren, deren Verursachung weiter unten 
dargestellt ist. Was die über diesem Alter stehen- 
den Betriebsmitglieder anlangt, so bot bei verschie- 
denen bösartigen Ischiasfällen die Weihnachtsgabe 
Gelegenheit, in Gestalt rein wollener Unterwäsche 
eine Unterstützung zu gewähren, die sich schon in 
der kurzen Zeit bis heute als äußerst wirksam und 
anfallverhütend, somit die Arbeitsfähigkeit stei- 
gernd herausgestellt hat. Dies war besonders er- 
freulich, da es sich um kinderreiche Familienväter 
handelte, die infolge ihrer Krankheit in kurzen Zeit- 
abständen immer wieder arbeitsunfähig wurden und 
aus eigenen Mitteln diese Wäschestücke sich nicht 
hatten beschaffen können. In besonderen Bedürftig- 
keitsfällen erfuhr das Krankengeld eine angemessene 
Erhöhung. In zwei Fällen schwerer Kriegsverletzun- 
gen wurde anhaltende Ausgabe wirksamer Kräfti- 
gungsmittel und von Naturalien gewährt. 

Bei den jugendlichen Arbeitern und Arbeiterin- 
nen von bis zu 20 Jahren erforderten besondere 
Pflege die Tuberkulösen, unter denen im Berichts- 
jahre zwei weitere Fälle in akutes Stadium traten. 
Wäschezuwendung, Naturalien- und Nährmittel- 
(Emulsion-)Ausgabe, Höhensonne, bildeten hier Ge- 
genstand der Unterstützungsleistung. Das fürsorg- 
liche Moment verlangte angemessene Aufklärung 
über die Folgenschwere der Krankheit sowie nach- 
drückliche Ueberwachung der Befolgung vor- 
geschriebener Verhaltungsmaßregeln. Neben akuten 
tuberkulösen Fällen trat bei den jugendlichen Ar- 
beitern, weil ihre entscheidenden Entwicklungsjahre 
in Kriegs- und Nachkriegsverhältnisse fielen, mit 
außerordentlicher Verschärfung gegenüber den Vor- 
jahren Mängel an gesundheitlicher Widerstands- 
fähigkeit, selbst bei leicht sich anlassenden Krank- 
heiten, zum Teil hochgradige Anämie auf, zu deren 
Behebung fortlaufende Lebertran- und Eisentropon- 
ausgaben erfolgen mußten. 

b) Bei erwachsenen Angehörigen 
der Betriebsmitglieder. Im Vordergrund 
stand hier die Unterstützung und Fürsorge bei 
Wöchnerinnen. Im Rahmen der allgemeinen Ge- 
burtsentwicklung ist auch hier für 1925 ein Ge- 
burtenrückgang zu verzeichnen. Neben Naturalien- 
zuführung im Unbemitteltheitsfalle (Milchlieferung) 
und Uebernahme der Entbindungskosten wurde 
Aufklärung in der Geburtshygiene gegeben. Beson- 
ders schwer wurde die Fabrikfürsorge auch in die- 
sem Jahre belastet durch den Fortfall der Familien- 
hilfe, der bei einer Wöchnerin, wo komplizierter 
Verlauf der Krankheit eintrat, wegen der Unmög- 
lichkeit der Aufbringung der Krankenhauskosten 
relativ hohe Sach-, Geld- und andere ambulante 
Hilfeleistungen erforderte. Bei sonstigen schweren 
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organischen Erkrankungen der Ehefrau wurden je- 
weils angemessene Unterstützungen und Pflege- 
hilfsleistungen gewährt. 


2. Bei Kindern: 


a) Säuglingsfürsorge: Bei Säuglingen 
zeigten sich im Laufe des Berichtsjahres als epide- 
mische Erkrankungen Masern und Keuchhusten, 
außerdem Scharlach. Neben der weiteren Beobach- 
tung der Neugeborenenentwicklung durch periodi- 
sche Wägungen usw. wie bisher, wurde besonders 
den an Atmungsorganen Erkrankten eine ein- 
gehende Aufmerksamkeit zuteil, da einerseits auch 
hier ungünstige Witterungsverhältnisse die Zahl 
dieser Erkrankungen nachteilig beeinflußten, ander- 
seits, wie sich neuerdings herausgestellt hat, gerade 
Erkrankungen der Atmungsorgane in den ersten 
Lebensmonaten die Basis für eine starke Disposition 
zu späterer Tuberkulose abgeben. Die Witterung 
beeinflußt außerdem stark die Funktion des Magen- 
darmkanals, wodurch eine Zunahme der Ausgabe 
wertvoller Diätmittel notwendig wurde. Erschwe- 
rend fiel bei der Pflege erkrankter Säuglinge der 
Mangel an ausreichender Wäsche ins Gewicht, wes- 
halb nach wie vor starke Benutzung der Leihwäsche 
zu verzeichnen ist. Hier bot die Weihnachtsausgabe 
ebenfalls Anlaß zu zweckmäßiger Unterstützung. 


b) Kinderfürsorge: Die Zeit der nach- 
teiligen Wirkungen des Krieges ist bis heute noch 
nicht beendet. Neben der oben erwähnten Krank- 
heitszunahme der jugendlichen Arbeiter äußert sich 
dies insbesondere bei den heranwachsenden Kin- 
dern, deren erste Lebensjahre in die Zeit der Er- 
satznahrungsmittel fielen, die also heute etwa im 
Alter der beginnenden Pubertät stehen. Bei diesen 
wurde gelegentlich der Hausbesuche und monat- 
lichen Wägungen und Streckmessungen häufig eine 
allgemein schwächliche Körperkonstitution (Minder- 
gewicht bis 30% des normalen Gewichtes) beob- 
achtet. Die so geminderte Immunität verursachte 
Sorge wegen der Infektionsgefahr, hauptsächlich 
im Hinblick auf die nach allgemeinen Berichten im 
Zunehmen befindliche Verbreitung der Tuberkulose, 
weshalb besondere Stärkungsmittelzuwendungen an 
die Angehörigen dieser Altersklassen erforderlich 
schienen. Anderseits war als erfreulicher Fortschritt 
in der Richtung auf die Ueberwindung der inneren 
Kriegsschäden ein Zurückgehen der Zahl der an 
Skrofulose und Rachitis erkrankten Nachkriegs- 
geborenen zu verzeichnen. Da die nervösen Erkran- 
kungen der Kinder auch im Berichtsjahr an Häufig- 
keit jedoch nicht nachließen, wäre eine umfassendere 
Organisation der Unterbringung solcher bedürftigen 
Kinder auf dem Lande nötig gewesen. Hier jedoch 
setzte die Wirkung der eingangs allgemein geschil- 
derten Veränderungen in dem Verhältnis zur kom- 
munalen Fürsorge ein, in dem statt individueller 
Pflege während regelrechten Landaufenthalts in der 
Mehrzahl der Fälle nur eine summarische Unter- 
bringung in Erholungshäusern der näheren Um- 
gebung möglich war. Immerhin konnten, allerdings 
mit besonderer opferbereiter Unterstützung der 
Firma, in den vier schwersten Fällen sachgemäbe 
und erfolgreiche Landaufenthalte bei Privaten er- 
möglicht werden. Wie in den Vorjahren, wurden 
auch jetzt zur Ausrüstung für den Erholungsaufent- 
halt Wäsche- und Kleidungsstücke zugewendet. 
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B. Familienfürsorge: 


ı. Prophylaxe: Neben der direkten Für- 
sorge für den Einzelkranken ist die Beachtung 
seiner häuslichen Umgebung und aller von der Für- 
sorgetätigkeit erfaßbaren äußeren Verhältnisse, die 
mit dem Krankheitsverlaufe in Wechselwirkung 
stehen können, dringend geboten. Eine gerade hier 
wünschenswerte Besserung der Wohnungsverhält- 
nisse konnte in keinem Falle erzielt werden. Neben 
der Isolierung eines infektiös Erkrankten von den 
ihn täglich umgebenden Personen durch Ausgabe 
von Desinfizenzen und besonderen Gebrauchsgegen- 
ständen (Fieberthermometer, Spucknäpfe usw., Ver- 
anlassung der Bettlieferung durch die Gemeinde 
usw.) wurden die Familienmitglieder auf die not- 
wendigen Verhütungsmaßregeln hingewiesen und 
von Fall zu Fall besondere Anordnungen getroffen. 

2. Fürsorge für kinderreiche Fami- 
lien: Diese genossen in besonderem Maße die 
Unterstützung der sozialen Wohlfahrt. Kostenlose 
Kartoffelbelieferung im Herbst, zeitweise ebensolche 
Milchgestellung, besondere Berücksichtigung bei 
Verteilung der Weihnachtsgaben und sonstige sehr 
reichliche Schenkungen seitens der Arbeitgeber bil- 
deten hier eine besonders wirksame Unterstützung. 
In einem schwer bedürftigen Falle wurde der 
Mutter in einem Muttererholungsheim ein mehr- 
monatlicher Aufenthalt ermöglicht und für diese 
Zeit die Kinder in unentgeltliche Pflege gegeben. 
Anschließend an die erfolgreiche Erholung erfolgte 
weitere Beobachtung, und die Wiedererlangung der 
vollen körperlichen Frische steht in Aussicht. 

Die Fabrikfürsorge wurde, abgesehen von 
Fällen der Krankheit oder materieller Not, auch in 
mannigfaltigsten anderen Sorgen, von denen eine 
Familie betroffen werden kann, in Anspruch ge- 
nommen. (Trinkerfürsorge, Gefährdung des Fami- 
lienfriedens u. a. m.) 


C. Invalidenfürsorge. 


Die Tätigkeit in der Invalidenfürsorge ist zum 
Teil schon in der Familienfürsorge mitenthalten. 
Allen Invaliden wurden Wäsche-, Nahrungsmittel-, 
Hausbrand- usw. -beihilfen gegeben. Außerdem 
wurden in einem Todesfalle die Sargkosten über- 


nommen. In besonderen Fällen wurden Erhöhungen 
der Monatsrente gewährt. Zu Weihnachten erhielten 
sämtliche Invaliden Wäsche- und Naturalien- 
zuweisungen. 


D. Bibliothek: 


Der nach Ausweis der Konten auf den 4. April 
1925 dieses Geschäftsjahres datierte Bestands- 
zuwachs war bereits im Bericht des Vorjahres ent- 
halten. Aus pekuniären Gründen konnte ein weite- 
rer Ausbau der Bibliothek in diesem Jahre nicht er- 
folgen, da die der Fürsorge zugedachten Mittel eine 
dringende Verwendung in den unter A bis C ge- 
nannten Gebieten erheischten. Die Inanspruchnahme 
der Bibliothek, insbesondere seitens der Jugend- 
lichen war nach wie vor eine sehr rege; bisweilen 
wurden an einem Ausgabetag bis zu 50 Bücher um- 
getauscht. 


In der Zeit vom ı. Januar bis 31. Dezember betrug 
in den Jahren 


die Zahl 1925 | 1924 | 1923 

1. der Belegschaftsstärke...... 422 416 519 
2. der Betriebsunfälle......... 3 5 6 
3. der Krankheitsfälle......... 201 188 | 153 

= 480/0|= 45%/0|= 3000 

der Belegschaftsstärke 
A. Mer TOGEBIRME A 2 4 5 
S. der GRDBFIEN. une 25 34 28 

6. der mit Landaufenthalt be- 

dachten Kinder; 5.550544 8 12 3 


7. der mit Wäsche und Beklei- 
dungsstücken unterstützten 
FEUER ua 78 90 
8. der Naturalienzuwendungen 102 105 


70 
90 


Bemerkung: Von einem ziffernmäßigen Nach- 
weis der gemachten Hausbesuche wurde abgesehen, 
da ein solcher für die Beurteilung des Erfolges der 
sozialen Wohlfahrt keine greifbaren Anhaltspunkte 
bietet. Die Hausbesuche verteilten sich auf 37 Ar- 
beiterwohngemeinden. 

Ein Teil der Naturalienbeihilfe wurde aus dem 
Bestande der Oekonomie genommen. Dr; G 


Indikatoren für die Zellstoffindustrie. 


Von Dozent E. Öman. 
Uebersetzung aus „Svensk Pappers-tidning“, Heft 9, 10, 11 (1925). 


Zusammenfassung: Zweck der Indikatoren. — Einfarbige und zweifarbige Indikatoren und 
deren verschiedene Umschlagsintervalle. — Empfindlichkeit von Indikatoren. — Kritik der Alkali- 
titration von Sulfitkochsäure unter Anwendung von Phenolphthalëin als Indikator. — Für die Be- 
stimmung des neutralen Sulfits in der Kochsäure wird die Anwendung von Thymolphthalein, für 
die Bestimmung des Bisulfits Bromphenolblau als Indikator empfohlen. — Untersuchungen 
auf das Geeignetsein verschiedener Indikatoren für die Titration von Weißlauge 
in der Sulfatzellstoffabrikation. 


Für die meisten chemischen Erzeugnisse er- 
fordert die Kontrolle, daß mehrere Analysen im Zu- 
sammenhang mit der Fabrikation derselben vor- 
genommen werden müssen. Die Zellstoffindustrie 
macht hierin keine Ausnahme. Im Gegenteil, gerade 
sie erfordert in hohem Grad analytische Kontrolle 
während des Ganges der Fabrikation. Je größere 
Forderungen man an das Erzeugnis stellt, desto 


höher werden auch die Ansprüche an die Genauig- 
keit der angewandten Analysenmethoden. Die Her- 
stellung von Zellstoff ist natürlich auch ohne irgend- 
welche Analysen möglich, doch riskiert man dabei 
starke Variationen in dem Ausfall des Fabrikats. 
Um diesem vorzubeugen, sind daher genaue 
Analysen notwendig, die Aufschluß über die Zu- 
sammensetzung der Kochflüssigkeiten geben und 
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dadurch eine Aenderung derselben oder Anpassung 
der Kochung an die erhaltenen Analysenresultate 
ermöglichen. 

Die erste Bedingung, die an eine gute Analysen- 
methode für die Fabrikationskontrolle gestellt wird, 
ist daher diejenige der Zuverlässigkeit. Diese For- 
derung muß mehr und mehr verschärft werden, je 
größere Forderungen man an die Gleichmäßigkeit 
der zu erzeugenden Qualität stellt. Die Einfachheit 
der Ausführung einer Analysenmethode spielt dabei 
eine große Rolle. Man bedient sich in erster Linie 
titrimetrischer Methoden; dies sind auch die ein- 
fachst möglichen. In zweiter Linie kommen solche 
Analysen, in denen eine weitere Operation mit in- 
begriffen ist, z. B. eine Ausfällung oder eine Filtra- 
tion; doch umgeht man am liebsten solche Kombi- 
nationen. Die Wünsche und Bestrebungen zielen 
also darauf hin, Titrieranalysen von großer Zuver- 
lässigkeit zu erhalten. Doch bedarf es bei solchen 
in den meisten Fällen der Anwendung von Indika- 
toren. Damit befinden wir uns der Frage der An- 
wendbarkeit verschiedener Indikatoren, der Wahl 
und Empfindlichkeit derselben in den einzelnen 
Fällen recht nahe. Wir wollen daher, bevor wir 
die Frage weiter behandeln, dieselbe zunächst vom 
rein theoretischen Standpunkt betrachten, um da- 
durch einige sichere Anhaltspunkte für die weiter 
unten folgende Auseinandersetzung über Indika- 
toren zu gewinnen. 


Indikatoren sind Farbstoffe, durch deren Farben- 
veränderungen wir über den Gehalt von Lösungen 
an Wasserstoff-Ionen (Säure) resp. Hydroxyl- 
Ionen (Alkali) unterrichtet werden. Man kennt 
zwei Arten von Indikatoren, nämlich einfarbige 
und zweifarbige. Die ersteren, für welche wir 
Phenolphthalein als Typus aufstellen können, sind 
in gewissen Lösungen vollkommen farblos, in 
anderen dagegen gefärbt, weisen dabei nur eine 
einzige Farbe auf, die sich jedoch in ihrer Inten- 
sität ändern kann. Es ist bekannt, daß Phenol- 
phthalein in saurer Lösung farblos ist, in alkalischer 
dagegen Rotfärbung aufweist, und daß die rote 
Farbe bei zunehmender Alkalität — natürlich nur 
bis zu einer gewissen Grenze — an Intensität wächst. 
Einen solchen einfarbigen Indikator wendet man 
am besten derart an, daß die Titration bei Ein- 
treten der Färbung oder Verschwinden derselben 
abgeschlossen werden soll. Wir erhalten also hier 
nur einen einzigen Punkt, der mit Schärfe als Um- 
schlagspunkt angewendet werden kann. Die zwei- 
farbigen Indikatoren dagegen ändern nach und nach 
ihre Farbe und gleichzeitig ihre Farbintensität 
während des Umschlages. Wir erhalten daher in 
den meisten Fällen mehrere Umschlagspunkte, z. B 
für Methylorange den Farbenumschlag organgerot- 
orange-organgegelb-gelb. Es ist oft recht schwer, 
die Veränderungen einer solchen Farbenserie ohne 
bekannte Farbe, Vergleichslösung, zu entscheiden. 
Im allgemeinen ist es jedoch leichter, den Farben- 
umschlag für zweifarbige als wie für einfarbige 
Indikatoren zu bestimmen, was wahrscheinlich dar- 
auf beruht, daß wir für die ersteren nicht nur eine 
Aenderung in der Farbenintensität, sondern auch 
gleichzeitig damit eine sukzessive Aenderung in der 
Farbennuance, z. B. gelb-grün-blau mit allen da- 
zwischenliegenden Nuancen wahrnehmen können. 

Die Indikatoren, seien sie nun einfarbige oder 
zweifarbige, haben also einen gewissen Farben- 
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umschlag. Doch geschieht dieser Umschlag für 
verschiedene Indikatoren bei sehr ungleichem Säure- 
resp. Alkalitätsgrad. Einige Indikatoren zeigen 
nämlich Farbenumschlag in mehr oder weniger 
saurer Lösung, andere wieder in alkalischer Lösung. 
Man sagt daher, daß jeder Indikator ein gewisses 
Umschlagsintervall besitzt, und hierbei wird dieses 
Intervall durch die Angaben der H-Ionenkonzentra- 
tion bestimmt. Abb. ı enthält solche Umschlags- 
intervalle für einige Indikatoren. Es geht aus der- 
selben hervor, daß diese Umschläge in den meisten 
Fällen ein Intervall von ı bis 2, ausgedrückt in PH 
umfassen, d. h., daß sich die H-Ionenkonzentrationen 
bei Beginn des Umschlages und bei dessen Ende 


Abb. ı. 


wie 10:ı bis Ioo:ı verhalten. Es ist ganz 
natürlich, daß jeder Indikator nur innerhalb seines 
Umschlagsintervalls angewendet werden kann, und 
im allgemeinen sind es nur ein oder zwei Punkte 
dieser Intervalle, die in Frage kommen können, wenn 
man einen Umschlag von großer Deutlichkeit zu er- 
halten wünscht. Gewöhnlich ist es ein Punkt im 
Umschlagsintervall, der den deutlichsten Umschlag 
ergibt. Für einen einfarbigen Indikator ist es der 
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Punkt, an dem die Färbung beginnt resp. ver- 
schwindet, und für einen zweifarbigen muß man 
jeden Indikator daraufhin prüfen, um den Punkt 
herauszufinden, an dem der Umschlag am deut- 
lichsten ist, was jedoch für verschiedene Augen un- 
gleich ausfallen kann. 

Für Analysen, die im Zusammenhang mit der 
Fabrikation ausgeführt werden sollen, ist es in 
kohem Grade wünschenswert, Indikatoren mit deut- 
lichem und farbenstarkem Umschlag anwenden zu 
können. Methylorange als ein in Laboratorien 
sehr viel angewendeter Indikator, ist jedoch für die 
Anwendung in Fabriken allzu farbenschwach. Der 
Umschlag organge-gelb ist sehr schwer zu sehen 
und der Umschlag rot-organgerot, der jedoch 
bessere Farben ergibt, ist im allgemeinen unanwend- 
bar, denn dieser Umschlag kommt sehr weit auf 
der sauren Seite zu liegen, nämlich bei PH = 3,0 
d. h. 0,00ı-n H-Ion. Ein Indikator, der ungefähr 
innerhalb desselben Umschlagintervalls wie Methyl- 
orange guten Farbenumschlag aufweist, ist Brom- 
phenolblau. Dieser ist bei Py=3,0 schwach gelb, 
beginnt bei Py = 3,8 bis 4,0 violett zu werden und 
ist stark violett-blau bis blau bei Py =4,4 bis 4,6. 

Ein anderer, jedoch hier nicht näher zu behan- 
deinder Faktor, ist die Empfindlichkeit der Indika- 
toren. Wir haben oben gesehen, daß die Indikato- 
ren innerhalb ihrer betr. Umschlagsintervalle je 
nach der Veränderung der H-Ionenkonzentration 
verschiedene Farben aufweisen. Es ist der Zusatz 
einer gewissen Menge Säure, resp. Alkali zu einer 
mit Indikator versetzten Lösung erforderlich, um 
die H-Ionenkonzentration dieser Lösung im not- 
wendigen Grad zu verändern. Doch bedarf es auch 
einer gewissen Menge Säure bzw. Alkali, um den 
Indikator selbst in andere Farbenformen überzu- 
führen. Die Ansichten darüber, auf welche Art die 
Indikatoren beim Farbenumschlag verändert wer- 
den, sind verschiedene, doch liegt diese Frage außer- 
halb des Rahmens dieser Abhandlung. Es ist im 
übrigen nicht notwendig zu wissen, wie die mole- 
kulare Veränderung eines Indikators vor sich geht, 
um seine Anwendbarkeit als Indikator beurteilen 
zu können. Um einen Farbenumschlag zu erhalten, 
ist also erforderlich, daß eine gewisse Menge des 
Indikators molekular umgewandelt und hierbei eine 
gewisse Menge Säure, resp. Alkali verbraucht wird. 
Diese hierzu erforderliche Menge ist ein Maß für die 
Empfindlichkeit des Indikators. Wenden wir reines 
Wasser bei einer solchen Empfindlichkeitsprüfung 
eines Indikators an, so ist nur eine sehr geringe 
Menge Säure, resp. Alkali notwendig, um die H- 
Ionenkonzentration des Wassers so viel zu verän- 
dern, daß es einer wahrnehmbaren Farbenverände- 
rung beim Indikator entspricht, denn einen ersten 
zu beobachtenden Farbenwechsel erhält man im 
allgemeinen bei einer Aenderung von Py=0,1. Der 
ın der Flüssigkeit sich vorfindende Indikator ver- 
braucht auch eine gewisse Menge Alkali resp. 
Säure. Diese Menge ist sehr ungleich für verschie- 
dene Indikatoren, und beruht darauf, wie viel man 
von dem betr. Indikator zusetzen muß, um eine ge- 
eignete Farbennuance zu erhalten. Je farbstärker 
ein Indikator ist, desto empfindlicher ist er. 


Analyse von Sulfitkochsäure. 


Die Untersuchung einer solchen erstreckt sich 
auf die Menge an Gesamt-SO,» und diejenige an 
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Kalk (als Sulfit). Die Bestimmung der ersteren 
geschieht bekanntlich durch Titration mit 1/10-n- 
Jodlösung. Sämtliche Untersuchungen dieser Be- 
stimmungsmethode sind übereinstimmende und 
zeigen, daß die Jodtitration sehr gute Resultate 
ergibt. Hierbei können jedoch leicht Verluste an 
SO, eintreffen, dadurch, daß dieselbe leicht flüchtig 
ist und in nachweisbarer Menge aus der Flüssigkeit 
verdunstet. Bei genauen Bestimmungen muß man 
daher diese Titration so anordnen, daß die SO. 
Verluste im größtmöglichen Grade vermieden werden. 

Betrachten wir nun die Kalkbestimmung (als 
Sulfit) oder auch die gebundene oder freie SOs, so 
finden wir in der Literatur eine ganze Anzahl ver- 
schiedener Methoden vorgeschlagen. Bisher wurde 
diese Bestimmung ausschließlich durch Titration 
mit Alkali unter Anwendung von Phenophthalein 
als Indikator ausgeführt (Winklers und Höhns 
Methoden). Verfasser hat nachgewiesen, daß diesen 
Methoden Fehler anhaften!). Danach haben eine 
große Anzahl Analytiker die Zuverlässigkeit dieser 
Analysenmethode untersucht und haben hierbei ver- 
schiedene Resultate erhalten ?). An Hand der hier- 
bei erhaltenen Resultate kann man begreifen, daß 
diese Analysenmethoden keine zufriedenstellenden 
sind. Es handelt sich hierbei nicht um Fehler von 
ı oder 2%, sondern bestenfalls um 5 bis 10%. Es 
soll bemerkt sein, daß auch für Säuren, bereitet 
aus reinem CaO und reinem SO:»-Wasser, große 
Fehler erhalten werden. Die vielen Vorschläge 
für neue Bestimmungsmethoden ?) sprechen eben- 
falls dafür, daß die Alkalititration mit Phenol- 
phthalein nicht die verlangte Genauigkeit besitzt. 

Wir wollen nun etwas näher auf die Alkali- 
titration der Sulfitsäure eingehen und untersuchen, 
wie sich diese Frage vom theoretischen und prak- 
tischen Standpunkt aus verhält. Wenn man die 
Sulfitsäure mit Alkali titriert, erfolgt eine Neutra- 
lisation der freien SO, wodurch die H-Ionen- 
konzentration nach und nach verringert wird. Abb. 
2 zeigt die Neutralisationskurve für SOs, d. h. das 
Verhältnis zwischen der neutralisierten SO, und 
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Abb. 2. 


1) E. Öman, Teknisk Tidskrift, 1915. 

23) B. Thorbjörnson, Sv. Papperstidn, 
1918; P. Klason, Sv. Papperstidn., 1919, S. 227, 
255; R. Sieber, Sv. Papperstidn., 1920, S. 247. 

3) R. Dieckmann, Wochenbl. f. Papierfabr., 
46, S. 1764 (1915); R. Sieber, Sv. Papperstidn., 
1920, S. 418; A. Sander, Wochenb!. f. Papierfabr., 
1920, S. 2051. 
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der H-Ionenkonzentration, wobei die letztere in 
logarithmischer Skala (PH -Werte) gemessen ist. 
Diese Kurve ist berechnet nach der Formel: 


Salzkonzentration 


PH = PHa + los. Sonrekonzentration 


In Wirklichkeit folgt die Neutralisationskurve nicht 
streng der berechneten, sondern weicht etwas davon 
ab. Im großen und ganzen erhält die Kurve jedoch 
das Aussehen in Abb. 2, insbesondere für die mehr 
oder weniger vertikalen Teile der Kurve. Wenn 
% der SO, neutralisiert ist, haben wir, wenn wir 
nur die erste Dissoziation der SO, betrachten, 
gleichviel Säure wie Salz, weshalb 

N Salzkonzentration 

08. SZurekonzentration 
Es ist also Pu = PHa, das der Säureexponent ist. 
Für SO, sind die beiden Säureexponenten 1,77 *) 
und 7,00°), welche Punkte in Abb. 2 besonders 
markiert sind, der erstere also für 75 %, der letztere 
für 25% freie SO:. 


Will man durch Alkalititration die Menge freier 
SO, bestimmen, so kann man entweder auf Bisulfıt 
oder auf Sulfit titrieren (neutralisieren). Wir er- 
sehen aus der Kurve in Abb. 2, daß bei diesen beiden 
Punkten (50% und o% freie SO.) die Neutrali- 
sationskurve vertikal verläuft. Titriert man also 
auf Bisulfit, so muß die Titration aufhören, wenn 
die H-Ionenkonzentration auf Py = 40 bis 4,6 ge- 
sunken ist. Nur solche Indikatoren, die innerhalb 
dieses Intervalls anwendbaren Umschlag haben, 
geben vollständig richtige Resultate bei dieser 
Titration. Je weiter von diesem Py -Intervall der 
Umschlagspunkt des Indikators entfernt liest, desto 
sehlechter ist der Indikator für die betr. Titration 
geeignet. Man kennt einige Indikatoren, deren Um- 
schlag in oder in der Nähe dieses Intervalls liegt. 
Da eine Zusammenstellung der meistbekannten In- 
dikatoren gewisses Interesse haben kann, sollen sie 
in Tabelle ı aufgezählt sein (aus Clark, The deter- 
mination of hydrogen ions). 

Es besteht also kein Mangel an Indikatoren mit 
Umschlag bei dem gewünschten Säuregrad, doch 
gestaltet sich das Verhältnis ganz anders, wenan 
man die Indikatoren miteinander prüft und ver- 
gleicht. Zunächst werden dabei alle diejenigen aus- 
geschaltet, die schwache Farben, wie gelb-orange, 
aufweisen, da es nämlich mit großen Schwierigkeiten 
verknüpft ist, einen Farbenumschlag exakt zu bc- 
urteilen, wenn die Farbenveränderung schwach 
markiert ist. Der sehr viel angewandte Indikator, 
Methylorange, hat diesen Nachteil und soll daher 
am besten vermieden werden, ganz besonders, wenn 
der Umschlag auf der weniger sauren Seite, von 
orangegelb zu gelb, beobachtet werden soll. Nach 
einer solchen Sichtung bleiben folgende, besonders 
anwendbare Indikatoren zurück: 


= log. 1 = o ist. 


Bromphenolblau gelb 3,0 bis 4,6 blau 


Kongo sna a =. DIEB 0 DIE 50 Tot 

Methylrot . . . . . .. rot 4,2 bis 6,3 gelb 
Aethylrot . . .. . . rot 4,4 bis 6,2 gelb 
Lackmold. = cni -o 4. Ot ua bie Oa biai 


%) Kerp und Bauer, Arbeit. a. d. Reichs- 
Ges.-Amt, 26, 299 (1907). 

5) Kolthoff, Zeitschrift f. 
109, 69 (1920). 


anorg. Chemie, 


Tabelle I 
Indikatoren mit Umschlagsintervall um PH = 4—5 
i Handels- | Umschlagsinter- 
Chemische Benennung a vsil au Mackhası 
2,6 Dinitrophenol (ß) ...... farbl. 1,7 — 4,4 gelb 
2,4 ší oia Martius- schwach gelb 
gelb 2,0 — 4,0 gelb 
Dimetylaminoazobenzol - m 
Karbonsäure ..........- rot 2,0 — 4,0 gelb 
Dimetylaminoazobenzol . . . .|Buttergelb | rot 2,9 — 4,0 gelb 
Tetrabromphenolsulfonphta-|Brompbe- 
i BE E A T nolblau | gelb 3,0 — 4,6 blau 
Diphenyldiazodinaphtion- 
N Kongo |blau 3,0 — 5,0 rot 
Dimetylaminoazobenz>lsul- 
TEE. ee ...|| Methyl- orangerot 
orange 3,1 — 4,4 gelb 
2,3 Dinitrophenol ........ farbl. 3,9 — 5,9 gelb 
2,5 rn NiSnnaN farbl. 4,0 — 6,0 gelb 
Metylaminoazobenzol-o-Kar 
bonslure .„.osor soon sese rot 4,0 — 6,0 gelb 
2,4 Diaminoazobenzol..... Chrysoidin| orange 4,0—7,0 gelb 
2,6 Dinitro-4-aminophenol Isopikra- 


rosa 4,1 — 5,6 geib 
Dimetylaminoazobenzol - O 


Karbonsäure ........... Methylrot | rot 4,2—6,3 gelb 
3,4 Dinitrophenol ........ ‚farbl. 4,3 — 6,3 gelb 
Diätylaminoazobenzol-o-kar 

bompäure „.-»sossser... Athylrot | rot 4,4 — 6,2 gelb 

Lackmoid) rot 4,4 — 6,4 blau 
p-Nitrophenol..........»: Para- 
nitro- 

phenol | farbl. 5,0—7,0 gelb 

Bei der Titration von Sulfitsäure mit Alkali 


wünscht man den Umschlag bei ungefähr Py = 42 
zu erhalten. Hierfür ist Bromphenolblau am ge- 
eignetsten, denn gerade bei diesem Säuregrad 
schlägt die Farbe dieses Indikators kräftig nach 
blau um. Von den übrigen Indikatoren ist Kongo 
unanwendbar, denn seine Farbe wird sehr rasch von 
der Sulfitsäure gebleicht, und die übrigen haben 
ihren Umschlag viel zu weit nach der alkalischen 
Seite hin liegen. Methylrot würde jedoch anwend- 
bar sein, denn mit diesem kann man deutlichen Um- 
schlag bei P y = 5,0 erhalten, doch ist die Farben- 
veränderung rotgelb-gelb für obengenannte Titra- 
tion nicht geeignet. Es ist also einzig und allein 
Bromphenolblau, das hier ganz besonders in Frage 
kommt. Dieser Indikator ist im übrigen sehr 
empfindlich, so daß sehr kleine Mengen erforderlich 
sind, um die Farbenveränderungen gut wahrnehm- 
bar zu machen. 


Um die Verwendbarkeit von Bromphenolblau 
als Indikator für die Titration von Sulfitsäure zu 
untersuchen, wurden folgende Versuche angestellt. 
Es wurden vier verschiedene Säuren bereitet durch 
Einwägen einer gewissen Menge chemisch reinen 
Calziumcarbonats, Glühen desselben in einer Platin- 
schale, so daß alle Kohlensäure verschwindet, und 
Lösen des Kalkes in dest. Wasser unter Zusatz 
einer gewissen Menge wässeriger SO,-Lösung. Diese 
Säuren wurden sofort analysiert. Die Gesamt-SO, 
wurde durch Jodtitration, der Gips nach Wegkochen 
der SO,» unter Zusatz von Salzsäure, mittels Barium- 
chlorid bestimmt und schließlich die freie SO, durch 
Titration mit 1/10-n-Alkali unter Anwendung von 
Bromphenolblau als Indikator festgestellt. 


(Fortsetzung folgt.) 


ee En 
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Russische Papierindustrie von heute. 


Der sprichwörtlich gewordene Holzreichtum 
Rußlands bildete eine der Vorbedingungen zur 
Schöpfung der russichen Papierindustrie, und als 
dann durch die Ende vorigen Jahrhunderts erfolgte 
Gründung von großangelegten chemischen Werken 
am Ural (Ljubimow, Solvay & Co.), in Jelabuga 
(P. K. Uschkow & Co.) und in der Ukraine (Lju- 
bimow, Solvay & Co. in Lissitschansk, Südrussische 
Gesellschaft für Sodagewinnung in Perejesdnaja) 
Rußland mit einheimischer Soda, Chlorkalk, schwefel- 
saurer Tonerde (Tentelewa-chemische Fabrik in 
Petersburg, Gebr. Jewtanowitsch in Riga), Leim, 
sich versorgen konnte, wurde das Bestehen der 
russischen Werke für immer besiegelt, obgleich 
Kolophonium, China-Clay, Farben (Teer-, Erd- und 
Holzextrakt-Farbstoffe), verschiedene chemischen 
und pflanzlichen Beigaben (Oxalsäure, Gummiarabi- 
kum usw.) nächst der gesamten Apparatur und 
Fabrikausrüstung auch weiterhin vorzugsweise aus 
Deutschland und in zweiter Linie aus England be- 
zogen wurden. 

Neben russischem Kapital war im beträchtlichen 
Ausmaße auch das ausländische Kapital (Waldhof 
bei Mannheim, H. J. Pallisen, Kopenhagen, u. a.) 
an der russischen Papierindustrie beteiligt. Viele 
Deutsche waren als Werkführer, Büroleiter, Direk- 
toren und Anteilscheinbesitzer mit interessiert, und 
ganz besonders lebhaft waren die Beziehungen zu 
den deutschen Maschinenfabriken, die Papiermaschi- 
nen, Motore, Transmissionen, Fabrikausrüstungen, 
ferner zu den deutschen Farbenfabriken, die 
Farben und Bieichprodukte (Bisulfit), und zu den 
Hamburger Exporteuren, die Harz (Kolophonium), 
Gummiarabikum, China-Clay u. dgl. über die Ostsee- 
häfen Petersburg, Reval, Riga, Libau lieferten. 

Einen ganz erheblichen Aufschwung erlangte 
die russische Papierindustrie gerade in den dem 
Kriege vorangegangenen Io bis 15 Jahren; an diesem 
Aufblühen waren ganz hervorragend die finnländi- 
schen Fabriken (Finnland gehörte damals noch zu 
Rußland) beteiligt, und alles schien darauf hinaus- 
zugehen, der russischen Papierindustrie und den 
mit ihr verbundenen deutschen Lieferantenkreisen 
ein langes, erfolgreiches Dasein zu gewährleisten. 
Die auf Poincares Wink hin russischerseits Herbst 
1914 begonnenen Feindseligkeiten machten diesem 
glücklichen Zustand leider ein jähes Ende: die an 
der russischen Papierindustrie aktiv beteiligten 
Deutschen wurden teils über die Grenze geschafft, 
teils nach Sibirien als Zivilgefangene abgeschoben, 
das deutsche Eigentum eingezogen und die Einfuhr 
aus Deutschland gesperrt. Doch auch die gesamten 
russischen Betriebe, mithin auch die Papierindustrie, 
wurden nicht auf Rosen gebettet, denn eine mit 
dem Kriegszustande eng verbundene Zwangswirt- 
schaft griff störend ein, wovon besonders die an der 
Ostseeküste (Baltikum) gelegenen Fabriken schwer 
betroffen wurden, da deren Maschinerien in Erwar- 
tung des feindlichen Einfalls ins Landesinnere, nach 
dem Ostsüden, abtransportiert werden mußten. 

Als nun 1917 der Waffenstillstand in Brest 
unterzeichnet wurde und einem Friedenszustand der 
Weg geebnet zu sein schien, brach die schwerste 
Zeit über Rußland herein, denn die durch den Um- 
sturz zur Macht erhobene Regierung hatte, getreu 
ihrer marxistischen Einstellung, nichts Eiligeres zu 


tun, als die Verstaatlichung sämtlicher Betriebe — 
ob groß oder klein —, der Vorräte an Rohstoffen, 
Halbfabrikaten und Waren, mitsamt der Fabrika- 
tionseinrichtungen und Werkzeugen, mit eiserner 
Hand durchzuführen, was fast durchgängig der Still- 
legung auch der Papierfabriken, ja sogar deren voll- 
kommener Demolierung, gleichkam. Erst zwei bis 
drei Jahre zurück, nachdem die neue Regierung mit 
der Bürgerfehde und den übrigen zu ihrer Boden- 
einwurzelung unumgänglichen Aktionen so weit 
fertig zu sein wähnte, daß an einen wirtschaftlichen 
und gesellschaftlichen Aufbau gedacht werden 
konnte, wurde auch an eine Wiederaufrichtung der 
darniederliegenden Papierindustrie die Hand an- 
gelegt. Die noch einigermaßen betriebsfähigen 
Werke wurden aufgenommen, in Gang gesetzt 
und schließlich durch eine Zentralbehörde „Zentro- 
bumtrest‘ (Zentraler Papierfabriken-Trust) mit dem 
Sitze in Moskau, das nach einem 2oojährigen Zeit- 
abschnitt wieder zum Regierungssitz erhoben wurde, 
überbrückt. Die einzelnen Papierfabriken sind in 
zwölf Gruppen, teils nach geographischen Richt- 
lirien, zusammengezogen, die heute folgendes Bild 
darstellen: 

I. Witebsker Vereinigung der Papierfabriken, 
Verwaltung in Witebsk, Puschkinskajastraße 14, ver- 
einigt drei Papierfabriken: ı. Papierfabrik „Swesda“, 
vormals Skina, in Tschaschniki, Gouvernement 
Witebsk, 2. Pappefabrik Pudosch, Verwaltung in 
Pudosch, Gouvernement Witebsk, 3. Pappefabrik 
Roschatschina (außer Betrieb). Mit 354 Arbeitern 
werden jährlich produziert: 30037 Pud Papier, 
20816 Pud Pappe, 17840 Pud Holzmasse. 

II. Wjatsky Papier Trust, Verwaltung in 
Wijatka, Dragilewskystraße 3, besteht aus drei 
Fabriken: ı. Kosinski Papierfabrik, vormals Rjasan- 
zew, Verwaltung in Sujewka, Station Sujewka, 
Gouvernement Wjatka, 2. Kordjaschsky Päpier- 
fabrik, vormals N. N. Platunow, Verwaltung in 
Sesenewskoje, Slobodskoj Ujesd, Gouvernement 
Wijatka, 3. Medjansky Papierfabrik, vormals J. Per- 
vuschin, Verwaltung im Dorf Medjany, Gouverne- 
ment Wjatka. Mit 719 Arbeitern werden jährlich 
produziert: 70554 Pud Papier, 6486 Pud Karton, 
19 421 Pud Holzmasse. 

III. Polessky Papier Trust, Verwaltung in 
Homel, besteht aus vier Fabriken: ı. Suraschsky 
Papierfabrik, vormals T. Lowjanow, Verwaltung in 
Klinzy, Gouvernement Tschernigow, 2. Dobruschsky 
Papierfabrik, vormals Fürst Paskewitsch, Verwaltung 
in Dobrusch, Gouvernement Mogilew, 3. Schklowsky 
Papierfabrik, früher der Russischer Papierfabriken- 
Gesellschaft, Büro in Schklow, Gouvernement Mogi- 
lew, 4. Druzky Holzmassenfabrik, Kontor in 
Druzk, Gouvernement Mogilew. Mit 2436 Arbeitern 
werden jährlich produziert: 381 626 Pud Papier, 
39 524 Pud Pappe, 137,341 Pud Cellulose, 130 755 Pud 
Holzmasse. 

IV. Zentral Trust der Cellulose Papier Herstel- 
lung „Zentrobumtrust“, Verwaltung in Moskau, 
Nikolskystraße ı2, besteht aus neun Fabriken: 
1. Okulow Papier Werk, vormals der Gesellschaft 
der Okulow Papierfabriken, Verwaltung in Okulowo, 
Gouvernement Nowgorod, 2. Dernikowsky Holz- 
massenfabrik, vormals der Gesellschaft der Okulow 
Papierfabriken, Kontor in Borowenka, Gouverne- 
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ment Nowgorod, 3. und 4. Troizky Kondrowsky 
Papierfabriken, Stadt Temnikow, Gouvernement 
Tambow, 5. Polotnjanny Papierfabrik, vormals 


D. D. Gontscharow, Ortschaft Poltnjanny Sawod, 


Gouvernement Kaluga, Bezirk Medyn, 6. Kamensky 
Papierfabrik, vormals Gesellschaft W. D. Kuw- 
schinow, Dorf Kamennoje, Ujesd Torschok, Gouver- 
nement Twer, 7. Pensa Papierfabrik, vormals der 
Aktien-Gesellschaft Sergejew, Verwaltung in Pensa, 
8. Papierfabrik „Sokol“, an der Station Suchona, 
Gouvernement Wologda, 9. Suchona Cellulose- 
Fabrik, Station Suchona, Gouvernement Wologda 
(außer Betrieb). Mit 10440 Arbeitern werden jähr- 
lich hergestellt: 1831 559 Pud Papier, 74089 Pud 
Pappe, 1117516 Pud Cellulose, 433,260 Pud Holz- 
masse. 

V. Nowgoroder Papier Trust, Verwaltungs- 
kontor Borowitschi, Urizkyplatz 9, besteht aus fünf 
Fabriken: ı. Koschelli Papierfabrik, vormals 
H. J. Pallisen, Kontor in Borowitschi, Gouverne- 
ment Nowgorod, 2. Wassiljewsky Karton- und 
Papiermassefabrik, Kontor in Borowitschi, Gouver- 
nement Nowgorod, 3. Udinsky Pappefabrik, Kontor 
in Borowitschi, Gouvernement Nowgorod, 4. Belgi- 
sche Papierfabrik, vormals der Belgischen Ko. Boro- 
witschi, Gouvernement Nowgorod, 5. Belgische 
Papierfabrik (außer Betrieb). Mit 629 Arbeitern 
werden jährlich verfertigt: 98,688 Pud Papier, 
40,745 Pud Pappe, 60,190 Pud Holzmasse. 

VI. Nord-West Bezirksvereinigung der Papier- 
Industrie „Lenintrust‘, Verwaltung: Petersburg, 
Wolodarsky-Prospekt 46, besteht aus acht Fabriken: 
1. Golodajewsky Papierfabrik, vormals W. P. Pet- 
schatkin, Uralskystraße 14, Golodajewsky-Insel, 
Petersburg, 2. Kommunar Papierfabrik, Kontor: 
Wolodarsky-Prospekt 46, Petersburg, 3. Jamburger 
Papierfabrik, vormals Iwanovsky, Station Weimarn 
bei Jamburg, Gouvernement Petersburg, 4. Tich- 
winer Holzmahlwerk, Stadt Tichwin, Gouvernement 
Petersburg, 5. Storoschewsky-Holzmahlwerke in Belo 
Ostrow, an der finnländischen Bahn, Gouvernement 
Petersburg, 6. Chaikarewsky Holzmahlwerke in 
Jam Ischora bei Petersburg, 7. Newaer Papierfabrik, 
vormals Gebr. Wargunin, Petersburg, an der Alex- 
andro-Newsky-Stadtpforte, 8. Kreide-, Papierfabrik, 
vormals Löwensohn & Schaub, Wassiljewsky 
Ostrow, Petersburg. Mit 713 Arbeitern werden 
jährlich hergestellt: 632 234 Pud Papier, 42 ı56 Pud 
Pappe, 252873 Pud Holzmasse. 

VII. Tscherepowezer Papierfabriken-Verband, 
Verwaltung in Suda, Station der Nordbahn, Gouver- 
nement Tschwerepowez, vereinigen zwei Betriebe: 
1. Soiwolowsky Pappe- und Papierfabrik, Kontor in 
Tscherepowez, 2. Andogsky Holzmassefabrik, Kontor 
in Tscherepowez. Mit 433 Arbeitern werden jähr- 
lich hergestellt: 50 134 Pud Papier, 38 310 Pud Pappe, 
31040 Pud Holzmasse. 

VIII. Ukrainer Papier Trust „Ukrbumtrest“, 
Verwaltung in Charkow, Nikolajewskyplatz 4, be- 
steht aus neun Fabriken: ı. Poninsky Papierfabrik, 
vormals der Didjatkowsky Papier-Gesellschaft, in 
Poninki, Ukraine, 2. Slawuta Papierfabrik in Sla- 
wuta, Ukraine, vormals R. V. Sanguschko, Gouver- 
nement Volynijen, 3. Poljansky Papierfabrik, vor- 
mals Aisenberg & Halpersohn, in Poljany, Ukraine, 
4. Taschkinsky Papierfabrik, vormals Schapiro, 
Kontor in Charkow, Nikolaiplatz 4, und Slavuta, 
5. Miripolsky Papierfabrik, vormals Tscharsky, 
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bei Miropol (Volynijen), Kontor in Charkow, Niko- 
laiplatz 4, 6. Malinsky Papierfabrik, vormals der 
Aktien-Gesellschaft Trachtenberg, in Malin (Rado- 
mysl) bei Berditschew, Kiejewer Gouvernement 
7. Korostyschewsky Papierfabrik, vormals Wolow- 
nik, bei Berditschew, Ukraine, an der Station Polon- 
noje, 8. Donezky Papierfabrik, Verwaltung in Char- 
kow, Nikolaiplatz 4, 9. Dneprowsky Papierfabrik, 
vormals Furmann, in Ekaterinoslaw (außer Betrieb). 
Mit 1508 Arbeitern werden jährlich hergestellt: 
140 460 Pud Papier, 65858 Pud Pappe, 12 993 Pud 
Cellulose, 37,314 Pud Holzmasse. 

IX. Wladimir Vereinigte Werke zur Anfertigung 
von Deckmaterialien, Verwaltung in Wladimir an der 
Klasma, Haus des Oberen Wirtschaftsamtes, ver- 
einigt drei Fabriken: 1. Murom Dachpappenfabrik 
in Murom, Gouvernement Wladimir, 2. Gorochover 
Dachpappenfabrik in Gorochowez, Gouvernement 
Wladimir, 3. Gorbatow Papierfabrik (die gegen- 
wärtig bloß Pappe liefert), Kontor in Georbatow, 
Gouvernement Wladimir. Jährlich werden produ- 
ziert: 57000 Rollen Dachpappe, 16 500 Rollen Pappe. 

X. Don Zentral-Verwaltung der Baumaterialien- 
Werke, Verwaltung in Nachitschewanj am Don, 
26. Linie, besitzen u. a. eine Dachpappenfabrik, vor- 
mals Tann, Kontor in Nachitschewanj am Don, die 
jährlich 9000 Rollen Dachpappe liefert. 

XI. Vereinigte Moskauer Toll Fabriken „Mos- 
kwatoll“, Verwaltung in Moskau, Mjasnizkajs- 
straße 22: ı. Dachdecken-Pappefabrik, vormals 
Georg Peltzer, Nachfolger Albert Opel, in Dubro- 
wizi bei Podolsk, Kreis Moskau, 2. Dachpappen- 
fabrik, vormals A. Linde, Kontor in Moskau, Mjas- 
nizkaja 22, 3. Dachpappenfabrik, vormals Kijatschko, 
Kontor in Moskau, Mjasnizkaja 22, 4. Dachpappen- 
fabrik, vormals Annsohn, Moskauer Kontor: Mjas- 
nizkaja 22. Mit 169 Arbeiter werden jährlich her- 
gestellt: ııo260 Rollen Dachpappe, 50000 Rollen 
Pappekarton. 

XII. Petersburger Trust der Dachpappenher- 
stellung „Leninkrowletrust‘“, Verwaltung in Peters- 
burg, Scheljabowstraße ı5, überbrückt zwei Be- 
triebe: 1. Kartonfabrik, vormals „Kartontoll‘“, Kontor 
in Petersburg, 2. Dachpappenfabrik, vormals der 
Gesellschaft Ruberoid, Kontor in Petersburg, Schel- 
jabowstraße 15. Jährlich werden hergestellt: 30 000 
Rollen Dachpappe, 27000 Rollen Pappkarton. 

Aus dem Protokoll der Januar-Sitzung der 
Papiersektion des Oberen Wirtschaftsrates, dem vom 
Staatsplanamte das fünfjährige Arbeitsprogramm 
vorgelegt worden war, ersieht man folgende bezeich- 
nende Daten über die Lage und die Aussichten der 
russischen Papierindustrie. 

Der Bedarf Rußlands an Papier und Pappe für 
das Wirtschaftsjahr 1925-26 (das russische Wirt- 
schaftsjahr läuft von Oktober zu Oktober) macht 
einschlieBlich der vorhandenen Vorräte 480000 t 
aus, welches Quantum zu Ende der fünfjährigen 
Periode bereits die Höhe von 945000 t erreichen 
wird. Der Verbrauch pro Kopf würde 5,7 kg er- 
reichen gegen 3 kg in diesem und 2,9 im Jahre 1914. 

Gemäß dem aufgestellten Produktionsprogramm 
1925-26 sollen hergestellt werden: 220000 t Papier, 
24000 t Pappe, 73000 t Cellulose, 70000 t Papier- 
masse. Das ergibt 122% der Vorkriegsproduktion 
und 96,2% der Ausnutzung der Leistungsfähigkeit 
der Werke. Somit wird der Bedarf bloß mit 58 % 
gedeckt werden. Die bestehenden Fabriken können 
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ohne Erweiterung der Betriebe die Produktion in 
fünf Jahren nur um 25 % erhöhen, wodurch die Frage 
hinsichtlich Betriebserweiterung und Aufbau neuer 
Papierfabriken eine erhöhte Bedeutung gewinnt. 
Die Erweiterung der bestehenden Fabriken 
sieht die Aufstellung von zehn neuen Papier- 
maschinen vor, wodurch die Produktionsfähigkeit 
der bestehenden Betriebe sich um 128500 t Papier 
und Pappe oder rund um 50% erhöhen wird. 
Als neue Fabrikanlage ist vom Zentrobumtrust 
der Bau eines Cellulose-Papierwerks in Balachna an 
der Wolga mit einer Jahresproduktion von 50000 t 
Cellulose und 45 000 t Holzmasse vorgesehen. Weiter 
wird eine Fabrik am Fluß Sjask am Marienkanal 
neu aufgebaut, dann der Bau eines Papierkombinats 
in Karelien (finnländische Grenze) mit einer Pro- 
duktion von 8000 t Cellulose, 20000 t Holzmasse, 
25000 t Zeitungspapier und schließlich eine zweite 
Fabrik in Balachna an der Wolga nach den Ent- 
würfen des Nischni-Nowgoroder Wirtschaftsamtes 
mit einer Jahresproduktion von 12000 t Karton in 
Arbeit genommen. Das Kareler Papier-Kombinat 
soll 1926-27 dem Betriebe übergeben werden, da- 
gegen werden die übrigen Werke erst 1927-28 be- 
triebsfertig sein. Die Pläne und die Voranschläge 
sind höherenorts bereits bestätigt worden. 
Außerdem ist seitens der Papiersektion der Neu- 
bau von Papierfabriken in der Umgegend von Tsche- 
repowez (an der Nordbahn) und im Gouvernement 
Wjatka angeordnet worden, wobei die ersteren jähr- 
lich 22000 t Holzmasse und 21000 t Holzumschlag- 
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papier und die zweiten 25000 t Holzmasse, 17 000 t 
Holzpackpapier und 8000 t Holzpappe liefern sollen. 

Ueberdies wurden die Projekte der Schöpfung 
eines Papierkombinats in Georgien (Kaukasus), in 
den Oberläufen der Kama und am Fluß Tawda 
(Ural) begutachtet, und der Nordische Waldtrust 
(Seweroles) hat den Bau einer neuen Cellulosefabrik 
mit einer Jahresproduktion von 82 000 t Cellulose für 
den Export in Angriff zu nehmen. Die Erweiterung 
der alten und die Aufrichtung neuer Fabriken wer- 
den es ermöglichen, den Bedarf 1929/30 restlos zu 
decken. 

Das Zurückschrauben des Einstands von Papier 
und Pappe wird in den fünf Jahren auf den erweiter- 
ten Werke 34% auf Papier und 15% auf Pappe 
ausmachen. Dagegen wird der Einstand auf Neu- 
fabriken um 44 % niedriger sein. 

Die hierzu in fünf Jahren erforderlichen Mittel 
machen 291 Mill. Rbl. aus (1 Rbl. = 216 Goldpf.). 

Die deutsche Maschinen-Industrie wird nun 
hierdurch vor die Aufgabe gestellt, die richtigen 
Wege zu betreten, um die Aufträge auf Neu- 
anschaffungen und Ausrüstungen im gehörigen Maße 
an sich zu ziehen. Die Erhebung des russischen 
Außenhandels zum Staatsmonopol erleichtert zwar 
diese Aufgabe nicht, doch die große Anzahl der 
durch das russische Außenhandelsamt getätigten 
Einkäufe zeigen, daß auch auf der etwas ungewohn- 
ten Grundlage Abschlüsse von großer Tragweite 
zustande gebracht werden können. 

CarlPeters. 
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G. M. Johansson: Einige wichtige Faktoren bei der 
Holzschliffabrikation. „Papp.- och Trävaru-Tidskr. 
för Finland“ ı, 13 (1925). 

‚ ‚Unter der Annahme, daß ı Rm geschältes, tr. 
Fichtenholz zwischen 275—320 kg wiegt, ist unter 
Berücksichtigung der gewöhnlichen Verluste wäh- 
rend der Fabrikation eine Ausbeute von 285 kg 
lufttr. Stoff wahrscheinlich. Unter verschiedenen 
Verhältnissen vorgenommene Proben zeigten die auf 
das Schleifresultat einwirkenden Faktoren. Der 
Kraftverbrauch pro Tonne Holzstoff steht in um- 
gekehrtem Verhältnis zu der gesamten, in einer 
gewissen Zeit erzeugten Stoffmenge. Er verringert 
sich pro Tonne Holzstoff mit der Erhöhung der 
Umfangsgeschw. des Steines; die Qualität wird 
dabei gleichzeitig etwas gröber und faserschwächer. 
Der Kraftverbrauch pro Tonne Holzstoff verringert 
sich bei Erhöhung des Holzdruckes gegen den Stein. 
Der Holzdruck muß sich bei Erhöhung der Umfangs- 
geschwindigkeit des Steines verringern. Erhöhter 
Kraftverbrauch pro Tonne Holzstoff erhöht auch — 
in gewissen Grenzen — Feinheit und Festigkeit des 
Stoffes. Die Qualitätsverschiedenheiten sind jedoch 
mehr von der Steinqualität und der Schärfung ab- 
hängig, weniger vom Holzdruck und am wenigsten 
von der Umfangsgeschw. des Steines. Die ge- 
eignetste Steinqualität für Zeitungspapierholzstoff ist 
die, die in einem Steinmörtel zerstoßen und durch 
ein Papiermaschinensieb Nr. 20 gesiebt keinen Rück- 
stand mehr hinterläßt. Für solche Steine sind 
Schärfrollen mit 6-8 Gängen auf den Zoll an- 
zuwenden. Aenderungen in der Umfangsgeschw. 
von einigen m/sek. macht den Schleifprozeß unöko- 
nomisch. An 2 Diagrammen wird gezeigt, welcher 
Holz- bzw. Atm.-Druck in den Preßzylindern bei 
verschiedener Umfangsgeschw. bzw. Umdrehungs- 
zahl des Steines vorhanden sein muß, um für Her- 


stellung von Zeitungspapierholzstoff größtmögliche 
Produktion zu erreichen. Schd. 


O. Knutz: Die Trockenpartie. „Svensk Papp. Tidn.“ 
2, 35 (1925). 

Zu der in Sv.P.T. 1923, Nr. 8, S. 146, vonGre- 
winundLinderstam entwickelten „Trocknungs- 
kurve“ (gleicher Druck und Temp. in der ganzen 
Trockenpartie vorausgesetzt), die der Naßpartie am 
nächsten rasches Ansteigen zu einem Maximum, dann 
tlachen Verlauf und schließlich langsames Absinken 
zeigt, gibt Vf. seine Zustimmung nicht ohne weiteres. 
Er denkt sich den Hauptwiderstand gegen die Fähig- 
keit der Wärmeübertragung, nämlich den zwischen 
Zylinderwand und innerster Papierschicht, von einem 
geringen Werte am Anfang der Trockenpartie bis 
zu einem bedeutend größeren am Ende derselben 
wachsend, und kommt zu einer „Trocknungskurve“, 
die nach raschem Ansteigen auf ein Maximum kon- 
tinuierlich, je nach dem Verlauf der Trocknung, ab- 
sinkt. Aus Golbs Abhandlung (W.f.P. 19325, 
Nr. 29) schließt der Vf. ebenfalls auf die Wichtigkeit, 
die man bei der Aufstellung von Ueberschlags- 
berechnungen oben genanntem versch. Widerstand 
der Wärmeübertragung entgegenbringen muß. Golb 
sagt nämlich, daß die Wärmeübertragungszahl an 
einer Papierbahn sich aus denjenigen für kochendes 
W., resp. tr. Stoff zusammensetzt, mit Rücksicht 
auf Feuchtigkeitsgehalt und Gehalt an Trocken- 
substanz in der Papierbahn. Der Berechnungsgang 
in der Golbschen Arbeit wird vom Vf. mehr 
detailliert widergegeben. 

In Fortsetzung von Vfs. Ausführungen spricht 
sich unter gewissen Bedingungen Linderstam 
für die Möglichkeit des Eintritts des vom Vf. an- 
gegebenen „Trocknungskurven‘“-Verlaufs aus, ob- 
wohl alle von ihm in der Praxis erhaltenen „Trock- 
nungskurven“ das von ihm und Grewin ge- 
schilderte Aussehen hatten. Er erklärt sich die Er- 
scheinung wie folgt: Ein großer Teil des W. in der 
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Papierbahn wird nicht auf dem Zylinder, sondern 
während des Passierens zwischen 2 Zylindern ver- 
dunstet. Die von einer freien W.-Oberfläche ver- 
dunstete W.-Menge ist u. a. proportional dem Unter- 
schied zwischen der Dampfspannung in der W.- 
Oberfläche und der umgebenden Luft. Könnte der 
Dampfspannungsunterschied konstant gehalten wer- 
den, so ergäbe sich eine kontinuierlich langsam ab- 
sinkende, vom Aussehen der vom Vf. vorgezeichneten 
„Trocknungskurve“. Bei der jetzigen Bauart der 
Maschinen stehen dem Dampf der ganzen Trocken- 
partie entlang für seine Entfernung gleichgroße 
Vol, zur Verfügung. Bei größerer Dampfentwick- 
lung an einer Stelle in der Maschine als an einer 
anderen dürfte sich die das Papier umgebende 
Dampfspannung ändern. Die Verdunstung wird 
also an einer solchen Stelle gehemmt. Das Papier 
kommt feuchter nach dem nächsten Trockenzylinder 
und die „Trocknungskurve‘“ nimmt einen flacheren 
Verlauf. Wenn man es wagen könne, aus der Be- 
deutung der Oberflächenverdunstung einige Schluß- 
sätze zu ziehen, so verlaufe die „Trocknungskurve“ 
flacher, eine je größere Oberfläche ein gewisses 
Papiergewicht hat. Die Kurve dürfte also bei 
dünnem Papier und schnellaufenden, mehr zu- 
sammengebauten Maschinen einen mehr oder 
weniger horizontalen Verlauf nehmen, im um- 
gekehrten Fall sich aber an die vom Vf. vor- 
gezeichnete Kurve anlehnen. Auch die Beschaffen- 
heit des Stoffes, sein Mahblungsgrad, wird von Be- 
deutung für die Leichtigkeit der Wasserabgabe sen 
Schd. 


J. Strachan: Die Rotfärbung von Sulfitzellstoff. 
„Papp., och Trävaru-Tidskr. för Finland‘ 22, 620 
(1925). 

Die Tatsache, daß Zellstoff ein und derselben 
Fabrik in seiner Neigung zur Rotfärbung häufig 
Unterschiede zeigt, weist auf Verschiedenheiten im 
Kochprozeß hin. In schwach s. Lsgn. und Chlor 
erfährt das Auftreten dieser Rotfärbung eine Be- 
schleunigung. Zusatz verd. Alk. in frühen Stadien 
des Mahlprozesses hält die Rotfärbung vollständig 
hintan. Eine interessante Parallele ist Vf. an einem 
Espartopapier begegnet. Verglichen mit Sulfit- ent- 
hält Espartozellstoff ziemlich viel Ligninrückstände. 
Die seltene Erscheinung der Rotfärbung an Esparto- 
papier ist in einem Falle erst mehrere Monate nach 
seiner Herstellung beobachtet worden, in einem 
anderen Fall war das Papier einer schwach s. Atm. 
ausgesetzt. Die chem. Analyse des Papiers zeigte, 
daß bei der Bleiche Natriumthiosulfat im Ueber- 
schuß zugesetzt, die Bildung freier Säure ver- 
ursachte, und diese wieder mit‘ dem Thiosulfat 
reagierte und SO,» und freien S bildete. Die beiden 
letzeren gehen mit dem Lignin eine Verbindung von 
weißer bis gelber Farbe ein, die bei fortschreitender 
Oxydation Rotfärbung veranlaßt. Wird Natron- 
oder Espartozellstoff im ungebl. Zustand mit einer 
10—20 %igen Thiosulfatisg. gemischt und mit verd. 
HCI dasselbe zersetzt, so nimmt der Stoff nach und 
nach eine gelbe Farbe an. Durch nunmehrigen Zu- 
satz von Oxydationsmitteln wird die Reaktion eine 
umgekehrte, indem versch. Schattierungen von rot 
bis braun erhalten werden. Vf. glaubt, nach seinen 
Unters. schließen zu dürfen, daß die Rotfärbung von 
Sulfitzellstoff einen ähnlichen Ursprung hat. Bei 
dessen Kochung unterscheidet man zwei Reaktionen: 
außer dem eigentlichen Lösungsprozeß eine sekun- 
däre Erscheinung, welche die helle Farbe des Stoffes 
von den sulfonierten Ligninverbindungen herleitet. 
Die oxydierenden Agentien übernehmen dann die 
Funktion der Sprengung dieser Verbindung. Es 
erscheint höchst wahrscheinlich, daß während des 
Endstadiums des Kochprozesses freier S gebildet 
wird, der mit SO: die für die Bildung dieser Verbin- 
dungen notwendigen Bedingungen schafft. Nach der 
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Art der an Sulfitzellstoff beobachteten Reaktionen 
gibt es versch. Verbindungen dieser Art von jedoch 


ungleicher Beständigkeit. Schd. 
O. Heijne: Kraftzelistoff und Kraftpapier. ‚„Papp.- 


och Trävaru-Tidskr. för Finland“ 24, 709 (1925). 
Das Holz (Kiefernholz, Sägeabfälle, Schwarten) 
wird vorteilhaft auf eine Länge von 19—24 mm ge- 
hackt. Bei der Kochung von Kraftzellstoff erhält 
man das beste Resultat mit einer Weißlauge, ent- 
haltend etwa 35% NasS der Ges.-Menge an wirk- 
samem Alk. Eine Steigerung bis zu 50% verlangsamt 
den Lösungsprozeß (unvollst. Aufschließung, steife 
Faser); verlängerte Kochzeit verbessert dagegen das 
Endprodukt. NaSO; in der Weißlauge wirkt 
günstig. Erst bei nahezu vollständigem Verbrauch 
des NaOH nimmt NasS mehr energisch an dem Auf- 
schluß teil. Die theoretisch notwendige Menge NaS 
hängt von dem Methoxylgehalt des Holzes ab (in 
dem angegebenen Fall 5,3% Methoxyl für picea 
canadensis), was dem praktisch günstigsten Resultat 
bei 35 %igem NasS-Anteil in der Weißlauge ent- 
spricht = 6—63 kg NaS auf 100 kg abs. tr. Holz. 
Die Anwesenheit von NasCO; in der Weißlauge ist 


wertlos. Die NaSO, zufallende Rolle ist um- 
stritten. Die Möglichkeit rascheren Eindringens 


NasSO.-haltiger Lauge durch gesteigerten osmo- 
tischen Druck derselben wird ausgesprochen. 
Stehende Kocher, direkt gekocht, erfordern 45 bis 
so% des Kochervol. an Laugenmenge (Weißlauge 
+ Schwarzlauge), indirekt gekocht ss—60 % und in 
rotierenden Kochern 25—30 %. Mit Rücksicht auf 
Chemikalienverbrauch, Stoffqualität und Ausbeute 
erhält man bei einer Temp. von 166—169° C das 
beste Resultat. Bei Nachbehandlung des Zellstofis 
in Kollergängen ist mit weniger als 25% an wirk- 
samem Alk., auf abs. tr. Holz gerechnet, unbedingt 
auszukommen. An Beispielen aus der schwedischen 
und amerik. Fabrikpraxis ist zu ersehen, daß durch- 
schnittlich in ersterer etwa 16—17 % und in letzterer 
etwa 20% an wirksamen Alk. verbraucht werden. 
Das Mahlen von Kraftpapier kann auf 2 Arten ge- 
schehen. Die eine: Kollern des Stoffes, Schmierig- 
mahlen im Holländer ohne Verkürzung der Fasern 
und Fertigmahlen in der Jordammühle auf die nötige 
Faserlänge ergibt ein weniger starkes, aber leichtes 
und poröses (hoher „bulk“) Papier. Die zweite ge- 
schieht ausschließlich im Holländer und der Jordan- 
mühle, den Hauptteil des Mahlens auf die letztere 
verlegt (hohe Faserfestigkeit, schwereres und 
weniger poröses (niederer „bulk‘“) Papier. Vor dem 
Mahlen getrockneter Stoff ergibt in allen Fällen 
Papier von geringerer Festigkeit. Schd. 


J. H. Mowatt: Holzschliff und dessen Feuchtigkeits- 
grad. „Paper-Maker“ 71, 59 (1926). 

Der Feuchtigkeitsgrad des Holzschliffes spielt 
eine wesentliche Rolle bei der Herstellung guten 
Druckpapieres. Er ist abhängig vom Gefüge des 
Holzes, von der Oberflächenbeschaffenheit des 
Schleifers, vom Schleifdruck und der Schleiftempe- 
ratur; außerdem scheint eine zahlenmäßig nicht faB- 
bare Ursache mitzuwirken, die man als persönlichen 
Einfluß kennzeichnen möchte. Die Erzeugnisse eın 
und desselben Betriebes weisen zwar in der Regel 
große Gleichförmigkeit hinsichtlich ihres Verhaltens 
im feuchten Zustande auf; doch kommen zuweilen 
recht störende Ausreißer vor, so wenn beispielsweise 
die Klem m -Probe plötzlich von 45 auf 23° fallt 
und dementsprechend das Papier in Aussehen und 
Zerreißfestigkeit nachläßt. Es macht keine große 
Mühe, Holzschliffe allzu hohen Feuchtigkeitsgrades 
durch gelindes Abtrocknen in den gewünschten Zu- 
stand zu versetzen, aber das Umgekehrte, dem zu 
trockenen Holzschliff die Eigenschaften des feuch- 
ten zu verleihen, bereitet erheblich größere Schwie- 
rigkeit. Kalt geschliffenes Holz nimmt weit weniger 
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Feuchtigkeit an als heiß geschliffenes. Ein Holz- 
schliff von 26 Feuchtigkeitsgraden wurde mit Wasser 
zu 5%igem Brei angerührt und nach ı, 3 und 6 
Tagen von neuem geprüft; die entsprechenden 
Feuchtigkeitsgrade betrugen 33, 36 und 41,5. In einer 
anderen Versuchsreihe wurde dem Wasser etwas 
Hefe beigemengt und das Holzschliffgemisch auf 17 
bis 21° C gehalten. Nach ı8stündigem Stehen war 
der Feuchtigkeitsgrad des Holzschliffes von 31 auf 
74 gestiegen, sank dann aber im Laufe der nächsten 
Tage auf 60 und blieb hier stehen. Solch hohe 
Feuchtigkeitsgrade sind keineswegs notwendig, da 
auch die Arbeitsgeschwindigkeit der Papiermaschine, 
die Länge des Siebes und andere Bedingungen ihren 
Einfluß geltend machen; immerhin ist ein guter 
Feuchtigkeitsgrad stets von Nutzen und deshalb die 
jeweilige Kenntnis desselben für den Papiermacher 
unerläßhch. Br. 


W. Raitt: Abriß aus den Untersuchungen über 
Bambus und Gras für Papierzwecke. „Paper- 
Maker“ 70, 93 (1925). 

Die fortgesetzten Bemühungen der Ostindischen 
Forstverwaltung um Klärung der Frage, inwieweit 
Bambus und andere heimische Gräser geeignete 
Rohstoffe für die Papierfabrikation abgeben, ge- 
langen durch vorliegenden Bericht zu einem ge- 
wissen Abschluß. Eines der Haupthindernisse für die 
Verwertung von Bambus als Zellstoff liegt in der 


schwierigen Bleichbarkeit der auf dem üblichen 
Wege aufgeschlagenen Faser. Es wurde nun 
an Hand zahlreicher, teils im Laboratorium, 


teils in einer kleinen Betriebsanlage ausgeführten 
Versuche ermittelt, daß der beobachtete un- 
gewöhnliche Bleichwiderstand nicht dem Bambus- 
zellstoff an sich eigentümlich sei, vielmehr 
eigem dunkelgefärbten Abbauprodukte der in- 
kfästierenden Stärke zukomme, welches von der 
Bambusfaser festgehalten wird. Leitet man dagegen 
die Kochung so. daß keine Gelegenheit zur Bildung 
jener dunkelgefärbten Abbauprodukte gegeben ist, 
dann gewinnt man nicht allein einen leicht bleich- 
baren Bambuszellstoff, sondern spart auch erheblich 
an den in Ostindien kostspieligen Chemikalien. Die 
aufgeschlossene Bambusfaser ist praktisch frei von 
Zellstoffschleim und trennt sich deshalb schon auf 
dem Siebe so vollständig von dem anhaftenden 
Wasser, daß keine Verfilzung und Verfestigung 
stattfindet, sofern nicht außergewöhnlich große 
Preßdrucke in Anwendung gebracht werden. Nach- 
dem die Faser im Holländer aufgeschlagen, läßt sie 
sich aber anstandslos zu Papier verarbeiten. Br. 


P. Bergeon: Elektrische Kesselbeheizung und deren 
Anwendung in der Papierindustrie. „Le Papier“ 
28, 1283 (1925). 

Wo elektrische Energie billiger ist als Kohle, 
empfiehlt sich die Anlage elektrischer Heizkessel. 
Zu deren Vorzügen, namentlich einfacher Her- 
richtung, geringer Bedienungs- und Instandhaltungs- 
kosten, großer Arbeitssicherheit, Benutzung am Ge- 
brauchsorte, Abwesenheit von Rauch und Schmutz, 
gesellt sich der Umstand, daß der Preis eines elek- 
trischen Heizkessels weit geringer ist als der einer 
entsprechend leistungsfähigen, mit Kohle beheizt 
Kesselanlage.e Am meisten in Gebrauch steht die 
Anordnung eines in Metallröhren verlegten Wider- 
standsdrahtes aus Chromnickel; seltener verwendet 
man Eisenelektroden, die in das zu erhitzende 
Wasser eintauchen. Seit September 1919 arbeitet 
die Papierfabrik Brignoud anfangs mit einem elek- 
trischen Heizkessel von 1000 Kilowatt, später mit 
zweien von 4000 Kilowatt, hat ihnen seitdem zo Milli- 
onen Kilowattstunden zugeleitet und entsprechend 
12000 Tonnen Kohle gespart. Dem Berichte sind 
lehrreiche Ansichten elektrischer Heizkessel bei- 
gefügt. Br. 
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M. Brot: Nachrichtenstelle beim Cellulose-Institut 
und der Papierschule in Grenoble. „La Papeterie“ 
47, 1148 (1925). 

Die vorhandenen Nachrichtendienste genügen 
nicht mehr den mannigfaltigen Bedürfnissen der 
stetig wachsenden Celluloseindustrie. Während noch 
vor wenigen Jahren ein hervorragender französischer 
Papierfachmann bekannte, daß, mit alleiniger Aus- 
nahme des deutschen Schrifttums, nichts Wissens- 
würdiges auf dem Gebiete der Cellulose verbreitet 
werde, haben sich inzwischen die Verhältnisse 
wesentlich gebessert. Immerhin sei zu berücksichti- 
gen, daß von bloßer Anhäufung wertvoller Bücher, 
Zeitschriften und sonstiger Druckschriften mehr 
oder weniger belangreichen Inhalts noch keine För- 
derung irgendeines Zweiges der Technik zu erwar- 
ten sei, sofern nicht zugleich eine Stelle vorhanden 
ist, in der die einzelnen Nachrichten gesammelt, 
nach bestimmten Gesichtspunkten geordnet und für 
die Benutzung zurechtgemacht werden. Br. 


J. Strachan: Das Wasseraufnahmevermögen der 
Cellulose. „Paper-Maker“ 70, 615 (1925). 

Die Fähigkeit der Papierfaser, Wasser zu bin- 
den, wird nach physikalischen Gesichtspunkten 
untersucht und als Funktion des Gefüges der Cellu- 
losefaser, ihrer Oberflächenentwicklung, des Druckes, 
der Temperatur, sowie etwa vorhandener Füllstoffe 
dargestellt. Der Herzogschen Auffassung von 
der Struktur der Cellulosefaser als einer Längs- 
anordnung von Kristalliten vermag sich Verfasser 
nicht anzuschließen; er nimmt an, daß bestimmt ge- 
richtete, kettenartig verbundene Molekülgruppen die 
bekannten Erscheinungen im Polarisationslichte, die 
Beugung von Röntgenstrahlen und dergleichen her- 
vorrufen. Ebensowenig pflichtet er der weitverbrei- 
teten Ansicht bei, daß das Wasser im feuchten 
Stoffe seitens der Cellulose teils auf chemischem 
Wege, teils physikalisch durch Kapillaranziehung 
zwischen den einzelnen Fasern festgehalten werde; 
seine Versuchsergebnisse seien vielmehr dahin zu 
deuten, daß allein die ungeheure Oberflächenentwick- 
lung der Faser hierbei eine Rolle spiele. Das Auf- 
schlagen der Faserbündel im Holländer vergrößere, 
wie mikroskopische Bilder zeigen, die Faserober- 
fläche um das Hundertfache. Auch der Druck unter 
den Pressen und Kalandern wirke ähnlich wie die 
Oberflächenvermehrung begünstigend auf das 
Wasseraufnahmevermögen. Verfasser hat eine Vor- 
richtung erdacht, mit deren Hilfe die Fähigkeit der 
Cellulosefaser, Wasser zu binden, einwandfreier als 
bisher ermittelt werden könne. Br. 


H. Kirmreuther, E. Schlumberger und W. Nippe: 
Ueber Fluoreszenzversuche an technischen Sulfit- 
zellstoffen: „Pap.-Fabr.‘ 24, 106 (1926). 

Verf. benutzten zu ihren Versuchen eine Quarz- 
lampe mit einem Lichtfilter, das für ultraviolette 
Strahlen, nicht aber für sichtbares Licht durchlässig 
ist. Es wurde gefunden, daß bei der Bestrahlung 
ungebleichter Sulfitzellstoff mit violetter Farbe 
fluoresziert und Sulfitablauge das gleiche Verhalten 
zeigt, während gebleichter Sulfitzellstoff, sowie Holz 
und Holzschliff nur schwach bläuliches Leuchten 
aufweisen. Auch das im Zellstoff enthaltene Harz 
fluoresziert nicht violett. Es wird angenommen, daß 
das violette Fluoreszenzlicht des Zellstoffes von 
einem durch die Sulfitlauge bereits verändertem In- 
krustenbestandteile ausgesandt wird. Natronzellstoff 
fluoresziert braun und nach der Bleiche mit bläu- 
lichem Licht ähnlich wie gebleichter Sulfitzellstoff. 
Da die Fluoreszenz in ihrer Intensität mit steigen- 
den Chlorverbrauchszahlen zunimmt, kann diese 
Prüfung zur Bestimmung des relativen Aufschluß- 
grades zweier Zellstoffe benutzt werden; bei Zell- 
stoffen, deren Chlorverbrauchszahlen um 0,5 % aus- 
einander lagen, wurden noch deutliche Unterschiede 
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wahrgenommen. Für absolute Messungen eignet sich 
hingegen die Methode weniger, da während der Be- 
strahlung die Intensität der Fluoreszenz langsam 
abnimmt. Korn. 


Behördliche Annahme von Normen für Papierhand- 
tücher in Amerika. „Paper Trade Journal“ 54, 
Vol. LXXXII, Nr. 2, 28 (1926). 

Als Grundlage zur Schaffung von Normen für 
Papierhandtücher wurden in der Papierabteilung des 
„Bureau of Standards“ eine größere Anzahl handels- 
üblicher Erzeugnisse geprüft. Die Ergebnisse dieser 
Untersuchungen führten zu Mindestforderungen hin- 
sichtlich Raumgewicht, Saugfähigkeit und Festig- 
keit, die seitens der Behörde angenommen wurden. 
Für Stoffzusammensetzung bestehen keine Vor- 
schriften. Der geeignetste Rohstoff für Papierhand- 
tücher ist Natronzellstoff, doch sind derartig hoch- 
wertige Qualitäten wegen ihres hohen Preises selten; 
die gewöhnliche Handelsware besteht aus Mischun- 
gen von Sulfitzellstoff und Holzschliff. Für Beur- 
teilung der Festigkeitseigenschaften von Papier- 
handtüchern dient die Berstfestigkeit. Die Saug- 
fähigkeit ist nach der Reed schen Methode folgen- 
dermaßen zu bestimmen: Aus einer Pipette von 
ı ccm Inhalt läßt man auf das über ein Drahtgewebe 
ausgebreitete Papier 0,1 ccm Wasser von 25° C aus- 
fließen, wobei die Pipette in einem Winkel von etwa 
30° dicht an die Oberfläche des Papiers zu bringen 
ist, so daß ihre Spitze während des Ausfließens mit 
dem Wassertropfen in Berührung bleibt. Maßgebend 
für die Bewertung der Saugfähigkeit ist die in Sek. 
ausgedrückte Zeit, die verbraucht wird, bis das 
Wasser vollkommen aufgesaugt ist, d.h. bis es nicht 
mehr spiegelt. Die geforderten Mindestwerte für 
Papierhandtücher sind folgende: ı. 500 Bogen der 
Größe 25 X 40 Zoll dürfen nicht mehr als 42 Pfund 
wiegen. 2. Die zum Aufsaugen von 0,I ccm Wasser 
erforderliche Zeit soll 180 Sek. nicht überschreiten. 
3. Als unterste Grenze der Berstfestigkeit gilt eine 
solche von 8 Punkten. Korn. 


PATENT-UMSCHAU 


Auslandspatente. 


Ununterbrochenes Verfahren zur Reinigung 
und Herstellung von Papierstoff. 


Amerikanisches Patent 1553976 vom 15. 9. 25. 
V.BernotundP.R.Fournierin Boulogne, 
Frankreich. 

Irgendwelcher Rohstoff, ausgenommen Holz- 
stoff, wird, mit Lauge gemischt, die durch Brenner 8 
erwärmt sein kann, durch Trichter 2 in einen zylin- 
drischen Behälter befördert, in dem auf Welle 3 eine 


AO 
» Nr 


E> IDIS, 


1 


Förderschnecke die Rohstoffmischung unter Mit- 
wirkung der scharfen Unterkante des Trichters vor- 
schneidet und darauf sie zu einer Schneidmesser- 
vorrichtung 10 vortreibt, die Aehnlichkeit mit einer 
Fleischschneidmaschine hat. Eine radartige, sich 
lose auf Welle 7 drehende Scheibe 6 greift in den 
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Schraubgang ein. Das zerschnittene Material ge- 
langt mit der Lauge in die Kammer 11, welche durch 
Wände 12a usw. unterteilt ist, die viele, in kreis- 
runder Anordnung befindliche Oeffnungen haben, 
welche aber gegen das Ende der Kammer zu immer 
kleiner gehalten sind. In der ersten Wand mögen 
die Oeffnungen einige Zentimeter lang und breit 
sein, während sie in den letzten Wänden zu mehr 
und mehr engen Schlitzen verkleinert sind. Zwischen 
diesen Wänden sind Rührer ı5 auf Welle 16 an- 
geordnet, die links und rechts einen Raum von etwa 
2 mm Breite freilassen, aber viel schneller als 
Schraubenwelle 3 gedreht werden. Das zwischen- 
durchgepreßte Stoffmaterial wird daher in diesem 
Teile des Apparates nur durch reibenden Wider- 
stand zerfasert, ohne zerrissen und verkürzt zu 
werden. Nach dem Verlassen dieses Apparates wird 
die Füllung in einer Filterpresse von der Lauge be- 
freit und mit Wasser gewaschen, die Lauge aber 
sofort durch eine Pumpe in den Trichter 2 zum 
Betriebe zurückgeführt. Die Behandlung in dem be- 
schriebenen Zerfaserungsapparate mit der Lauge 
dauert in der Regel nur eine halbe Stunde. 


Stoffsieb. 


Amerikanisches Patent 1551953 vom I. 9. 25. 

Anton J. Haug in Nashua, New Hampshire. 
Der ungesiebte garage o. dgl. tritt in das zy- 
lindrische Sieb 8, Abb. 1, durch Rinne 12 ein, die 
nur an einem Ende von der Welle 10 getragen wird, 
erhält eine solche Drehgeschwindigkeit, da8 der 
Stoff durch das Sieb dringt, in dem Rohre 15, 
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Abb. 2, gehoben und bis über den verstellbaren 
Ueberfall 16 fortgetrieben wird. Das Sieb ist also 
in dem gesiebten Stoff untergetaucht, so daß sich 
auf der Innenseite keine Fasern absetzen. Bei 
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einem Durchmesser von z. B. 27 Zoll und 280 Um- 
drehungen in der Minute und 104 Zoll Stoffwasser- 
säule oberhalb des Mittelpunktes des Siebes wurden 
ausgezeichnete Ergebnisse erzielt. Um in dem Sieb 
zurückgehaltene Knoten u. dgl. Rückstände zu ent- 
fernen, sind am Flansch 21 mittels Arme I9 und 
ferner an Platte 22 Querarme 20 nahe am Umfange 
des Siebes, schräg geneigt zu dessen Achse, an- 
geordnet, welche die Rückstände nach rechts, unter- 
stützt durch Ablenker 28, nach Raum 30 und zum 
Austrittsrohre 14 drängen, nachdem sie vorher durch 
Wasser von Fasern befreit wurden, welches mittels 
Rohres 24 und gelochtes Gehäuse 25 in den Raum 23 
eingespritzt wurde. Die Rückstände steigen sodann 
durch einen Schenkel des Rohres 14 bis zu einer Er- 
hebung von einem Fuße oberhalb des Siebdurch- 
messers, so daß sie durch eigenes Gefälle in eine 
andere Maschine überführbar sind. Die bei 45 ab- 
gebildete Abdichtung der Stirnseiten der Tromme! 
wirkt nach Art einer Zentrifugalpumpe und kann 
durch eine beliebige andere Abdichtung ersetzt wer- 
den. (5 Blatt Zeichnungen.) 


Papiermaschine ohne Naßfilze. 


Amerikanisches Patent 1553948 vom 15. 9. 25. 
J. J. Lobb in Chester, Pennsylvanien. 
Das Langsieb 2 geht über die Gautschwalze 3, 

in welcher ein Vakuum 4 angeordnet ist. Darüber 
dreht sich auf Welle 8 die verstellbare obere 
Gautschwalze 6, die mit den Hebelarmen ı0 in Ver- 
bindung steht. Die geeignete Einstellung der oberen 
Gautschwalze gegenüber der unteren Gautschwalze 
und der ungeheizten oder geheizten Walze 3, auf 


die die Papierbahn übertritt, 
Mechanismus 16, 17; außerdem ist auch der Eigen- 
druck der oberen Gautschwalze mittels der Mecha- 


erfolgt mittels des 


nismen 21, 18, 20 und Federn ı9 verstärkbar. Das 
Hochheben und Ausrücken der oberen Gautsch- 
walze, etwa bei einer Reparatur, geschieht mittels 
der Hebelarme 10, 12 und der Mechanismen 13, 14. 
Die auf Walze 3 festgewordene Papierbahn wird 
durch Abstreifer 22 abgenommen und über die 
Rolle 26 zwischen den Filz 24 und die Trocken- 
zylinder 22, 23 geleitet. 


Naßmaschine oder Walzenpresse mit selbsttätiger 
Schneidvorrichtung. 


Amerikanisches Patent I 555 391 vom 29. 9. 25. 
I. E. Surfus in Oregon City, Oregon. 

Soeben aus der Fabrikation kommender, noch 
nasser Sulfitzellstoff, welcher nicht sogleich weiter- 
verarbeitet werden kann, sondern auf Lager oder in 
den Versand geht, gelangt durch einen Transport- 
filz zur oberen Walze ı, wird von dieser aufge- 
nommen und in Gemeinschaft mit der unteren fest- 
gelagerten Walze 2 in ein zusammenhängendes 
Band 17 verwandelt, welches um die obere Walze 
gewickelt wird. Dabei nimmt der Umfang dieser 
Walze zu und diese wird dadurch gehoben, bis sie 
mit ihrem Zapfen 3 an ein oben links in der Ab- 
bildung sichtbares Hebelwerk stößt, durch welches 
ein belastetes Ventil 10 nur für einen Augenblick 
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plötzlich geöffnet wird, so daß in die Gehäuse 9 
und 8 unter hohem Druck stehende Preßluft ein- 
dringt. In das Gehäuse 8 erstreckt sich ein Kolben 
ı8, der mit dem Messer 20 verbunden ist. Dieser 
Kolben findet in dem Rohre 6 freie Führung, wobei 
das mit seinem Arme durch einen Längsschlitz des 
Rohres greifende Messer mitgenommen wird. In 
dem Augenblick, in dem genanntes Ventil geöffnet 
wird, erhält der Kolben von der plötzlich einströ- 
menden Preßluft einen Stoß, so daß er aufs schnell- 
ste nach rechts befördert und währenddessen die auf 
die obere Walze gewickelte Zellstoffbahn durch das 
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Messer quer durchschnitten wird. Am Ende seiner 
Rechtsbewegung stößt der Kolben auf eine Sprung- 
feder 22, welcher er dadurch so viele Elastizitäts- 
kraft mitteilt, daß er von dieser sofort wieder nach 
links befördert wird, da, kurz bevor der Kolben das 
Ende seiner Rechtsbewegung erreicht hat, das Luft- 
ventil 10o bereits wieder geschlossen wurde. Nun- 
mehr wird die Zellstoffbahn von der oberen Preß- 
walze abgewickelt, auf einem Ablegetisch ausge- 
breitet und in der üblichen Weise zweimal der 
Länge nach und dreimal in der Querrichtung zu- 
sammengefaltet. Die Länge der Zellstoffbahn wird 
bestimmt einmal vom Durchmesser der oberen 
Walze und anderseits von der bemessenen Ein- 
stellung genannten Hebelwerks. 


Leimungsverfahren. 


Amerikanische Patente 1558845 und ı 558 846 
vom 27. I0. 25. 
Judson A. de Cew in Mount Vernon, N. Y. 

ı. Der Erfinder verwirft das übliche Verfahren, 
den Stoff mit Harzseife im Holländer zu leimen, 
indem man Aluminiumsulfat als Koagulierungsmittel 
zumischt, kurz bevor der geleimte Stoff durch die 
Kegelmühle (Jordanmühle) geschickt wird, weil 
sich das koagulierte Leimmaterial in der Mischung 
in einem hoch hydratisierten und dispersen Zustand 
befinde, aber beim Durchgang durch die Kegel- 
mühle in Gegenwart des Ueberschusses von Alu- 
miniumsulfat eine starke Dehydratisierung eintrete 
und zudem das auf der Faser niedergeschlagene 
Leimmaterial in der Kegelmühle zum Teil ab- 
gerieben werde und nur noch als Füllstoff wirke. 
Nach dem neuen Verfahren wird daher dem mit 
Harzleim im Holländer versetzten Stoffe das Alu- 
miniumsulfat erst nach seinem Austritt aus der 
Kegelmühle zugesetzt. 

2. Wird eine Harzseifen-Emulsion auf Stoffasern 
mittels Aluminiumsulfats ausgefällt, so besteht das 
Reaktionsprodukt aus Aluminiumresinat, Harz- 
hydrat und Aluminiumhydrat, wobei die Mengen- 
verhältnisse von der benutzten Menge des sauren 
Fällungsmittels bzw. Aluminiumsulfats abhängen. 
Bessere Leimungsergebnisse und ohne daß Alu- 
miniumresinat gebildet wird, werden gemäß dem 
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zweiten Patente erhalten, wenn der Stoff zunächst 
mit der Harzseife und kolloidalem Aluminium- 
hydrat versetzt und erst nach der Koagulierung 
Aluminiumsulfat zugemischt wird, welches die 
Alkalinität aufhebt. 

Photographisches Papier mit zwei lichtempfind- 
lichen Seiten. 


Amerikanisches Patent ı 552286 vom 1. 9. 25. 
Ezra B. Fishin Ferguson, Miss. 

Es werden auf drei nebeneinander in ver- 
schiedenen Höhenlagen angeordneten Langsieb- 
maschinen drei Papierbahnen, von denen die mittlere 
opak und die beiden anderen weiß sind, erzeugt und 
darauf mittels maschineller, jedem Papiermacher an 
sich bekannter Einrichtung in nassem Zustande mit 
einander unlösbar vereinigt. Die Sensibilisierung 
der beiden Außenseiten des Mulipelpapiers ist auch 
die übliche. (3 Blatt Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 


8k, 3. Sch. 75423. Firma Wilhelm Schlochauer 
Nachf.,, Hamburg. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung eines wasserdichten Stoffes. 16. 9. 25. 

8m, ı2. B. 114675. I. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Darstellung von 
Derivaten der Cellulose. 28. 6. 24. 

ssa, 7. B. 19426. Bösdorfer Maschinenfabrik 
und Eisengießerei vorm. I. A. Wiedemann G. m. 
b. H., Bösdorf bei Leipzig. Exhaustor zum Zerklei- 
nern und Befördern von Papier, Lumpen, und ähn- 
lichen Stoffen. 22. 8. 24. 


Patent-Erteilungen. 


a 6. 428745. Société pour la fabrication de 
la soie „Rhodiaseta“, Paris; Vertr.. Dr. F. Düring, 
Patentanw., Berlin SW 61. Verfahren und Vorrich- 
tung zur Erzeugung künstlicher Fäden nach dem 
Trockenspinnverfahren. 17. 1. 24. S. 64785. Frank- 
reich 21. 12. 23. 

29 b, 3. 428883. Courtaulds Limited, London; 
Vertr.: Dr. W. Karsten und Dr. C. Wiegand, Patent- 
anwälte, Berlin SW 11. Verfahren und Vorrichtung 
zur Erzeugung künstlicher Fäden, Fasern, Bändern, 
Filmen und dgl. aus Cellulose-Estern. 9. 12. 24. 
C. 35821. Großbritannien 2. 2. 24. 

55d, 22. 428843. F. H. Banning & Seybold 
Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co., Düren, Rhld. 
Verfahren und Einrichtung zur Papierherstellung 
auf Langsiebpapiermaschinen. 20. 9. 24. B. 115758. 

85c, ı. 428922. Carl Gunkel, Halle a. d. S. 
Albrechtstr. 43. Verfahren zur Reinigung und Ge- 
ruchlosmachung von Abwässern. 13. 8. 24. G. 61 987. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


84a. 945 237. Friedr. Krupp Grusonwerk, Akt- 
Ges., Magdeburg-Buckau. Wälzwehr. 11. 3. 26. 
K. 107 123. 

85 h. 945 561. Carl Fluhme, Bergkamen i. W. Ein- 
richtung zum Regeln des Zuflusses von Flüssig- 
keiten in Behälter. 15. 3. 26. F. 52.076. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 21/1926. Filtrierpapiere. Es liegt uns 
eine Anfrage vor nach Fabrikanten von Filtrer- 
papieren. Wir bitten um Angebote zur Weitergabe 
an den Fragesteller. Geschäftsstelle „Der Papier- 
Fabrikant“, Berlin S 42. 


Frage Nr. 22/1926. Nacrolaque. Es wird ein 
deutscher Fabrikant von Nacrolaque gesucht. Wer 
kann Auskunft geben? 


Frage Nr. 23/1926. Schwedisches Kabelpapier. 
Es werden Adressen von Grossisten von schwe- 
dischem Kabelpapier gesucht. Wer kann Auskunit 
geben? 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 
Zickmann, Dr. Paul, Betriebsleiter der Silleiner 

Cellulosefabrik in Zilina (C.S.R.). 

Sitte, Josef, Betriebsingenieur bei der Firma 
Friedrich Erfurt & Sohn G. m. b. H., Beyenburg- 
Wupper. 

van Dongen-Torman, Johannes Pieter, 
Direktor der N. V. Papierfabrik Maasmond. 
Raamsdonksveer. 


Adressenänderungen: 


Günther, Otto Ferdinand, Dipl.-Ing., bisher 
Frankfurt a. M., jetzt in Firma Otto Günther, 
Papierfabrik, Greiz (zur Zeit in Amerika). 

Runkel, Roland, Dr., Chemiker, bisher Wies- 
baden, jetzt Gonsenheim, Kreis Mainz, Friedrich- 
straße 16. 

Niıtzelnadel, Adolf, Dr.-Ing., bisher Burkhards- 
walde-Maxau, jetzt Leipzig-Raschwitz, Coburger 
Straße ı. 

Hockenjos, E. W.. Dipl.-Ing., bisher Rio de 
Janeiro, jetzt Basel, Schweiz, Birsigstr. 18. 

Eisenbeiß, E. Ingenieur, bisher Perlen, jetzt 
Aarau. 

Stöckigt, Fritz, Dr.-Ing., bisher Hannover. jetzt 
in Firma Felix Heinr. Schoeller, Düren, Rhein- 
land, Jülicher Str. 56. l 

(Schluß des chemisch-technischen Teils") 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 
Das Lauf-Thoma - Getriebe. 


Kurze Beschreibung 
des Preßöl-Kolbengetriebes — Leistungskurven — Normalausführungen — Anwendung. 


Bei fast allen Antrieben in der Papierindustrie 
kommt es darauf an. eine stoßfreie Regulierung der 
Geschwindigkeit zwischen großen Grenzen vor- 
zunehmen. Man hat dieses Ziel bisher durch 
Stufen- und konische Scheiben zu erreichen gesucht. 
Jeder Papiermacher kennt das umständliche Arbeiten 
und den großen Riemenverschleiß bei dieser ver- 
alteten Arbeitsweise. 


Der elektrische Einzelantrieb mit Spezialmotoren 
von groBem Regulierbereich hat hier zwar Abhilfe 
geschaffen; doch ist man oft auf eine Antriebskraft 
von konstanter oder wenig veränderlicher Um- 
drehungszahl, wie z. B. Dampfmaschinen, angewiesen 
oder zieht einen Motor mit konstanter Tourenzahl 
den elcktrischen Maschinen mit großem Regel- 
bereich vor. Hier wendet man heute mit bestem 
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sageti  Abliuss 
Abb. 1. 


Erfolg Flüssigkeitsgetriebe an, wie sie das Lauf- 
Thoma-Getriebe *) darstellt. Dasselbe erlaubt ein 
stoßfreies Regulieren der Tourenzahl von Null bis 
zu einem Maximum. 

Erst kürzlich wurde an dieser Stelle eine leb- 
hafte Debatte darüber geführt, ob der elektrisch- 
variable Antrieb in der Papierindustrie oder die 
Flüssigkeitsgetriebe mit konstanter Drehzahl der 
Antriebswelle vorzuziehen sind. Hierdurch dürfte 
es für den Papiermacher von besonderem Interesse 
sein, auch das Lauf-Thoma-Getriebe näher kennen 
zu lernen. 


Abb. 2. 


Das Lauf- Thoma - Getriebe ist ein PreBöl- 
Kolbengetriebe, bei dem durch Hubverstellung jedes 
gewünschte Uebersetzungsverhältnis eingestellt wer- 
den kann. 

Das Getriebe besteht aus einer Kolbenpumpe 
und einem Kolbenmotor. Die Pumpe — der Primär- 
teil — hat radial angeordnete Zylinder, saugt Oel 
aus einem Behälter an und führt es einem gleich- 
gebauten Sekundärteil zu, der als Motor wirkt. 
Durch Verstellung des Hubes der Kolben wird die 
Fördermenge und die Drehzahl des 
Sekundärteiles geändert. Der Oeldruck 
paßt sich hierbei der zu übertragenden 
Leistung an. 

Aus der Schnittzeichnung (Abb. ı) 
ist schematisch die allgemeine Wir- 
kungsweise ersichtlich. Die Antriebs- 
scheibe ist mit dem umlaufenden 
Zylinderblock gekuppelt, in dem sich 
radiale Bohrungen befinden. In diesen 
bewegen sich, durch große Kreuzköpfe 


*) Herstellerin: Magdeburger Werk- 
zeugmaschinenfabrik A.-G, Magdeburg. 
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Schematischer Schnitt durch ein Laut -Thoma - Getriebe. 


geführt, die Kolben, die sich mit Rollen gegen eine 
umlaufende zylindrische Laufbahn legen. Durch 
eine Verstellvorrichtung kann diese Laufbahn exzen- 
trisch gegen den Zylinderblock verschoben und da- 
durch der Hub der Kolben verändert werden. Der 
Mittelzapfen, um den sich der Zylinderblock dreht, 
besitzt mehrere Durchbohrungen, durch die das Oel 
zu- und abfließt. Während des Saughubes, d. h. 
während sich die Kolben nach außen bewegen, ist 
die Hälfte dieser Bohrungen durch entsprechende 
Steueröffnungen mit den einzelnen Zylindern ver- 
bunden. Im Totpunkt sperren Steuerstege die 
Kolben von den Oelzuflußleitungen ab. Während 
der darauf folgenden Einwärtsbewegung der Kolben 
wird das Oel durch andere Steueröffnungen und 
Bohrungen einem entsprechend gebauten, als Motor 
wirkenden Sekundärteil zugeführt. Eine genügende 
Anzahl von Kolben sorgt für einen stetig fließen- 
den Oelstrom. 

Alle Laufstellen des Getriebes sind zylindrisch 
gestaltet, wodurch eine gleichmäßige Passung und 
praktisch völlige Oeldichtheit, selbst bei stärkster 
Beanspruchung des Getriebes, erreicht ist. Sämt- 
liche arbeitenden Teile erfahren zudem durch das 
PreBöl selbsttätig eine reichliche Schmierung. 

Die zylindrisch geschliffenen Kolben und 
Steuerflächen sind deshalb kaum einem Verschleiß 
selbst bei jahrelangem Dauerbetrieb unterworfen; 
es beträgt daher der im wesentlichen durch die 
sehr geringe Zusammendrückbarkeit des Oeles be- 
dingte Schlupf des Getriebes (d. h. die Veränderung 
der Uebersetzung bei Vollast gegen Leerlauf) nur 
wenige Prozent. Dieser Schlupf ist geringer als der 
eines gewöhnlichen Elektromotors, so daß das Ge- 
triebe, einmal auf eine bestimmte Drehzahl oder 
Uebersetzung eingestellt, bei allen Belastungsgraden 
praktisch unveränderlich mit der eingestellten Dreh- 
zahl arbeitet. Ventile, Stoffbüchsen, Schieber, 
Federn und andere Teile, die eine Abnutzung ver- 
ursachen oder eine ständige Wartung erfordern, 
sind vermieden; der einfache Aufbau des Getriebes 
setzt somit die notwendige Wartung auf ein 
Mindestquantum herab. Als Betriebsflüssigkeit des 
Lauf-Thoma-Getriebes dient Schmieröl. 


Abb. 3. Schnitt durch ein Lauf-Thoma-Oetriebe, Type NLT. 
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Um eine Ueberlastung des Getriebes zu ver- 
meiden, ist ein Sicherheitsventil vorgesehen, welches 
bei dem zulässigen Höchstdruck abbläst. Das 
Sicherheitsventil bietet den großen Vorteil, daß eine 
Ueberlastung des Getriebes praktisch niemals zum 
Bruch irgendeines seiner Teile oder der dahinter- 


Abb. 4. Ansicht eines Lauf-Thoma - Getriebes, Type NLT. 


geschalteten Arbeitsmaschine führen kann, weil bei 
dem Abblasen des Sicherheitsventils die Drehzahl 
des Getriebes so lange sinkt, bis entweder das zum 
Antrieb der Arbeitsmaschine erforderliche Dreh- 
moment auf einen zulässigen 
Wert gesunken ist, oder aber 
die Antriebswelle des Sekun- 
därgetriebes zum Stillstand 
kommt. Sorgfältige Ausschal- 
tung aller unnötigen Strö- 
mungsverluste und die gute 
Schmierung sämtlicher beweg- 
baren Teile, die mit dem um- 
laufenden Oel in ständiger Be- 


rührung sind, sichern dem 
Getriebe einen hohen Wir- 
kunggrad. 

Das Schaubild (Abb. 2) 


zeigt die Uebertragung einer 
Leistung von 13 PS durch ein 
Lauf-Thoma-Getriebe, das mit 


700 Umdr./Min. angetrieben 
wird. Das größte Dreh- 
moment, das dieses Getriebe zu übertragen ver- 
mag, beträgt 36 mkg. Daher hat man bei den 


niedrigen Antriebszahlen dieses Drehmoment zur 
Verfügung. Die übertragbare Leistung steigt bis 
zu einer Drehzahl von 260 Umdr./Min. gleichmäßig 


Abb. 5. Ansicht eines Lauf -Thoma - Getriebes, Type ELT. 


an. Bei 260 Umdre./Min. ist die gewünschte Lei- 
stungsübertragung von 13 PS erreicht. Von hier 
an aufwärts kann das Getriebe die volle Leistung 
übertragen. Dementsprechend fällt mit steigender 
Drehzahl das Drehmoment ab, wie die Schaulinie 
zeigt. Das Lauf-Thoma-Preßöl-Kolbengetriebe wird 
von der erzeugenden Firma in zwei verschiedenen 
Ausführungen hergestellt. Bei der einen Ausführung 
befinden sich Primär- und Sekundärgetriebe in 
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einem gemeinsamen Gehäuse, dessen Fuß als Oel- 
behälter ausgebildet ist; dasselbe schließt Zu- und 
Ableitungen sowie sämtliche Armaturen ein. In der 
nachfolgenden Abb. 3 ist ein Schnitt und in Abb. 4 
eine Ansicht eines solchen Getriebes dargestellt. 

Bei der zweiten Ausführungsform befinden sich 
Primär- und Sekundärgetriebe in getrennten Ge- 
häusen, die durch Rohrleitungen miteinander ver- 
bunden sind. In die Druckleitung ist ein Sicher- 
heitsventil, in die Rücklaufleitung ein Oelbehälter 
eingeschaltet. Diese getrennte Ausführung von 
Primär- und Sekundärgetriebe ermöglicht vielfach 
eine bessere Raumausnutzung, da die Aufstellung 
der beiden Getriebe unabhängig voneinander er- 
folgen kann. Es können hierdurch auch Ueber- 
setzungen in das Langsame ausgeführt werden, 
indem man einen großen Sekundärteil einem kleinen 
Primärteil zuordnet. In Abb. 5 ist die Ansicht eines 
Lauf-Thoma-Getriebes der Type ELT dargestellt. 

Abb. 6 zeigt den Aufbau zweier Getriebe der 
Typen ELT auf gemeinsamer Grundplatte. Der 
rechts befindliche Elektromotor treibt den Primär- 
teil an, die Achse des links befindlichen Sekundär- 
teiles ist um 90° gegenüber der Achse des Elektro- 
motors gedreht. Bei Verwendung von ELT-Ge- 
trieben läßt sich auf diese Weise leicht ein Winkel- 
trieb durchführen. 


Abb. 6. Lauf-Thoma-Getriebe in getrennten Gehäusen und direktem elektrischen Antrieb 


auf gemeinsamer Grundplatte. 


Die Bedienung des Lauf-Thoma-Getriebes er- 
folgt durch ein Handrad; die jeweils eingestellte 
Drehzahl ist auf einer Skala abzulesen. 

Das Lauf-Thoma-Getriebe eignet sich gleicher- 
maßen zum Antrieb von Papiermaschinen und 
Papierverarbeitungsmaschinen wie Kalandern, Um- 
rollern usw. Es hat ferner bei Holzschleifereien 
Anwendung gefunden. Der Holzschleifer selbst 
wurde hierbei direkt von einer Kolbendampf- 
maschine angetrieben, während der Antrieb des 
Vorschubes mittels eines Lauf-Thoma-Getriebes 
stattfand. Das Lauf-Thoma-Getriebe wurde hydrau- 
lisch gesteuert und der Steuerschieber so an den 
Regler der Dampfmaschine angeschlossen, daß sich 
stets ein, einer bestimmten einstellbaren Belastung 
der Dampfmaschine entsprechender Vorschub des 
Schleifgutes einstellte, 

Zusammenfassend läßt sich sagen, daß das 
Lauf-Thoma-Preßöl-Kolbengetriebe überall dort am 
Platze ist, wo eine feinstufige Regelung der An- 
triebsgeschwindigkeit notwendig ist: in dieser Hin- 
sicht stellt unsere Papierindustrie bekanntermaßen 
die weitestgehenden Forderungen, wobei nicht nur 
die feinstufige, sondern auch die stufenlose Ein- 
stellung der Drehzahl als ein großer Vorteil des 
Lauf - Thoma - Getriebes anzusehen ist. Hierzu 
kommt noch, daß dieses Flüssigkeitsgetriebe gering- 
sten Platzbedarf, bequeme Bedienungsmöglichkeit, 
geringen Verschleiß und guten Wirkungsgrad hat. 

Direktor Ing. Chem. Blasweiler. 


En 
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Programm 


der Sommertagung desVereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
| und -Ingenieure 


Die Tagung findet vom 4.—6. Juni 1926 in Cöthen (Anhalt) statt. 


Freitag, den 4. Juni: 
2 Uhr nachm.: Besichtigung des Polytechnikums mit kurzen Vorträgen- und Demon- 
strationen. 
1/26 Uhr nachm.: Vorstandssitzung. 
1/29 Uhr abends: Begrüßung (dargeboten von der Stadt Cöthen). 


Sonnabend, den 5. Juni: 
9 Uhr vorm: Mitgliederversammlung im Auditorium maximum des Friedrichs- 
polytechnikums, Cöthen. 
Vortragsordnung: 
1. Prof. Michel, Cöthen: Ueber Wärmewirtschaft in der Papier: und Zellstoff- 
i Industrie. 
2. Dr. Hellmuth Schwalbe, Heidenau: Neue Ergebnisse bei der Bestimmung 
der Festigkeit von Halbstoffen. 
3. Prof. Lindt, Cöthen: Metallographische Studien über Korrossionen in der 
Zellstoff- und Papierindustrie und Braunholzschleifereien. 
1 Uhr mittags: Frühstück, dargeboten von der Maschinenfabrik Aktiengesellschaft 
vormals Wagner & Co., anschließend Besichtigung dieser Fabrik. 
1/38 Uhr abends: Festessen mit Ball. 


Sonntag, den 6. Juni: 
etwa 9 Uhr vorm.: Ausflug nach Wörlitz, Besichtigung des Parks und der Schlösser. 
1 Uhr: Frühstück in Wörlitz. 
etwa !/24 Uhr: Rückfahrt nach Dessau und Cöthen zu den Anschlüssen der Fernzüge. 


Für die Damen, die an der Tagung teilnehmen, sind Sonnabend vormittag Führungen 
durch das Heimatmuseum und durch das Naumannmuseum vorgesehen. 


Alle Teilnehmer werden unter Hinweis auf das im P.F., Heft 16, Seite 248 bereits 
veröffentlichte vorläufige Programm noch einmal darum gebeten, daß sie ihre Anmeldungen 
beizeiten Herrn Professor Dr. v. Posanner, Cöthen, Friedrichspolytechnikum, bekanntgeben. 
Es werden für sämtliche Veranstaltungen Gutscheinhefte ausgegeben. Außerdem wird von 
seiten eines Komitees in Cöthen für Unterbringung aller Teilnehmer in Hotels und Privats 
quart:eren gesorgt werden. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfermann. 
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Eine Betrachtung über Fasernablagerung auf dem Sieb 


der Papiermaschine. 
Von W. Schmid. 


Es ist eine allen Papiermachern bekannte Er- 
scheinung, daß maschinengefertigtes Papier in seinen 
beiden Hauptrichtungen, Quer- und Maschinen- 
richtung verschiedene Festigkeitseigenschaften auf- 
zuweisen pflegt. Je nach den bei der Herstellung 
obwaltenden Verhältnissen, unter denen ein Papier 
auf der Maschine herausgearbeitet wird, stehen die 
"beiden Begriffe für die Festigkeit eines Papiers, die 
man gewöhnlich durch das Reißgewicht bzw. die 
mittlere Reißlänge in der Quer- und Maschinenrich- 
tung ausdrückt, in einem bestimmten Verhältnis 
zueinander, das von (schlechtesten Falls) 30 : 100 bis 
(günstigsten Falls) 75 :100 wechseln kann. Ver- 
schiedene Faktoren können von Einfluß auf die Ver- 
schiedenheit der Fasernablagerung und damit auf 
die verschiedene Festigkeit des Papiers in den bei- 
den Hauptrichtungen sein. Solche sind: der Stoff- 
charakter an sich, d. h. ob langer oder kurzer, ob 
röscher oder schmieriger Stoff, der Stoffverdün- 
nungsgrad, die Ausflußgeschwindigkeit auf das Sieb, 
der Einfluß der Schüttelung, der Einfluß der Sauger, 
die Geschwindigkeit der Maschine selbst und das 
Verhältnis zwischen Ausflußgeschwindigkeit des 
. Stoffes und eigentlicher Maschinengeschwindigkeit, 
ganz abgesehen von den allerdings relativ geringeren 
Einflüssen, denen das einmal auf dem Sieb gebildete 
Papierblatt in noch feuchem oder halbfeuchtem Zu- 
‚stand auf der Naß- und Trockenpartie ausgesetzt 
-sein kann. Da die Fasern im auflaufenden Stoffbrei 
vorwiegend das Bestreben haben, sich in der Ma- 
schinenrichtung abzulagern, erteilt man der Sieb- 
"partie eine von der Maschinengeschwindigkeit ab- 
hängige, mehr oder weniger kräftige Querschütte- 
lung, um die Fasern von ihrer zur Maschinen- 
richtung parallelen Einstellung abzulenken und da- 
durch zwischen den beiden Hauptrichtungen ein 
günstigeres Verhältnis in der Faserablagerung d. h. 
eine bessere Verfilzung zu schaffen. Für den weit- 
aus größten Teil aller Papiere, ganz besonders ge- 
wisser Kategorien von Druckpapieren, die als Bild- 
träger lithographischer Vielfarbendrucke dienen 
sollen, ist das Hauptaugenmerk darauf zu richten, 
daß die Faserverteilung und Faserablagerung auf 
dem Siebe nach oben angegebenen Grundsätzen zu 
erfolgen hat. Daß in Befolgung dieser Bestrebungen 
dies dem praktischen Papiermacher nur teilweise 
gelingt, ist leider eine nur all zu bekannte Tatsache. 
Dem Idealfall 100: 100, d. h. gleicher Festigkeit des 
Papiers in beiden Richtungen möglichst nahe zu 
kommen, dürfte unter normalen Umständen ein 
Ding der Unmöglichkeit sein und ist bekanntlich 
nur bei handgeschöpften Papieren der Fall. Trotz- 
dem ist in meiner Praxis ein Fall vorgekommen, 
der den Beweis zu bringen scheint, daß man tat- 
.sächlich an diesen Idealfall unter gewissen Vor- 
bedingungen ziemlich nahe herankommen kann. 

Bevor ich jedoch hierzu übergehe, möchte ich 
noch in aller Kürze entgegengesetzter Bestrebungen 
gedenken, also die Faserablagerung, wie sie durch 
den Stoffauflauf bedingt ist, in der Maschinen- 
richtung zu erhalten, oder womöglich ihren Anteil 
zu gunsten derselben noch zu steigern. Ich denke 
da vor allem an alle diejenigen verschiedenen Pa- 


piersorten, die auf irgendeine Art im trockenen, an- 
gefeuchteten oder gar durchnäßten Zustand einer 
Nachbehandlung unterworfen werden, in deren Ver- 


lauf sie starker Zugbeanspruchung ausgesetzt sind, 


die sich natürlich in erster Linie auf die Maschinen- 
richtung auswirkt, unter gleichzeitiger geringer Ein- 
buße — in feuchtem und durchnäßtem Zustand — 
der Größenverhältnisse der Papierbahn in ihrer 
Breite. Hier könnte also eine vorwiegende Längs- 


lagerung der Fasern, allerdings auch nur bis zu 


einem gewissen Grade, vorteilhaft und erwünscht 
sein. Außer gewissen Spezialpapieren, wie Kabel- 
isolationspapiere, die teils infolge ihrer Nach- 
behandlung, der Imprägnierung, starker Längs- 
beanspruchung ausgesetzt sind, und teils, in einzelne 
Streifen geschnitten, beim Umwickeln der zu isolie- 
renden Kabel einer noch größeren Beanspruchung 
in der Maschinenrichtung unterworfen sind, ist es 
vor allem das Papier des Massenkonsums, das 
Zeitungspapier, das bei den ständig wachsenden 
Arbeitsgeschwindigkeiten in der Rotationsdruck- 
presse, immer größere Ansprüche an die Längs- 
festigkeit der Papiere stellt. Mit den sich steigen- 
den Geschwindigkeiten der Papiermaschinen war 
man von selbst dazu genötigt, die Längslagerung 
der Fasern zu unterstützen. Durch das Arbeiten 
an den modernen Zeitungspapiermaschinen ohne 
jede Schüttelung ist ein weiteres Glied in die Reihe 
der Mittel eingefügt worden, die in obigem Sinne 
auf die hauptsächliche Fasernablagerung in der 
Maschinenrichtung des Papiers günstig einwirken. 
Nebenbei bemerkt würde übrigens die Schüttelung 


bei den großen Arbeitsgeschwindigkeiten, bei denen 


man heute angelangt ist, nur ganz untergeordnete 
Leistungen aufweisen. Aus diesem Grunde hat man 
es auch für richtiger erachtet, sie überhaupt weg- 
zulassen. 


In den weitaus meisten Fällen dürfte sich bei 
schnellaufenden Papiermaschinen die Arbeit auf 
dem Sieb so abwickeln, daß die Blattbildung unter 
dem Einfluß einer mehr oder weniger großen Vor- 
eilung des Siebes gegenüber dem auflaufenden Stoff 
vor sich zu gehen pflegt, was wiederum einer vor- 
wiegenden Längslagerung der Fasern Vorschub 
leistet. Bekanntlich erhält man zwar unter sonst 
gleichen Verhältnissen ein an Durchsicht klareres 
und gleichmäßigeres Gefüge aufweisendes Papier, 
wenn man Auflaufgeschwindigkeit des Stoffes und 
Siebgeschwindigkeit in möglichst nahe Ueberein- 
stimmung miteinander bringt. An neuen, modernen 
Maschinen, oder an älteren umgebauten sucht man 
daher dieser Forderung durch mehrere, verschiedene 
technische Maßnahmen gerecht zu werden, als da 
sind: verstellbare Siebneigung, Hochdruckstofi- 
auflauf usw. 

Der bereits oben kurz erwähnte Fall, der mir 
den eigentlichen Anlaß zum Schreiben dieser Zeilen 
gab, ist an einer älteren Einzylindermaschine für 
einseitig glatte Papiere aufgetreten, auf der vor- 
nehmlich Sulfit- und Sulfatumschlagpapiere gear- 
beitet wurden. Ich möchte damit nicht sagen, daß 
die zu beschreibende Erscheinung ausschließlich 
einer solchen Maschine vorbehalten sei, nein, unter 
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bestimmten Vorbedingungen kann sie an jeder be- 
liebigen Papiermaschine, am ehesten jedoch an älte- 
ren, technisch weniger durchgebildeten Maschinen, 
auftreten, und zwar war sie in diesem speziellen 
Fall nach meinem Dafürhalten durch ein sehr un- 
günstiges Geschwindigkeitsverhältnis zwischen auf- 
laufendem Stoff und Sieb veranlaßt, 

Es ist sicher eine für jeden in der Praxis ste- 
henden Papiermacher bekannte Erscheinung, daß 
infolge eines Mißverhältnisses zwischen Stoff- und 
Siebgeschwindigkeit, wenn nämlich die erstere der 
letzteren voreilt, hinter der letzten Schaumlatte 
quer über die sich bildende Papierbahn eine Art 
Wogenkamm entsteht, dessen Abstand von der 
Schaumlatte sich nach dem Verdünnungsgrad des 
Stoffes, der Stellung der Schaumlatte usw. richtet 
und 5 bis 25 cm betragen kann. Unter normalen 


Umständen soll diese Erscheinung natürlich ver- 
mieden werden. Sie pflegt auch meistens nur dann 
einzutreten, wenn beim Anfang oder beim Ueber- 
gang von einer Papiersorte auf eine andere, oder 
bei einem größeren Grammgewichtswechsel ein und 
desselben Papiers die Verdünnungswasserverhält- 
nisse sich noch nicht genügend dem Gang der 
Maschine angepaßt haben. Das derart erzeugte 
Papier wird für kurze Zeit, bis der Maschinen- 
führer nach dieser Richtung hin den nötigen Gleich- 
gewichtszustand hergestellt hat, in seiner Durch- 
sicht entstellt und ist daher normaler Ware an 
Qualität unterlegen. Der Zufall fügte es, daB in 
einem solchen Moment, als die Blattbildung infolge 
Entstehens dieses Wogenkammes gewissermaßen 
mit Hindernissen erfolgte, der Papierbahn eine 
Probe entnommen, und später der Reißfestigkeits- 
prüfung unterzogen wurde. Das Papier war ein 
Umschlagpapier, aus getrocknetem, gekollertem, 
etwa drei Stunden im Stahlmesserholländer ge- 
mahlenem Sulfatkraftzellstoff und hatte bei der Ent- 
nahme ein Quadratmetergewicht von 48 g. Gleich- 
falls durch Zufall ist im Augenblick der Entnahme 
durch eine zweite Person, die sich in der Nähe der 
Siebpartie aufhielt, die Art der Papierblattbildung 
beobachtet worden, und zwar zeigte sich in diesem 
Moment eine äußerst starke Bildung des eben er- 
wähnten Wogenkammes, indirekt hervorgerufen 
durch eine Manipulation des Maschinenführers, der 
bei gleichzeitigem starken Grammgewichtswechsel 
zwischen Stoff- und Siebgeschwindigkeit vorüber- 
gehend ein krasses Mißverhältnis schuf. 

Die Endresultate der Festigkeitsprüfung waren 
von solch verblüffendem Ausfall in bezug auf Gleich- 
mäßigkeit der Festigkeit des Papiers in den beiden 
Hauptrichtungen — Verhältnis 95 : 100 —, daß ich 
sie mir nur mit Hilfe der bei der Papierblattbildung 
gemachten Beobachtungen, mit der äußerst starken 
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Bildung des Wogenkammes, zu erklären vermocht 
habe. Ich glaubte anfänglich an ein doppeltes Her- 
ausschneiden der Prüfungsstreifen in ein und der- 
selben Richtung, weil die Resultate in der Quer- 
und Längsrichtung so auffallend nahe aneinander 
lagen. Die dazu gehörigen Dehnungswerte ver- 
rieten mir aber, daB meine Vermutung unberechtigt 


war. Die Resultate sind nachfolgend zusammen- 
gestellt: 
Reißgewicht. Dehnung- 
Quer Längs Quer Längs 
5.2 kg 5.5 kg 3.8 0/0 2.5 0%0 
51 p 54 „ 39 00 23 0j 
5.3 p 5.5 3.7 %o 2.3 %o 
5.4 „ 5.5 „ 4.1 %o 2.2 0/0 
5.1 ,„ 5.6 „ 3.9 %o 2.4 Oio 
Mittel5.22kg 5.5 kg Mittel 3.88 0/0 2.34 0,0 


Verhältnis = 95: 100. 


Die Proben wurden bei 67% relativer Luft- 
feuchtigkeit vorgenommen. Da ich mir die Er- 
scheinung nur durch das Entstehen des bereits er- 
wähnten Wogenkammes zu erklären vermochte — 
vielleicht auch unter gleichzeitig aufgetretenen an- 
deren mir vorläufig unbekannten Nebenumständen —, 


habe ich versucht, unter Einhaltung der nämlichen 


Umstände, wie sie mir bei der betreffenden erst- 
maligen Entnahme des Musters vorzuliegen schie- 
nen, die Sache zu wiederholen, was mir jedoch nur 
insofern glückte, als die erreichte Verhältniszahl 
zwischen Quer- und Längsrichtung diesmal nur 
82 :100 betrug. Es müssen also, wie bereits oben 
vermutet, noch andere Nebenumstände mitgewirkt 
haben. Immerhin erschien mir die Haupteinwirkung, 
die Bildung des Wogenkammes entscheidend auf 
das Endresultat zu sein. Ich will daher versuchen 
zu erklären, wie ich mir die Beeinflussung der 
Faserlagerungsverhältnisse in beiden Richtungen 
durch die Bildung des Wogenkammes denke. 

Der Wogenkamm, wie ich mir die an allen 
Papiermaschinen zeitweise auftretende, aus der 
relativen Geschwindigkeitsdifferenz zwischen auf- 
laufendem Stoff und Sieb bedingte Erscheinung zu 
bezeichnen erlaubte, bildet sich je nach der Größe 
der Differenz in mehr oder weniger ausgeprägtem 
Maße. Er kann sich bereits 2 bis 3 cm nach Ver- 
lassen des Stoffes von der Lineal-(Schaumlatten-) 
kante, aber auch in ganz krassen Fällen erst 20 bis 
25 cm von derselben entfernt bilden. Je weiter 
seine örtliche Lage vom Lineal entfernt ist, desto 
größer ist das Mißverhältnis zwischen den beiden 
einander anzupassenden Geschwindigkeiten — auch 
zu tiefe Linealeinstellung kann die Bildung eines 
solchen Wogenkammes hervorrufen oder ihn ver- 
stärken — und desto ungünstiger die Einwirkung 
auf den Entwässerungsvorgang und den Vorgang 
der Blattbildung. Der Stoff tritt also mit einer der 
Siebgeschwindigkeit überlegenen Eigengeschwindig- 
keit auf das Sieb, die sich erst an der Stelle der 
ersteren anzupassen beginnt, an welcher das Auf- 
treten des \Wogenkammes wahrzunehmen ist. Vom 
Austritt des Stoffes unter dem Lineal bis zum 
Wogenkamm wird also eine ständig fortschreitende 
Verlangsamung der Stofigeschwindigkeit eintreten 
und vor dem Moment des Ueberschreitens des 
Wogenkammes einen Augenblick sogar hinter der 
Siebgeschwindigkeit zurückbleiben, denn der vor- 
eilende Stoff wird doch zweifellos einer Stauung 
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ausgesetzt. Die für den betreffenden Maschinengang möchte nicht unterlassen, zu erwähnen, daB man bei 
eingestellte Querschüttelung wird sich dann gege- der Herstellung von dicken Karton- und Hadern- 
benenfalls in stärkerem Maße auf den lokal verlang- sorten, von dene vor allem letztere au: 
samten Stofflauf auswirken und ihn zur größeren Festigkeitsrücksichten langsam gearbeitet werden 
Querlagerung seiner Faseranteile zwingen. Durch müssen, wie z.B. solche der Stofiklasse |], 
den verlangsamten Stofflauf an dieser Stelle dürfte auf älteren Maschinen, denen man weder 
der Entwässerung ziemlicher Vorschub geleistet Siebneigung noch Steigung verleihen kann, das Auf- 
werden und die einmal quer gelagerten Fasern ver- treten dieses Wogenkamms kaum umgehen kann. 
ankern sich rasch in ihrer gleich beim Auflauf des Die unmittelbare Folge davon wird eine unklare, 
Stoffs vornehmlich in der Längsrichtung abgelager- wolkige Durchsicht sein. Ich habe immer angenom- 
ten untersten Schicht. Wie dem auch sei, so er- men, daß solche mit langsamem Maschinengang ge- 
scheint mir der Vorgang an der betreffenden Stelle, arbeitete Papiere ein günstiges Festigkeitsverhältnis 
an der sich der Wogenkamm zu bilden vermag, ein in den beiden Hauptrichtungen aufwiesen, wenn 
äußerst verwickelter, doch erscheinen Stoffablage-- auch diese Erscheinung eine gleichzeitige Ver- 
rungen in der eben skizzierten Form mehr als wahr- schlechterung der Durchsicht des Papiers zur Folge 
scheinlich. hat. In der Praxis wird man natürlich die Bildung 

Zweifellos ist diese Erscheinung schon manchem eines solchen Wogenkammes nicht anstreben, im Ge- 
Papiermacher begegnet und sollte es mich freuen, genteil, man wird ihn mit Rücksicht auf ein gleich- 
wenn meine Ausführungen den Anstoß zu einer mäßigeres Gefüge des Papiers möglichst zu verhin- 
Aussprache von anderer Seite geben würden. Ich dern suchen. 


Kocherexplosion bei der Firma Hoesch & Co. 
Pirna, im Werk Heidenau. 


Wir haben bisher davon abgesehen, eine gehoben und gegen den Kocher 5 geworfen; 

Mitteilung über diesen bedauerlichen Un- er stürzte dann nach vorn gegen die südliche 
glücksfall, dem ı2 Menschenleben zum Gebäudewand, die der Wucht nicht standhielt und 

Opfer fielen, zu bringen, da wir uns nicht einstürzte.. Dadurch verloren die Deckenträger 

auf Zeitungsberichte stützen und lieber ab- ihren Halt und der explodierte Kocher stürzte etwa 

warten wollten, bis ein von der Firma drei Meter tief. Die eine Kalotte wurde bei der 

Hoesch & Co. erbetener, authentischer Be- Explosion vollständig abgerissen, um 180° gedreht 

richt vorliegt. Das ist nunmehr der Fall. und liegt jetzt etwa 10 m vom Hauptteil entfernt. 

(Die Schriftleitung.) Der Kocher 5 wurde durch den Anprall in der 

Wir sind bisher an die Oeffentlichkeit mit einem ersten Rundnaht so stark eingebeult, daß auf etwa 
Bericht über das bei uns am 7. April erfolgte Un- ı m Länge die Nieten glatt abgeschoren sind, und 
glück noch nicht herangetreten, weil wir nicht in samt seiner Stuhlung ein großes Stück verschoben. 


die laufenden Untersuchungen, die sowohl von Be- Er prallte dabei gegen den unter vollem Druck 
hörden wie von unserer Seite gegenwärtig angestellt stehenden Kocher 4, der ebenfalls eine Beule von 
werden, eingreifen wollten. Zur Zeit dürfte dieSach- ı qm Fläche erhielt und mit seiner Stuhlung ver- 
lage indes soweit geklärt sein, daß ein Verschulden rückt wurde. Daß dieser Kocher bei der Wucht des 
von seiten der Firma nicht in Frage kommt. Anpralls nicht auch explodierte, ist beinahe uner- 
Wie noch weiter unten des näheren ausgeführt klärlich und spricht für Güte und richtige Dimen- 
wird, hat eine unzulässige Druck- und Temperatur- sionierung des verwendeten Materials. | 
steigerung keinesfalls stattgefunden. Das Mauer- Der explodierte Kocher befand sich -zur Zeit | 


werk hat sich bei sämtlichen Kochern, auch bei dem der Explosion in der Ankochperiode. Da der Kocher- 
explodierten, als über alles Erwarten 
tadellos herausgestellt und bei dem 
explodierten Kocher sind keinerlei 
Anfressungen am Blech nachweisbar. 
Wenn die Ursache der Explosion 
überhaupt je einwandfrei festgestellt 
werden kann, so muß also die Ur- 
sache anderswo gesucht werden. 

In unserem Werk Heidenau 
stehen sechs liegende Mitscherlich- 
kocher in zwei Reihen zu dreien; 
sie haben 150 und 180o cbm Inhalt. 
Der nördliche Teil des Gebäudes mit 
den Kochern 1—3 ist beinahe un- 
beschädigt, während die südliche 
Hälfte mit den Kochern 4—6 fast 
vollständig zerstört ist. 

Der Dampf für die Kocherei wird 
in besonderen Kesseln für 8 at. Be- 
triebsdruck erzeugt; infolgedessen 
ist der Prüfungsdruck für die 
Kocher seinerzeit auf 7 at. festge- 
setzt worden, womit eine vier- bis 
fünffache Sicherheit gegeben ist. 

Bei der Explosion wurde der 
Kocher 6 aus seiner Stuhlung 
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wärter, der wie durch ein Wunder der Katastrophe 
entgangen ist, eine Minute vor der Explosion den 
Druck abgelesen hat und da der verantwortliche 
Meister auch ganz kurze Zeit vor der Explosion den 
Kocher kontrolliert hatte, so ist einwandfrei fest- 
gestellt, daß der Kocher bei einem Druck von 3,8 at 
und einer Temperatur von 95° C explodiert ist. Das 
fragliche Manometer ist nach der Explosion ge- 
borgen worden und es wurde festgestellt, daß es 
einwandfrei funktioniert hat. Der Kocherwärter hatte 
gerade das Manometer abgelesen und war im Be- 
griff, sich zum Abgasventil zu begeben, um es zu 
schließen, als er ein Zischen hörte, das zunächst in 
ihm die Vermutung wachrief, daß eine Dichtung 
herausgeflogen sei. Im selben Moment kamen ihm 


———e 
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aber die Trümmer des einstürzenden Kocherei- 
gebäudes entgegen, so daß er an ein Fenster eilte 
und auf ein daneben liegendes Dach hinabsprang. 
Welche Kräfte imstande waren, den zerstörten 
Kocher etwa sechs Meter nach vorn zu schleudern, 
nachdem die hintere Kalotte ringsum völlig ab- 
gerissen war, ist nicht ermittelt. 

In der nördlichen Kochereiabteilung, die nicht 
in Mitleidenschaft gezogen wurde, wurde ein Kocher 
eben gefüllt. Die dabei im Innern des Kochers be- 
schäftigten Leute sind unverletzt davon gekommen, 
weil sie ruhig in dem Kocher verblieben. 

Der explodierte Kocher war etwa 25 Jahre im 
Betrieb und ein Schuß war vor ı2 Jahren aus- 
gewechselt worden. 


Indikatoren für die Zellstoffindustrie. 


Von Dozent E. Öman. 
(Fortsetzung aus Heft 18.) 


Die Gesamt-SO, wurde derart bestimmt, daß 
man in ein Becherglas mit etwa 100 cm? dest. 
Wasser aus der Bürette mit Jodlösung den größten 
Teil des für die Analyse erforderlichen Jodtiters 
einlaufen läßt. Hierbei ist zu beachten, daß man die 
Bürette so weit einsenkt, daß deren Spitze unter 
der Wasseroberfläche ausmündet. Die Jodlösung 
lagert sich dabei in der Hauptsache auf dem Boden 
des Becherglases ab, wodurch jeder Jodverlust 
durch Verflüchtigung vermieden wird. Nun werden 
in einer Pipette 25 cm? Sulfitsäure, verdünnt auf 
das zehnfache Volumen, abgemessen und in das 
Becherglas mit Jodlösung gegeben unter gleich- 
zeitigem starken Umrühren der Flüssigkeit. Hier- 
durch werden alle Verluste durch ev. Entweichen 
von SO, vermieden. Hierauf wird mit Jodlösung 
bis zum Farbenumschlag weiter titriert. Die Ueber- 
einstimmung zwischen zwei solcher Titrationen 


derselben Säure war im allgemeinen sehr gut. Die 
Differenzen wechselten zwischen 0,00 cm? und 
0,02 cm? ıfıo-n Jodlösung. Als Indikator kam 


Stärkelösung zur Anwendung. 

Die ganz freie SO, wurde derart bestimmt, daß 
man in ein Becherglas mit etwa 100 cm’? dest. 
Wasser aus einer Bürette den größten Teil des 
Alkalititers in Form von ı1/10-n-Alkali einlaufen ließ. 
Hierauf wurden von der Sulfitsäure 10o cm? ab- 
pipettiert und dieselben in das Becherglas gegeben. 
(Pipettenspitze unter der Wasseroberfläche.) Von 
der Indikatorlösung (Bromphenolblau) wurden etwa 
ı cm? 0,04 %iger Lösung zugesetzt. Hierauf wird 
mit Alkali weiter titriertt bis zum Eintreten des 
Farbenumschlages von hellgrün bis graublau oder 
schwach blau. Der hierbei verbrauchte Alkalititer 
ist also gleich dem Titer der Sulfitsäure an ganz- 
freier SO. Da wir also den Jodtiter kennen 
(= Gesamt-SO;) und die ganz freie SO; (= Alkali- 
titer) kann der Titer für die gebundene SO; leicht 
berechnet werden, denn 
Jodtiter— 2 X Alkalititer 
a Er "ra 
Hierbei müssen natürlich die verschiedenen Titer 
auf dasselbe Volumen Sulfitsäure gerechnet wer- 
den. Die Größe der Titer zeigt Abb. 3 graphisch. 
Bei der Kochung von Sulfitzellstoff' wünscht man 
im allgemeinen eine Säure mit 70% freier SO:. 


34% sind also gebunden und weitere 30% halb- 


= Titer an gebundener SO2. 


gebunden (Bisulfit), weshalb 70 — 30 = 40% als 
ganz freie SO, (Abb. 3) zugegen sind. Man kann 
also aus dem Jodtiter und dem Alkalititer rasch 


den %-Gehalt an ganz freier SO, ausrechnen, 
nämlich: 
2 X _Alkalititer X 100 = 0 ganz freie SO.. 
Jodtiter = 
Aus Tabelle II sind die verschiedenen Werte 
ersichtlich, welche bei vier verschiedenen Titra- 


tionen einer Sulfitsäure erhalten wurden. 


Tabelle Il. 
Titration der Sulfitsäure mit l/o-n-NaOH; Brom- 


phenolblau. 
PerlOcm®, 
Sulfit- | Per 10 cm? Sulfitsäure es 

säure 1/10-| 1/2 (Jodtiter — 2 X Alkalititer) IR 
n-Alkali | 

T 
23,52 cm' | 0,5 x 117,08 — 23 52 =35,02 | 0,3502 x 2.8 = 0,980 
23,57 „ || O 5x 117,08—23 57 =34,97 | 0,3497 x 2 8 = 0,979 
23,62 „1105x117,08—23 62=34,92 | 0,3492 x 2 8 = 0,977 


23,57 .„ 0,5x 117,08 — 23.57 =34,97 | 0.3497 x 2 8 = 0,979 
| im Mitiel = 0,979 


Die Uebereinstimmung ist sehr gut und liegt 
innerhalb einiger Tausendstel % CaO. Das Indi- 
kationsgebiet lag zwischen 23,4 und 23,65 cm? 
ı/ıo-n-Alkali, also nur 0,25 cm? ı/ıo-n-Alkali. Dies 
ist natürlich das ganze Indikationsgebiet von dem 
Augenblick an, wo sich der gelbgrüne Ton ändert 
bis zum Entstehen der blauen Färbung. Bei Titra- 
tionen erhält man daher bei Parallelanalysen eine 
bedeutend geringere Differenz zwischen den einzel- 
nen Analysen. Die in Tabelle II erhaltene Diffe- 
renz von 0,10 cm? ı1/ıo-n-Alkali zwischen dem 
höchsten und niedersten Wert ist die, innerhalb 
welcher man sich bei einer Titration halten kann, 
und diese Differenz repräsentiert nur 0,003 % CaO. 

Bei Anwendung von Methylorange für fragliche 
Titration erhält man ein bedeutend größeres Indi- 
kationsgebiet; allein für den Farbenwechsel von 
orangegelb zu gelb erhalten wir das Gebiet zwischen 
23,10 und 24,00 cm? ı/ıo-n-Alkali, also 0,90 cm’. 
Für das ganze Indikationsgebiet, d. h. von orange- 
rot zu gelb wird bedeutend mehr Alkali verbraucht; 
1,5 cm? und mehr. Es geht also daraus hervor, daß 
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Bromphenolblau ein bedeutend besserer Indikator 
wie Methylorange ist, denn für den ersteren ist das 
Umschlagintervall ungefähr % so groß, wie für den 
letzteren, wobei wir in cm? ı/ıo-n-Alkali rechnen. 
Außerdem ist die Farbenveränderung des Brom- 
phenolblaus sehr zufriedenstellend, währenddem 
Methylorange einen ganz besonders schlechten 
Farbenumschlag hat, weshalb es kaum für Betriebs- 
analysen anwendbar ist. 
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und dann 25 cm? der Sulfitsäure zugegeben wurden. 
Unter Fortsetzung des Aufkochens, bis alle SO; 
verschwunden war und weiteren Kochens unter 
5 Minuten, wurden ıo cm? 2-n Bariumchlorid zuge- 
setzt und ı bis 2 Minuten gekocht. Nach 12stündi- 
gem Stehenlassen der Probe wurde dieselbe filtriert 
und die Fällung als Bariumsulfat gewogen. 

Diese Analysenmethode gibt sehr zufrieden- 
stellende Resultate. Der Kalkfehler dürfte mit 
Leichtigkeit innerhalb ı % des Kalkwertes gehalten 
werden können. Ein weiterer Vorteil dieser Me- 


Dog Alkat, - thode ist der, daß ev. vorkommende schwache Säu- 
ren auf die Analysen nicht störend einwirken 
können. Die Sulfitsäure enthält bekanntlich etwas 
Kohlensäure und einige andere schwache Säuren, 
wie Essigsäure und etwas Ameisensäure. Bei Ti- 
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Abb. 3. 
Für vier verschiedene Sulfitsäuren sind in tration mit Bromphenolblau als Indikator wirkt die 


Tab. III die auf diese Art mit Bromphenolblau er- 
haltenen Resultate zusammengestellt. Auch die als 
Sulfat bestimmte Kalkmenge ist in der Tabelle an- 
gegeben. 
Tabelle Ill. 
Analyse von Sulfitsäuren; Ges. SO2 mit 1}ı0-n-Jodlösung 
ganz freie SO2 mit ljıo-n-Alkali und Bromphenolblau 
als Indikator. 


> en YA 


| a fum f| w 
CaO als Sulfit F 0,985 Ir 0.979 Ai 0.776 | 0,675 
» _» Sulfat | Sulfat 0029 | 0,022 | 0,024 | 0,020 
„Summe: | |1 1,014 | 1,001 | 0800 | 0,695 
„ eingewogen 1.002 | 1,002 | 0,801 | 0.701 
„ Differenz ka 0,012! — 0,001!— 0,001|— 0,006 
he „ in?/o des 
eingewogenen | +12 | — 0.1 |— 0.1 | — 086 
Gesamt = 502 | 3.16 3,75 3.02 2.67 
Freie SO2 in °/, der ges. || 64,2 | 71,7 69,5 | 70,0 


Die Menge Sulfat wurde derart bestimmt, daß 
man etwa 100 cm? dest. Wasser zum Kochen er- 
wärmte, worauf zuerst r0 cm? konz. HCI zugesetzt 
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Kohlensäure nicht auf dieselbe ein, während Essig- 
säure mit ungefähr % und Ameisensäure mit % 
ihrer Menge einwirkt. Die letztere kommt jedoch 
in sehr geringer Menge in der Sulfitsäure vor. Von 
allen bisher bekannten Titrieranalysenmethoden 
für Sulfitsäure, erreicht keine diesen Grad an Zu- 
verlässigkeit wie gerade die oben beschriebene. Die 
früher in der Literatur beschriebenen Methoden 
halten den Kalkfehler bestenfalls um etwa + 5%. 
Durch Titration mit Bromphenolblau kann derselbe 
um + 1 % gehalten werden. 

Eine in der Literatur vorkommende Beschrei- 
bung der Anwendung von Paranitrophenol®) als 
Indikator ist nicht geeignet, denn sein Farben- 
umschlag liegt sehr weit auf der alkalischen Seite, 
nämlich von Py = 5,0 (farblos) bis P y = 7.0 (gelb). 

Will man bei der Titration von Sulfitsäure mit 
Alkali nicht auf Bisulfit, sondern auf neutrales 
Sulfit titrieren, so ersehen wir aus der Kurve in 
Abb. 2, daß wir auf eine Alkalität von Pu = 0,3 oder 
mehr gehen müssen. In Abb. 2 ist der Umschlag 


€) A. Goldberg, „Z. f. ang. Chemie“, 30, 249 
(1917). — R. Sieber, „Sv. Pappers-tidning‘, 
S. 418 (1920). 
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für einige Indikatoren ersichtlich, wobei für einige 
ganz besonders angegeben ist, bei welcher Alkalität 
die Farbenveränderung am stärksten und der Um- 
schlag also am deutlichsten ist. Die Indikatoren, 
innerhalb deren Umschlagsintervall Py = 9,3 fällt 
und die für die betreffende Titration in Frage 
kommen können, sind 


Phenolphthalein farblos 8,2 bis 10,0 rot 
Thymolblau gelb 8,2 bis 9,5 blau 
Thymolphthalein farblos 9,3 bis 10,5 blau. 


Von diesen Indikatoren sind Phenolphthalein 
und Thymolphthalein einfarbige und auf Grund 
dessen geben sie nur an dem Punkt scharfen Um- 
schlag, an dem die Farbe beginnt, wahrnehmbar zu 
werden, d. h. bei resp. 8,2 und 9,3. Thymolblau hat 
seinen schärfsten Umschlag bei ungefähr 8,9. Wir 
können also erwarten, daß Phenolphthalein für diese 
Titration nicht besonders geeignet sein wird. Wir 
kennen an Phenolphthalein eine andere Eigenschaft, 
die nachteilig einwirkt, nämlich die, daß der Farben- 
umschlag bei verschiedenen Py-Werten beginnen 
kann, je nach der Menge der zugesetzten Indikator- 
lösung. Dies ist gleichbedeutend mit einer nicht 
unbedeutenden Variation bei Verwendung dieses 
Indikators. Eine mit Phenolphthalein gesättigte 
Lösung kann schon bei Py = 7,87) den Farben- 
umschlag zeigen. Aus Abb. 2 ersehen wir, daß 
Thymolphthalein für diese Titration bedeutend ge- 
eigneter ist als Phenolphthalein. Dieser Indikator 
hat auch ein geringeres Umschlagsintervall als 
Phenolphthalein, und da dessen Löslichkeit ganz 
gering ist, arbeitet man in den meisten Fällen mit 
gesättigter Lösung und erhält dadurch kaum eine 
Variation im Umschlagsintervall. Das Wichtigste 
dabei ist jedoch, daß der Farbenumschlag nicht vor 
PH = 9,3 beginnt, bei welcher Alkalität alle schwef- 
lige Säure neutralisiert sein muß. Um zu sehen, 
wie sich diese beiden Indikatoren bei Titration von 
Sulfitsäure mit Alkali verhalten, wurden folgende 
Versuche ausgeführt, wobei gleich große Mengen 
verdünnter Sulfitsäure mit ı/ıo-n NaOH unter An- 
wendung verschieden großer Wassermengen und 
ungleicher Mengen von Indikatorlösung titriert 
wurden. 


Tabelle IV, 


Titration von Sulfitsäure mit Phenolphtalöin als 
Indikator. 


| Menge zugesetzier Indikatorlösung 


3 10 20 30 40 60 
Tropf. | Tropf. | Tropf. | Tropf. | Tropf. | Tropf. 


Verbrauchte Menge Alkali1/10n cm3 
| | | 
u 


25 cm? Wasser 


erste Indikation... ||15,40| 15,151 14,90] — 14,50 — 
rosa Farbe ..... 15 75| 15,75] 15,65| — 15,30 — 
rote a Teia 16,00; 15,95 1an — 15,60, - 
50 cm3 Wasser | | 

erste Indikation... ||15,20 — -— | 1470 ° — | 14,35 
rosa Farbe ..... 15,601 — — | 1540 — | 15,25 
OR; - - “anne || 15,80) — | ii 15.70 | 15,55 


Bei diesen Titrationen wurde die Indikator- 
lösung auf ev. vorkommende Säuren geprüft, doch 


7) J. M. Kolthoff: Der Gebrauch von 
Farbenindikatoren, S. 35. 
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sie war vollkommen frei von solchen. Weiterhin 
wurde die Titration so ausgeführt, daß das mit der 
Indikatorlösung gemischte Wasser mit so viel 
Alkali versetzt wurde, daß eine schwach rote Farbe 
entstand. Auf dieselbe Art wurde Thymolphthaläin 
geprüft. Siehe Tabelle V. 


Tabelle V. 


Titration von Sulfitsäure mit Thymolphtaläin 
als Indikator. 


| Menge zugesetzter Indikatorlösung 


| 


7 Tropfen | 35 Tropfen | 85 Tropfen 


| Verbrauchte cm® 1/10-n-Na0OH 


25 cm? Wasser 


erste Indikation... 15,62 15,68 15,60 
blaue Farbe .... 15,68 15.74 15,66 
stark blaue Farbe | 15.79 15,81 15,70 


Aus den Tabellen IV und V geht deutlich her- 
vor, daß Phenolphthalein als Indikator ungeeignet 
ist, denn der Farbenumschlag ist zu unscharf; 
anders verhält sich Thymolphthalein. Mit Phenol- 
phthalein können die Variationen bis über ı cm? auf 
einen Titer von ungefähr ı5 cm? ansteigen, was 
etwa 7% der freien SO, und etwa 18% der Kalk- 
menge ausmacht. Betrachten wir Abb. 2, so finden 
wir, daß Phenolphthalein einen Farbenumschlag 
ergibt, bevor alle Säure neutralisiert ist, und ganz 
besonders, wenn der Indikator in großer Konzen- 
tration zugegen ist. Dies ist der tatsächliche An- 
laß dafür, daß man mit Phenolphthalein falsche 
Werte erhält. Die bei Prüfung der Methoden er- 
haltenen ziemlich guten Werte (in der Literatur 
finden sich einige solche) sind daher als Zufalls- 
treffer aufzufassen und sind kein Beweis für die 
Zuverlässigkeit der Methode. Es ist jedoch nicht 
ganz unmöglich, ziemlich gute Resultate bei Titra- 
tion mit Phenolphthalein als Indikator zu erhalten. 
Man kann z. B. Sulfit mit Bariumchlorid ausfällen, 
was am einfachsten so ausgeführt wird, daß die 
Titration unter Gegenwart von Bariumchlorid ge- 
schieht (etwas Bariumchloridlösung wird zugesetzt). 

Eine andere Art ist die, unter Anwendung einer 
sehr geringen Menge von Indikatorlösung auf starke 
Färbung zu titrieren. Diese Arten ergeben jedoch 
keine scharfen Werte und sind vor allem dann un- 
geeignet, wenn die Titration im Zusammenhang mit 
der Fabrikation ausgeführt werden soll. Phenol- 
phthalein ist daher durch Thymolphthalein zu er- 
setzen, wenn man auf neutrales Sulfit titrieren will. 
Es soll jedoch erwähnt werden, daß es auf jeden 
Fall recht ungeeignet ist, auf neutrales Sulfit zu 
titrieren, denn man erhält hierbei leicht Fehler, ver- 
ursacht durch die in der Sulfitsäure vorkommenden 
schwachen Säuren. Weit besser ist es, auf Sulfit 
mit Bromphenolblau als Indikator zu titrieren. 

Von den übrigen in der Literatur beschriebenen 
titrimetrischen Methoden zur Analyse der Sulfit- 
säure soll in diesem Zusammenhang Sander- 
Dieckmanns?) Methode genannt sein. Diese 
Titration wird so ausgeführt, daß zuerst die Ge- 


samt-SO, mit ı/ıo-n-Jodlösung bestimmt und hier- 


8) A. Sander, Z. f. angew. Chemie, 27, 194 
(1914); R. Dieckmann, Wochenbl. f. Papier- 
fabr., 46, 1764 (1915). 
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auf der fertig titrierten Probe Jodkalium (5 cm? 
3 %ige Lösung) zugesetzt wird, wobei Jod frei 
wird. Diese Jodmenge ist der Säuremenge äqui- 
valent, die sich nach Beendigung der Jodtitration 
vorfindet. Das freigemachte Jod wird nun mit 
1/10-n-Hyposulfit auf gewöhnliche Art titriert. Man 
hat sich jedoch daran zu erinnern, daß auch andere 
Säuren als die bei der Jodtitration gebildeten auf 
diese Reaktion einwirken, sogar Kohlensäure kann 
Jod aus Jodid-Jodatlösung freimachen. DieSander- 
Dieckmannsche Methode hat daher auch ihre 
Schwächen, doch ist sie bedeutend besser als 
Winklers und Höhns Methoden. Man kann 
aber mit der letzteren, in der man nach vorgenom- 
mener Jodtitration in derselben Probe mit 1/10-n- 
Alkali und Phenolphthalein als Indikator titriert, 
natürlich ein bedeutend besseres Resultat erzielen, 
wenn man einen anderen Indikator als Phenol- 
phthalein anwendet. Die bei der Jodtitration frei- 
gemachten Säuren sind nämlich starker Natur 
(HsSO, und HJ) und können daher mit Alkali 
unter Anwendung von Bromphenolblau oder Methyl- 
rot?) titriert werden. 


Aus Abb. 2 ist der Umschlag für Thymolblau 
ersichtlich, nämlich von Py = 1,2 bis 2,4. Dieser 
Indikator, der bei 1,2 stark rot, bei 1,8 schwach rot, 
bei 2,2 gelbrot und danach bei steigendem P},-Wert 
immer gelber wird, kann zur Untersuchung der 
H-Ionenkonzentration in der Kochflüssigkeit bei 
der Zellstoffkochung angewendet werden. Für 
diese Probe werden ıo cm? der Kochflüssigkeit 
entnommen und ıo Tropfen der Indikatorlösung 
(0,04 Pig) zugesetzt. Je saurer die Kochflüssigkeit 
ist, desto stärker rot ist die Färbung. Bei Beendi- 
gung des Kochprozesses, wo die Lauge dunkel zu 
werden beginnt, muß man natürlich Rücksicht dar- 
auf nehmen, daß die erhaltene Färbung eine 
Mischung der eigenen Laugenfarbe und der Farbe 
des Indikators ist. r 


Bei der Herstellung von Sulfitspiritus soll die 
neutralisierte Lauge einen gewissen Säuregrad 
haben, welcher durch Titration mit Alkali und 
Phenolphthalein als Indikator bestimmt wird. Phe- 
nolphthalein schlägt erst bei Pyu =8,2 um, und da 
die Lauge gefärbt ist, kommt man bei dieser Titra- 
tion wahrscheinlich auf ungefähr Py = 9,0. Hierbei 
werden auch schwache Säuren mittitriert, welche 
mutmaßlich keine Einwirkung auf den Säuregrad 
der Lauge oder irgendwelche Bedeutung für den 
Gärungsprozeß haben. Aus Abb. 2 geht hervor, 
daß es auch einige Indikatoren gibt, die ihren Far- 
benumschlag bedeutend niederer als den des Phenol- 
phthaleins liegen haben, und die daher wahrschein- 
lich andere Werte als das Phenolphthalein ergeben. 
Diese sind Bromthymolblau, Phenolrot und Kresol- 
rot, von welchen jedoch der erstere für die betr. 
Titration nicht geeignet ist. Um das Verhalten 
der anderen beiden Indikatoren, Phenol- und Kre- 
solrot, zu bestimmen, wurde folgende Untersuchung 
gemacht. Sulfitlausre wurde auf gewöhnliche Weise 
bei Kochtemperatur mit Calciumcarbonat im Ueber- 
schuß neutralisiert, abkühlen gelassen und hierauf 
filtriert. Von dieser Lauge wurden 10 cm? ent- 
nommen, auf 100 cm? verdünnt und mit 1/10-n-NaOH 
titriert. Das Wasser, womit die Verdünnung vor- 


») Sieber. 


genommen wurde, war zuvor mit dem betr. Indi- 
kator und in einer solchen Menge mit 1/100-n-NaOH 
versetzt, daß die gewünschte Färbung erhalten 
wurde. Diese Färbungslagen sind besonders aui 
den Linien markiert, die in Abb. 2 den Umschlag 
für die Indikatoren bezeichnen. Das Resultat der 
Untersuchung ist in Tab. 6 zusammengestellt. 


Tabelle VI. 


Titration mit 1/10-n-NaOH auf mit CaCO3 neu- 
tralisierte Sulfitlauge (10 cm8). 


Sulfitlauge von 
Starkzellstoff 


Sulfitlauge von leicht 


Indikator bleich. Zellstoff 


Phenolrot... || 1,40 cm? 1/10-n-NaOH| 0,84 cm? 1/10-n-NaOH 


Kresolrot .. |1,80 „ 1/10-n-NaOH| 0,95 „ 1/10-n-NaOH 
Phenolphta- 
lein e.e ooo 2 60 „ 1/10-n.Na0OH 1,45 9 1 10-n-XaOH 


(Fortsetzung folgt.) 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


J. Strachan: Die Hydratation der Cellulose in der 
Papierfabrikation. Vortrag, geh. vor der Tech- 
nical Section of the Papermakers Assoc. „Paper 
Trade Review“, Vol. 84, Nr. 21, 1602—1608 und 
1658—1660 (1925). 

I. Cellulose als Kolloid. Der Vor- 
tragende beschreibt versch. Experimente, die der 
Einfluß von Zeit, Oberfläche, Druck, Temperatur 
und gelöster Stoffe auf die Adsorption oder Imbi- 
tition von W. auf Cellulose dartun. 


2. Struktur der Cellulosefaser. Der 
Vortragende ist der Ansicht, daß es verfrüht ist, auf 
Grund der Röntgenstrahlen-Diagnose Cellulose als 
eine kristallinische Substanz zu betrachten. Er 
glaubt, den optischen Eigenschaften der Cellulose- 
faser dadurch zu entsprechen, wenn er die Fibrille 
als Ketten von Cellulosemolekülen betrachtet. denen 
eine bestimmte molekulare Anordnung und Orien- 
tierung zukommt. 


3. Des Papiermachers Begriff von 
Schmierigkeit. Der Ausdruck „Schmierigkeit“ 
schließt mehr ein als die wirkliche Hydratation der 
kolloiden Cellulose. Altpapierstoff' ist schmierig 
bei einem niedrigen Hydratationsgrad, aber auch 
ungemahlener Strohstoff. Die Auffassung Sigurd 
Smiths über die Entwässerung des Stoffs auf 
dem Sieb ist sehr unklar. Weiter ist auch seine An- 
sicht zu beanstanden, daß der Schopper- 
Riegler-Apparat als Standard zur Messung 
des Mahlungsgrades gelten könne, denn der Apparät 
gibt wohl einen Anhalt für das Verhalten des Stotfs 
auf der Maschine, zeigt aber nicht den Hydrata- 
tionsgrad an. Der Vortragende glaubt, daß das 
wirkliche Hydratationswasser erst entfernt wird, 
wenn die Papierbahn in die Trockenpartie eintritt. 


4 Druckphänomene. Es sind Anzeichen 
vorhanden, daß die Hydratation der Cellulose nicht 
nur durch die Pressen, sondern auch durch die 
Kalander fortgesetzt wird. 


5. Physikalische Vorgänge bei der 
Mahlung. Beim Mahlen wird das Zellstoffvolumen 
durch Fibrillierung vergrößert. Mit der wachsenden 
Oberfläche nimmt die Adsorptionsfähigkeit zu und 
unter dem Druck die Imbibition, wodurch die Hydra- 
tation der Cellulose zustande kommt. 


6. Messung des Hydratationsgrades. 
Ein neuer Apparat soll, wenn die Versuche ab- 
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geschlossen sind, bekanntgegeben werden. — Der 
Vortrag wurde allseitig mit enthusiastischem Bei- 
fall aufgenommen. Stö. 


C. Url: Die Schärfung der Raffineursteine in den 
Holzschleifereien und die Abpreßmaschine. 
„Pappen- und Holzstoff-Ztg.‘“ 32, 400—404 (1925). 

Die verschiedenen Schärfarten von Raffineur- 
steinen werden besprochen (5 Abb.). Wesentlich 
tür die Wirkung der Schärfung ist die Konsistenz 
des zugeführten Stoffes, was sehr oft außer acht 
gelassen wird. — Es ist nicht notwendig, daß beide 

Steine gleichartig geschärft sind, wichtig ist nur, 

daß sich eine Anzahl Schnittflächen kreuzen, um 

die Splitter zu zerquetschen. Gute Erfolge wurden 
dadurch erzielt, daß nur der Läufer Rillenschärfung 
erhielt, während der Bodenstein mit Bausteinbemei- 
selung versehen war. Bei umgekehrter Schärfungs- 
weise wurde kein befriedigendes Resultat erzielt. 

Eine Schärfung, die allen Anforderungen genügt, 

wird so ausgeführt, daß die Rillen vom Zentrum bis 

auf die Mitte des Steines radial und dann im Bogen 
nach dem Rande geleitet werden. Zu beachten ist 

allerdings, daß die Rillen sich von 12 mm Tiefe im 

Zentrum auf 5 mm Tiefe am Umfang verjüngen 

müssen. Stö. 


.T. Hasselström: Beitrag zur Kenntnis der im 
Kiefernöl (,„Tallolja“) vorkommenden Fettsäuren. 
„Papp.- och Trävaru-tidskr. för Finland“ 22, 632 
(1925). 

Ueber die im Kiefernöl vorkommenden Fett- 
säuren, seinem wichtigsten Bestandteil, liegen nur 
spärliche Angaben vor. Bergström gibt an, daß 
die Fettsäuren Palmitinsäure enthalten, außerdem 
glaubt er an das Vorkommen von Oelsäure und 
Linolensäure. Sandqwist (Ingenieur - wissen- 
schaftl. Abhdlgn., Stockholm, Nr. 10, 1922) hat aus 
den Fettsäuren einen kristallisierenden und einen 
fl. Bestandteil abgeschieden; ersteren hält er für eine 
hochmolekulare lL.aktonsäure, Palmitinsäure fand er 
nicht.- Im fl. Bestandteil hält er die Anwesenheit 
von Oelsäure und Linolensäure für möglich. Das 
spez. Gew. des fl. Bestandteils (0,964) läßt ihn das 
Vorkommen von zyklischen Säuren im Kiefernöl an- 
nehmen. Vf. selbst hat zur Ermittlung der Fett- 
säuren im Kiefernöl 4 Fraktionen raffiniertes „Tall- 
olja“ (Fabr. Kotka) untersucht und ist zu folgen- 
dem vorläufigen Ergebnis gelangt: Im raffinierten 
Kiefernöl bestehen die Fettsäuren hauptsächlich aus 
Oelsäure, daneben finden sich nur wenig Pal- 
mitinsäure und Linvlensäure, ferner unbedeutende 
Mengen einer b. a. w. undefinierbaren, ungesättigten 
Säure, geringe Mengen einer festen Säure, die mög- 
licherweise identisch ist mit Sandqwists hoch- 
molekularer l.aktonsäure, und evtl. eine kleinere 
Menge Leinölsäure. Da Sandqwist keine Pal- 
mitinsäure hat feststellen können, so vermutet Vf., 
daß diese möglicherweise in ein sekundäres Produkt 
umgewandelt worden ist. Zur Stütze für seine An- 
nahme führt er an, daß Oelsäure beim Schmelzen mit 
Kalilauge eine nahezu quantitative Ausbeute an Pal- 


mitinsäure ergibt, weshalb der geringe Gehalt oder 


das Fehlen dieser Säure im Kiefernöl möglicherweise 
auf einen ungünstigen TFinfluß der Sulfatkochung 
zurückgeführt werden kann. Schd. 


K. A. Karsmark: Elektrodialyse. „Svensk Kem. 
Tidskr.“ 1, 19 (1920). 

W. Pauli hat das Verdienst, die Elektro- 
dialyse auf ihren heutigen hohen Stand gebracht zu 
haben. In der Technik ist sie falscherweise unter 
dem Namen Elektroosmose bekannt. Vom wissen- 
schaftlichen Gesichtspunkt aus unterscheidet man 
jedoch zwischen Elektrodialyse, Elektroosmose und 
Tlektrophorese. Unter Hlektrodialvse nach W. 
Pauli (Kull.-Ztschr. 31, 252, 1922: Anz. d. Akad. d. 
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Wiss., Wien, 25, 1, 1923; Biochem. Ztschr. 1532, 355, 
1924) versteht man den elektrischen Transport von 
Ionen, die für Kolloide undurchdringliche Mem- 
branen, z. B. Pergamentpapier, Kollodium usw., 
passieren können. Sie ist eine Reinigungsmethode 
von unübertroffener Wirkung, auch im Hinblick auf 
die gewöhnliche Dialyse, und ist besonders bei der 
Reinigung von wasserunlösl. Eiweißkörpern, Kasein 
(Paule und Matula), von Kohlehydraten (M. 
Samec), zur Reinigung kolloidaler Farbstoffe und 
gewisser anorganischer Kolloide sowie zur Beseiti- 
gung von elektrolytischen Reaktionsprodukten bei 
Kolloidreaktionen (S. Matsumura) und schließ- 
lich zum Konzentrieren von Kolloiden angewandt 
worden. Der Elektrodialyseapp. nach Pauli wird 
kurz beschrieben. Schd. 


A. Härlin: Kraft- und Wärmeverbrauch in der 
Papierstoffindustrie (Schweden). „Svensk Papp. 
Tidn.“ 1, 9 (1926). 

Trotz der Uneinheitlichkeit im statistischen 
Material wird der Verbrauch der Zellstoffabriken an 
von außen zugeführtem Brennstoff (also unter Ab- 
zug des Rindenabfalls, der in Sulfitfabriken etwa 
190 kg Kohle resp. 27 cbm Holz auf die Tonne 
Stoff entspricht) für das Jahr 1924 mit 500 kg Kohle 
auf die Tonne Sulfit- und mit 800 kg auf die Tonne 
Sulfatzellstoff angegeben. Die Angaben gelten für 
trockenen, ungebleichten Stoff, inkl. Kraft, aber 
unter Ausschluß von Sulfitspiritus- und Papier- 
fabrikation. Sie betragen für Sulfitzellstoff 60 % 
und für Sulfatzellstoff 8 % des Wärmeverbrauchs 
auf die Tonne Stoff ım Jahre 1913. Unter Abzug 
für die Krafterzeugung kommt man für Sulfitzell- 
stoff auf etwa 440 kg und für Sulfatzellstoff auf etwa 
;90 kg Kohle auf die Tonne Stoff. Für ı kg 
100 igen Sulfitspiritus beträgt der Brennstoff- 
verbrauch etwa 2,7 kg Kohle. Der Energieverbrauch 
steigt für ungebleichten, trockenen Sulfitzellstoff 
auf 300, für ungebleichten, trockenen Sulfatzellstoff 
auf 340 und für Feuchtschliff auf 650 K\N/Stde. und 
Tonne. Schd. 


E. Holtan: Chemische Fabrikationskontrolle. „Papir- 
Journalen“ ı, 2, 5 (1926). 

Der Inhalt stützt sich auf vom Vf. in amerik. 
Zellstoffabriken erhaltene Eindrücke. Der Annahme, 
daß die Kochung, nach best. Temp.-, Abgas- und 
Druckkurve durchgeführt, unter sonst gleichen Ver- 
hältnissen immer denselben Stoff ergeben müsse, steht 
die Behauptung gegenüber, daß ein Dampfmesser (kon- 
stanten Dampfdruck und Temp. vorausgesetzt) für 
die Kocherkontrolle ein zuverlässigeres Instrument 
ist als z. B. ein Thermometer. Registrierende App., 
an einem zentralen Punkt gesammelt, sind unerläß- 
lich. Der Abbruch des Kochprozesses, nach der 
Farbe der Lauge beurteilt, ist nicht immer zuver- 
lässig. Standardisgn. für kolorımetrischen Vergleich 
lassen eine sichere Beurteilung nicht zu, da die 
Farbe der Lauge nicht allein durch den Gehalt an 
org. Substanz, sondern auch durch SO,-Gehalt und 
das Verhältnis zwischen freier und geb. SOz beein- 
flußt wird. Vf. stellt Betrachtungen zwischen warm 
und kalt (m. Kühler) entnommenen Laugenproben 
an. Die Titrationsunterschiede zwischen beiden 
Arten der Entnahme sind geringer, mit je höherer 
Endtemp. und je niedererem Druck gekocht wird. 
Prüfung von Stoff- (Bleichprobe) und Laugen- 
beschaffenheit zusammen gibt ein richtigeres Bild, 
als wie nur einseitige Beurteilung der Lauge. Die 
Permanganatzahl nach Roschier kann gute Dienste 
leisten. Eine kleine Zentrifuge in Verbindung mit 
einem elektr. Trockenapp. bringt in ganz kurzer 
Zeit den zu prüfenden Stoff auf den nötigen Trocken- 
gehalt. Keine der versch. angewandten Methoden 
zur Best. des Remheitserades des Zellstoffs hat sich 
als Standardrtethode eingeführt. Während einzelne 
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Fabriken mit Hilfe einer auf den zu unters. feuchten 
Zellstoffbogen gelegten, von unten beleuchteten, 
matten Glasscheibe und Drahtnetzes die Menge 
großer, mittl. und kleiner Verunreinigungen be- 
stimmen, und die Anzahl jeder Kategorie mit versch. 
Faktoren multiplizieren und so einen Gesamtwert 
für den Reinheitsgrad erhalten, versucht man sich in 
amerik. Fabriken von letzterem ein Bild zu machen, 
indem 10 g Zellstoff, zu einem 10X 12” großen 
Bogen geformt, mittels Mattscheibe und mit 50 
Löchern (12”) versehenen Kupferplatte unters. wer- 
den, die Anzahl Löcher zählend, in denen sich Un- 
reinheiten vorfinden. Das Res. wird in Zahlen von 
o bis 5o ausgedrückt. Bei der Best. des Farbgrades 
sind zwei Bedingungen: konstante Licht- und Ober- 
flächenverhältnisse zu beachten. Letztere wechseln 
in ein und demselben Zellstoff je nach Sieb- und 
Oberseite, ob handgeschöpft oder maschinengefertigt. 
Sutermeisters Methode (Paper, Nr. 9, 1916) 
eliminiert die Oberfl.-Beschaffenheit des Zellstoffs, 
indem er in seinem App. Zellstoffscheiben unter 
hohen Umdrehungszahlen (2500/min.) gemeinsam 
mit aus wechselnden Mengen von Gips, Magnesia 
und Bichromat zusammengesetzten Scheiben rotieren 
läßt und Vergleiche zieht. Die Methode ist bes. für 
ungebl. Zellstoffe geeignet, ergibt aber keine abs. 
Zahlen. Letztere sind jedoch mit Eastman Kodaks 
Universal Colorimeter (Bureau of Stand. Techn. 
Paper R. E. Lofton, Nr. 244, 1923) zu erreichen. Mit 
diesem App. kann der rötliche, gelbliche oder bläu- 
liche Stich eines Zellstoffs ermittelt werden (auch in 
der Papierfärberei angewandt). Die Stoffvorberei- 
tung für die Feststellung der Faserfestigkeit ge- 
schieht in der amerik. „pebble-mill“ und in der 
finnischen Lamp&n- Mühle (die erstere in den 
meisten Fabr. angewandt). Sie arbeitet quetschend 
und faserteilend, die Lam pén- Mühle nur quet- 
schend. Für die Betriebskontrolle dürfte nur die 
große Type (50 g Stoffsatz) in Frage kommen. Nach 
der amerik. Methode behandelte Zellstoffe ergeben 
niederere Reißlänge- und Mullen-tester-Werte als in 
der Lam pén- Mühle behandelte. Dies auf Grund 
schärferer Behandlung und innerer Abnutzung (5 bis 
6% Asche gegen ı % in der L.-Mühle). Die „pebble- 
mill“ hat den großen Vorteil, daß sie eine Best. des 
Mahlgrades als Funktion der Zeit zuläßt. Die Mahl- 
wirkung ist proportional der Mahlzeit. Bei der 
Lamp&n-Mühle scheint dies nicht der Fall zu 
sein. Unbedingte gleiche Vorbehandlung vor dem 
Mahlen ist notwendig. Der unter Saugen hergestellte 
Bogen soll frei trocknen können (im eingespannten 
Zustand niederere Werte). Umrechnungsfaktoren 
für versch. Trocknungsart und Trockentemp. gibt es 
noch keine. Sie wechseln mit der Stoffart und dem 
Mahlgrad. Der Druck in der angew. Kopierpresse 
soll möglichst konstant und mit Manometer kon- 
trollierbar sein. Für die eigentliche Festigkeits- 
prüfung führt sich der Elmendorf Tear Tester immer 
mehr ein. Es ist das Bestreben der Amerikaner, ihre 
Betriebsres. und Messungen in Zahlen auszudrücken 
und von subjektiven Beobachtungen unabhängig zu 
machen. Die meisten Betriebsanalysen können erst 
dann für die Fabrikation eine wirkliche Stütze sein, 
wenn sie rasch best. werden. In Hammermill stehen 
bereits 4 Stdn. nach dem Blasen eines Kochers 
Bleichgrad, Mahlgrad, Festigkeit und Farbgrad fest. 
Das Laboratorium arbeitet in Schichten. Schd. 


V. Ravizza: Bambus als Rohstoff für die Papier- 
fabrikation. „L’industria della carta“ 28, 109 (1925). 
Die umfangreiche Abhandlung faßt alle bis- 
herigen Erfahrungen auf dem Gebiete der Ge- 
winnung und Verarbeitung von Bambusfaser über- 
sichtlich zusammen. Ein bis auf die Gegenwart ver- 
vollständigter Literaturnachweis beschließt die sehr 
eingehenden Ausführungen, auf die an dieser Stelle 
nur kurz hingewiesen werden kann. Br. 
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PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Aufarbeitung von Sulfitzellstoff- 
ablauge. 


D R P. 414 7723, Kl. ssb, Gr. 3, vom 7. ıı. 23 

Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur 
Aufarbeitung von Sulfitzellstoffablauge, dadurch 
gekennzeichnet, daß man die normale oder ein- 
gedickte Sulfitablauge mit Salzen, wie Chlor- 
magnesium, Chlorkalzium, Kochsalz u. dgl., ver- 
mischt und unter Druck auf Temperaturen zwischen 
150 und 200° C erhitzt. 2. Verfahren nach An- 
spruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß man neben 
eingedickter Sulfitablauge Salzlösungen, wie z. B. 
Kaliendlauge oder eingedampftes Meerwasser, ver- 
wendet. 3. Verfahren nach Anspruch ı und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daß man dem Gemenge von 
Sulfitablauge und Salzlösung Abfälle pflanzlichen 
Materials, insbesondere Holzabfälle, Schälspäne, 
Sägemehl, Rinde, Stroh u. dgl., mehr beimischt zum 
Zwecke leichterer Filtration der abgeschiedenen 
Kohle. 4. Verfahren nach Anspruch ı, 2 und 3, da- 
durch gekennzeichnet, daß man Zusätze von Mineral- 
säuren, Schwefelsäure, Salzsäure usw. verwendet. 
(Vgl. dazu die Ausführungen von Dr. Carl G. 
Schwalbe im „Papier-Fabrikant“ 22, 169—174 
(1924) und 24, 161 (1926). 


Vakuumtrockenvorrichtung, insbesondere für 
Papierbahnen. 


D. R. P. 426 610, Kl. 55 d, Gr. 28, vom 24. 3. 22. 
Ogden Minton in Greenwich, County of 
Fairfield, V. St. A. 

Die Fördergurte ı, 2 leiten die Stoffbahn 3 
unterhalb des Flüssigkeitsspiegels durch den Ver- 
schluß hindurch in die Vakuumkammer und geben 
sie an besondere Leitfilze 4 für die einzelnen 
Trockenzylinder 5 ab. In ähnlicher Weise nehmen 
sie das Gut beim Austritt 
aus der Trockenkammer 
auf, um es durch den Aus- 
gangsverschluß ins Freie 
zu geleiten. Da die Bahn 
und die Gurte fortlaufend 
in die Vakuumkammer 
eintreten, so wird ein ge- 
ringer Betrag der Dich- 
tungsflüssigkeit 6 unter 
der Rolle 7 hindurch in 
den Kanal 8 tröpfeln, von 
wo die Flüssigkeit, unter 
Wahrung des Vakuums 
in der Kammer weiterge- 
leitet und zwecks Wie- 
derverwendung in den Be- 
hälter 9 zurückgeführt 
wird. Nachdem die nasse 
Papierbahn 3, geschützt 
durch die wasserdichten 
Fördergurte ı und 2, in 
die Vakuumkammer durch die Abschlußflüssigkeit 6 
und den verengten Teil 10 der Oeffnung 11 eingeführt 
ist, werden die wasserdichten Fördergurte von der 
nassen Papierbahn 3 fortgeleitet, um es möglich zu 
machen, daß die verschiedenen Trockenfilze 4 mit 
der Papierbahn während ihres Umlaufs um die 
Trockentrommel 5 zusammenarbeiten. 

Patent-Ansprüche: ır. Vakuumtrocken- 
vorrichtung, insbesondere für Papierbahnen, mit 
Führungsgurten und Flüssigkeitsdichtung an den 
Ein- und Ausführungsöffnungen der Vakuum- 
kammer, dadurch gekennzeichnet, daß ein oder 
mehrere Führungsbänder, die mit der Stoffbahn fort- 
laufen, letztere während ihres Durchganges durch 
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die Flüssigkeitsverschlüsse vollständig einschließen. 
2. Vakuumtrockenvorrichtung nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch die Verwendung zweier 
Führungsbänder (1, 2), die breiter als die Stoff- 
bahn (3) sind und sich mit ihren Rändern außerhalb 
der Ränder des Gutes gegeneinander anlehnen. (Vier 
Patent-Ansprüche.) 


Auslandspatente. 
Verfahren zur Herstellung von Bakelit-Papier. 


Amerikanisches Patent ı 551 428 vom 25. 8. 25. 

L. V.. Redman und H. C. Cheetham 

in Chicago, Ill. 

Dieses Verfahren wird als Verbesserung des 
älteren Verfahrens von Baekeland (amerikanische 
Patente ı 160362 und 1 160 365) bezeichnet. Faser- 
stoffe (Baumwolle, Zellstoff, Asbest) werden im 
Holländer in Gegenwart von löslichem Bakelitharz 
und Formaldehyd (besser: Hexamethylentetramin) 
in üblicher Weise verarbeitet und das Produkt wird 
auf der Papiermaschine in Papierbahnen beliebiger 
Dicke verwandelt. Das Neue des Verfahrens be- 
steht darin, daß dem erforderlichen Wasser im 
Holländer 5 bis 8% freies Phenol zugesetzt werden, 
weil angeblich andernfalls das Wasser aus dem 
Bakelitharz Phenol herauslösen würde. Solches 
Papier ist geeignet zur Herstellung von Pappe, 
Brettern und dgl., indem eine Anzahl Lagen über- 
einandergelegt und in der Heißpresse einem hydrau- 
lischen Drucke ausgesetzt werden. 


Aufbewahrung von Bagasse für die Pappe- 
und Papierfabrikation. 


Amerikanische Patente 1572539, 1572540 vom 9. 2. 26 
und 1574 254 vom 23. 2. 26. 
E. C. Lathrop in Philadelphia 

und T. B. Munroe in Forest Glen, Maryl. 

Aus der Bagasse, wie sie mit etwa 50 % Wasser 
aus der Presse kommt, werden große Ballen ge- 
formt, die in großer Zahl aufeinander und, unter 
Freilassung kleiner Zwischenräume, nebeneinander 
hoch aufgeschichtet und vor Regenwasser geschützt 
werden. Durch Selbstgärung entwickelt sich in 
diesen Ballen eine Wärme bis zu 60° C., die schließ- 
lich sterilisierend wirkt und die Bagasse vor wei- 
terer Schädigung schützt. 

Das zweite Verfahren besteht darin, die Bagasse 
in losen, hohen Haufen zu schichten und sie durch 
Besprengung reichlich naß zu erhalten, wobei sich 
eine faulige Bakteriengärung entwickelt. Dieses 
Verfahren unterscheidet sich angeblich von dem be- 
kannten Ensilageverfahren, weil letzteres anaerob 
sei und süße Düfte entwickle. Sehr ähnlich ist auch 
das dritte Verfahren. 


Einrichtung zur Entnahme von Wasserdampf aus 
verschiedenen Rohrleitungen, in denen verschiedene 
Drucke herrschen. 


Amerikanisches Patent ı 568420 vom 5. I. 26. 
Joh. Ruths in Djursholm, Schweden, 
Karl Ingerö in Oslo, Norwegen und 

Hans Schrenk in Charlottenburg, Deutschland. 

In Fabriken, in welchen Apparate mit Dampf 
beheizt werden, ist es oft wünschenswert, diesen 
Apparaten Dämpfe verschiedener Temperatur aus 
verschiedenen Leitungen zuzuführen, indem man 
zuerst den Dampf niedrigeren Druckes, so lange es 
technisch möglich und zweckmäßig ist, zuleitet und 
darauf den Dampf höherer Temperatur ausschließ- 
lich benutzt. Derartige Anforderungen ergeben sich 
z. B. für Stoffkocher, Trockenmaschinen und dgl. 
und namentlich da, wo mit Wärmespeichern von 
Ruths gearbeitet und zweckentsprechend die An- 
heizung der Apparate zuerst mit der aufgespeicher- 
ten Wärme und erst später der höher gespannte 
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Dampf z. B. aus einem Dampfkessel allein ange- 
schlossen wird. Werden dabei die verschiedenen 
Anschlüsse von Hand vorgenommen, so kann es 
z. B. bei einem Kocher vorkommen, daß nach Er- 
reichung der Höchstleistung mittels des niedriger 
gespannten Dampfes die Umstellung auf den höher 
gespannten Dampf vernachlässigt wird, der Druck 
im Kocher sinkt und der Kocherinhalt geschädigt 
wird, oder aber daß bei zu früher Abstellung des 
weniger hoch gespannten Dampfes dieser ungenü- 
gend ausgenutzt wird. Mittels vorliegender Erfin- 
dung wird jedoch die Umstellung mechanisch und 


als a. 


zwangläufig zur rechten Zeit sichergestellt, wie an 
folgendem einfachen Beispiele gezeigt wird: 

Angenommen, die Ventile k und | seien ge- 
öffnet. Soll nun in dem auch für indirekte Dampf- 
heizung eingerichteten Kocher a mit direktem Dampf 
gekocht werden, so wird Ventil f geöffnet, so daß 
Dampf von vielleicht 60 Pfund Druck auf den Quadrat- 
zoll aus Leitung c durch Rohr i, Ventil I, das Rück- 
schlagventil x, Rohr h und Ventil f in den Kocher 
strömt. In diesem Falle wird der Kolben y in der in 
der Abbildung gezeigten Stellung erhalten, weil der 
Druck in c größer ist als im Kocher, während Ven- 
til m geschlossen ist. Hat nun der Druck in der 
Leitung c eine Zeitlang eine konstante Höhe bei- 
behalten, und der Druck im Kocher hat dieselbe 
Höhe erreicht, so öffnet sich das Ventil m unter 
der Einwirkung von Gewicht p automatisch, so daß 
nunmehr der Dampf von höherem Druck von viel- 
leicht 120 Pfund aus Leitung b in den Kocher allein 
einströmt und das Kochen unter dem höheren 
Drucke bis zum Ende durchgeführt werden kann, 
weil das Rückschlagventil x dem Dampf im Rohre 
i den Durchgang abschneidet. In derselben Weise 
vollziehen sich diese Vorgänge auch dann, wenn 
in der Leitung c die Höhe. des Druckes wechselt, 
wenn diese ihren Dampf von einem Wärmespeicher 
empfängt, dessen Innendruck nicht konstant bleibt. 

In einem zweiten in der Patentschrift unter 
Hinweis auf eine Zeichnung erläuterten Beispiele 
wird gezeigt, wie auch unter komplizierteren Ver- 
hältnissen bei der Benutzung mehrerer Dampf ver- 
brauchender Apparate und Maschinen im wesent- 
lichen mit denselben oben bezeichneten Mitteln die 
Umstellungen der Dampfzuleitungen automatisch 
durchführbar ist . 
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Verfahren zur Herstellung von wasser- und fett- 
festem Papier. 


Amerikanisches Patent ı 561 728 vom 17. 11. 25. 
Lester Kirschbraun in Chicago, JI 
Der Erfinder geht aus von der schon in seinem 

amerikanischen Patent 1417835 erwähnten bitumi- 
nösen, mit kolloidalem Ton versetzten Emulsion. 
welcher er als Bindungsmittel konzentrierte Sulfit- 
lauge und Formaldehyd zusetzt, die nach gehöriger 
Mischung mit dem Papierstoff im Holländer beim 
Trocknen das imprägnierte Papierstofferzeugnis ın 
der bezeichneten Weise widerstandsfähig machen. 
Das Produkt ist charakteristisch braun, also wohl 
als Dachpappe u. dgl. verwendbar. Ohne Papier- 
stoffzusatz sollen sich gemäß dem Verfahren auch 
Platten herstellen lassen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Patent-Anmeldungen. 


29a, 6. N. 25093. N. V. Nederlandsche Kunst- 
zijdefabriek, Arnheim; Vertr. Dr. G. Bonwitt, Char- 
lottenburg, Clausewitzstraße 3. Verfahren zum Un- 
terscheiden von Kunstseidenfäden verschiedener 
Nummern während der Herstellung. 12. 10. 25. 

saf, 3. B. 116771. Eugen Nestier, Große Kirch- 
gasse 36, Alfred Beck und Gustav Beck, Annaberg 
im Erzgeb. Verfahren zur Herstellung geprägter, 
kantige Vorsprünge aufweisender Hohlkörper aus 
bogenförmigem Zellstoff. 27. 11. 24. 

55d, 33. W. 67542. Vickery’s (1920) Limited, 
London; Vertr.: Dr.-Ing. R. Specht, Patentanwalt, 
Hamburg. Abstreicher für Papiermaschinen. 8. 11. 24. 

556e, 5. M. 91796. Walter Everett Molins, Lon- 
don, Engl.; Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. W. Karsten und 
Dr. C. Wiegand, Patentanwälte, Berlin SW 11. Quer- 
schneidevorrichtung zum Abschneiden von Streifen 
oder Bogen von einer sich gleichmäßig vorbewegen- 
den Papierbahn oder sonstigen Bahn. 23. 10. 25. 
Großbritannien. 5. 12. 24. 


Patent-Erteilungen. 

55e, 3. 429017. Firma Königsberger Zellstoff- 
Fabriken und Chemische Werke Koholyt Akt.-Ges., 
Berlin. Verfahren und Vorrichtung zum Anfeuchten 
von Papierbahnen. 16. 12. 23. K. 87879. 

55f, 13. 429 279. Firma Fürther Blattmetallwerke 
Jakob Heinrich, Fürth i. B. Verfahren und Vorrich- 
tung zum Belegen von Papier in Bahnenform mit 
Blattmetall, Kork, Furnierholz und dergl. 12. 9. 22. 
F. 52 533. 

85c, I. 429037. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Bereitung von Chlor- 
wasser. 13. 7. 22. C. 32 353. 


Patent-Löschungen. 


55d, 10, 317 820. 55f, 4, 391 048. 
Gebrauchsmuster-Erteilungen. 
s5d. 946 339. Paul Köhler, Guben. Vorrichtung 
zur Herstellung mehrschichtiger Pappen und dergl. 
9. 10. 25. K. 104 837. 
55e. 946 537. Gandenbergersche Maschinenfabrik 
Georg Göbel, Darmstadt. Wickelvorrichtung für 
Papierbahnen, insbesondere Kartonbahnen mit Auf- 
druck. 3. 6. 25. G. 58085. 
Patent-Statistik. 
Vereinigte Staaten von Amerika. 
Es wurden Patente (einschließlich designs und 
reissues) 
angemeldet erteilt 
86 Sıs 30 882 
03 328 41 401 


1920 
1921 
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1926 

1922 88 930 40 297 

1923 79058 4078 

1924 . 807560 45500 

1925. . 84525 49540 

Von den erteilten Patenten entfielen auf: 
1922 1923 1924 1923 

Ver. St. v. Amerika 35515 306408 40 520 435904 
Argentinien . . .. 21 21 24 34 
Belgien VERF a 68 73 55 ai 
Brasilien . . 2... 5 8 2 4 
Cuba u 16 23 19 : 
Dänemark Be as a 42 39 39 bv 
Deutsches Reich 782 782 993 1 290 
England .. . . IIB 1122 1253 1 225 
Schottland BERNIE 69 62 76 8 
Irland . ...n. 12 20 2I 22 
Kanada 775 660 7360 798 
Frankreich 440 424 440 540 
Italien 101 80 84 97 
Japan 39 2 45 4b 
Mexiko A I5 19 20 39 
Niederlande . . .. 60 40 52 zo 
Norwegen . . . .. 5I SI so S3 
Oesterreich . . . . 42 59 55 66 
Schweden . . 137 116 146 156 
Schweiz . 203 161 199 221 
Spanien a e 19 20 17 18 
Tschechoslovakei . . 11 23 48 7 
Ungarn . . 2.. 6 12 18 23 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 24/1996. Humosan. Wer kann Aus- 
kunft über Humosan geben? Wer ist der Fabrikant 
dieses Produkts? 

Frage Nr. 25/1926. Filtriermassen. Einer unserer 
Leser hat Bedarf an Fistriermassen zur Absorption 
von Rauchgasen und chemischen Produkten. Wir 
bitten um gefl. Angabe von hierfür in Frage kom- 
menden Lieferanten. 

Frage Nr. 26/1926. Silberpapier für Brasilien. 
Kiner unserer Hamburger Leser gibt uns die nach- 
stehende Anfrage eines brasilianischen Geschäfts- 
freundes bekannt, und zwar: „Silberpapier: 
Wir erfuhren, daß dieser Artikel in Deutschland in 
guter Qualität hergestellt wird und möchten gern die 
Vertretung einer Firma dieser Branche übernehmen. 
Die Aussichten hierfür sind sehr gut. Es müßte 
aber eine gefällige Art weißen und bunten Silber- 
papiers zum Einwickeln guter Schokolade und Kon- 
fitüren sein.‘ Entsprechende Anfragen werden von 
der Geschäftsstelle des „Papier-Fabrikant'“ weiter- 
geleitet. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zelistoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Herr Kommerzienrat Dr. H. Clemm hat in 
Cankenswerter Weise der Berliner Bezirksgruppe 
als Sondermitgliedsbeitrag 100 RM. überwiesen. Wir 
möchten nicht verfehlen, diese höchst erfreulichr 
Interessenahme an der Entwicklung der Berliner 
Bezirksgruppe allen Mitgliedern zur Kenntnis zu 
l.ringen. Bekanntlich verfügt die Bezirksgruppe in 
Anbetracht der sehr niedrig gesetzten Mitglieds- 
beiträge über einen äußerst geringen Fonds. so dab 
Spenden obiger Art sehr erwünscht sind, denn nur 
dann ist die Bezirkseruppe in der Lage. des öfteren 
Sitzungen mit aktucllen Vorträgen abzuhalten und 
auch ihren Mitgliedern etwas zu bieten. 

I. A: Der Schriftführer: Dr. E. Opfermann. 
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Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Die Behandlung des Manchons. 


Von Joseph Berlinger, Biberist, Schweiz. 


Nach 20jähriger Erfahrung: Bestes Resultat, 
10o Monate Laufdauer, rund 4 500000 kg versand- 
fertiges Papier mit einem Feustel-Manchon auf 
einer 3,25 m breiten Füllner-Papiermaschine. Son- 
stige Resultate mit englischen und Feustel-Man- 
chons im Durchschnitt 6 bis 9 Monate Lauf- 
dauer, Unglücksfälle ausgenommen. 

Bekanntlich ist ja der Manchon resp. die 
Gautsche eine von den wichtigsten Bestandteilen der 
Papiermaschine, aber an vielen großen, schnellaufen- 
den Papiermaschinen ein Schmerzenskind. Einmal 
dreht sich der Manchon auf der Walze trotz durch- 
löchertem Walzenmantel und es entstehen die 
lästigen Knoten, der Manchon schiebt sich seitlich 
heraus und muß frisch geschnürt werden oder der 
Manchon gautscht an den beiden Seiten zu wenig 
und läßt an den Rändern bei der Kittner-Schaber- 
walze Wasser durch und die Folge davon ist eine 
übermäßige Belastung der Schaberwalze. Der Effekt 
von dieser übermäßigen Belastung der Kittnerwalze 
ist dann, daß der Manchon an den Rändern immer 
dünner wird und nicht mehr arbeitet, weil die Pa- 
pierbahn an den Seiten zu naß auf den ersten Filz 
kommt, sich umlegt und Falten bildet. Auch der 
erste Filz, weil schneller verschmutzt, muß los- 
gepreßt werden und so hat dieser Uebelstand seine 
Wirkung von der Gautsche weg bis zur dritten 
Presse usw. 

Und diese Uebelstände alle! trotz vorschrifts- 
mäßigem Aufziehen des Manchons nach Angabe der 
Filzfabriken, die da sind: Einbinden des Manchons 
vor dem Aufbrühen (einige Filzfabriken verlangen 
erst, von der Mitte angefangen, aufzubrühen und 
dann erst zu binden), Aufbrühen mit sehr heißem 
Wasser von der Mitte nach den Rändern und dann 
Abschrecken mit kaltem Wasser. Der Manchon 
soll dann betriebsfertig sein. 

Meine Methode, welche sich, wie schon er- 
wähnt, seit 20 Jahren auch auf großen breiten 
Maschinen ohne Ausnahme bewährte, ist folgende: 

Der gefilzte Manchon, ob englisches oder deut- 
sches Fabrikat (Simon, Feustel, Heimbach oder 
Volpini) wird von der Filzfabrik schon so weit 
geliefert, daß derselbe nicht mehr ausgeweitet wer- 
den muß. Das Aufziehen geschieht wie seit Jahren 
üblich: Der Manchon wird an den Seiten gebunden 
und dann von beiden Seiten zugleich 
gegen die Mitte zuaufgebrüht, dann mit 
kaltem Wasser abgeschreckt. Jetzt wird die Walze 
wieder eingebaut. Dann läßt man den Manchon in 
der Maschine ein paar Umgänge laufen (ohne Spritz- 
wasser) bis er ganz ausgepreßt ist, gibt dann etwa 


zwei Eimer verdünnte Erde oder Kaolin darauf, 
dann zwei Eimer Leim (Papierleim), dann kurz vor 
dem Anfangen einen Eimer Alaunlösung. Jetzt Sieb 
ausrücken und kein Wasser auf den Manchon geben 
bis die Papierbahn unter der Gautsche durch ist. 
Die Gefahr des Hochgehens der Papierbahn am 
Manchon ist, in trockenem Zustande desselben, voll- 
ständig ausgeschlossen. Also den Manchon trocken 
laufen lassen, bis der Stoff unter der Gautsche durch 
ist, dann etwas Wasser (soviel wie nötig) auf- 
machen. Mit dieser Behandlung kann sofort die 
Gautsche angezogen werden ohne daß der Manchon 
rauft oder das Papierblatt verdrückt, wenn auch 
noch einige Stunden ohne Gewichte. Der Kittner- 
schaber braucht nicht mehr belastet zu werden, als 
normal und die Gautsche preßt, auch in losem Zu- 
stande, auf der ganzen Breite gleichmäßig aus. 

Nun die Erklärung: Wird der Manchon in der 
Mitte zuerst gebrüht, so zieht er sich auf der Mitte 
zusammen, wird also dort dicker als an den Rän- 
dern und die Folge davon ist, daß bei loser Gautsche 
und dicken Papieren die Gefahr vorhanden ist, daß 
die Papierbahn in der Mitte gern verdrückt und die 
Ränder des Papiers hingegen schon zu feucht her- 
auskommen. Zweitens muß der Kittnerschaber, wie 
schon vorher erwähnt, zu stark belastet werden, um 
den Manchon trocken zu bringen, wodurch die schon 
erwähnten Uebelstände bedingt sind. 

Nach meinem Verfahren, welches ich schon seit 
20 Jahren anwende, fallen diese Uebelstände weg. 
Man kann das dickste Papier mit loser Gautsche 
arbeiten ohne die Mitte verdrückt zu haben; das 
lästige Herausschieben des Manchons ist behoben, 
und die Knotenbildung unter dem Manchon ist 
ebenfalls verschwunden, da die Kittnerwalze nur 
ganz normal belastet zu werden braucht. Belege und 
Wahrheitsbeweis können erbracht werden und ein 
Versuch kostet und schadet nichts. Nach 2ojährigen, 
sich immer gleich bleibenden Erfahrungen in großen 
deutschen Papierfabriken mit großen Papiermaschi- 
nen, glaube ich, kann diese Ausführung schon das 
Tageslicht vertragen und sollte diese Abhandlung 
den einen oder anderen Fachkollegen aus einer 
Kalamität befreien helfen, so ist der Zweck dieser 
Zeilen erfüllt. | 

Joseph Berlinger, Biberist. 

NB. Es kam schon so weit, in Fabriken, in denen 
die alten Manchons zu Bremscheiben verwendet wer- 
den, daß der Sattler sich nicht anders zu helfen 
wußte und zwei Scheiben aufeinander näher mußte, 
da der Manchon so dünn abgearbeitet war wie ein 
dicker Steigfilz. Der Obige. 
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bisher gebräuchlichen Festigkeitszahlen: 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Der Berstdruckprüfer. 


Von K. Fenchel. 


Der Berstdruckprüfer in der Modifikation wie 
der amerikanische Mullen-Tester ist der bequemste 
Apparat zur schnellen Ermittlung der Festigkeits- 
eigenschaften von Papier. 

Wie schon von verschiedenen Seiten festgestellt 
wurde, ist eine gesetzmäßige Abhängigkeit von den 


Reißlänge, 


Bruchdehnung und Doppelfalzungen nicht vorhan- 
Der Berstdruck stellt einen Wert für sich dar. 
Er ist ein zahlenmäßiger Ausdruck für eine Bean- 


den. 


spruchung, 


die 


weder dem Zerreißen, 


noch dem 


Falzen gleichzustellen ist, der aber der praktischen 
Beanspruchung der Papiere (besonders der festeren) 
mehr als die beiden exakteren und mehr wissen- 


Abhängigkeit des Berstdruckes vom Quadratmetergewicht. 


Berstdruck in Kilogramm/cm? 


g8,Om 
il2|s|a|s|se|7|8|»|1o 
50 [0,5 |ı 15 |2 25 3 las la 45 5 
51 [0,51 1,02! 1,53 2,04 2,55! 3,06 3,57 4,08 4,59 5,1 
52 10,52! 1,04! 1,56 2,08. 2,60| 3,12 3.64 4,16 4,68, 5,2 
53 |0,53| 1,06, 1,59) 2,12! 2,85| 3,18. 3,71! 4,24 4,77 5,3 
54 [0,54] 1,08) 1,62) 2,16, 2,70| 3,24 3,78 4,32 4,86, 5,4 
55 [0,55| 1,10! 1,65! 2,20, 2,75 3,30 3,85 4,40 4,951 5,5 
56 |0,56| 1,12! 1,68 2,24  2,80| 3,36' 3,92 4,48| 5,04| 5,6 
‚57 |0,57| 1,14) 1,71; 2,28; 2,85 3,42 3,99 4,56 5,13| 5,7 
58 . | 0,58) 1,16! 1,74 2.32 2,90 3,48 4,06 4,64 5,221 5,8 
59 0,59 1,18 1,77; 2,36, 2,95| 3,54| 4,13 4,72 5,31| 5,9 
60 |0,60| 1,20) 1,80, 2,40, 3,00 3,60 4.20 4,80 5.40 60 
61 = 1.22 1,83 2,44 3,05 3,66) 4,27| 4,88, 5,49) 6,1 
62 |0,62| 1,24 1,86 2,48 3,10) 3,72' 4,34| 4,96 5,58! 6,2 
63 |0,63: 1.26 1,89' 2,52 3,15 3,78 4,41 5,04 5,67! 6,3 
64 |0,64| 1,28 1,92 2,56 3,201 3,84! 4,48 5,12) 5,76; 6,4 
65 |0,65| 1,30 1,95 2,60 3,25, 3,90) 4.55! 5,20 5,85| 6,5 
65 [0,66] 1,32 1,98 2,64 3,30. 3,96 4,62 5, 5,28 5,94| 6,6 
67 |0,67| 1,34 2,01 2,68 3,35 4,02| 4,69; 5,36' 6,03| 6,7 
68 |0,68! 1,36 2,04 2,72 3,40; 4,08 4,78 5,44! 6,12! 6,8 
69 |0,69| 1,38 2,07| 2,76 3,45, 4,14| 4,83, 5,52; 6,21| 6,9 
70 [0,70] 1,40 2,10, 2,80 3,50' 4,20; 4,90, 5,60 6,30: 7,0 
71 (0,71! 142 2,13 2,84 3,55: 4,26 4,97| 5,68 6,39 71 
72 |0,72'1.44 2,16 2,88 3.60| 4,32! 5,04 5,78! 6,48: 7,2 
73 [0,73] 1,46| 2,19, 2,92] 3,65! 4,38 5,111 5,84 6,57: 7,3 
74 10,74) 1,48 2,22 2,96 3,70 4,441 5,18 5,92’ 6,66: 7,4 
75 10,75! 1,50! 2,25: 3,00' 3,75 4,50 oe 7,5 
76 1|0,76| 1,52' 2,28' 3,04| 3,80 4,56| 5,32 6,08 6.34 7,6 
77 [0,77 1,54 2,31| 3,08 3,85, 4,62 5,39) 6,16, 6,93! 7,7 
18 |0,78| 1,56 2,34! 3,12| 3,90 4,68 5,46, 6,24 7,02: 7,8 
79 0,79| 1,58 2,37 3,16! 3,95 4,74 5,53, 6,32; 7,111 79 
80 | 0,80! 1,60 2,40 3,20! 4,00' 4,80 5,60' 6,40! 7,20! 8,0 
81 |0,81! 1,62 2,43 3,24! 4,05! 4,86! 5,67 6,48| 7,29) 8,1 
82 10,82 1,64! 2,46 3,28' 4,10| 4,92! 5,74 6,56 7,38) 8,2 
83 |0,83| 1,66 2,49 3,32, 4,15| 4,98, 5,81: 6,64 7,47) 8,3 
84 10,84 1,68 2,52 3,36| 4,20| 5,04| 5,88 6,72 7,56, 8,4 
85 |0,85| 1,70| 2.55 3,40| 4,25| 5,10| 5,95 6,80 7,65. 8,5 
86 10,86 172| 2,38 3,44] 4,30; 5,16, 6,02| 6,88 7,14; 8,6 
87 |0,87| 1,74! 2,61' 3,48; 4,35 5,22! 6,09 6,96 7,83 8,7 
88 |0,88| 1,76! 2,64 3.52| 4,40 5.28 6, 16, 7,04 7,92 8,8 
89 |0,89| 1,78 2,67, 3,56! 4,45| 5,34! 6,23, 7,12 8,01 8,9 
90 |0,90| 1,80! 2,70 3,60, 4,50, 5,40! 6,30, 7,20 8,10 9,0 
91 [0,911, ‚82 2,73 3,64| 4,55 5,46! 6.37| 7,28 8.19 9,1 
92 | 0,92| 1,84! 2,76 3,68, 4,60 5,52' 6,44: 7,36 8,28, 9,2 
93 |0,93| 1,88! 2,79: 3,72| 4,65 5,58 6,511 7,44 8,37; 9,3 
94 [0,94| 1,88] 2,82. 3,76| 4,70 5,64; 6,58, 7,52 8,46, 9,4 
95 10,95] 1,90) 2,85 3,80| 4,75 5,70| 6,65: 7,60 8,55 9,5 
96 |0,96| 1,92] 2,88, 3,84; 4,80; 5,76, 6,72| 7,68 8,64 9,6 
97 0,97) 1,94! 2,91! 3,88 4,85. 5,82 6,79| 7,76 8,73' 9,7 
98 [0,98 1,96, 2,94 3,92 4,90 5,88 6,86. 7,84 8,82! 9,8 
99 [0,99 1,98 ” . 4,05 5,94 6,93! 7,92 8,91! 9.9 
100 fı : '6 [7 ls i9 110 
101 11,01 > z T. Ar 6,06: 7,07, 308 9,09; 10,1 
102 | 1,02! 2,04! 3,06 4,08 5,10 6.12 7,14: 8,16 9.18 10,2 
103 | 1,03! 2,06| 3.09 4,12 5,15! 6,18 7,21' 8,24 9,27, 10,3 
104 |1,04, 2,08 3,12 4,16 5,20, 6.24; 7,28, 8,32 9,36, 10,4 
105 [105210 3.15: 4,20 5.25: 8,301 7,35| 8,40. 9,45. 10,5 


I 


g, 0m 
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Berstdruck in en 


| 
= 


I, 
082, 123,18 4,2415,30 6,96 
07; 


1 
1 
1,08:2,16 3,24 
1l 
| 


1,10/2,20 3.30|4,40'5,50 6,60 
1,11[2,22 3,33 4,44'5,55|6, 66 
1,12;2,24 3,36 4,48!5,60.6,72) 
1,13'2,26'3,39 4,52 5,65 6,78, 
1,14 2,28 3,42 4,56 5,70 8,84 


| 


1,15,2,30 3,45 4.60 5,75/6,90 
1,16 2,32 3,48 4,64 5,80 6,96 
1,17/2,34:3,51'4,68 5,85 7,02 
1,18 2,36 3,54'4,72 5,90 7,08 
1,19'2,38 3,57'4,76 5 957,14 
1,20'2,40 3,60 4,80 6,00 7,20 
1,2112,42.3,63 4,84 6,05 7,28 


1,22'2,44 | 
1,23 2.46,3,69 4,92 6,15 


1,24 2,48 4, 


1,25'2,50 3,75 5,00 8,25 7,50 
1,26 2,52 3,78 5,04 6,30 7,56 
1,27.2,54 3,81.5,08 6,35 7,62 
1,28 2,56 3,84 5,12 6,40,7,68 
1,29 2,58 3,87 5,16 6,45'7,74 
1,30 2,60 3,90 5,20 6,50 7,80 
1,31 2,62 3,93 5,24 6,55 7,86 
2,64 3,98 5,28 6,60 7,92 
1,33 2,66 3,99 5,32 6,65 7,98 
1,34:2,68 4,02 5,36 6,70 8,04 
1,35'2,70 4,05 5,40 6,75 8,10 


1,322, 


| 


1,36 2,72 4,08 5,44 6, 80'816 
1,37 2,74 4,11'5,48'6,85 8 22 
6,90'8,28| 

8,34 


1,38 2,76 4,14 5.52 
1,39 2,78 4,17 5,56 6,95, 
1,40 2,80 4,20 5,607 
see 


1 43 2, 86 4,29 


Beige 
j 72,14 3,2114,28 5,35/6,42 7,49 
4,32 5,40 6,48 
‚09'2,18 3,2714,365,45:6,54 


3,66.4,88 6,10 7,32; 
7,38 


8,46; 
7,10 8,52 
4,29 5,72 7,15 8,58 
1,44'2,88 4,32 5,76 7,20'8,64 


lse, 9 jw 


i 
| | 248) 9,54 10,6 
8,56 9,63 10,7 


7,56, 8,64 9,72 10,8 
7,63, 8,72 9,81:10,9 

7,10. 8,80: 9,90 11,0 

7,17| 8,88: 9,99 11,10 
7,84| 8,96 10,08,11,20 
7,91) 9,04 10,17j11,30 
7,92. 9,12 Ae 
8,05! 9 ‚20|10, 35 11,50 
8,12, 9,28 10,44.11,60 
8,19] 9,36'10,53 11,70 
8,26| 9,44 10,62 11,80 
8,33| 9,52 10,71 11,90 
8,40, 9,60,10,80 12,00 
8,47| 9,68 10,89:12,10 
8.54| 9,76.10,98 12,20 
8,61| 9,84|11,07.12,30 
8,68) 9,92 11,16 12,40 
8,75 10,00 11,25 12,50 
8.82 10,08 11,34 12.60 


8,89'10.16 11,43 12,70 
8,96:10,24 11,52 12.80 
9,03'10,32 11,61'12,90 
9,10/10,40'11,70 13,00 
9,17:10,48 11,79:13,10 
9,24 10,56. 11,88 13,20 
9,31/110,64 11,97 13.30 
9,38 10 72,12,06,13,90 
9,45.10,80.12,15 13,50 
9,52: 10,88 12,24 13,60 
9,59:10,96 12,33 13,70 
9,86:11,04!12,42 13,80 
9,73'11,12.12,51/13.40 
9,80)11,20!12,60 14,00 
9 ‚8711, 28 12,69 14,10 
9,9411, 36; 12,78 14,20 

10,01111.44 12,87.13.30 
10,08 11,52 12.96 14,40 


i 
j 
' 
! 


1,45 2,90 4,35 5,80,7,25 8,70 10,15 11,60 13,05 14.50 


1,46 2,92'4,38 5,84.7,30 


8,76 10,22 11, 68, 13,14 14.60 


1,47|2,94,4,41 5,88 7,35 8,82.10 ‚2911, 76' 13,23 14.70 


1,48 2,96. 


4,4415,92:7,40 8,88'10,36'11 ‚84; 13,32 14.80 


1; ‚29!2. 98 4,47'5,98,7, 45 8,94. 10 ‚43111. 92 13.41 14,90 


1,53 3,06 


4,53 6,04 7,55 9 06,10 97 
‚4,56 6,08 7,60 9,12:10,64. 


12,08 13,59.15,10 
12,16 13,68 15.20 


Ein oars 906105 haoo 13,50 15,00 


4,59 6,12.7,65.9,18 10,71 12,24 13,77 15.30 
1.54 3,08 4,62 6,16 7,70. 9,24 


| 


10,78 12,32 13,88 15.40 


„55 3,10 4,65 6,20 7,75 9,30 10,85 12, 40 13,95 15.50 
N 8 3,12 3,68 6,24 7,80 .9,38'10,92 12.48 14,04 15,60 
; 7 3.14 4,71 6,28,7,85 9,42 10,99 12.56 14,13 15,70 


i 9,3,18 4,77 6,36 7,95 9,54111, 13:12,72 14.31 15.00 


1 

1,5 

1,5 

1,58 3,16 4,74 6,32 7,90 9,48 11,06 12,64 14.22 15,80 
1,5 

1,6 


$ an R00 900 


T 


11,20 12,80 14,40 16,00 
i | | 
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schaftlichen Werte (Reißlänge und Doppelfalzun- 
ven) entspricht. Während die Zahlen: Reißlänge und 
Falzungen, jede für sich, selbst keine erschöpfende 
Beurteilung des Papieres ermöglichen, ist der Berst- 
druck eine Zahl, die für sich allein ein ziemlich ab- 
zerundetes Werturteil bedeutet. Voraussetzung da- 
für ist allerdings, daß der Berstdruck — ähnlich wie 
das bei der Zerreißfestigkeit durch die Reißlänge ge- 
chieht — auf einen Wert gebracht wird, der unab- 
hängig vom Quadratmetergewicht des Papieres ist. 

Ein Vorschlag in dieser Richtung wurde bereits 
von Dr. Sieber, Kramfors („Papier-Fabrikant‘“ 35, 
- 617 [1925]), gemacht, wonach als Festigkeitswert die 


Berstflläche angegeben werden soll, d. h. die- 
jenige Fläche in cm? des zu unter- 
suchenden Papieres, deren Eigen- 


sewicht gleich dem Berstdruck in 
kg/cm?’ist 

Da die bei dem Berstdruckprüfer beanspruchte 
Papierfläche f konstant ist (bei meinem Apparat 
Xo cm’), ergibt sich für die Berstfläche F fol- 
sender Wert: 


D 1000 . 
F= _. --- cm? 
t g 
oder. wenn man die variablen Größen zusammen- 
stellt: 
D 10000 
Kerns: 
g t 
p a 
= --.c cm 
E 


wobei c eine für den Apparat gleichbleibende Kon- 
stante ist. Will man also mit ein und demselben 
Apparat Vergleichswerte zwischen Papieren von 
verschiedenem Grammpgewicht erhalten, so darf man 
nur den Berstdruck auf ein KEinheitsgewicht um- 
rechnen, am besten auf ein Quadratmetergewicht 


von 100 g. Diesen Wert bezeichne ich als den 
relatiyen Berstdruck, während der am Apparat 
abgelesene Wert der absolute Berstdruck 
hrißen soll. 


Hat also z. B. ein Papier bci einem Quadratmeter- 
vewicht von 200 g einen absoluten Berstdruck von 


0.3 kg/cmř, so ist der relative Berstdruck 
= 3,2 kg/cm’. 
Hat cin aus demselben Stoff gefertigtes Papier 


cın Quadratmetergewicht von 50 g, so muß, wenn 
scine Festigkeitseigenschaften dieselben sen 


sollten, der absolute .Berstdruck x sich (am 
Apparat) wie folgt ergeben: 


x. 100 
—— —- 3,2 
20u 
x = 1,6 kg/cm’. 
Von der Richtigkeit dieser Ueberlegung kann man 
sich experimentell dadurch überzeugen, daß man 
von demselben Papier 1, 2, 4 und 8 Blätter zu- 
sammennimmt und prüft. Der erhaltene absolute 
Berstdruck ist dann ungefähr proportional der 


Blattzahl, also bei 8 Blättern ungefähr achtmal so 
groB wie bei ı Blatt. Daß die Proportionalität nicht 


vollständig sein kann, ist klar, weil ja die Blätter 
untereinander nicht verfilzt sind. 

Bei geklebten Kartons ergibt das Experiment 
fast vollkommen übereinstimmende Werte, d. h. 
der geklebte Karton hat denselben relativen Berst- 
druck wie das einzelne Blatt. 

Hat man eine Tabelle, aus welcher für jedes in 
Frage kommende Quadratmetergewicht der rela- 
tive Berstdruck zu dem am Apparat festgestellten 
absoluten Berstdruck abzulesen ist, so kann jeder 
Werkführer (oder auch Maschinenführer) im Bruch- 
teil einer Minute die Festigkeit seiner Papieranferti- 
gung mit der Vorlage vergleichen, was, wie jeder 
Papiermacher einsehen wird, von außerordentlichem 
Wert für die Gleichmäßigkeit bei einer Lieferung ist. 

Bei der Handhabung des Berstdruckprüfers ist 
von Wichtigkeit, daß die Verdrängungsflüssigkeit 
(Glycerin) bis an die Gummimembran heranreicht, 
da sonst das über der Flüssigkeit befindliche kom- 
pressible Luftpolster zunächst einen milderen Druck 
ausübt als die inkompressible Flüssigkeit, was zu 
etwas zu hohen Werten führt. 

Die als Membran dienende Gummiplatte wird 
naturgemäß bei starkem Gebrauch des Apparates 
ausgeweitet und wird am besten etwa alle zwei 
Monate erneuert. 

Eine sehr exakte Ausführung eines Berstdruck- 
prüfers liefert z. B. die Firma Rudolf Barthel 
inChemnitz. Für Papiere von geringerer Festig- 
keit und niederem Grammgewicht habe ich mir an 
dem Apparat von dieser Firma ein zweites Mano- 
meter für einen Druck von o bis 3,0 kg/cm? ein- 
bauen lassen, während für die festeren Papiere ein 
Manometer mit einer Skala von o bis 1o kg/cm? 
dient. Ein leicht zu handhabender Dreiwegehahn 
gestattet die Umschaltung auf das jeweils zu be- 
nutzende Manometer. 


Einweihung des chemisch-technologischen Instituts 
des Friedrich-Polytechnikums Cöthen. 


Mit Recht kann der 4. Mai als ein Markstein in 
cer Entwicklungsgeschichte der Stadt Cöthen und 
des dortigen Friedrich-Polytechnikums bezeichnet 
verden. Und mit Stolz können Bürgerschaft und 
Senat jetzt auf den schönen und zweckmäßigen Er- 
weiterungsbau ihrer Hochschule blicken. Wurde 
derselbe doch in vorbildlicher Zusammenarbeit von 
Stadt und Hochschule unter denkbar schwierigen 
Zeitverhältnissen mit eigenen Mitteln und aus 
eigener Kraft seiner Vollendung entgegengeführt. 

Herrliches Wetter begünstirte die Feier. 
Reicher Flaggenschmuck legte Zeugnis ab von der 


kerndeutschen Art der Cöthener Studentenschaft, 
die den Festakt durch einen farbenprächtigen Zug 
durch die Stadt einleitete. Indessen hatte sich die 
übrige Festversammlung im alten Studiengebäude 
versammelt und zog nach Eintreffen und Aufstel- 
lung des Festzuges vor dem neuen Institut in feier- 
lichem Zuge dorthin. 

Dem Bauleiter, Architekt Heinze, muß man 
das Kompliment machen, daß er in etwa 11% Jahren 
einen in vornehmer und zweckmäßiger Architek- 
tonik gehaltenen Bau errichtet hat. Er übergab 
nach kurzer Ansprache dem Rektor, Prof. Zipp, 
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die Schlüssel des Gebäudes, in dessen Auditorium 
maximum dann der eigentliche Festakt erfolgte. 
Die Festrede hielt Herr Prof. Zipp, der der- 
zeitige Rektor. Mit Genugtuung wies er darauf hin, 
daß trotz aller technischen und wirtschaftlichen 
Schwierigkeiten in treuer und unverzagter Arbeit 
das geplante Werk nunmehr vollendet sei. Und mit 
besonderer Genugtuung konnte er die stattliche 
Schaar der erschienenen Freunde und Gönner des 
Polytechnikums und die zahlreichen Gäste be- 
grüßen. Nicht allein die Staatsbehörden, die anhal- 


tische Regierung, der Landtag, die städtischen Be- 
hörden, der Magistrat, der Gemeinderat und das 
Kuratorium, 


sondern auch noch viele technisch- 


wissenschaftliche Verbände und Firmen waren ver- 
treten, und viele frühere Studierende waren zum 
Teil von weit hergekommen, um alte liebe Freunde 
wieder zu sehen und dieses hohe Fest mit ihnen zu 
begehen. 

Mit Vertrauen glaubt der Redner der Zukunft 
entgegen sehen zu können, in der Ueberzeugung, 
daß die technische Intelligenz mit an erster Stelle 
berufen ist, unseren Wiederaufstieg zu fördern. 
Diesen Zielen strebt auch das Friedrich-Polytech- 
nikum zu, und die Tatsache, daß die Zahl der Stu- 
dierenden sich gegenüber dem Vorkriegsstand jetzt 
mehr als verdoppelt hat, spricht allein für die 
Richtigkeit des technischen Bildungsziels. 

Mit Worten des Dankes an die Stadt Cöthen 
und an dessen Oberhaupt, Herrn Bürgermeister Dr. 
Damerow, für die großen Opfer, welche die Stadt 
von Kriegsbeginn an für das Polytechnikum ge- 
bracht hat, verband Rektor Zipp das Gelöbnis, 
alle Kräfte einzusetzen für die Entwicklung und 
den weiteren Ausbau des Instituts. Gleichzeitig 
dankte er seinem Amtsvorgänger, Prof. Michel, 
ferner dem Verwaltungsdirektor Dr. Müller sowie 
allen anderen, die bei dem Entstehen des Baues mit- 
gewirkt hatten, und schloß mit dem Wunsche, daß 
der gute Geist, der bisher die Cöthener Alma mater 
beseelt und geleitet hat, auch in dem neuen Hause 
eine dauernde Heimstätte finden möge. 

Herr Bürgermeister Dr. Damerow über- 
brachte darauf die wärmsten Glückwünsche des 
Magistrats, des Gemeinderats und des Kuratoriums 
und erwähnte mit Stolz die Leistung der Stadt, die 
aus eigenen Mitteln diesen Neubau geschaffen habe. 
Nach einem kurzen Rückblick auf die Entwicklung 
des Friedrich-Polytechnikums, das sich aus kleinen 
Anfängen nach mannigfachen Wandlungen und Um- 
stellungen zu dem heutigen imponierenden Umfang 
entwickelt hat, gedachte er mit besonderer Dankbar- 
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keit der Männer, welche vor 35 Jahren die Anstalt 
gegründet haben, in Sonderheit des verstorbenen 
Direktors Dr. Holzapfel und des langjährigen 
Leiters des Polytechnikums, Herrn Prof. Dr. 
Foehr, und ferner derjenigen, welche für die Be- 
schlußfassung und Durchführung des Bauvorhaben» 
tätig waren, nämlich der Herren Prof. Michel, 
Prof. Zipp, Prof. Dr. Müller und des Archi- 
tekten Heinze. 


Nicht bloß aus Interesse an der Existenz und 
dem Wohlergehen des Friedrich-Polytechnikum:. 
sondern auch im Bewußtsein, damit an der tech- 
nischen Erziehung unseres Volkes mitzuarbeiten 
und ein Stück Zukunftsarbeit für den Wiederaufbau 
unseres so schwer daniederliegenden Vaterlandes 
zu leisten, habe der Gemeinderat die erforderlichen 
Mittel für den Erweiterungsbau bewilligt. Aber alle 
schönen Worte von der Arbeit, „die uns allein 
retten könne“, seien umsonst, wenn nicht das deut- 
sche Berufswesen durch allseitiges Verständnis und 
praktische Maßnahmen erhalten bleibe und zeit- 
gemäß fortgebildet werde. Zu dieser gewaltigen 
Arbeit, zu der auch die Technik in erster Linie mit 
berufen sei, solle das Friedrich-Polytechnikum 
Cöthen, das weit über die Grenzen Deutschlands 
hinaus einen wohlberechtigten Ruf genieße, das 
Seinige beitragen. Das sei der Wunsch und die 
Hoffnung der Stadt und der Bürgerschaft! 


Von besonderer Bedeutung waren die Worte. 
die Staatsminister Dr. Weber an die Festversamm- 
lung im Namen des Staatsministeriums richtete, in- 
sofern, als er die Frage, ob es richtig war, in einer 
Zeit schwerer wirtschaftlicher Krisen der Stadt das 
Opfer der Verzinsung und Amortisation der Bau- 
summe von rund einer Million Mark aufzuerlegen, 
mit aller Entschiedenheit bejahte und sogar den 
Erweiterungbau als eine Notwendigkeit ansah 
Trotz des Rufes, daß die Staatsaufsicht dafür zu 
sorgen habe, daß gespart wird, müsse dieser Bau 
von Staats wegen begrüßt werden, denn bei dem 
Aufbau der Wirtschaft dürfe auch der Aufbau bei 
der Kultur nicht vergessen werden, und er sei 
sicher, daß das Kulturwerk, das die Stadt Cöthen ge- 
schaffen habe, Segen und Früchte bringen werde. 


Und wie nach außen hin mit dem Neubau eir 
gewisser Abschluß in der Entwicklung der Hoch- 
schule festzustellen sei, so könne man auch von 
einem inneren Abschluß insofern reden, als trotz 
aller Angriffe, die Regierung sich vor drei Jahren 
auf Grund einer mit Sorgfalt durchgeführten Unter- 
suchung entschlossen habe, in dem Friedrich-Poly- 
technikum einen Zwischentyp zwischen Technikum 
und technischer Hochschule anzuerkennen, so daß 
Cöthen heute in der Lage sei, seine Studierenden 
in akademischer Freiheit und in akademischer Lehr- 
weise zu tüchtigen theoretisch und praktisch aus- 
gebildeten Männern heranzuziehen. Durch diese 
Anerkennung und die neuen Statuten, die der An- 
stalt die seit Jahrzehnten gewünschte Rektorat-- 
verfassung gebracht haben, sei der innere Abschluß 
erreicht. Der Cöthener Ingenieure sei in ganz 
Deutschland und darüber hinaus in der Praxis stets 
gern gesehen und stets gesucht. 


Als ältester Vertreter der chemisch-techno- 
logischen Abteilung übernahm sodann Prof. Dr. 
Dupré im Namen und Auftrag der Abteilung das 
neue Institut. Seine geistvollen, von dichterischerm 
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Schwung getragenen Ausführungen fanden lebhaften 
Beifall. 

Als Vorsitzender der Cöthener Studentenschaft 
brachte Herr cand. ing. Albrecht all den Männern 
den Dank der Studentenschaft zum Ausdruck, denen 
diese neue Stätte deutschen Geisteslebens zu ver- 
danken sei. Gleichzeitig damit legte er das Gelöbnis 
ab, daß die Cöthener Studentenschaft es als ihre 
vornehmste Pflicht betrachten werde, den Ruf ihrer 
Alma mater auch weiterhin zu festigen. 

Nunmehr ergriff Rektor Zipp nochmals das 
\Wort, um die Namen derer zu verkünden, die als 
Freunde der Hochschule sich um die technischen 
Wissenschaften und um das Polytechnikum beson- 
ders verdient gemacht haben, und für die anläßlich 
der Einweihungsfeier eine besondere Ehrung vor- 
gesehen war. 


Zu Ehrensenatoren wurden ernannt: 

ı. der Schöpfer des deutschen Rundfunkwesens, 
der Staatssekretär im Reichspostministerium 
Dr.-Ing. E. h. Hans Bredow., Berlin, ein ehe- 
maliger Cöthener; 


2. der Pionier des Luftverkehrswesens, Prof. Dr.- 
Ing. E. h. Hugo Junkers, langjähriger Staats- 
kommissar der Anhalt. Regierung für die 
Cöthener Hochschule; 


der Urheber der papiertechnischen Abteilung 
Dr.-Ing. E. h. Willy Schacht, Weimar 
Das Ehrenbürgerrecht der Hochschule erhielten: 


e) 


Der Bürgermeister der Stadt Cöthen Dr. jur. 
Erich Damerow und der erste Vorsitzende des 
Ingenieur-Verbandes Cöthen, Generaldirektor Wer- 
ner Daitz, Lübeck. 

Im Namen der neuen Ehrensenatoren und 
Ehrenbürger — Herr Dr.-Ing. E. h. Willy Schacht 
war verhindert, an der Feier teilzunehmen — dankte 
Staatssekretär Dr. Bredow dem Rektor und dem 
Senat für die hohe Ehrung und versprach, daß sie 
auch in Zukunft dem Polytechnikum treue Freunde 
und Helfer sein wollten. In beredten Worten pries 
er die Pionierarbeit des verstorbenen Dr. Holzapfel, 
die Opferwilligkeit der Bürger und die Hingabe des 
Dozentenkollegiums. Ganz Deutschland und vor 
allen Dingen das Anhaltland könne stolz sein auf 
diese Kulturstätte, und mit besonderer Freude habe 
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er die Ausführungen des Herrn Staatsministers be- 
grüßt, weil er die Frage der Notwendigkeit des Aus- 
baues in dankenswertester Weise bejaht habe. Ja, 
er sei sogar der Meinung, gerade weil wir in wirt- 
schaftlicher Not seien, müßten diese Stätten ganz 
besonders unterstützt werden, weil sie uns das Rüst- 
zeug des Könnens und Wissens vermitteln, ohne 
das ein technischer Fortschritt, eine blühende In- 
dustrie und schließlich eine gesunde Volkswirtschaft 
überhaupt gar nicht denkbar seien. 

Mit der Bitte an die Regierung und die gesetz- 
gebende Körperschaft des Freistaates Anhalt, auch 
weiterhin dem Polytechnikum das bisher bewiesene 
Wohlwollen zu bewahren, schloß Dr. Bredow mit 
dem Wunsche, daß sich die Cöthener Alma mater 
auch weiterhin ihrer hohen Mission getreu bleiben 
und tüchtige Ingenieure und Mitkämpfer zum Wohle 
unseres Vaterlandes erziehen möge. 

Nach einem kurzen Dankeswort des Rektors 
und einem Schlußgesangsvortrag der „Normannia“ 
war der feierliche Akt zu Ende. Die Anwesenden 
hatten dann Zeit und Gelegenheit, das neue Gebäude 
in seinen Einzelheiten zu besichtigen. Darüber wird 
im diesjährigen Festheft des ‚Papierfabrikant“ 
näheres berichtet werden, so daß sich eine Schilde- 
rung an diesem Platze erübrigt. 

Pünktlich um 1% Uhr vereinten sich die Teil- 
nehmer, etwa 250 an der Zahl, zu einem Festessen 
im Landbürohaus. Es würde tatsächlich zu weit 
führen, wollte man auch hier noch aller trefflichen, 
ernsten und launigen Reden gedenken, die während 
des Mahls zu Ehren der Gastgeber und der Gäste 
noch gehalten wurden. Es möge darum die Fest- 
stellung genügen, daß auch dieser mehr inoffizielle 
Teil der Feier in durchaus harmonischer Form 
verlief. 

Das gleiche muß auch von dem abends in der 
Stadthalle abgehaltenen, ebenfalls mit Ansprachen 
gewürzten Festkommers der Studentenschaft be- 
richtet werden. Fröhlicher Burschensang und ehr- 
sam Pokulieren war hier die Losung. Einem on dit 
zufolge sollen die Letzten erst bei Morgendämme- 
rung die Stätte verlassen haben, die den Abschluß 
eines für die Geschichte der Stadt Cöthen unge- 
wöhnlich ereignisvollen Tages erlebte. 

Dr. Opfermann. 


Die Reinigung der bei der Kunstseidenfabrikation 
und Mercerisation entstehenden Ablaugen‘). 
Eine Uebersicht über die bisherigen Leistungen. 


Auf den bezeichneten Gebieten ist in erfinde- 
rischer Beziehung verhältnismäßig wenig gearbeitet 
worden, und doch handelt es sich dabei um die 
Wiedergewinnung wertvoller Stoffe, insbesondere 
des Natrons und Kupfers, deren Verlust die Pro- 
duktionskosten stark belastet. Nun tönt aber durch 
die ganze Welt der Industrie und nicht am wenigsten 
in den reichsten Staaten des Auslandes der Ruf 
nach Beendigung der Verwüstung und nach Rettung 
der in den sogenannten Fabrikationsabfällen stecken- 
den Werte immer lauter. Deswegen dürfte eine 
zusammenfassende Darstellung der bisherigen Be- 


*) Diese Zusammenstellung hat Herr Geheimrat 
A. Schrohe auf Veranlassung der Schriftleitung 
verfaßt. 


strebungen auf den erwähnten Sondergebieten nütz- 
lich sein. 

Von den im folgenden angeführten deutschen 
Reichspatenten (D.R.P.) sind fast alle lange vor 
ihrem zeitlichen Ablauf gelöscht und aufgegeben 
worden; das Bessere ist eben der Feind des 
Guten. Auch die traurige allgemeine Wirtschafts- 
lage der Kriegs- und Nachkriegsjahre mag an 
diesem raschen Verfalle der Patente beteiligt 
gewesen sein. Ueberblickt man aber den technischen 
Inhalt des Gesamtbestandes derselben selbst nur 
vom rein sachlichen Standpunkte aus, so kann man 
schon ohne weiteres der Ansicht Raum geben, daß 
das älteste der noch in Geltung befindlichen deut- 
schen Patente lediglich seiner überlegenen tech- 
nischen Kraft sein langes Leben verdankt. 
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a) Die Viskoseablaugen. 


Zunächst sei folgendes vorausgeschickt. Der 
Gedanke, die durch die technische Benutzung in den 
Cellulose-Industrien für die unmittelbare weitere 
Benutzung zu unrein gewordene Alkalilauge zu 
reinigen, ist in der Patentliteratur wohl zuerst von 
der Société Generale de La Soie Artificielle Link- 
meyer in Brüssel ausgesprochen worden (D.R. P. 
184 150, Kl. z9 b, Gr. 3, vom 8. 4. 05). Dabei handeit 
es sich allerdings nicht um die Rückgewinnung 
reiner Lauge, sondern um ein Verfahren zur Wieder- 
gewinnung von Kupferoxyd bei der Herstellung von 
künstlichen Gespinstfasern. Es wird dabei bekannt- 
lich das Kupferoxyd in Form von Kupferoxydalkali- 
cellulose aus der alkalischen Fällungslauge erhalten. 
Bei der Fadenbildung aus Kupferoxydammoniak- 
cellulose geht nämlich ein Teil des Kupfers in die 
Lauge über. Das Verfahren, solcher Lauge das 
Kupfer zu entziehen, besteht einfach darin, Cellulose- 
fasern in die Lauge zu legen, worauf sich das Kupfer 
auf diesen Fasern vollständig niederschlägt. Die mit 
Wasser ausgewaschene Kupferoxydalkalicellulose 
löst sich leicht in Ammoniak und kann sofort in 
Form von Kupferoxydammoniak, u. U. nach Zugabe 
einer ctwa fehlenden Menge Kupfer, dem Auf- 
lösungsbade wieder zugesetzt werden. 

Der in dem oben genannten Patente enthaltene 
Leitgedanke wurde auch in die Viskosefabrikation 
übertragen, und zwar zu dem Zwecke der Reinigung 
der von der Natroncellulose abgepreßten, braun und 
unbrauchbar gewordenen Lauge. Dort handelte es 
sich darum, Kupferoxyd aus Natronlauge mittels 
Cellulosefasern wiederzugewinnen, hier dagegen um 
die Befreiung der Natronabfallauge von den darin 
‚gelösten Cellulosederivaten (Hemicellulose) mittels 
eines Schwermetalls, am besten mittels Kupferver- 
bindungen, also um eine Umkehrung. Zweckmäßig 
verfährt man dabei so, daß man Kupferoxydhydrat 
als solches oder gelöst in Alkali, z. B. durch Ein- 
bringen von Kupfervitriol entstehend, anwendet. 
Die gelösten Cellulosederivate bzw. Abbauprodukte 
gehen bei passender Konzentration und Temperatur 
der Lauge rasch Kupfernatronverbindungen ein, die 
in Natronlauge selbst unlöslich sind und durch 
Filtration oder Abschleudern von der Lauge ge- 
trennt werden. Wenn die Menge des Kupfers der 
der Menge der gelösten Cellulosederivate, die man 
durch Vorversuche leicht feststellen kann, richtig 
angepaßt ist, so ist die Lauge nachher fast frei von 
diesen Derivaten. Derartige für das beschriebene 
Verfahren geeignete Ablaugen entstehen aber nicht 
nur bei der Viskosefabrikation, sondern auch beim 
Mercerisieren von Garnen und Geweben. Das diesem 
Verfahren entsprechende D.R.P. 252 179, Kl. 29b, 
Gr. 3, läuft vom 10. Januar 1912 ab und wurde der 
Gesellschaft La Soie Artificielle in Paris erteilt. 
Es bestand am 12. April 1926 noch zu Recht: 
spätestens läuft es ab am 10. Januar 1935. Die cnt- 
sprechende Patentschrift ıst vergriffen. Was man 
so häufig in belgischen und französischen Patenten 
vermißt, nämlich Klarheit, kann man diesem deut- 
‘schen Patente nicht vorwerfen. Rückschlüsse von 
dem Alter oder der Menge einer Sache auf ihre Güte 
sind gewiß selten zulässig; aber eine gewisse Bedeu- 
tung als Fingerzeichen sind ihnen nicht abzu- 
sprechen. So auch hier. 
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In ihrem gelöschten D. R. P. 287 092, Kl. zb. 
Gr.3, vom ı. Juli 1914, betreffend das Reinigen vor 
Natronlaugen, die durch kolloidal gelöste Stofie ver- 
unreinigt sind, vertritt die Firma Fr. Küttner in 
Pirna a.d.E. unter Bezugnahme auf das erwähnt. 
D. R. P. 222 179 und andere Vorschläge die Ansicht. 
daB ihr Verfahren, welches sich der Dialyse nacn 
dem Gegenstromprinzip bedient, vorteilhafter, wei! 
cinfacher sei und ohne fremde Zusätze arbeite D: 
jedoch die Natronlauge Kohlensäure aus der Lui 
anzieht, soll mit geschlossenen Gefäßen gearbeitet 
werden. Dem Verfahren wurde allgemeine Anwend- 
barkeit zugeschrieben; es ist daher auf die Viskose- 
fabrikation nicht beschränkt zu denken. 

Das zweite der beiden auf diesem Gebiete allei. 
noch bestehenden Reichspatente ist erst kürzlich 
ausgegeben worden (D. R. P. 419 665, Kl. ı2n, Gr. r. 
vom 16. September 1924). Es war Eigentum de: 
Actien-Gesellschaft für Anilin-Fabrikation in Berlir- 
Treptow, die als die Erfinder die Herren Dr. W. 
Witzmann und Dr. A. Schlachter in Dessau 
in Anhalt bezeichnet. Neuerdings wurde das 
Patent umgeschrieben auf die J. G. Farben- 
industrie Aktiengesellschaft in Frankfurt a. M. 
Als bekannt setzt das Patent voraus, daß bei 
der Reinigung cellulosehaltiger Abfallaugen, z. B. 
solcher der Viskosefabrikation, mit Hilfe von 
Schwermetallen oder deren Verbindungen ein aus 
Metalilhydroxyden, z. B. Kupferhydroxyd und Ab- 
bauprodukten der Cellulose, bestehender Schlamm: 
entsteht. Man verfährt z. B. derart, daB man eince:: 
Teil des in dem Schlamme enthaltenen Wassers ver- 
dampft und nach beendeter Reduktion des Kupier- 
hydroxyds zu Kupferoxydul wieder so viel Wasse- 
zugibt, daß sich das Kupferoxydul leicht in der 
Natronlauge absetzt. Oder aber man erhitzt die 
schlammige Masse unter Rückfluß so lange, bis da: 
gleiche Ergebnis erreicht wird. Die Wieder- 
gewinnung des Kupfers und der Natronlauge geht 
auf diese Weise leicht vonstatten. 

Unzweifelhaft besitzt dieses Patent technisch: 
Anklänge an die oben erwähnten Patente 184150 
(gelöscht) und 232 179; aber eine rechtliche Ab- 
hängigkeit von letzterem Patente kommt für das 
D. R. P. 419665 wohl nicht in Frage. Vgl. desser 
Patent-Anspruch im „Papier-Fabrikant“ 1923, 44, 58. 

b) Die Mercerisierablaugen. 


Als John Mercer in den ersten vierzicer 
Jahren des vorigen Jahrhunderts seine teils zu- 
fälligen, teils systematischen Beobachtungen und 
kleinen Versuche machte, die in dem später nach ihm 
benannten Verfahren gipfelten, hatte er noch keinen 
Anlaß, sich Sorgen zu machen über die Brauch- 
barmachung und Wiederbelebung der benutzten 
Natronlauge (er benutzte auch noch andere che- 
mische Mittel) mittels einer chemischen Reinigung. 
Auch in seinem britischen Patent 13 296 vom Jahre 
tso ist noch keine Rede davon. H. A. Lowe. ei” 
Nachfolger Mercers von Bedeutung, erwähnt i. 
scinen britischen Patenten 20314 (1889) und 43:2 
(1890) zwar die Konzentration mittels Multipe!- 
verdampfer und die Reinigung gebrauchter Merce- 
risierlaugen mittels Filtration und ihre Zurückleitur. ; 
in denselben Betrieb, aber von einer chemischer 
Reinigung spricht er auch noch nicht. Seine Ver- 
fahren wurden von ihm industriell überhaupt noch 
nicht ausgeübt. so daß sie in Vergessenheit gerieten 
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und auf denselben Gegenstand lange danach noch 
einmal von anderer Seite ein deutsches Reichspatent 
erworben wurde, das wegen dieses Versehens später 
für nichtig erklärt wurde. Zudem hatte der all- 
gemeine Gedanke, Mercerisierablaugen mittels che- 
mischer Reinigung wieder aufzufrischen, in den ge- 
nannten Jahren die Erfindungseigenschaft überhaupt 
bereits verloren, denn dafür war der Stand der 
Wissenschaft und Technik ein schon zu hoher. Es 
konnte sich nur noch um chemische oder physi- 
kalische Sonderverfahren und Apparate für die Ab- 
laugenreinigung handeln. 

Es ist daher begreiflich, daB Otto Venter in 
Chemnitz, als er als erster Verfechter des Wertes 
der Mercerisierablauge ein Reichspatent auf das 
Reinigen und Klären der durch Mercerisieren ver- 
unreinigten Natronlauge mittels Kalks nachsuchte 
(D. R.P. 211 566, Kl. 8k, Gr. 2, vom 29. März 1907), 
seinen Patentanspruch sehr einschränken und in der 
Patentschrift um so mehr Mühe aufwenden mußte, 
am die Patentfähigkeit seiner Erfindung glaubhaft 
zu machen. Damals schon war es nämlich (siehe 
D. R. P. 64 457, Kl. 8) nicht mehr neu, alkalische 
Lösungen sowie Hydratisierungslaugen mit Kalk zu 
kaustifizieren; infolgedessen wurde dem Erfinder 
Venter Patentschutz nur insofern gewährt, als die 
Lauge mit einer die zum Kaustifizieren erforderliche 
Kalkmenge um ein Vielfaches übersteigenden Menge 
Netzkalk behandelt wird. Noch nicht zufrieden mit 
diesem Patente, suchte es Max Petzold in Zittau 
in Sachsen dadurch zu verbessern, daß die schlichte- 
haltige Ablauge mit einem Gemische aus Kalk und 
Ton und ferner mit einem Ausflockungsmittel ver- 
setzt wird, wodurch ein geringerer Zusatz von un- 
löslicher Substanz erforderlich ist und die Auf- 
arbeitung erleichtert wird, ohne daß zugleich Soda 
der Lauge zugesetzt zu werden braucht, was nach 
Venter notwendig war, aber in seinem Anspruche 
nicht erwähnt ist. Als praktisches Ausflockungs- 
mittel wurde Bleizucker empfohlen (Zusatz-D.R.P. 
243 947, Kl. 8k, Gr. 2, vom 3. Dezember 1910). Um 
das Reinigungsmittel von Venter (Kalk + Soda) 
auch für Natronablaugen von mehr als 2 % Schlichte- 
gehalt brauchbar zu machen, empfahlen Dr. P. 
Krais in Tübingen und M. Petzold in Zittau, 
einen Teil des Kalks durch Strontian- oder aber 
durch das billigere Bariumhydrat zu ersetzen, die 
sich beide als kräftigere Reinigungsmittel als Kalk 
erwiesen und einen gutartigen, körnigen Nieder- 
schlag ergeben (Zus.-D. R. P. 216 222, Kl. &k, Gr. Sk, 
vom 18. Oktober 1908). 

J. P. Bemberg, Aktien-Ges. in Barmen-Ritters- 
hausen, erklärte das Verfahren, Mercerisierabfall- 
lauge allein mittels in dieser durch Zusatz von 
Chemikalien erzeugter Niederschläge zu reinigen, für 
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unbrauchbar, weil das Absetzen zu langsam von- 
statten gehe und das Volum des Niederschlags zu 
groß sei. Leite man aber in die so vorbereitete 
Flüssigkeit einen feinverteilten schwachen Gasstrom 
oder erzeuge ihn in der Flüssigkeit auf chemischem 
oder elektrolytischem Wege, so bilde der Nieder- 
schlag nach kurzer Zeit große Flocken, die sich 
viel leichter absetzen. Bei weiterer Gaszufuhr wird 
der Niederschlag in die Höhe getrieben, so daß er 
auf der Oberfläche einen zusammenhängenden Rahm 
bildet, der von der klaren Flüssigkeit abgezogen 
werden kann. Der elektrolytischen Methode der 
Gaserzeugung wird für diesen Zweck der Vorzug 
gegeben. D. R. P. 249943, Kl. 8k, Gr. 2, vom 
31. Januar ıgı1ı. 


oe J. Matter in Laacken b. Barmen will dic 
Reinigung der bei der Mercerisierung durch Schlichte 
und andere organische Substanzen unverwendbar 
gewordene Lauge bei gewöhnlicher Temperatur 
innerhalb ı5 bis 20 Minuten durchführen mittels 
eines Zusatzes von 20 bis 40 g gebrannten Gips- 
pulvers zu je 1 Liter Lauge von 8 bis 10 Bé (D.R. P. 
245 745, Kl.8k, Gr. 2, vom 12. September 1909). Der 
Gips kann hierbei wohl Hydratwasser aufnehmen, 
ist aber im übrigen chemisch indifferent und wirkt 
offenbar nur als mechanisches Klär- und Nieder- 
schlagsmittel bei diesem Verfahren. 


Dr. Gustav Ullmann in Wien versuchte die 
Aufgabe der Reinigung von alkalihaltigen Ablaugen, 
insbesondere der Mercerisierablaugen, mittels Ultra- 
filtration, Dialyse oder Elektro-Osmose zu lösen — 
Vorschläge, die gegenüber obigen Vorschlägen nur 
wenig Neues bieten (österreichisches Patent 99 417 
vom 28. Juli 1923). Ueber seine technische Bewäh- 
rung ist nichts bekannt. 


Die Industrie auf eine neue, höhere Stufe zu 
heben versuchten auch die Briten E.V.Chambers 


und Th. Ch. Hammond in Huddersfield, York, 


England. Danach wird die Mercerisierablauge zu- 
nächst der Einwirkung kohlensäurehaltiger, von 
jeder Spur anderer Säure und von Flugasche be- 
freiter Verbrennungsgase ausgesetzt. Die dabei aus 
der Lauge ausfallenden organischen Stoffe werden 
mittels Absetzens und Abgießens entfernt und die 
entstandene Natriumkarbonat- oder Bikarbonat- 
lösung wird mittels Kalks in reine Natronlauge 
zurückverwandelt. Daß dieses Verfahren in Deutsch- 
land jemand einführen möchte, erscheint aus- 
geschlossen (brit. Patent 3063, 1913). 


Die im Abschnitte b erwähnten deutschen 
Patente sind alle gelöscht. Glanznummern von Er- 
findungen, die sich auf längere Zeit in der Technik 
durchgesetzt hätten, konnten in diesem Abschnitte 
leider nicht vorgeführt werden. 


Indikatoren für die Zellstoffindustrie. 


Von Dozent E. Öman. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 19.) 


Analyse der Weißlauge. 

Bei der Analyse der Weißlauge muB man darauf 
Rücksicht nehmen, wie sich die ın derselben ent- 
haltenen Verbindungen bei der Neutralisation ver- 
halten. Die Weißlauge enthält Natriumhydrat und 
Schwefelnatrium als wertvolle Stoffe und außerdem 
Natriumkarbonat, Natriumsulfat und bisweilen Na- 


triumsulfit. Von diesen ist Natriumsulfat ein Neu- 
tralsalz und übt daher keine Einwirkung auf den 
Titer aus, weshalb wir von diesem Salz vollständig 
absehen können. Die Neutralisationskurven der 
übrigen Salze sind aus Abb. 4 ersichtlich. Von 
diesen ist die Kurve für Natriumkarbonat experi- 
mentell gefunden, währenddem die übrigen auf die- 
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selbe Art berechnet sind, wie die Kurve für SO: 
(siehe Abb. 2). Die Neutralisationskurven für Na- 
triumhydrat und die Hälfte des Schwefelnatriums 
sind in Abb. 4 gestrichelt, denn sie verschieben 
sich bei Verdünnung nicht unbedeutend. 
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Betrachten wir nun Abb. 4, so sehen wir, daß 
bei Titration der WeiBlauge mit Säure, durch den 
Säurezusatz die Alkalität mehr und mehr sinkt, 
d. h. der Py-Wert geht zurück. Zunächst wird das 
Natriumhydrat und gleichzeitig damit die Hälfte 
Schwefelnatrium neutralisiert. Wenn man auf den 
Wert Py = II angelangt ist, so sind das Natrium- 
hydrat und die Hälfte Schwefelnatrium neutrali- 
siert,” wenigstens in so großer Menge, daß der 
Fehler nur ein unbedeutender sein kann. Gleich- 
zeitig wurde jedoch ein kleiner Teil der Soda neu- 
tralisiertt. Ungefähr bei dieser Alkalität, PH := ıı, 
soll man daher die Titration abbrechen, wenn man 
nur Natriumhydrat und die halbe Schwefelnatrium- 
menge zu erhalten wünscht. Aus Abb. 4 ist das 
Umschlagsintervall für einige hierfür in Betracht 
kommende Indikatoren ersichtlich. Diese sind: 
Poirrierblau . blau 17,0 bis 13,0 rot 
Nilblau (Sulfat) blau 10,2 bis 13,0 rot 
Methylblau blau 10,0 bis 13,0 schwach rot. 
Setzt man der Weißlauge eine weitere Säuremenge 
zu, so sinkt der Py-Wert noch mehr. Hierbei be- 
ginnt nun die Neutralisation der Soda; bei Phn=9 
hat auch die zweite Hälfte des Schwefelnatriums 
begonnen zu neutralisieren, ebenso ein Teil des 
Sulfits, welches jedoch im allgemeinen nur in sehr 
kleinen Mengen vorzukommen pflegt und daher ver- 
nachlässigt werden kann. Erst bei Py = 8,4 ist die 
Hälfte der Soda neutralisiert, doch ist gleichzeitig 
ein wesentlicher Teil der zweiten Hälfte des Schwe- 
felnatriums neutralisiert worden. Wenn Soda in ge- 
ringerer Menge als Schwefelnatrium vorkommt, ist 
es vorzuziehen, die Titration bei Py = 8,8 bis 9,0 
abzubrechen, als wie auf 8,4 herunterzugehen. Wir 
ersehen aus Abb. 4, daß drei Indikatoren ihr Um- 
schlagsintervall hier liegen haben, nämlich: 
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Thymolphthalein 
Thymolblau j 
Phenolphthalein 


farblos 9,3 bis 10,5 blau 
gelb 8,2 bis 9,5 blau 
farblos 8,2 bis 10,0 rot 


Mit Thymolphthalein kommt man zu weit nach 
der alkalischen Seite, es ist daher ungeeignet, mit 
Phenolphthalein zu weit nach der sauren Seite, 
wenn man auf farblos titriert. Mit Thymolblau 
dagegen erhält man einen markanten Umschlag bei 
PH =8,9 bis 9,0, was recht geeignet erscheint. Bei 
weiter fortgesetzter Titration mit Säure wird die 
zweite Hälfte Schwefelnatrium und Soda und die 
Hälfte des Sulfits neutralisiert. Dieser Grad von 
Neutralisation wird da erreicht, wo Brompheno!- 
blau und Methylorange ihre Umschlagsintervalle 
haben. Bei Titration von Weißlauge mit Säure 
haben wir also die Möglichkeit drei Indikations- 
punkte zu erhalten, nämlich bei ungefähr 


Pu = 11 für NaOH + % NaS 
Pu =9 für NaOH + % NaS + % NaCO, 
PH =4 für NaOH + NaS + NaCO; + % NaSO 


Man muß jedoch berücksichtigen, daß die Neutrali- 
sationskurven auf Grund sich vorfindender Salze 
etwas verschoben werden können und daß auch der 
Farbenumschlag der Indikatoren durch anwesende 
Salze (Salzfehler) etwas verschoben wird. Doch 
verlaufen die Neutralisationskurven in der Haupt- 
sache nach den Aufzeichnungen in Abb. 4. 


Betr. die Neutralisationskurve des Schwefel- 
natriums soll betont werden, daß Na:S als NaOH 
-+ NaSH aufgefaßt werden kann und daß wir also 
bei Neutralisation auf Py =11 eigentlich nur auf 
NaOH titrieren. 


Wir wollen nun untersuchen, wie es sich mit 
den oben vorgeschlagenen Indikatoren verhält. 
Dabei soll zuerst eine Mischung von Natriumhydrat 
und Natriumkarbonat, danach auf Schwefelnatrium 
allein und schließlich auf Natriumhydrat, Schwefel- 
natrium und Natriumkarbonat gemischt geprüft 
werden. 


Die Bestimmung von NaOH + Na:CO, wurde 
mit einer Lösung ausgeführt, die 0,5-n-NaOH und 
0,05-n-NasCO, enthielt. Die Lösung war aus Na- 
triumhydrat (karbonatfrei) und Natriumkarbonat- 
lösungen bekannter Zusammensetzung bereitet. Die 
Titration erfolgte mit %-n-HCiI. 


Bei Anwendung von Methylblau als Indikator 
wurden zu etwa 8o cm? destill. Wasser ı cem?o,1ı XKigc 
Lösung von Methylblau zugesetzt, 10 cm? von oben 
genannter Lösung (NaOH + Na:sCO;) zugegeber 


und mit ı/2-n-HCl auf klaren blauen Farben 
umschlag titriert. Hierbei wurden folgende 
Resultate erhalten: 

a) 10 cm? der Lösung verbrauchen 9,94 cm! 
ı/2-n-HCl = 99,4% der sich vorfindenden 
NaOH. 

b) 10 cm? der Lösung verbrauchen 9,92 cm?’ 
1,;2-n-HCI = 99,2% der sich vorfindenden 
NaOH. 

Unter Anwendung von Nilblau als Indikator 
wurde auf dieselbe Art verfahren; zwei Tropfen 


0,4 feige Lösung wurden zugefügt. Bei der Titration 
schlägt die schwach rote Farbe zuerst in dunkel- 
blaurot um, dann in blaugrau, blaugrün und schlieB- 
lich in himmelblau. Für die verschiedenen Um- 
schläge wurden folgende Resultate erhalten: 
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für Umschlag von rot in blaurot 
a) b) Mittel 0/, NaOH 
10,04 cm? 10,04 cm? 10,04 cm? 100,4 
für Umschlag in blaugrau 
a) b) Mittel °, NaOH 
10,37 cm? 10,42 cm? 10,40 cm? 104,0 
für Umschlag in himmelblau 
a) b) Mittel 0'9 NaOH 
10,68 cm? 1073 cm? 10,70 cm? 107,0 


Den richtigsten Umschlag erhält man also beim 
Uebergang der Farbe in blaurot; dabei wird der 
Fehler ein unbedeutender. 


Unter Anwendung von Poirrier-blau als Indika- 
tor wurden fünf Tropfen einer 0,4 %igen Lösung zu- 
gegeben. Die Farbe ist rot und schlägt nach 
schwach blau um, ist aber unscharf und hält sich 


schlecht. Das Resultat war: 
a) 9,79 cm?; 
b) 9,81 cm? ı/2-n-HCl = 9,8 cm? im Mittel, also 
98% des NaOH. 
Von diesen drei Indikatoren ist Nilblau der 


beste, denn dieser Indikator erzielt den besten und 
klarsten Farbenumschlag beim richtigen Py-Wert. 


Die Bestimmung von NaS erfolgt in einer 
Lösung, hergestellt durch Auflösung von 30,1 g 
kristallisiertem Schwefelnatrium in % Liter Wasser. 
NaSH wurde durch Titration mit 1/10-n-Jodlösung 
auf bekannte Art bestimmt. Die Bestimmung von 
Na:S (= NaOH + NaSH) geschah durch Titration 
mit ı/2-n-HCl und Bromphenolblau als Indikator. 
Folgendes Resultat wurde erhalten: 


Jodtitration (mit Stärkelösung). 


a) 10 cm? der Na2S-Lösung, auf das fünffache 
Volumen verdünnt, verbrauchten 10,67 cm’ 
ı/10-n-Jodlösung. 

b) 1o cm? der NasS-Lösung, auf das fünffache 
Volumen verdünnt, verbrauchten 19,67 cm’ 
ı /10-n-Jodlösung. 


ó = A 19,67 X 0,3 
Also die unverdünnte NasS-Lösung — y A Re 
o 2 
= 0,492-n-NaSH. 
Salzsäuretitration (Bromphenolblau 
als Indikator). 


a) 10 cm? der Na2S-Lösung verbrauchen 20,08 cm? 


ı/2-n-HC1]; 
b) 10 cm? der NasS-Lösung verbrauchen 20,08 cm? 
ı/2-n-HC]; 
c) 10 cm? der NasS-Lösung verbrauchen 20,08 cm? 
ı/2-n-HCl. 
Also die Na:S-Lösung 2008 X 0,5 _ 1,004-n 
10 
(NaOH + NaSH). 
Die NasS-Lösung enthält also: 0,512-n-NaOH 
und 0,492-n-NaSH. Diese Lösung wurde mit 


ı/2-n-HCl unter Anwendung der Indikatoren Nil- 
blau, Thymolphthalein, Thymolblau und Phenol- 
phthalein titriert, wobei folgende Resultate erhalten 
wurden (Tabelle VII): 


Wir ersehen aus diesem Resultat, daß man Nil- 
blau, ohne daß irgendwelcher größere Verlust ent- 
steht, anwenden kann, und daß die besten Resultate 
mit Thymolblau erreicht werden. Weiter sehen wir, 
daß Phenolphthalein seinen Farbenumschlag zu 
weit unten liegen hat (vgl. Abb. 4), ganz besonders, 
wenn man auf vollkommene Farblosigkeit titriert. 


Tabelle VII. 


| Erhaltenes NaOH 


Angewandter Indikator | in 0/, des sich 


ai Normalität | Sariudenden 
NUDBR AN See | 0,502 98,0 
Thymolphthalein........... | 0,507 99.0 
Thymolblaun „un. 0a=«nn0 0510 99,7 
Phenolphtbaläin(schwachrosa) 0,532 104,0 
i (farblos) .... | 0,553 108,0 


Hierbei wird der Fehler für NaSH sehr bedeutend. 
Die Indikatoren Poirrierblau und Methylblau sind 
für Titrationen in Gegenwart von Schwefelnatrium 
unanwendbar. 


Die Bestimmung von NaOH + NaS + NaCO; 
erfolgte in einer Lösung, die 0,5-n-NaOH, 0,1-n NaS 
und 0,05-n NaCO; enthielt. 

Diese Lösung war aus solchen bekannter Zu- 
sammensetzung hergestellt. Die Titration geschah 
mit ı/2-n-HCl; verschiedene Indikatoren kamen zur 
Anwendung, wobei ungleiche Mengen Säure ver- 
braucht wurden. Für jede Titration wurden Io cm‘ 


der betr. Lösung angewandt. Das Resultat ist aus 
Tabelle VIII ersichtlich. 


Tabelle VIIL 
Titration einer Mischung von NaOH + Na,S 


Angewandter | Erhaltene cm? l/2-n-HCl per 10 cm? 
iaai a | db | c I w | e d mittel 
| 
MIDIA unse || 12,00 11,99 11,95 | 11.98 
Thymolpbtbaläin ... | 12,76 | 12,78 — 1277 
Thywolblau ....... | 12,95 12.95 — 12.95 
PhenolphtLalëin.... | 13,15 13,15 — 13 15 
Bromphenolblau.... | 16,00 16,02 — 16.01 


Mit Nilblau erhalten wir also 11,98 cm? von 
12,00 cm? 1/2-n., also 99,8% der in der Lösung be- 
findlichen NaOH + %N2S. Mit Thymolblau 
12,95 cm? von 13,00 cm? ı/2-n, d. h. 99,7 % der in der 
Lösung befindlichen NaOH + % Na:S + % NaCO;; 
mit Bromphenolblau 16,01 cm? von 16,00 cm? ı/2-n., 
oder 100,06% der in der Lösung befindlichen 
NaOH + NaS + NaCO;, Diese Indikatoren 
sind anscheinend die besten für Titration von Weiß- 
lauge. Die Berechnung erfolgt auf bekannte Art. 
Dieselbe nimmt jedoch einige Zeit in Anspruch und 
dadurch, daß wir mit drei verschiedenen Titers zu 
rechnen haben, können leicht Fehler aufkommen. 
Es ist daher leichter, wenn man auch mit 1/10-n- 
Jodlösung titriert. Dadurch wird NaSH direkt be- 
stimmt. Im allgemeinen würden daher nur zwei 
Titrationen erforderlich sein, nämlich: 


a) mit HCI und Nilblau 
b) mit Jodlösung und Stärke NaSH, 


denn bei der Sulfatzellstoffkochung sind es die 
Mengen dieser beiden Natriumverbindungen, die am 
meisten interessieren. Diese beiden Titrationen sind 
rasch auszuführen, und ergeben das Resultat direkt 
ohne irgendwelche Umrechnungen. Hierbei wurde 
damit gerechnet, daß Na:S als NaOH + NaSH be- 
trachtet werden kann. Will man nachher den Soda- 
gehalt kontrollieren, so kann man eine Titration mit 


NaOH, 
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Thymolblau als Indikator ausführen, und will man 
sämtliche Analysen kontrollieren, so ist eine Titra- 
tion mit Bromphenolblau als Indikator vorzunehmen. 

Bestimmung von NaS + NaSO; kann 
so geschehen, daß zuerst mit Jod und danach die 
bei der Jodtitration freigemachten Säuren mit Alkali 
titriertt werden. Die chemischen Reaktionen sind 
nämlich folgende: NaSH + 2J = NaJ + HJ + S; 
Na:5S0O; + 2J + H:O = Na:SOı + 2 HJ. 

Bei Oxydation des Sulfids erhalten wir also 
eine Alkalität = gleich dem halben Jodtiter, bei 
Oxydation des Sulfits eine Alkalität gleich groß wie 
der Jodtiter. Die Probe wird so ausgeführt, daß 
zu 500 cm? dest. Wasser eine gewisse Menge der 
WeiBlauge, z. B. 10 cm? derselben, verdünnt auf das 
s- bis ıofache Volumen, zugesetzt wird. Hierauf 
wird Thymolblau (1 bis 2 cm? 0,04 %ige Lösung) 
und so viel Salzsäure zugegeben, daß die blaue 
Farbe des Indikators in gelbgrau umschlägt. Nun 
wird ı/10-n-Jodlösung zugesetzt, bis die Stärke sich 
blau färbt. Diese blaue Farbe macht man mit einigen 
Tropfen Hyposulfitlösung verschwinden, und hierauf 
wird ı/ıo-n NaOH titriert, bis Thymolblau wieder 
dieselbe graue Farbe ergibt, als wie vor der Jod- 
titration. Aus dem Jod- und Alkalititer kann man 
nun die Menge Sulfid and Sulfit berechnen. Dies 
veranschaulicht Abb. 5 graphisch. Diese Methode 
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Abb. 5. 


wurde an vier verschiedenen Mischungen von Sulfid 
und Sulfit geprüft und das Resultat hieraus geht 
aus folgender Zusammenstellung in Tabelle IX 
hervor: 

Tabelle IX. 

Analyse von Mischungen aus Na,S und Na,SO, 


Proben °% 
ı |I |: ıv 


92,9 83,7 70,8|63,2 
berechnet |93,1/83,0/71,0)63,4 
„Na, SO, erh. 71 116.3 29,2|36,8 

„ berechnet | 6,9 .17.0,29,0|36,6 


Vom Jodliter wurden als Na,S erh. 
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AnalysevonWeiBlaugenaus Fabriken. 


Um obenstehende Analysenmethoden auf Weiß- 
lauge zu prüfen, wie sie in der Sulfatzellstoff- 
fabrikation vorkommt, wurden Bestimmungen an 
von zwei verschiedenen Fabriken erhaltenen Weiß- 
laugen vorgenommen. 

Bei Ausführung der Analyse wurde die Weib- 
lauge auf ihr fünffaches Volumen verdünnt und für 
die Titration mit ı/z-n-HCI 10 cm? dieser verdünn- 
ten Weißlauge entnommen; das Resultat geht aus 
Tabelle X hervor. 


Taaelle X. 


Weißlauge |Weißlauge | 


Angewandter Indikator A 


| RT a 
Mit Nilblau wird verbraucht 12,25cm3 12,20cm?  ! „-.n-Hül 
Mit Thymolphtalöin wird i 


verbraucht ........... 13,70 „. == 7 
Mit Thymolblau wird ver- | 
braucht. .u.22.34..2:.% 13.83 „ 1338 . ı je 
Mit Phenolphthalëin wird: 
verbraucht ..... ..... 11405 „ 13,51 „n | ae 
Mit Bromphenolblau wird | | 
verbraucht ...........» 16,75 . 17,93 „ ` . 
Bei der Jodtitration wird 
verbraucht  „suauu.e0.% "13,40 „ 33.58 . 1 ,..n-Jod 


Beide Weißlaugen enthielten kein Sulfit. Daher 
repräsentiert NaSH den gesamten Jodtiter, aber ein 
Aequivalent NaSH verbraucht zwei Aequivalente 
Jod (siehe oben) und wenn wir den erhaltenen Jod- 
titer von ı1/ıo0-n in 1/2-n umwandeln, so erhalten wir 
also die Aequivalente für NaSH 


für Weißlauge A = = X a = 1,34 cm? 
L 33.58 _ a 3 
„ 2) B= 2 x 5 = 3.36 em”. 


Wir wollen nun sehen, wie die erhaltenen Re- 
sultate untereinander stimmen und den Titer für 
Natriumkarbonat ausrechnen: 


A B 
a) mit Thymolblau 13.83 cm? 13,38 cm? 
„ Nilblau 12,25 » 12,20. 
also 1 Na CO3 1,58 cm3 1,18 cm? 1/-n-HCI 
„ NaCO} 3,16 2} 2.36 . ” n »? 
b) mit Phenolphtaleiu 14,05 cm? 13,51 cm? 
„ Nilblau 12,25 „ 1220 „ 
also 1, Na,CO, 1,80 cm? 1,31 cm? 1/,-n-HCi 
J NaCO; 3-60 „ 202 p ae h 


Nun summieren wir die erhaltenen Titer für 
NaOH (Nilblau), für NasCO, und für NaSH (Jod) 
und sehen, wie die erhaltene Summe mit dem Titer 
übereinstimmt, den wir bei Anwendung von Brom- 
phenolblau erhielten. Diese Zusammenstellung ent- 
hält Tabelle XI. 


Tabelle XIL 


Analyse von Weißlaugen, wobei NaCO}; teils mit 
Thymolblau und teils mit Phrenolphtaläin be- 
stiimmt wurde. 


Weißlauge A; Weißlauge B; 


Na CO; best. NaCO, best. 

mit | mit mit mit 
Thymol- | Phenol- || Thymol- | Phenol- 
blau plıtalein blau | phtalein 

] | 

NaOH | 12,25 cm8 | 12,25 cm3! 12.20 cm3 | 12,20 cm3 
Na,CO, 3,16 „ | 360 „ | 236 „ | 262 „ 
NaSH 134 „ | 134 .„ | 336 . | 3,36 „ 


Summe | 16,75 cm3 | 17,19 cm3 | 17.92 cm3 | 18.18 cm 


Mit Brom- 


phenolblau |16.75 „ !16,75 „ 17,93 „ |17.93 
! | 


Wir erhalten also bei Anwendung von Thvmo!- 
blau sehr gute Uebereinstimmung, aber mit Pheno!- 
phthalëin eine nicht unbedeutende Differenz. Rech- 
net man diese Differenz in % auf den ganzen Titer, 
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so ist sie nicht so groß, rechnet man sie in % auf 
NaSH, so wird sie recht bedeutend. 

In oben analysierten Weißlaugen (Na:CO; be- 
stimmt mit Thymolblau) verteilen sich die verschie- 
denen Gehalte, gerechnet in Gramm per Liter, wie 
folgt: 

Weißlauge A. 


gil 
NaOH . 12,25 X 5 X 40 X 0,5 = 122.5 
NaCO; . 316X 5X 53X05 = 418 
NaSH 134X 5X 50X 0,5 = 188 

WeiBlauge B. 

| g/l 
NaOH . 12,20 X 5 X 4,0 X 0.5 = 122,0 
NaCO; . 2,36 X 5X 53X 0,5 = 31.3 
NaSH 3.36 X 5X 5,6 X 0,5 = 47,1 


Will man das Gewicht in Na.S an Stelle von NaSH 
ausdrücken, so muß man das Aequivalent von 
NaOH um das von NaSH verringern und danach 
die Gewichte auf gewöhnliche Weise berechnen. 

In manchen Sulfatzellstoffabriken verfährt man 
bei Ausführung der Analysen so, daß man in der- 
selben Probe zuerst mit einem Indikator auf farblos 
(Phenolphthalčin) titriert und hernach mit einem 
anderen (Methylorange). Diese Art der Analyse ist 
nicht zu empfehlen. Es ist besser, für jeden Indi- 
kator eine neue Probe zu nehmen. Ebenso ist es 
unangebracht, gleichzeitig mit einer Titration eine 
Ausfällung vorzunehmen, auch wenn die Fällung 
genügend Zeit hat, sich abzusetzen. Man will z. B. 
mit Bariumchlorid das Karbonat in Form von un- 
löslichem Bariumkarbonat beseitigen. Dies ist 
jedoch in einem gewissen Grade löslich und kann 
auf die Titration einwirken. Reines Bariumkarbonat 
gibt dem Wasser, in dem es aufgeschlämmt ist, eine 
geringe Alkalität. 

Um zu prüfen, welche Einwirkung Barium- 
karbonat auf die Titration haben kann, wurde 
folgende Probe vorgenommen. Zu dest. Wasser 
(150 cm?) wurde etwas Phenolphthalein zugesetzt und 
gemischt. Das Wasser wird in drei gleiche Teile 
à 50 cm? geteilt und zu einer der Proben wurde so 
viel ı/10-n-NaOH zugesetzt, daß äußerst schwache 
Rosafärbung entstand. 0,15 cm? ı/ıo-n-NaOH wur- 
den hierfür verbraucht. Zu der zweiten Probe 
wurden 0,05 cm? 1/10-n-NaOH zugesetzt und zu der 
dritten Probe keine. Alle drei Proben wurden 
daraufhin mit einigen Tropfen aufgeschlämmten, 
vollkommen reingewaschenen Bariumkarbonats ver- 
setzt. Dabei wurde die erste Probe stark rot. die 
andere färbte sich nach einigen Minuten ebenfalls 
stark rot und die dritte Probe bezann nach fünf 
Minuten Rosafarbe anzunehmen. Hier hat anschei- 
nend das Bariumkarbonat auf die H-Ionenkonzen- 
trationen der Lösungen verschiebend eingewirkt. 

Es ist daher ratsam, bei Titrationen alle auf- 
geschlämmten Fällungen, sowie auch Ausfällungen, 
die sich zuerst absetzen sollen. wonach die klarc 
überstehende Flüssigkeit analysiert wird, zu ver- 
meiden. Diese scheinbar klare Flüssigkeit enthält 
oft eine nicht mehr sichtbare Fällung. Diese Art 
von Analysen sind übrigens keineswegs bequemer 
als die, in dieser Abhandlung beschriebenen Titra- 
tionsmethoden, bei denen man mit zwei Titrationen 
NaOH und NaSH. mit drei Titrationen NaOH. 
NaSH und NasCO;, und mit vier Titrationen eine 
Kontrolle dieser drei Substanzmengen erhält. 
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Maßnahme zur Behebung des Zeitungspapier- 
mangels in Rußland, 


Der Petersburger Papierwerke -Trust hat 
höheren Orts die Weisung erhalten, die Papierfabrik 
Sinowjew ab Mitte April derart umzustellen, daß sie 
200 t Zeitungspapier allmonatlich liefern könnte. 
Das Zeitungspapier ist dem „Zentrobumtrust“ an- 


zuliefern, der nach einem ausgearbeiteten Plan 
dasselbe den Zeitungsverlegern zukommen lassen 
wird. ° CoP. 


Ein Internationaler Kongreß für technische Mechanik 


findet vom 12. bis 18. September 1926 in der Eidgen. 
Techn. Hochschule in Zürich statt. Es sind bis jetzt 
zwölf Vorträge über Teilgebiete der Mechanik und 
ihre neueste Entwicklung von namhaften Gelehrten 
der Schweiz, Englands. Dänemarks, Frankreichs und 
Deutschlands vorgesehen. Die Anmeldung zur Teil- 
nahme wird bis ı. Juni erbeten an die Adresse: Prof. 
Dr. E. Meißner, Eidgen. Techn. Hochschule, 
Zürich. Dr. O. ` 


Berichtigung. 

In dem Artikel „Rentabilitätsverhältnisse in der 
Papierindustrie“ sind die Zeichnungen versehentlich 
in einem verkürzten Maßstab wiedergegeben wor- 
den, wodurch der Text bei einer Nachprüfung mit 
dem Zentimetermaß nicht mit den Zeichnungen 
übereinstimmt. Wir bitten, beim Studium des Ar- 
tikels hierauf Rücksicht zu nehmen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Die Seekiefer und darauf gegründete Industrie- 
zweige. „Le Papier‘ 28, 1209 (1925). | 
Die ehedem trostlose Südwestecke Frankreichs, 
Les Landes genannt, ist durch Anbau der Seckiefer 
nach und nach in einen ertragreichen Landesteil um- 
gewandelt worden. Jener schnellwachsende Baum 
liefert nicht allein vortreffliches Holz, sondern auch 
ein wertvolles Harz, und zwar ergibt er, bei mitt- 
lerem Lebensalter, an jeder Zapfstelle etwa 1,8 kg 
Harz, so daß insgesamt 130 000 t jährlich gewonnen 
werden. Bis zum Weltkriese begnügte man sich 
damit, Terpentinöl und Kolophonium aus dem Harz 
abzuscheiden und überließ die weitere Verarbeitung 
auf wertvolle chemische Produkte meist dem Aus- 
lande. Neuerdings aber betreibt Frankreich selbst 
die chemische Umwandlung von Terpentinöl in 
Borneol und synthetischen Kampfer für die Zellu- 
loidindustrie, in Acetate und Formiate des Bornyls 
und Terpenyls für die Industrie der ätherischen Oele 
und dergleichen mehr. Das nach Abdestillieren des 
Terpentinöles zurückbleibende Kolophonium findet 
ebenfalls stetig zunehmende Verwertung im franzö- 
sischen Haushalte. Eine nicht geringere Bedeutung 
gewinnt die Ausnutzung der Seckiefer teils für Bau- 
zwecke, teils für die Herstellung von Zellstoff, 
welcher durch Weichheit und hohen Gehalt an 
langen Fasern besonders vorteilhaft für die Papier- 
fabrikation erscheint. Verfasser ist der Meinung. 
daß der gegenwärtig noch schwierige Aufschluß des 
Holzes nach allgemeinerer Einführung des Rinmann- 
Verfahrens eine wesentliche Frleichterung erfahren 
werde. Br. 


Dr. Pelikan: Fortschritte in der Herstellung des 
Papierstoffes. „Pulp and Paper Magazine“ 23, 
1387 (1025). 

Es wird eine neue Kolloidmühle beschrieben 
und deren Leistungsfähigkeit, insbesondere in An- 
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wendung auf die Papierfabrikation, an mehreren Bei- 
spielen dargetan. Unter anderem sei es möglich, 
durch Behandlung bedruckten Papiers in der 
Kolloidmühle mit etwas Alkali, unter Zusatz hydro- 
aromatischer Verbindungen, den Papierstoff so voll- 
kommen von anhaftender Schwärze, Oel und Harz 
zu befreien, daß er für alle Zwecke wieder ge- 
brauchsfähig werde. Br. 


A. Thiriet und P. Delcroix: Die Technik der Harz- 
leimung. „Le Papier“, 28, 1231 (1925). 

In der französischen Papierindustrie hat die 
Harzleimung fast jede andere Art der Leimung ver- 
drängt. Sie vollzieht sich in zwei Stufen: Disper- 
gierung des Harzes und Fixierung desselben auf der 
Oberfläche der Cellulosefaser. Ausreichende Dis- 
pergierung des Harzes kann auf rein mechanischem 
Wege, beispielsweise mit Hilfe der Kolloidmühle, 
einfacher jedoch durch Hydrolyse wässeriger Harz- 
seifenlösungen bewirkt werden. Zweckmäßig ver- 
wendet man Harzlösungen von solcher Alkalinität, 
daß die Bildung der Harzmilch nicht schon in der 
wässerigen Lösung vor sich geht, sondern erst nach 
Zusatz derselben zum Stoffwasser. Hauptbedingung 
für die gute Fixierung des auf der Cellulosefaser 
niedergeschlagenen Harzes ist geeignete Wasserstoff- 
ionendichte im Stoffwasser, für deren fortlaufende 
Ueberwachung mehrere Verfahren angegeben werden. 

Br. 


J. Cittanova: Esparto. „La Papeterie‘ 48, 77 (1926). 
Vf. zählt die bekannten Gründe auf, welche eine 
Zellstoffabrikation aus Esparto am Orte der Ge- 
winnung dieses Grases noch auf Jahrzehnte hinaus 
verhindern und legt auch des weiteren dar, wie un- 
wirtschaftlich es wäre, ein so hochwertiges Natur- 
produkt zu billigen Papiererzeugnissen zweiter und 
dritter Güte verarbeiten zu wollen. Die Mittelmeer- 
länder sollten dem Beispiele Englands folgen und 
kräftiger für diese edle Faser eintreten, namentlich 
durch Errichtung größerer Zellstoffbetriebe auf der 
Grundlage von Esparto. | Br. 


J. Bart: Ueber Mittel zur Steigerung der Verbrenn- 
lichkeit von Papier. „La Papeterie‘, 48, 18 (1926). 
Ein einfaches Mittel, um dem Zigarettenpapier 
erhöhte Verbrennlichkeit zu verleihen, besteht in 
der Zumischung sauerstoffreicher Salze, wie Salpeter 
oder Chlorat, zum Wasser des Zeugholländers. Da 
aber Zellstoff nur winzige Mengen anorganischer 
Salze aufzunehmen und festzuhalten vermag, so geht 
das meiste davon mit dem Abwasser wieder ver- 
loren; auch verteilt sich das Salz recht ungleich- 
mäßig. Vf. schlägt eine andere Lösung der Aufgabe 
vor, und zwar dem Holländerzeuge einen bestimmten 
Gehalt an Nitraten oder Chloraten der Cellulose ein- 
zuverleiben und gibt für die Bereitung dieser Ester 
ein Arbeitsverfahren in kleinerem MaBstabe an. Auf 
den Umstand, daß die genannten Celluloseester ex- 
plosiv sind und deren Handhabung mit Gefahr ver- 
bunden sein kann, unterläßt er nicht hinzuweisen (in 
Deutschland sind außerdem die Vorschriften des 
Sprengstoffgesetzes zu beachten. Ref.). Br. 


Otto Ruff und Hans Backe: Ueber aktive Kohle. 
„Kolloid-Zeitschrift XXXVIII, Heft ı, S. 70 und 
71, Januar 1926. 

Vf. beschäftigen sich in dieser großangelegten 
Arbeit auch mit der aus Sulfitablauge hergestellten 
Kohle. Für sich allein eingedampft und unter Luft- 
abschluß verkokt, ergab sie 8% Aktivität. \Vurde 
der Abdampfrückstand vor dem Verkoken fünf 
Stunden im Soxhlet mit Alkohol extrahiert, so war 
das Ergebnis 9%. Setzte man der Lauge aber vor 
dem Eindampfen und Verkohlen etwas Alkali (KOH) 
zu, so stieg die Aktivität auf 15%. Eine Nach- 
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behandlung der bei 850° C Verkohlungstemp. so er- 
haltenen Kohle durch Aktivierung mit COz bei 900°’ 
erhöhte die Aktivität kaum. Vf. glauben, daß die 
Einwirk. der Alkalien die Aktivität besonders bc- 
günstigt und daß es Salze von Oxysäuren oder Alko- 
holaten sind, deren Zersetzung die aktive Kohle 
hinterläßt. Dr. O. 


F. Huth: Die Fabrikation melierter und schattierter 
Papiere auf der Papiermaschine. „Wochenschrift 
für Papier“ 47, 1707—1710 (Nürnberg 1925). 

Früher stellte man unregelmäßig gemusterte 
Papiere mittels Handarbeit oder eines mechanisch 
arbeitenden Löffelsystems her, womit nur grobe 
Effekte erreichbar waren. Der erste Fortschritt 
auf diesem Gebiete rührt von den Farbwerken 
Meister Lucius & Brüning her. Der zur Melierung, 
Schattierung oder Marmorierung der Papierbahn 
bestimmte, nicht völlig aufgeschlossene, flocken- 
förmige, gefärbte oder ungefärbte Stoff fließt auf 
schiefer Ebene auf die noch naßweiche, in fort- 
schreitender Bewegung befindliche Papierbahn, 
breitet sich darauf aus und verwächst mit ihr. Bei 
vollständig aufgeschlossenem, gefärbtem oder un- 
gefärbtem Papierstoff erhält man meliertes oder 
sogenanntes Doppelpapier, dessen Oberfläche aus 
farbigem Stoff, die Unterschicht aber aus dem Stoff 
der Papierbahn besteht. Soll das Papier marmoriert 
erscheinen, so darf der Stoff nicht ganz auf- 
geschlossen sein. Die Musterung wird durch Rege- 
lung der Schnelligkeit des auffließenden farbigen 
Papierstoffs beeinflußt. Es können auch gleich- 
zeitig aus verschiedenen Behältern zwei oder mehr 
Farben auf den Grundstoff aufgebracht werden. In 
der Regel werden dem in der Masse gefärbten 
Papierstoff farbige Fasern, z. B. gefärbte Woll- 
fasern beigefügt, z. B. in der Tapetenindustrie (In- 
grainpapiere). 

Carpenter und O. Hara (amerikanisches 
Patent 443656) stellten ein- oder mehrfarbiges 
wolkiges Papier her durch Aufspritzen oder Auf- 
stäuben der Farbe auf die Papierbahn dicht hinter 
der Brustwalze der Langsiebmaschine. Dabei ver- 
teilt sich die Farbe rasch, aber die sogleich an- 
schließende Entwässerung verhindert die gleich- 
mäßige Verteilung der Farbentöne, so daß Farben- 
wellen entstehen. Durch Aufstreuen eines Farb- 
regens auf die bereits ziemlich trockene Bahn er- 
hält man gesprenkelte Papiere. 


Papiere mit wolkenähnlicher Bemusterung ent- 
stehen nach Meister Lucius & Brüning dadurch, daß 
man dem auf dem Metallsieb ruhenden Papierbrei 
z. B. mittels Staulatten auch eine seitlich wallende 
Bewegung gibt oder die Verteilung des Farbstoffes 
in der Querrichtung durch seitliche Verschiebung 
der Ausflußöffnung des Farbstoffbehälters bewirkt. 
Es entstehen reizende Muster. 


Ph. Nebrich in Smichow (D.R.P. 162928) 
schlug vor, die Farbe von unten durch die Maschen 
des Langsiebes hindurchzuspritzen; von den Saugern 
werden die Farbtropfen vom Siebe abgesaugt und 
die Ränder der Farbmuster verwaschen. Resultat: 
einseitig glattes, sogenanntes Marmorpapier. 


Reliefartig wirkende Musterung des Papiers 
läßt sich gemäß dem Verfahren der Papierfabrik 
A. D. Erlau in Passau (D.R.P. 189 272) erzeugen. 
Die Farbe wird auf die feuchte, vorwärts bewegte. 
noch rauhe Papierbahn unter sehr spitzem Winkel 
aufgespritzt. Dieselbe Firma schlug vor (D.R.P. 
210980) Farblösungen aus verschiedenen Richtungen 
auf die Papierbahn zu spritzen und dabei unter Um- 
ständen verschiedene Farben gleichzeitig neben- 
oder hintereinander aufzuspritzen entweder in der- 
selben Richtung oder in verschiedenen Richtungen 
so daß wechselnde Effekte erreicht werden. Schr. 
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Dr. A. Baudrexel: Ueber Rostschutz. „Zeitschr. 
des Vereins deutscher Ing.“, Bd. 69, Nr. 49, S. 1539 
bis 1540 (1925). 

Um vor Unterschätzung des durch Rost mög- 
lichen Schadens zu warnen, wird die Tatsache in 
den Vordergrund gerückt, daß der durch Anfressung 
von Eisen und Stahl im Jahre 1921 verursachte Ver- 
lust fast ebenso groß war wie die Gesamterzeugung 
an Roheisen. Der Rostschutz erstreckt sich aber 
nicht nur auf die Bekämpfung des Zerstörens durch 
den Sauerstoff, die Kohlensäure und den Wasser- 
dampf der Atmosphäre, sondern auch gegen andere 
chemische, elektrische, physikalische, biologische und 
mechanische Einflüsse schädlicher Art. Das Eisen 
läßt sich schützen durch einen wasserundurch- 
lässigen Grundanstrich, d. h. den eigentlichen Rost- 
schutz-Anstrich und den hierauf folgenden Deck- 
anstrich. Meistens kommt man aus durch Anwen- 
dung reiner Leinölfirnisfarben; in bestimmten Fällen 
genügen diese aber nicht, sondern es sind Sonder- 
farben erforderlich, z. B. zum Widerstand gegen 
saure und alkalische Dämpfe von Zechen und 
Fabriken, ferner gegen ätzende Laugen in Kali- und 
Salzbergwerken. Für Betriebe der Gärungsgewerbe, 
in denen starke Kohlensäureentwicklung eintritt, 
die Luft sehr feucht ist, außerdem Schimmelwuche- 
rungen und ölspaltende Organismen auftreten, sind 
andere Gesichtpunkte für die Zusammensetzung der 
Rostschutzfarben maßgebend. Rostschutzfarben, die 
den Ansprüchen der verschiedensten Industrien ent- 
sprechen, gibt es also nicht. Die Quintessenz der 
ganzen Abhandlung scheint daher in dem Rate zu 
liegen, man solle die Lieferanten der Rostschutz- 
farben stets über den Umfang der auf die Farben 
wirkenden Umstände möglichst unterrichten, damit 
sie jeweils entsprechende Bindemittel und Farb- 
stoffe verwenden können. Gewiß ein guter Rat; 
ob aber die Fabrikanten der Rostschutzfarben sämt- 
lichen Anforderungen aller Industrien ohne weiteres 
genügen können, ist die Frage, da ja selbst die For- 
schung, wie der Verfasser mitteilt, noch eifrig mit 
dem Studium der Rostbildung und der Rostbekämp- 
fungsmittel beschäftigt ist, und zwar befaßt sich 
damit unter anderem der Reichsausschuß für Metall- 
schutz. Durch die Herausgabe des Beuth- 
Heftes 6 über Korrosion und Rostschutz machte 
sich auch der Ausschuß für wirtschaftliche Ferti- 
gung (AWF) beim Reichskuratorium für Wirt- 
schaftlichkeit verdient. Dieses Heft wurde von 
Prof. Emil Maaß bearbeitet (Beuth-Verlag G. m. 
b. H., Berlin SW 19). Die Broschüre verfolgt in 
erster Linie den Zweck, der Metallindustrie einen 
Ueberblick der verschiedenen Verfahren zum Schutz 
gegen alle Gefahren zu geben, die man durch die 
Bezeichnung Rostschutz, vor allen Dingen für Eisen 
und Stahl, zusammenfassen kann. In verschiedenen 
Kapiteln verbreitet sich die Broschüre über die 
mannigfaltigen Verfahren des Verzinkens, Ver- 
bleiens, Verzinnens, über Prüfung der metallischen 
Ueberzüge auf Dichtigkeit, über die Anwendung von 
Schmelzen, Beiz- und Verdichtungsverfahren, ferner 
über nichtmetallische Anstriche und Ueberzüge, über 
den Schutz durch chemische oder elektrolytische 
Mittel und endlich über Entrostungsverfahren. Das 
Beuth-Heft ist kein Rezeptbuch; aber es ist so ein- 


gehend und belehrend, daß jeder Fabrikant und 
Techniker, der unter Rostgefahren zu leiden hat, 
seine Anschaffung nicht bereuen würde. Auch der 


kurzen Abhandlung von Dr. Baudrexel lag es 
fern, eine Besprechung der Eigenschaften oder der 
Zusammensetzung von Rostschutzsonderfabrikaten 
zu liefern; sie beschränkt sich mehr auf die Erörte- 
rung des Grundsätzlichen. Es darf also nicht über- 
raschen, daß die Sonderbedürfnisse der Papier-, 
Pappen- und Zellstoff-Industrien in keiner der beiden 
Veröffentlichungen erwähnt sind. 


Lücken in der Rostschutzforschung liegen noch 
vor; an ihrer allmählichen Ergänzung ist auch der 
Deutsche Verband für die Materialprüfungen der 
Technik durch Aufstellung und Vereinheitlichung 
der Prüfverfahren und Gütevorschriften für Rost- 
schutzmittel beteiligt. Schr. 


PATENT-UMSCHAU 


Auslandspatente. 


Stoffsieb. 


Amerikanisches Patent I 571 736 vom 2. 2. 26. 

Harold J. Reed in Nashua, New Hampsh. 
Der durch Rohr ıı in die Kammer 13 ein- 
getretene, in Wasser aufgeschwemmte Stoff gelangt 
aus letzterer an den Stirnseiten in den liegenden 
Siebzylinder 15, in welchem auf Welle ı9 die in 
Umdrehung versetzten Rührarme 17 den Stoff durch- 
arbeiten und die genügend zerteilten Fasern durch das 
Sieb in das Gehäuse 21 befördern, aus dem sie aus 23 
abfließen. Oben tritt der Stoff nach seinem Aus- 


tritt aus dem Siebe über die Ablenkungsplatten 49 
und auf seinem 


weiteren Wege, auf dem seine 


Menge zunimmt, fällt er über die tiefer angeord- 
neten, etwas anders gebogenen Ablenker 45 und 29. 
Durch alle diese Ablenker werden die unter ihnen 
liegenden Siebflächen freigehalten, Faseransamm- 
lungen auf derselben vermieden, der Wasserdruck 
auf die äußere Siebfläche vermindert und die für 
das Rührwerk erforderliche Betriebskraft kann 
kleiner gehalten werden. 


Spritzrohr. 
Amerikanisches Patent 1 565 863 vom 15. 12. 25. 
James T. Murphyin Chicago, Ill. 

Spritzrohe werden z. B. benutzt zum Reinigen 
von Filzen, Walzen, Filtertrommeln; ihre Spritz- 
öffnungen verstopfen sich aber leicht, besonders 
wenn das Spritzwasser wiederholt benutzt wird, so 
daß sie gereinigt werden müssen. Die vorliegende 
Einrichtung erfüllt diesen Zweck. Das Spritzrohr 5 
ist durch Ventile 10 und 14 geschlossen, während 
links von 9 aus Wasser ein- und bei 6 heraustritt 
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auf die Oberfläche, die zu reinigen ist. Soll zwecks 
Reinigung durch Ventil 10 Dampf in das Spritzrohr 
geleitet werden, so bleibt das Ventil 14 offen und 
es wird durch Bewegung von Handhebel ı0’ nach 


links der Dampfeintritt freigegeben, so daß der 
abgelagerte Schmutz herausgeschleudert werden 
kann. Wird jedoch Hebelarm 10° mit dem Arm 21 


durch Stift 23 verbunden, so kann Ventil 14 in die 
Schlußstellung versetzt und unter Druck stehender 
Dampf aus Oeffnungen 6 auf die zu reinigenden Ge- 
genstände gesandt werden. Aber Wasser und Dampf 
können als Reinigungsmittel auch gleichzeitig in das 
Rohr.5 geleitet und aus ihm durch Oeffnungen 5 
herausgedrückt werden. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Saugapparat. 


Amerikanisches Patent 1 572847 vom 9. 2. 26. 
Howard Parker in Berlin, New Hampshire. 

Filz a trägt den noch stark mit Wasser be- 
ladenen Papierstoff über den Saugapparat M 
zwischen die Preßwalzen c, d, aus welchem 
mit Wasser beladenen Papierstoff über den Saug- 
apparat M zwischen die Preßwalzen c d, aus welchem 
Wasser und Luft durch Rohr ı2 abgesaugt werden. 


Der Vorderteil des Saugkastens schließt sich konzen- 
trisch an die untere Walze d an, während die Ober- 
fläche 14 tangential verläuft; die Lippe 15 des 
Saugkastens ist schmäler als der Filz und die darauf 
beförderte Papierbahn. Ein in Einzelkanäle 19 unter- 


teilter Spalt 16 unterhalb 15 mündet in den Saug- 
raum 1I, der sich mit einer wasserdichten Packung 
17 an die untere Preßwalze anschließt. Rechter und 
linker Seite von 17 befinden sich Dichtungen 22, so 
daß unterhalb der Lippe ein Raum entsteht, der 
von 11 aus unter Unterdruck gestellt wird. Die 
Längsseiten von Filz und Bahn gleiten über die 
Verschlußelemente 23 hinweg, so daß unterhalb der 
Lippe ı5 und nur in der Breite derselben Wasser 
aus Filz und Papierbahn mittels der durchstreichen- 
den Luft bereits abgesaugt wird, bevor Filz und 
Bahn unter die pressende Linie der Preßwalzen ge- 
langen. Gelangen darauf aber Filz und Bahn 
zwischen die beiden Walzen, so werden auch der 
rechte und zugleich der linke Längsstreifen von 
Filz und Bahn, welche die schmalere Lippe links 
und rechts übergreifen, durch den Walzendruck 
entwässert, wobei aber die ausgepreßte kleine 
Wassermenge entweicht, ohne eine Anstauung 
bilden zu können. 


Holländerwalze. 
Amerikanisches Patent 1 552658 vom 8. 0. 25. 
Walter Werner m HoosickFalls,N. Y. 
Die Konstruktion der Walze ergibt sich aus 
der Abbildune. A ist der Kopf der Walze; R sind 


ee 


p= 


RI 
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Schlitze zur Aufnahme der Walzenmesser mit ihren 
Rippen bt und bb. WR und WL sind Keile. Ab 
ist die Oberfläche der Walze; die Ränder A, ruhen 
auf den eingetriebenen Keilen. 


Poröse Preßwalze für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 563 943 vom 1. 12. 25. 
R.B: Adams und F. R. Woodward in Ne 
ton, Mass. 

Die obere Preßwalze muß so beschaffen sein, 
daß sich die Papierbahn leicht von ihrer Oberfläche 
abhebt. Für diesen Zweck stellen die Erfinder mit 
einem Kern aus Eisen versehene Gummiwalzen her, 
indem sie die Gummiteilchen mit 10—50 Proz. einer 
indifferenten, in Wasser leicht löslichen chemischen 


wW 5 


306 


1926 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Substanz, z. B. Zucker oder Kochsalz geeigneter 
Korngröße, mischen und aus dieser Mischung die 
Preßwalze herstellen und sie vulkanisieren. Bei ihrer 
Benutzung wird sodann auf der Oberfläche solcher 
Walzen der chemische Bestandteil vom ausgepreßten 
Wasser herausgelöst und entfernt, so daß die Ober- 
fläche porös wird. Der übliche Schaber trägt auch 
noch dazu bei, die Porosität aufrecht- und wirksam- 
zuerhalten. 


Transportwalzen für die Filze der Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent ı 568 401 vom 5. I. 26. 

Ch. R: Griffith iin Portland, Oregon. 

Der Kern der Walzen wird mit vulkanisiertem 
Hartgummi überzogen und mit diesem Ueberzug 
werden spiralförmige Rippen aus Weichgummi ein- 
heitlich verbunden. 


Einrichtung zum Reinigen des Filzes während des 
Betriebes der Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 560 331 vom 3. II. 25. 
J. T. Ayers in Lachute, Kanada. 

In einem Gestelle ıı unterhalb der Papier- 
maschine ist ein Vakuumkasten ı3 angeordnet, der 
von der Welle 15 auf Scheiben 16 getragen wird 
und durch Drehung mittels Handgriffs gehoben 
oder gesenkt werden kann. Während der Reinigung 
des Filzes schließt der Vakuumkasten in gehobener 
Stellung mit seinen Wänden, die getrennte Räume 17, 
iS bilden, dicht an die Filzbahn 23 an, die, mit ihrer 
Tragfläche 26 nach unten gekehrt, in Richtung von 
Pfeil 27 in Bewegung ist. Rückwärts befinden sich 
unten gelochte Rohre 22, 23, von welchen erstere 
Waschflüssigkeit auf den Filz spritzt und letzteres 
Kohr Preßluftstrahlen gegen den Filz sendet, die 
beide reinigend auf den Filz wirken. Auf Rolle 20 
wird während der Betriebsruhe mittels Kurbel 21 
ein Band aus Filz oder Baumwollgewebe auf- oder 
abgewickelt, aber während des in 17, 18 mittels Saug- 
rohre 29 unterhaltenen Vakuums auf der Filzbahn 25 
ausgebreitet, um den Durchtritt der atmosphärischen 
Luft in die Abteile 17, 18 nicht abzusperren, aber zu 
beschränken. Diese in die Unterdruckräume 17, 18 
durch die Filzbahn 25 einströmende Luft reißt das 
Waschwasser und die Verunreinigungen, die auf und 
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in dem Filzbande haften, mit sich fort in die Abführ- 
rohre 29 (3 Abbildungen). 


Kreppapier-Maschine. 


Amerikanische Patente I 550084 vom 18. 8. 25 
und 1I 571 593 vom 2. 2. 26. 
W. A. Lorenz in Hartford, Connect. 
Das Wesentlichste dieser Maschine besteht 
darin, daß die Beanspruchung der Papierbahn wäh- 


rend ihres Zuges auf der Maschine auf mehrere 
Elemente übertragen und dadurch örtlich ver- 


mindert, das Reißen der Bahn dagegen möglichst 
vermieden wird. Von der Rolle 12 wird das 
Papier 10 über die Leitrolle 14 zwischen den 
Wasserstrahlen 15, 16 hindurch zwischen die 
Walzen 17, 18 befördert. Diese Walzen besitzen 
abgerundete peripherische Vertiefungen und Rippen, 
die so angeordnet sind, daß die Rippen der einen 
Walze in die Vertiefungen der anderen Walze 
hineinragen und bei ihrer Umdrehung die Papierbahn 
entsprechend biegen, in die Vertiefungen von beiden 
Längsrändern her hineinziehen und weiter be- 
fördern. Dieses Hineinziehen der Bahn wird durch 
die Gestaltung der Leitrolle 14 begünstigt, deren 
beide Längshälften von außen nach der Mitte zu- 
nehmen. Von genanntem Walzenpaar 17, I8 ge- 
langt die Papierbahn durch Kanäle der Platten 22, 
23, die nach Zahl, Form und Anordnung den Ver- 
tiefungen und Rippen des Walzenpaares ent- 
sprechen, während die Kanäle der Platten in ihrem 
Verlaufe sich allmählich etwas nähern, so daß die 
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Kreppung der Papierbahn sich allmählich vergrößert. 
Diese Wirkung verstärkt sich im selben Sinne 
zwischen den ähnlichen Walzen 25, 26 und den 
Platten 29, 30. Reibung und Zugbeanspruchung 
werden also durch diese Art der Arbeitsleistung 
genannter Organe der Papierbahn weniger gefähr- 
lich. Die oberen Elemente der Platten- und 
Walzenpaare und damit die Entfernung der oberen 
von den unteren Elementen sind einstellbar. Das 
dritte Walzenpaar 32, 33, dessen Vertiefungen wie- 
der näher beisammen liegen als bei 25, 26, leitet 
die Bahn über den geheizten Kreppzylinder 34 und 
schließlich zum entsprechend geformten Ab- 
streifer 35, worauf das gekreppte Papier über die 
mit Gummibelag, der entsprechend gerillt ist, ver- 
sehene Preßwalze 70 auf dem Organe 37 die 
Maschine verläßt. 78 ist ein Vakuumkasten, der 
mit dem Luftsaugrohr 79 verbunden ist und dem 
Abstreifer 35 die Arbeit erleichtert. (3 Blatt Zeich- 
nungen.) 

Werden sehr breite Papierbahnen nach obigem 
Verfahren gekreppt, so vergrößert sich entsprechend 
die Reibung der Bahn, so daB sie unter Umständen 
zerreißt. Um dies zu vermeiden, wird die Papier- 
bahn gemäß dem amerikanischen Patent 1 571 593, 
sobald sie auf die Maschine gelangt, ihrer Länge 
nach zusammengefaltet, so daß sie nur die halbe 
Breite hat und eine doppelte Lage bildet. Die 
gekreppte, doppelte Endbahn kann in diesem ver- 
stärkten Zustande verarbeitet oder aber vorher durch 
Zerschneiden der Länge nach in einfache Einzel- 
bogen aufgeteilt werden. (2. Blatt Zeichnungen.) 

Auf Erfindungen desselben Gebietes sind dem- 
selben Erfinder im vorigen Jahre noch folgende um- 
fangreiche amerikanische Patente erteilt worden: 
1548783, 1548785, 1548786, 1548787, 1548788, 
1 548 789, 1 548 790. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente; 


Patent-Anmeldungen. 


12c, ı. P. 49 225. Pfälzische Chamotte- und Tho- 
maswerke (Schiffer & Kirchner) A.-G., Grünstadt, 
Rheinpfalz, und Otto Strack, Oslebshausen bei Bre- 
men. Füllkörper für Wärmespeicher, Absorptions- 
türme und dergl. 25. II. 24. 

29b, 2. B. 118825. I. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a. Main. Verfahren zum Rösten von 
Flachs und ähnlichen Faserpflanzen; Zus. z. Pat. 
411697. 23. 3. 25. 

55a, 1. A. 43 101. Amme, Giesecke & Konegen 
A.-G., Braunschweig. Regelungsvorrichtung für 
Holzschleifer zur Herstellung von Holzstoff für die 
Papierherstellung. 24. 9. 24. 

55e, 2. W. 71649. Jean Weibel, Kaysersberg, 
Elsaß; Vertr.: Dipl.-Ing. Max Wintermeyer, Heiden- 
heim a. d. Brenz. Verfahren und Vorrichtung zwel- 
seitig glatter Papiere oder Kartons auf Papier- oder 
Kartonmaschinen. 28. 1. 26. 


Patent-Erteilung. 


8b, 20. 429557. C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
i. Sa. Herstellung von Faserstoffscheiben für Ka- 
lander und ähnliche Walzen. '20. 2. 25. H. 100 665. 


Gebrauchsmuster-Erteilungen. 


54c. 946 770. Baumgärtner, Dr. Katz & Co, G. 
m. b. H., Spandau-Eiswerder. Vorrichtung zur Her- 
stellung von verschließbaren Hohlkörpern aus Faser- 
stoffbrei. 25. 3. 26. B. 116 507. 

ssf. 046 929. E. Vogler, Thale a. Harz. Geadertes 
Dekorations- und Kartonnagenpapier mit über der 
Grundfarbe unregelmäßig verteilten Bronzetönen. 
290. 3. 26. V. 21358. Mustermesse Leipzig 28. 2. 26. 
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55f. 047 489. Paul Köhler, Guben. Vorrichtunz 
zum einseitigen Färben von Pappen, insbes. Stroh- 
stoffpappen. 7. 4. 26. K. 107 412. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 27/1926. Verpackungsmaterial. Wer 
liefert Zellstoffwatte (bzw. Holzwatte) zum Ver- 
packen von frischem Obst? Es liegt uns eine Ar- 
frage aus Italien vor; die Watte soll in Platten von 
20 mm Stärke in der Größe von 30X60 cm geliefert 
werden. 

Frage Nr. 28/1936. Zellstoffwattemaschinen. 
Welche deutsche Maschinenfabrik liefert die für die 
Erzeugung vorgenannter Verpackungsmittel not- 
wendigen Maschinen? 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Mitteilung 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure, 


Betrifft: Sommerversammlung in Cöthen 
vom 4. bis 6. Juni 1920. 

*Erfreulicherweise hat sich Herr Dipl.-Ing. Dr. 
Hans Wrede, Berlin-Dahlem, nunmehr noch bereit 
erklärt, einen Vortrag über „Bleichapparate 
und Bleichen bei hoher Stoffkonzen- 
tration“ zu übernehmen. 

Wir bitten infolgedessen davon Vormerkung zu 
nehmen, daß zu den bereits angekündigten drei Vor- 
trägen noch dieser Vortrag von Herrn Dr. H. Wrede 
hinzukommt. 

Die Vortragsordnung ist folgende: 

1. Professor Michel: „Ueber Wärmewirtschait 
in der Papier- und Zellstoff-Industrie“; 

2. Dr. H. Wrede: „Bleichapparate und Bleichen 
bei hoher Stoffkonzentration‘‘; 

$. Dr. H.Schwalbe: „Neue Ergebnisse bei der 
Bestimmung der Festigkeit von Halbstotien‘; 

4 Prof. Lindt: „Metallographische Studien 
über Korrosionen in der Zellstoff- uid Papier- 
Industrie und Braunholzschleifereien‘“. 


Notiz. 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure. 
Betrifft: Das Buch von Laßberg: ‚Die 
Wärmewirtschaft in der Zell- 


stoff- und Papier-Industrie": 
zweite Auflage. 

Bekanntlich hatte sich die Verlagsbuchhandlung 
Julius Springer, Berlin, bereit erklärt, den Mit- 
gliedern unseres Vereins dieses Buch zum Vorzugs- 
preise von 14,50 RM. zu liefern. Eine entsprechende 
Mitteilung ist auch in den Fachblättern erschienen. 
Nachdem aber auf Grund dieser Notiz (vergl. Pap.- 
Fabr. vom 28. März) bis jetzt nur etwa 22 Bestel- 
lungen auf das Buch eingelaufen sind, hat die Ver- 
lagsbuchhandlung wegen zu geringer Beteiligung 
das Vorzugsangebot zurückgezogen und hat den 
Ladenpreis für das Buch jetzt auf 24 RM. erhöht. 

Wir geben unseren Mitgliedern mit der Bitte 
hiervon Kenntnis, trotzdem weitere Bestellungen aut 
dieses Buch der unterzeichneten Geschäftsstelle zu- 
zuleiten, da noch weitere Verhandlungen mit dem 
Springer-Verlag geführt werden. 

Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 

und -Ingenieure. 

Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfermann. 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee*17. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Ueber die chemische Vorbehandlung von Fabrikationswasser. 
Von Dr. Drechsler, Dresden. 


Wohl in keiner anderen Industrie geht man so 
ungern an die Reinigung des Fabrikationswassers 
mit Chemikalien wie in der Papierindustrie, obgleich 
auch nicht der geringste Grund dafür vorliegt, 
daß einem derartig vorbehandelten Wasser irgend 
welche für die Fabrikation abträglichen Eigenschaf- 
ten verbleiben. Wie später erörtert werden wird, 
fallen die Zusätze zum größten Teil wieder aus. Die 
Klarstellung dieser Fragen ist der Zweck des Auf- 
satzes. 

Es unterliegt keinem Zweifel, daß die Papier- 
industrie die am meisten wasserverbrauchende ist, 
zumal die heutigen schnellaufenden Maschinen 
geradezu phantastische Produktionen erzeugen. Nach 
den Erörterungen, welche vielfach in den Fachzeit- 
schriften gemacht worden sind, rechnet man bei 
Rückgewinnung der Stoffwässer etwa 150 Liter je 
Kilogramm fertiges Material, obgleich eine Variation 
nach oben wohl in den meisten Fällen angebracht 
sein wird. 

Wenn auch die Fabriken von vornherein stets in 
wasserreichen Gegenden liegen, so ist, wenigstens bei 
den älteren Fabriken, nicht mit einem so rapid stei- 
gendem Verbrauch gerechnet worden. Zunächst ver- 
sucht man den Wassermangel durch Erschließen 
neuer Quellen, Rohrbrunnen oder dgl. zu beseitigen, 
aber in der kritischen Trockenzeit versagen diese 
Hilfen, oder aber das geförderte Wasser fließt trübe 
durch mitgerissenen Schwimmsand usw. Da ein 
Fluß immer in der Nähe ist, so bleibt als der einzig 
zuverlässige — wenn auch nicht der billigste — 
Weg die Reinigung dieses Oberflächenwassers. Eine 
Filtration allein — mag das Filter auch die geprie- 
sensten Eigenschaften besitzen — kann nur die gro- 
ben Verunreinigungen zurückhalten, aber niemals 
die feinen Trübungen und besonders nicht den 
grauen bis gelblich oder grünlich-grauen Farbton 
beseitigen. Hierzu sind einige einfache kolloid- 
chemische Erläuterungen nötig. 

Die Verunreinigungen!) im Wasser (es kommt 
hier nur allein in Betracht) hängen von dem Grade 
der Zerstreuung (Dispersion) ab. Man bezeichnet 
z. B. ein aus zwei Phasen (fest und flüssig) be- 
stehendes mechanisches Gemenge als Dispersoid, das 
durch einen bestimmten Dispersitätsgrad ausgedrückt 
ist. Dieser wird ausgedrückt durch das Verhältnis 
der Oberfläche der dispersen Phase, z. B. des festen 
Stoffes zu dem Volumen der dispergierenden 
Phase (Flüssigkeit). Je gröber die festen Teilchen 
im Wasser sind, desto kleiner auch der Dispersions- 
grad und umgekehrt. Ist die Verteilung (Zerstreu- 
ung) soweit gediehen, daß die Teilchen schwimmen 
und sich nicht ohne weiteres absetzen, dann haben 
wir den Dispersitätsgrad der kolloidalen Lösung er- 


1) Freudlich: Grundzüge der Kolloidchemie, 
Leipzig 1921. Wo. Ostwald: Kolloidchemie. 


reicht. Die Größe dieser festen Teilchen — also in 
Kolloidform auftretenden — schwankt zwischen 
I # bis 100 uu, wobei I u = 0,001 mm (1-3) ent- 
spricht. | 

Nunmehr ist ohne weiteres verständlich, wes- 
halb ein Filter, dessen kleinste Sandkorngröße 
0,5 mm ist, nur eine recht geringe Wirkung gegen- 
über diesen Verunreinigungen und keine gegenüber 
den Farbtönen haben kann (von der Adsorption 
durch das Filtermaterial soll hierbei abgesehen 
werden). 

Wir gelangen nunmehr zu der Hauptfrage: Wie 
scheidet man am besten die Verunreinigungen, die 
als ein wirres Durcheinander von den gröbsten bis 
zu den feinsten Suspensionen vorliegen, ab? Da die 
kolloidalen Lösungen keinem Gleichgewichtszustand 
entsprechen, so findet durch ein genügend langes 
Stehen unter dem Einfluß des Luftsauerstoffes all- 
mählich ein Zusammenballen und Abscheiden statt. 
So ideal diese Anwendung auch erscheint, läßt sie 
sich in der Praxis nicht verwenden, denn die er- 
forderlichen Aufspeicherungsanlagen würden enorme 
Flächen beanspruchen. 

Der andere Weg besteht nun darin, daß ein 
künstlicher Niederschlag erzeugt wird, welcher 
durch Adhäsion die kolloidal gelösten Teilchen 
(Trübungen durch organische Substanz usw.) bei 
dem Absitzen mit niederreißt. Hierfür eignet sich 
bekanntlich die schwefelsaure Tonerde am besten, 
welche in der Praxis schon seit langer Zeit ge- 
braucht wird. 

Die Umsetzung erfolgt nach der Formel: 


Als(SO,)s + 3 Ca(OH): = 3 CaSO; 2 Al(OH):. 


Es bildet sich der bekannte gallertartige Nieder- 
schlag von Aluminiumhydroxyd neben Gips. Eine 
Steigerung der Härte des Fabrikationswassers 
kommt nicht in Betracht, da die Mengen viel zu 
winzig sind, um den Charakter des Wassers ver- 
ändern zu können. 

Soweit wäre nun alles geklärt, wenn die leidige 
Kostenfrage nicht wäre. Nehmen wir folgendes 
Beispiel an: Eine Papierfabrik mit rund 5 cbm 
Wasserverbrauch pro Minute erfordert in 24 Stun- 
den 7200 cbm. Bei einem Zuschlage von 40 g Ton- 
erde pro cbm würden täglich 288 kg gebraucht. 
Wenn es nun durch zweckmäßige Einrichtung ge- 
lingt, den Tonerdeverbrauch auf die Hälfte herab- 
zudrücken, so bedeutet dieses eine Ersparnis von 
144 kg täglich und bei 330 Arbeitstagen im Jahre 
rund 145000 kg schwefelsaure Tonerde. Bei dem 
Kalk tritt der pekuniäre Erfolg nicht so sehr in Be- 
tracht. Wenn hier der Einwurf erhoben wird, daß 
die Erfahrung mit der Rechnung häufig nicht korre- 
spondiert, so liegt es lediglich an der unzweckmäßi- 
gen Einrichtung. Der Nachweis soll zum Schluß 
mit Zahlen belegt werden. 
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Für die richtige Anwendung der Zuschläge 
kommen zwei Faktoren in Betracht, und zwar 
a) die intensive Mischung der Zuschläge mit dem 
Rohwasser, 
b) die weitgehende Belüftung. 
Beiden Forderungen wird man am meisten gerecht, 
wenn eine möglichst lange Mischrinne zur Ver- 
fügung steht und dann das Wasser über mehrere 
Kaskaden stürzen kann. Leider lassen die Verhält- 
nisse diese einfache Einrichtung meistens nicht zu, 
weshalb man entsprechende Anpassungen vor- 
nehmen muß. Zunächst wird man sich fragen 
müssen, welches Mischungsverhältnis ist zu berück- 
sichtigen. Nehmen wir eine 5 pige Tonerdelösung 
(sonst werden die Lösungsbottiche zu groß) und 
20 g Tonerde pro cbm Rohwasser bei 5 cbm/Min. 
Verbrauch an, so wären gerade 100 g Tonerde = 
2 Liter Lösung für 5000 Liter Wasser nötig, d. h. 
das Mischungsverhältnis ist 1 : 2500, also sehr groß. 
Man kann nun nicht verlangen, daß bei einer 
ruhigen Durchflußgeschwindigkeit durch die Absitz- 
becken eine genügende Mischung eintritt. Als sehr 
zweckmäßig hat sich folgende Einrichtung bewährt. 
Da die automatischen Zuflußregulierungen für 
die Chemikalien - Zuschläge?) doch nach kürzerer 
oder längerer Zeit versagen, so wählt man Pumpen, 
durch welche die Zuschläge zwangsmäßig dem 
Wasser zugeführt werden. Hierbei läßt man bereits 
eine Unterteilung der Mischung in der Weise ein- 
treten, daß man eine Pumpe von etwa 50 Litern pro 
Minute Leistung wählt, welche gleichzeitig die Ton- 
erdelösung (2 Liter) und Wasser (48 Liter) an- 
saugt und durchmischt. Hierbei erhält man zunächst 
ein Mischungsverhältnis von 1:50. Diese verdünnte 
Lösung fördert die Pumpe an die engste ZuflußB- 
stelle des Rohwassers in das Mischbassin. Gleich- 


2) Mittlg. der K. Prüfungsanstalt für Wasser 
und Abwasserbeseitigung, Heft 6, Seite 135. Nur 
durch dauernde Aufmerksamkeit der Kontrolle wird 
man den Zufluß gleicher Mengen von Chemikalien 
erreichen können u.f. 
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zeitig läßt man mittels Druckluft (Gebläse oder dgl.) 
das gemischte Wasser tüchtig durchwallen. Der 
Kalkzuschlag erfolgt in derselben Weise, wenn die- 
ser überhaupt nötig ist. Besitzt das Rohwasser eine 
genügende Karbonathärte, so findet nach oben ar- 
gegebener Formel der Umsatz statt. 

Den großen Wert der Belüftung des Wassers 
kennt eigentlich jeder Mensch, trotzdem findet man 
kaum eine Anwendung davon. Es liegt klar zu Tage, 
daß die Ausflockung durch ein intensives Bewegen 
— also zunächst rein mechanisch — wesentlich 
unterstützt wird, da das Zusammenballen leichter 
eintritt. Außerdem ist die chemische Einwirkung des 
Luftsauerstoffes nicht zu unterschätzen. Es kann 
natürlich bei der kurzen Einwirkungsdauer keine 
weitgehende Oxydation eintreten, aber sie leistet 
gute Dienste bei dem Abscheiden der kolloidal ge- 
lösten organischen Substanz usw. und trägt somit 
zur schnelleren Ausflockung bei. 

Zum Schlusse sollen noch einige Beispiele aus 
der Praxis über die Chemikalienzuschläge angeführt 
werden, aus welchen klar hervorgeht, daß bei tonigen 
Verunreinigungen weniger und bei organischen Sub- 
stanzen bzw. Huminsubstanzen größere Mengen 
zur Abscheidung benötigt werden. In Amerika sind 
die Verunreinigungen der Flüsse mehr toniger Na- 
tur, weshalb im Mittel 17,4 g Tonerde pro cbm ge- 
nügen. In Alexandrien?) (der Nil mit vieler orga- 
nischen Substanz) wurde in dem dortigen Wasser- 
werk für Trinkwasserversorgung 33% g Tonerde 
pro cbm Rohwasser gebraucht, allerdings bei einer 
Sedimentationszeit von 6 Stunden. Laut Kontroll- 
buch einer Papierfabrik wurde für Elbewasser bei 
eıner Sedimentationszeit von 2 Stunden gebraucht: 
April 18, Mai 14, Juni 13 und Juli 10 g Tonerde im 
Mittel. 

Eine weitere Abhandlung über die Filtration 
folgt demnächst. 


3) Rapport sur les expériences faites avec les 
Jewell-Filtres — à Alexandrie etc. éd. du municipa- 
lite d’Alexandrie (Gottschlich und Bitter). 


Die Verpackungskosten. 


Von Dipl.-Ing. W. Roth, Jannowitz. 


Formatpackung; Vorteile durch Normung und Vergrößerung des Kollogewichtes. 
Pack kosten. 


einfahrbarem Wagen. Verbilligung der 


Im Bestreben, die Herstellungskosten bzw. Selbst- 
kosten pro 100 kg zu verringern, hat wohl manche 
Fabrik erkannt, daß sich bei gegebenen Verhält- 
nissen und geordnetem Betrieb wesentlich größere 
Ersparnisse an einer Arbeitsstelle — ohne größere 
Umbauten und dergleichen — nicht erreichen lassen 
und man vielmehr froh ist, durch kleine Verbesse- 
rungen an vielen verschiedenen Stellen eine durch 
die Summierung dieser kleinen Ersparnisse unter 
Umständen sehr ansehnliche Verbilligung zu er- 
erreichen. In Verfolgung dieses Gedankens wollen 
wir die Verpackungskosten einer kritischen Betrach- 
tung unterziehen. Diese machen in jedem Betriebe 
einen nicht zu vernachlässigenden Betrag aus. 

Im allgemeinen haben wir zwei Hauptarten der 
Verpackung, nämlich die der Formate und die der 
Rollen zu unterscheiden. Betrachten wir zuerst die 
Formatverpackung. Das erste, was uns dabei un- 
angenehm auffällt, ist auch hier wieder, wie an so 


Pressen mit 


Rollenpackung. Rollenpackmaschine. 


vielen Stellen unserer Industrie, das Vielerlei in 
Größe, Gewicht als auch in Verpackungsart. Wie 
schön und einfach wäre es, hätten wir einige wenige 
Formate, für die wir Einheitsrahmen in verbilligter 
Serienherstellung erzeugen oder beziehen, für die 
wir die verschiedenen Pack- und Einschlagbogen in 
denselben Größen, die dann aufs sparsamste und 
damit gleichzeitig wirtschaftlichste bemessen werden 
müßten, verwenden könnten. 

Die Verpackungskosten setzen sich aus Material- 
kosten und Arbeitslöhnen zusammen. Als Material 
kommt in Betracht: Holz als Latten, Leisten und 
Bretter, Nägel, Packpapier, eventuell Rieseinschlax, 
Verpackungseisen und Bandschlösser. Auf die 
Pıeisgestaltung dieser Materialien haben wir meist 
keinen Einfluß, wir müssen sie zu Tagespreisen 
kaufen und einsetzen. Greifen wir ein übliches 
Format wie 75X100 mm heraus, so betragen die Holz- 
kosten bei Vollbretterverpackung etwa 60%, die 
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Kosten für Packpapier ohne Rieseinschlag 30 %, 
die Kosten für Bandeisen usw. Io %. Betrachten 
wir ein abnormal großes Format (etwa 190X250 mm), 
so tritt im prozentualen Verhältnis keine Aenderung 
ein. Wohl aber tritt bei gleichbleibendem Kollo- 
gewicht eine Verteuerung pro 100 kg Papier ein, 
und zwar eine ganz merkliche. Betragen die 
Materialkosten bei oben genanntem Normalformat 
etwa 2,110 RM. pro Kollo, das mit 150 kg gerechnet 
wird, so betragen sie bei dem abnormalen Groß- 
format etwa 7,20 RM., pro 100 kg im ersten Falle 
also 1,40 RM., im zweiten aber 4,80 RM., das heißt 
3,40 RM. pro 100 kg mehr. Um einen immerhin 
merklichen Mehraufwand konstatieren zu können, 
brauchen wir aber gar nicht ins Gebiet der Groß- 
formate zu gehen; ein Format von 92X122 mm be- 
dingt eine Verpackungsmaterialerhöhung von 0,80 
Reichsmark pro 100 kg Papier. Dies zeigt so recht 
deutlich die Auswüchse, die durch das Vielerlei der 
Formate und Wünsche hervorgerufen werden. Eine 


aufgewogen, zumal es umständlich und teuer ist, 
verschiedene Bretterstärken auf Lager zu halten. 

Ein weiterer Vorteil schwerer Kollo liegt in der 
Frachtersparnis. Das Gewicht der Verpackung be- 
trägt bei ı50-kg-Kolli etwa 10% des Papier- 
gewichts, bei einem 300-kg-Kollo hingegen nur 
6%; im ersten Falle ist bei einer angemessenen 
Durchschnittsfracht von 2,50 RM. pro 100o kg der 
Frachtanteil der Verpackung 0,25 RM. pro 100 kg, 
im letzteren nur 0,15 RM. 

Wenn wir den Frachtanteil der Verpackung bei 
dem oben erwähnten Großformat errechnen, so wird 
das Bild natürlich viel ungünstiger. Der Gewichts- 
anteil der Verpackung beträgt 27% des Papier- 
gewichtes, die darauf fallende Fracht 67,5 Pfg. 

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß die 
Ersparnisse bei einem 300-kg-Kollo im Format von 
75X100 mm gegenüber einem Kollo von 150 kg in 
demselben Format 0,73 RM. pro 100 kg betragen. 
Und diese Verbilligung läßt sich leicht, ohne Anlage- 


Pressenanlage für eine Leistung von etwa 24 t Papier in 8 Stunden. 
M 1: 100 


2 


I 


1. Wage. 2. Einfahrbare Wagen. 3. Gleisanlage. 4. Zwillingspresse. 5. Pumpen. 


Mehrausgabe lediglich für Verpackungsmaterial von 
3,450 RM. für 100 kg stellt natürlich jede Rentabilität 
in Frage. 

Aber nicht genug mit dem Vielerlei in den For- 
maten. Auch das Gewicht der Kolli gibt zu den 
verschiedensten Wünschen Anlaß. Das Normal- 
gewicht liegt bei gewissen Sorten bei 150 kg, bei 
anderen bei 250 kg. Letztere sind natürlich viel 
günstiger daran, da die Verpackungsmaterialen bei 
in gewissen Grenzen steigendem Kolligewicht kaum 
merklich steigen. Die Materialkosten für ein Kollo 
mit 300 kg betragen etwa 10% mehr als die für ein 
150-kg-Kollo.. Haben die Kosten für das I150-kg- 
Kollo im Format von 75X100 mm 2,10 RM. betragen, 
so betragen sie für ein 300-kg-Kollo etwa 2,31 RM. 
oder auf ıoo kg Papier etwa 0,77 RM., was gegen 
1,490 RM. pro 100 kg bei einem Kollogewicht von 
150 kg wiederum eine sehr beträchtliche Ersparnis 
ergibt. 

Sehr oft aber werden Kolli im Gewicht bis her- 
unter auf 60 kg verlangt. Wenn man auch in diesem 
Falle etwas dünnere Bretter nehmen könnte, so 
werden dadurch noch lange nicht die Mehrkosten 


kapital erreichen, lediglich auf dem Wege der 
Verständigung. Vom Standpunkte der Papierfabri- 
ken aus gibt es keine Schwierigkeiten, Kolli von 
300 kg Papier zu packen. In den meisten Fällen 
kann man im Gewicht noch viel weiter gehen. Man 
muß sich nur immer wieder vor Augen halten, daß 
man in einem Zeitalter steht, das auf allen Gebieten 
nach Steigerungen ruft; wer sich dieser Steigerung 
meist aus traditionellen Gründen verschließt, der ist 
bald überholt. Die einzigen Schwierigkeiten, die 
entstehen könnten, liegen im Transport der 
schweren Kolli, doch muß man sich da wieder er- 
innern, daß man gerade auf dem Gebiet des Trans- 
portwesens viele einfache Neuerungen gebracht hat, 
die man sich, falls es nicht schon geschehen ist, an- 
schaffen muß, auch dann, wenn das Normalkollo 
150 kg behält; denn sie bringen jedenfalls Zeit- und 
damit Geldersparnis. Sind in den Papierfabriken die 
Schwierigkeiten lediglich in einer Veraltung der 
Transporteinrichtungen zu suchen, so glauben wir 
nicht fehl zu gehen, wenn wir sie beim Verbraucher, 
der natürlich anfangs von einem größeren Gewicht 
der Kolli nichts wissen wollen wird, auch darin zu 
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suchen haben. Da ist es aber Sache der Verständi- 
gung und Verhandlung, den Weg zu ebnen und mit 
praktischen Beispielen die Widerspenstigen zu über- 
zeugen, daß hier wiederum ein kleiner Schritt auf 
dem unendlich langen Wege „Fortschritt“ getan 
werden kann. 

Haben wir im Vorstehenden hauptsächlich die 
Verpackungsmaterialien besprochen, so wollen wir 
uns nun noch der Arbeit des Verpackens zuwenden. 
In den meisten Fällen ist der Vorgang wohl der, daß 
ein größerer Stoß Papier auf die Wage gelegt, ge- 
wogen und von da wieder abgenommen und direkt 
in die mehr oder minder günstig liegende Presse 
eingesetzt wird. In manchen Fällen wird man als 
Fortschritt zu verzeichnen haben, daß die Papier- 
stöße nicht mehr direkt am Boden stehen, von wo 
aus sie auf einen Wagen und von da aus erst auf 
die Wage gelegt werden, sondern auf Holzgestellen, 
die dann mit einer Hubkarre direkt auf die Wage, 
die in diesem Fall natürlich im Boden versenkt sein 
muß, befördert werden. Man verbindet mit einer 
großen Zeitersparnis auch eine schonendere Behand- 
lung des Papiers. Voraussetzung für klagloses 
Arbeiten. mit Hubkarren bildet jedoch ein voll- 
ständig glatter Boden ohne Rillen und Löcher. 

Besicht man sich den weiteren Fortgang des 
Packens, so fällt die geringe Arbeitsteilung auf; 
jedes Packerpaar besorgt in den meisten Fällen das 
Papier zur Wage, setzt ein, schließt die Kolli, ver- 
packt und nimmt die fertigen Kolli wieder heraus, 
um sie an einem entfernten Punkt nach Ueberwin- 
dung einiger Hindernisse abzusetzen. Das ist natür- 
lich kein Arbeiten in der heutigen Zeit. Wie viele 
Kommissionen waren drüben in Amerika und haben 
uns berichtet, wie weit die Arbeit unterteilt ist, wie 
großer Wert auf die Kontinuität gelegt wird. Wie 
oft wird Ford zitiert! Wir müssen aber auch lernen 
davon, auch wenn es an der kleinsten Stelle ist; und 
ist einmal der Anfang gemacht, ergeben sich bald 
weitere Anwendungsmöglichkeiten. 

Eine Vereinfachung der Packarbeit im Sinne 
der Arbeitsunterteilung erreicht man, wenn man sich 
eine Packpresse mit einfahrbarem Wagen beschafft. 
Aus beigefügter schematischer Skizze ist die Anord- 
nung für eine Doppelpresse mit versenkter Wage 
und Gleisverteilung ersichtlich. Der Arbeitsvorgang 
ist dann folgender: 

Ein Vorarbeiter steht ständig an der Wage, kon- 
trolliert und notiert die Gewichte und trifft alle 
nötigen Anordnungen. Dieselben zwei Mann, die 
den Abtransport der fertigen Kolli übernehmen, 
bringen auch das Papier mit der Hubkarre zur 
Wage. Von da wird von zwei weiteren Mann das 
Papier auf den bis an die Wage herangezogenen 
Packwagen gelegt; auch das Auflegen der Pack- 
bretter und Packbogen hat hier zu geschehen. Ist 
ein Wagen fertig, so wird der Wagen auf dem Gleis 
in die eine freie Presse geführt; nach dem Pressen 
werden wieder von zwei anderen Männern die Kolli 
fertig verpackt, nach Heben der Presse wird der 
Wagen möglichst weit an die Lagerstelle gebracht 
und von den anfangs erwähnten zwei Mann entleert 
und zur Wage zurückgebracht. Im ganzen sind bei 
dieser Anordnung sieben Mann nötig; die Leistung 
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beträgt 24 t in acht Arbeitsstunden. Bisher waren 
dazu zwölf Mann nötig, die in drei Schichten 
packten. Vorausgesetzt sind die Formate in den 
üblichen Grenzen und Kolli zu 150 kg. Bei Kolli 
von 300 kg ist nochmals eine Steigerung um 60 % 
möglich, es können also sieben Mann im Acht- 
stundentag rund 50 t Formatpapier packen. 

Eine kurze Berechnung soll das eben An- 
geführte ergänzen. 

Die alte Verpackung geschah in drei Schichten 
zu je vier Mann mit einem Stundendurchschnitts- 
verdienst von 0,60 RM; die praktische Leistung war 
8 t in der Schicht, wobei zu berücksichtigen ist, daß 
eine gewisse Zeit um die Wende des Schichtwechsels 
verloren geht, als auch die Arbeit durch gewisse 
Essenpausen unterbrochen wird. Die Tageskosten 
betrugen 3X4X8X0,60 = 57,60 RM.; 


z r 57:60 
k P . = kJ -. 
für % kg Papier 2.05 100 0,24 RM 
Die neuen Verpackungskosten betragen bei acht- 
stündiger Arbeitszeit in einer Schicht, die die 
vorschriftsmäßigen Erholungspausen gewährleistet, 
8X7%X0,60 = 33,60 RM. im Tag; 


n ; 33,60 . 100 __ | 
für % kg Papier also oe = 014 RM. 


Die tägliche Ersparnis beträgt 24 RM., was bei 
300 Arbeitstagen 7200 RM. im Jahr ausmacht, ein 
Betrag, der jedenfalls die Neuanlage einer der- 
artigen Pressenanlage auch bei den heutigen Zeiten 
rechtfertigt. Mit der Annehmlichkeit, eine billigere 
Verpackung zu haben, stellt sich noch eine andere 
ein, nämlich die, daß man die Verpackung tagsüber 
stets vor Augen hat und dadurch vor manchem 
Schaden bewahrt bleibt. 

Sind wir dann soweit, 300-kg-Kollis verpacken 
zu können, so sinkt der Verpackungsiohn von 
24 Pfg. sogar auf 6,8 Pfg. pro 100 kg Papier. 

Haben wir den vorläufigen Idealzustand, näm- 
lich kontinuierliche Verpackung von 300-kg-Kolli, 
so stellt sich der Verpackungspreis inklusive Trans- 
portanteil auf rund ı RM. pro 100 kg Papier gegen 
1.89 RM. bei den jetzt üblichen Methoden. Eine 
Verbilligung von 89 Pfg. pro 100 kg Papier mit 
diesen einfachen, billigen Mitteln möchte doch er- 
strebenswert erscheinen. 

Die andere Art der Verpackung, die Rollen- 
verpackung, ist wesentlich schneller zu erledigen; 
auch liegen die Verhältnisse hier in bezug auf For- 
mate und Gewichte noch verwirrter, so daß man die 
Kostenberechnung jedem einzelnen Betrieb über- 
lassen muß. Natürlich ließen sich auch hier durch 
Vereinheitlichung verschiedene Ersparnisse erzielen. 
Die Hauptersparnis liegt hier aber nicht im Ver- 
packungsmaterial, sondern in der Packarbeit; auch 
hier läßt sich, wenn man schon bei der veralteten 
Handpackung bleiben will, durch Arbeitsteilung 
eine Verbilligung erreichen. Als Neuerung, die 
nicht nur bei größeren Rollenanfertigungen Vorteile 
bringt, ist die Rollenpackmaschine von Jagenberg 
zu begrüßen. Es wird wieder eine geraume Zeit 
brauchen, bis sie als Selbstverständlichkeit in jedem 
Betrieb steht. Jedenfalls ıst auch sie ein Schritt vor- 
wärts auf dem langen Wege „Fortschritt“. 
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Bayerische Papiergeschichte. 


Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung zu Nr. 16, 1926.) 


Nr. 163—64. Zwei Lindauer Papiermühlen. 


In Ermangelung einer Gründungsurkunde weist 
wieder einmal das Wasserzeichen auf die Entstehung 
einer Papiermühle hin: ein Werk des Lindauer Buch- 
druckers Joh. Lud. Brem von 1592 ist bereits auf 
Papier mit einem Lindenbaum, W.-Z. 285, gedruckt, 
welcher das Stadtwappen der im Bodensee auf einer 
Insel stehenden Reichsstadt versinnbildlicht. 

Nr. 163. Die Lindauer Papiermühle 
stand auf Stadtgebiet in dem romantischen Streitels- 
finger Tobel am Wasser der Leiblach; sie wurde 
nach dortigen Ortschaften bald die „Streitelsfinger“, 
bald „Papiermühle von Mozach“ genannt. 


ummm 


W.-Z. 285. 1592. W.-Z. 286. 160°. 

Der in einer Lindauer Urkunde erstmals 1595 
genannte Gorius (Gregorius) Zürn, Bappierer 
zu Streitelsfingen, ist vielleicht der Gründer gewe- 
sen. /: Lindauer Bürgerbuch :/ 1599, 17. Oktober. 
Pappirer Michel Sträl von Ravensburg ist uff 
sein bittlich anlangen und fürgelegt urkund seiner 
ehelichen geburt und wolhaltens zum beysessen auf 
3 jar lang angenommen, dergestalt, daß er sein zu 
Streitelsfingen angenommene pappirmilin hie- 
zwischen sein nutz und notturft nach inhaben und 
bewonen, brauchen und nießen mög. Wenn er aber 
bemeldte papirmilin verwenden oder verkaufen würd, 
soll er dieselbe niemands andern denn in burgers- 
hand kommen lassen. 

Von diesem Inhaber stammt das Wasserzeichen 
286; gleich wie bei dem auf alten Münzen, Siegeln 
und Stempeln erhaltenen Stadtwappen erhielt auch 
der Lindenbaum der Wasserzeichen abwechselnd 3, 
5, 7 und 9 Blätter! 


W.-Z. 287. 1650. 


W.-Z. 288. 


1800, 


Nach dem Dreißigjährigen Krieg waren zwei 
Papierer EM und DM auf der Papiermühle, von 
welchen W.-Z. 287 aus der Zeit von 1650—80 vor- 
liegen. Dann kamen Martin und Iakob 
Göttler, welche anno 1700 beim Papiererkonvent 


in Augsburg vertreten waren; diesen folgten etwa 
1710 Papiererfamilie Rechberg, 1716 Papierer- 
familie Hechelmann und etwa 50o Jahre lang 
Papiererfamilie Wildner. 

W.-Z. 288 mit dem neunblättrigen Lindenbaum 
stammt aus guten Schreib- und blauen Umschlag- 
papieren des Lindauer Papierers I... H... Jent, 
welchem 1807 H. Jent nachfolgte.. Demselben 
widerfuhr nach mündlicher Ueberlieferung ein 
schwerer Unfall; während eines Hochwassers wollte 
er nachts die Fallen ziehen, wobei ihm ein Hebel 
den Arm abschlug. 

Von 1815—30 betrieb die Papiermühle der von 
Oberscheffach in Württemberg eingewanderte 
Christian Kutter, welcher in seinen Papieren 
den Ortsnamen, W.-Z. 289, führte. Kutters Neu- 
bau in Hangnach veranlaßte ihn zur baldigen Auf- 
gabe des Betriebs, nach welchem in dem Anwesen 
eine Lohmühle eingerichtet wurde. Durch einen 
Brand wurde das historische Gebäude leider anno 
1850 vernichtet. | 

Anmerkung: Von den zwei in der alten Land- 
karte von Rauh mit PM bezeichneten Mühlen war 
die vordere die Papiermühle, die hintere eine Pul- 
vermühle !7). 


I. 


W.-Z. 289. 1820. 

Nr. 164. Papiermühle Hangnach, Ge- 
meinde Bösenreutin. Am 26. März 1825 kaufte 
Christian Kutter, Papierfabrikant von Mo- 
zach, eine alte Leinwandwalke am rechten Leiblach- 
ufer, um hier eine neue Papiermühle zu erbauen, 
wohl angezogen durch die hier zur Verfügung ste- 
hende bessere Wasserkraft des durch den Letten- 
bach verstärkten „Leiblachkanales“, 

Am 14. Juli 1830 übergab er das Anwesen mit 
allen zum Papiermachen gehörigen Einrichtungen 
seinem Sohn Ludwig Kutter, aus dessem Zeit 
am östlichen Giebel der Papiermühle noch eine 
Steinplatte mit seinem Namen und 1834 erhalten ist, 
während die Dachluken von den Trockenböden 
später entfernt wurden. 

Die Kutter müssen recht baulustige Männer 
gewesen sein, denn auch Ludwig Kutter lei- 
stete sich, trotzdem anderwärts schon Papier- 
maschinen eingerichtet wurden, noch im Jahre 1846 
den Neubau einer Papiermühle zu Hörbranz auf dem 
jenseitigen Österreichischen Ufer der Leiblach und 
ließ das Hangnacher Werk danach eingehen. Aber 
auch in Hörbranz blieb er nicht, sondern 1863 zog 
er nach Wolfegg in Württemberg und die Papier- 
mühle Hörbranz überließ er seinem Sohn Ludwig. 


Sehr oft, jedoch mit fabelhafter Ausschmückung, 
wird der Name eines Lindauers in der Papier- 
geschichte genannt: Goldschmied Iohann Spiel- 
mann, der Sproß einer alten Lindauer Familie, 
erbaute 1588/89 eine Papiermühle zu Dartford. wozu 
ihm die Königin Elisabeth das Hadernsammel-Privi- 
legium verlieh. Wo „John Spilman, auch 
Speilman“ Kenntnisse von der Papiermacherei 


17) Dr. Wolfart: Geschichte der Stadt Lindau; 
1908. Band I, ı. Abt., S. 339. 
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erworben, ist nicht nachweisbar; es klingt fabelhaft 
und unglaublich, daß er sechshundert Arbeiter be- 
schäftigt habe, wie auch seine Papiermühlen- 
gründung nicht die erste in England war (woselbst 
1496 oder 1507 John Tate zu Herford schon 
Papier machte). Von James I. wurde Spielmann 
zum Ritter geschlagen. 

Höchst interessant und für die Papiergeschichte 
von hohem Wert ist Spielman ns Grabmonument 
in der Kirche zu Dartford! 

Das kleine Buch!) welchem Bild 290 ent- 
nommen ist, enthält folgende Beschreibung des- 
selben: anno 1607 starb Elisabeth, Tochter von 
Nikolaus Mengell von Nürnberg und erste Frau 
des John Spielman oder Spilman, welcher zu Dart- 
ford die erste Papiermühle in der Grafschaft Kent 
errichtete. 

Das große Monument an der Nordseite der 
Kanzel ist von ihrem Mann, welcher sie bis 1626 
überlebte, errichtet. Ein außerordentliches Werk 
von geschnittenem und koloriertem Alabaster, Mann 
und Frau als kniende Beter darstellend. Eine 
schwarze Marmorplatte trägt in Lateinisch, Englisch 
und Deutsch den Vers: 


„Mein lieb Leben, liebs Weib hett ich 

„Gern geben umb zuerretten dich; 

„Weils so must sein, soll dich diss Grab 
„Kundt thuen mein treuw gemuet so ich hab. 


Nach einem anderen Schriftsteller wäre Spiel- 
mann erst 1633 gestorben und der Bericht, daB auf 
Spielmanns Grabmonument eine „Narrenkappe“ zu 
schen ist, ließ die Meinung aufkommen, daß das 
Wasserzeichen der Narrenkappe zu einem persön- 
lichen Zeichen oder Wappen Spielmanns in Bezie- 
hung stehe; nach einer vom Verfasser (kurz vor 
Ausbruch des Weltkrieges) veranlaßten Unter- 
suchung trägt aber die auf dem Bild unten links 
sichtbare dunkle Figur überhaupt keine Narren- 
kappe; der an Ort und Stelle gewesene Forscher 
berichtet nämlich, daß die Kopfbedeckung dieser 
Figur wohl eine hohe schwarze gehörnte Kappe 
sei, die einer alten persischen Kopfbedeckung 
gleiche, aber was die Figur auch repräsentieren mag, 
eine Narrenkappe trage sie nicht! Papier mit dem 
Wasserzeichen „Narrenkappe“ ist schon anno 1540 
gemacht worden !P) also zu einer Zeit, da Spielmann 
vielleicht noch nicht geboren ward, und die angeb- 
lich von Cromwell an Stelle der Königskrone ver- 
ordnete fools cap erschien erst nach 1649, wo Spiel- 
mann längst tot war! 

Das Gebiet geistlicher Herrschaften im Kreise 
Schwaben war sehr bedeutend; umfaßte mehr als 
ein Drittel und gehörte dem Hochstift Augs- 
burg, dem Stift Kempten und einigen kleinen 
Abteien. 

Das Hochstift und Fürstbistum Augsburg war 
im Laufe der Zeiten hundert Quadratmeilen groß 
geworden, der Bischof war deutscher Reichsfürst, 
besaß mehrere wehrhafte Schlösser, gebot über 
203 000 Untertanen und soll ein Jahreseinkommen 
von 400000 Gulden gehabt haben. Dieser Fürst 
hatte ein Heer von Beamten, für Repräsentation 
einen Hofstaat in pompöser Tracht, einen acht- 
spännigen Galawagen mit Vorreitern und ein stän- 
diges Truppenkontingent mit einer Garde zu Pferd. 
Durch die Säkularisation ging sein Gebiet am 
25. Februar 1808 gleich den übrigen geistlichen 
Herrschaften an Bayern über. 


18) The Church and Vicars of Dartford; Being 
notes compled by CA Tait, MA Dartford: Snowden 
Brothers, West Kent printing works. 1900. 

19) Originalstudie des Verfassers im Festheft 
des „Papier-Fabrikant“ 1914. Berlin, S. 42, bei Otto 
Elsner. 
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Im Hochstift Augsburg waren nur 
zwei Papiermüählen, die sehr alte zu 
Schretzheim bei Dillingen und eine sehr spät 
gegründete in Füssen; im Stift Kempten, 
dessen Fürstäbte ebenfalls eine prunkvolle Hof- 
haltung führten, gab es sieben Papier- 
mühlen, von welchen die des Stifts als bedeu- 
tendste mit der hochfürstlichen Druckerei in Zu- 
sammenhang stand. 


Nr. 165. Die Hochfürstlich Augsburgische Papier- 
mühle in Schretzheim. 


Die Geschichte der Papiermühlen zu Schretz- 
heim und Zöschlingsweiler erforschte Herr Pfarrer 
Rückert mit lobenswerter Gründlichkeit *), und ver- 
danken wir ihm die Erhebung vieler alter Wasser- 
zeichen. 

Der ansehnliche Bedarf der Kanzleien an Pa- 
pier mag wohl den Kardinal Otto TruchseB von 
Waldburg (1543—73 Bischof) veranlaßt haben, in 
seinem Gebiet eine Papiermühle zu erbauen. Das 
Werk erstand im Jahre 1559 im Dorfe Schretzheim 
bei Dillingen, woselbst eine gute Wasserkraft an 
der Egau zur Verfügung stand. Wie immer bei sol- 
chen Gründungen, erhoben sich bald feindliche 
Nachbarn mit allerhand Beschwerden. /: Kr. A. f. 
Schw. Lit. 125, Salbuch des angrenzenden Pfalz- 
Neuburg. Landger. Hochstädt :/ 

Ob disem dorff Schretzheim hat der Cardinal 
ein papiermül des verschinen 1559 jars von newem 
erbauen lassen am wasser die Egwaid thut den 
unndern miüllern grossen schaden, dann er das 
wasser wol zwu stund spert, können die unndern 
nit malen, sondern müssen mit der armen leutt, ja 


W.-Z. 292. 1562. 
Stadtwappen 
von Dillingen. 


W.-Z. 291. 1562. 
Wappen des Hochstifts Augsburg. 


auch mit der landschaft schaden feyren. Können 
die beckhen und andern nit gefertigt werden und 
klagen nit allein meines gn. fürsten und herrn 
müller, sondern sein des Cardinals müller zu 
Schretzhaim wolt gern klagen, wann er dörfft. Item 
die fischer klagen auch da die fisch aus Tonaw in 
die Egwaid staigen und sie empfinden das inen das 
wasser entzohen wird so fliehen sie wieder hinder 
sich, was nit fliehen kann muß auff der drückne ver- 
derben, kommen sie dann in ain graben, sind sie von 
anndern leutten bald auffklaubt und weggetragen 
Zudem er auch den weg dermassen verhindert, 
wann er das wasser also geschwellt das niemant 
hin und wider faren noch raysen kan, dann das 
wasser zu tief ist. 

Die Papiermühle wurde als Lehengut Papiererw 
bestandweise übertragen mit der Verpflichtung, daS 
der Beständer ı. die Mühle an ober und unter 
Wasser schließenden und gehenden Geschirren auch 
sonst an Haus, Hofreite, Wehren, Ablässen usw. 
ohne des Bischofs Schaden auf eigene Kosten bau- 
lich und wesentlich erhalte, nicht mehr als die vor- 
handenen zwei Räder anlege und das Wasser nicht 
höher als vermög des Aichpfahls und Abstichs 
schwelle, 2. dem Hochstift Augsburg eine jährliche 
Gült von 50 Gulden leiste und 3. der fürstlichen 


2) Jahrbuch des historischen Vereins Dillingen. 
1009. 
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Kanzlei jährlich 1% Ballen gutes Schreibpapier um 
3 fl billiger als andere Papiemmacher liefere. 

Der erste Papiermacher, welcher hier zu arbeiten 
begann, ist noch unermittelt; er hat in sein Papier 
das Wappen des Hochstifts Augusburg gesetzt, einen 
von Rot und Silber geteilten Schild, W.-Z. 291; den- 
selben enthalten sämtliche Wappen der Augsburger: 
Fürstbischöfe im ersten Feld oder auf dem Herz- 
schild, doch fehlt bei den Wasserzeichen meistens 


die heraldische Schraffur || |||; oder solche ist vom 
Formenmacher falsch ausgeführt, wie z. B. bei 
W.-Z. 293. 


ak 
Ag AAN 
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In der Zeit von 1575 bis 1589 enthalten die 
Steuerbücher der Stadt Dillingen einen Papierer 
Hans Gerstmaier zu Schretzheim (auch 
Gerster und Gärster eingetragen), welcher als 
Bürger von Dillingen das Stadtwappen von Dil- 
lingen mit Stern und Llie als W.-Z. 292 ins Papier 
setzte. 

Dessen Nachfolger, Papierer Anton Appel, 
wurde auf Umwegen entdeckt: an der Universität 
Dillingen wurde 1619 immatrikuliert „Christophorus 
Appel Schrecensis, fil. Antonii chartarii mortui 
pauper admissus ad rudimenta“. 

Die nahegelegene, ebenfalls vom Kardinal- 
bischof von Waldburg gegründete Universitāt in 
Dillingen hat die Entwicklung der Papiermühle 
selbstverständlich begünstigt, und der Kardinal fan! 
es für zweckmäßig, auf dieselbe Lehenrechte an der 
Papiermühle zu übertragen; deshalb wurden die 
Papiermacher später vom Rektor des Jesuitenkollegs 
auserwählt. Außer den oben bereits genannten Be- 
dingungen wurde beim Abschluß des Bestands weiter 
bestimmt, „daB der Beständer dem Hochstift Augs- 
burg vogtbar, steuerbar und wie ein Söldner dienst- 
bar, gerichtbar, gehorsam und botmäßig sein solle“; 
bei Besitzwechsel habe der abgehende wie der auf- 
ziehende Papierer 2⁄4 % des Kaufschilings an den 
T.ehensherrn zu entrichten. Der DBeständer hatte 
ferner jährlich auf Pfingsten 1% Ballen = ı5 Ries 
gutes Schreibpapier der hohen Schule in Dillingen 
als Gült ohne alle Bezahlung zu liefern, wie auch 
die akademische Druckerei vor anderen Kunden mit 
tauglichem Papier um gebührliche Bezahlung zu 
versehen und endlich dem Jesuitenkolleg und der 
Hochschule zu Dillingen jährlich ı% Ballen gut 
Schreibpapier um 3 fl pro Ballen billiger als anderen 
zu liefern. Aber auch die Gemeinde sollte zu ihrem 
Recht kommen, denn der Papierer hatte vom Neben- 
haus der Papiermühle jährlich ı fl Bodenzins an die 
Gemeinde Schretzheim zu entrichten und er solle als 
„Gemeindsmann‘“ mit der Gemeinde heben und legen 
helfen, hingegen auch wie andere mit Wunn und 
Weide gehalten werden. 

Bis zur Säkularisation fällt der Betrieb der 
Papiermühle in die Regierungszeit von elf Augs- 
burger Fürstbischöfen, und dem alten Brauch der 
Papiermacher, die Herrschaftswappen ins Papier zu 
setzen, verdanken wir einige figurenreiche heral- 
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dische Wasserzeichen, wie wir solche besonders 
von Thierhaupten (Papiermühle Nr. 14, O.-B.) 
kennenlernten. Bis jetzt wurden solche Wappen 
von sieben Fürstbischöfen aufgefunden, nämlich: 


1. W.-Z. 293 Johann Otto von Gemmingen, 1591—98, 


2. „ 294 Heinrich V. von Knöringen, 1598—1646, 

3- »„ 295 Sigmund Franz, Erzherzog von Oester- 
reich, 1646—65, 

4 „ 296 Johann Christoph von Freyberg, 1665 
bis 1690, 

5 „ 297 Alexander Sigmund, Pfalzgraf von Neu- 
burg, 1690—1737, 

6. „ 298 Johann Franz, Schenk von Stauffen- 


berg, 1737—40, 
299 Joseph, Landgraf von Hessen-Darm- 
stadt, 1740—68. 


1634—59. Hans Widenmann, Dillingischer 
akademischer Papyrer zu Schretzen, wie er eigen- 
händig unterschreibt, von der benachbarten Papier 
mühle Zöschlingsweiler, (die im Kriege zerstört wor- 
den), erhielt im Jahre 1634 vom Rektor der Uni- 
versität Dillingen die Schretzheimer Papiermühle 
bestandweise verliehen, und am 23. Mai 1638 ver- 
kaufte Rektor P. Georg Reeb die dem Kollegium 
und der Universität zustehende Lehensgerechtigkeit 
ar ihn. Mit Erlaubnis des Bischofs baute Widen- 
mann noch eine Oelmühle neu auf, für welche er 
dem Hochstift eine jährliche Abgabe von 2 fl zu 
leisten hatte. Widenmann schaffte bis zu seinem 
am 24. Mai 1659 erfolgten Tod. 

1659-65. Seinem Sohne Iohann Jakob 
Widemann (* 1636, 15. II., X 1659, 12. VIII. mit 


`J 
. 

~- 

- 


Maria Katharina Wagnerin, t 1665, 30. VI.), welcher 


schon im Alter von 29 Jahren starb, war es nur 
wenige Jahre vergönnt, dem Geschäft vorzustehen. 

1666—78. Die Witwe Widemann heiratete den 
Papierer Iohannes Karg, von Thierhaupten 
(* 1645, Thierhaupten, X 1666 mit Witwe Wide- 
mann, t+ 1678, 30. III.), welcher auch in jungen 
Jahren einer Seuche erlag. Es starben damals an 


Blutflecken (morbus pedechialis) viele Leute, auch 
mehrere Papierergesellen im Dorf. Der Kirchen- 
bucheintrag erwähnt, daß „honestissimus et virtuo- 
sissimus Papiermüller Karg“ ein Mann war, der 
jedem Mann geholfen und geraten. 

1678—1732. Die Witwe Karg heiratete zum 
dritten Male den Papierer Gottfried Schmidt 
von Unterkochen, welcher anno 1700 beim Papierer- 
Konvent zu Augsburg anwesend war und bis zu 
seinem am 7. Januar 1732 erfolgten Tod viel und gut 
Papier machte; neben den Bischofswappen führte er 
auch Aeskulap und Posthorn als Wasserzeichen. 

1732—37. Während Gottfried Schmidt sehr alt 
wurde, starb sein Sohn und Nachfolger Ioseph 
Ignaz Schmidt im Alter von 32 Jahren, am 
18. Mai 1737. 

1737—62. Die Witwe Schmidt heiratete den 
Papierer Mathias Eckh (Egg) von Unter- 
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plain *). Es ist beachtenswert, daß Papierer von 
den leistungsfähigsten und angesehensten Papier- 
mühlen nach Schretzheim kamen. Eckh, welcher 
auch „Traubenpost“ machte, war gegen dreißig 
Jahre ansässig, worauf er die Papiermühle an seinem 
Stiefsohn, 1762—72, Ioseph Franz Schmidt, 
chartoprates übergab. Schmidt übernahm die 
Papiermühle in baufälligem Zustande, wendete über 
2000 fl zu deren Renovierung auf und baute die Oel- 
mühle als Lumpenstampfe in ein Beiwerk um. 
Schmidt wollte dem Jesuitenkollegium die im Jahre 
1650 bedungene Gratislieferung von 1%) Ballen 
Papier anno 1767 verweigern, weil diese Last in 
späteren Lehensbriefen von 1660 und 1673 nicht 
verzeichnet sei; der bis 1770 dauernde Prozeß 
endigte jedoch mit einer Niederlage des Papier- 
müllers, worauf Schmidt erklärte, daß er bei so 
starker Beschwerung nicht fortbestehen könne, 
sondern zu verkaufen gezwungen sei. 

(Kr. A. f. Schw. Hochst. Augusburg H 3477.) 
Beschreibung und Schätzung der Papiermühle, von 
Franz Xaver Bauttenbacher, Amtmann zu Schretz- 
heim; den 11. Dezember 1769: 


I. Die Papiermühle selbst . de E O 1970 fl 
2. Ein a parte gebauter Lumpenstadel . 250 fl 
3. Eine Oelmühle . a a ne 600 fl 
4. Ein DBauernstadel, Futterhäusl und 

Garten A I Zu B 1000 fl 
S Ein Kraulelrangen: eena 8 12 fl 
6. Eine öde Söldstatt, worin das Wurz- 

gärtl, darzu ein Krautstrangen und Ge- 

meindsnutzen gehörig . . . . . . . 160 fl 
7. 3 Tagewerk Maads, das Fischermaad 

WERBBERE: = a ne A A 60 fl 
8 An Handwerkszeug und Bedarf zum 

Fapiermächen i oi +. che MER 
9. An Gesellen- und Ehehalten-Bettstatten 

und Betten Goch a a Ace ale ta ARE 
10. An sonstigem alten Hausgerät 105 fl 
11. An Baumanns-Fahrnis . 124 fl 


Summa 4743 fl 

Schmidt scheint an der Papiermacherei keine 
Freude mehr gehabt zu haben, denn er wurde 
„Accessist“ an der Regierungskanzlei zu Dillingen. 
Für die Papiermühle fand er einen Käufer in der 
Person des Papierergesellen Anton Rauscher 


von Herrlingen bei Ulm, welcher das Anwesen anno 
1772 um 6400 fl kaufte, auf dem „alten zergangenen 
Werk“ aber auch nicht gut fortkam und seinem Vor- 
gänger Geld schuldig blieb. 


?1) Unterplain ist identisch mit der Papiermühle 
Lengfelden bei Salzburg. 
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Zur Zeit der Säkularisation war wieder ein 
Papierer FranzAntonKarg bis zum Jahre 1808 
auf der Papiermühle. 

Die letzten Besitzer waren: 1808—32 Georg 
Ulrich Voraus von Laaber, welcher noch ein 
Vermögen zu einem großen Neubau opferte, dann 
Rentamts-Oberschreiber Benedikt Boseler, welcher 
1834 die Witwe Voraus geheiratet hatte, und 1845 
bis 1848 Michael Leinfelder von Haunstetten. 


Nun wurde der Betrieb eingestellt und eine 
Mahlmühle eingerichtet; 1875 kaufte die Mecha- 
nische Bindfadenfabrik das Anwesen samt Wasser- 
kraft um 20000 fl und baute die Mühle in ein 
Arbeiterwohnhaus um. 


Nr. 166. Die Papiermühle in Füssen am Lech. 


Füssen, das am Fuß der Allgäuer Alpen roman- 
tisch gelegene, vom hohen Schloß der Fürstbischöfe 
von Augsburg überragte Städtchen, bekam sehr spät 
eine Papiermühle. 

(Kr. A. f. Schw. Akten d. Hochst. Augsburg.) 
Im Jahre 1754 machte der Hochfürstliche Bau- 
meister Franz Carl Fischer einen Plan zur Erbauung 
einer Papiermühle nebst folgendem 


Entwurf 


yber unterschidliche Pappiregattungen was ein so 
anders hierzu gebraucht und wochentlich gemacht 
werden könnte: 

1. Solle die Mühlen 60 Schuh lang und 
40 Schuh breit mit 6 Stampfloch 
einem Hohländer und einer Bitten 
sambt 3 Böden und Wohnungen ge- 
macht und aufgemauert werden. 
Mithin ist die Frag was Etwan das 
Teitsche Werkh die 6 Loch Costen 
mechte 

2. was der Hohländ mit 3 Bitten zu 
fiehren Costete KASE 


3 WEN Freoin ceina 4 wre Weihe 
4. in den Bitten der Hafen und Leim- 

KOEST >20 wre wer ME 
ES MUNEIOER Ya sr re sa ar RE u a 
6. Saylen auf die Böden zum Auf- 

henkhen des Pappiers (6 Bindel) . 54 fl — kr 
7. 600 Ctr. Lumppen jeder Ctr. . . . 2 fl — kr 
8. 15Ctr. Leimbleder vom Rotgerber à 3 fl 30 kr 
9. vom Weißgerber. . . . . a .&% 6fl o k 
10. 72 Metzen Kalch . . à — fl ı8kr 


Brennholz 30 Klafter i r oR Od 
Inschlit zum Schmieren p. Woche 
EEE TEE a T 
2 Pfund Lichter zur Arbeit . . à — fil r2 a 
Dieser wenig geschäftskundige Hochfürstliche 
Baumeister bemerkt zu seinem primitiven Kosten- 
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anschlag weiter, daß in einer Papiermühle mit 
6 Stampfloch, ı Holländer und ı Bütte täglich 
ıo Rüs Pappir erzeugt werden könne (was viel zu 
hoch geschätzt war), und folgen dann noch die 
Löhne: 
Meister Wochenlohn 3 fl. 
2 Gesellen jeder ı fl Wochenlohn. 
Costgeld wochentlich ı fl ı2 kr. 
2 Gesöllen fertigen den Tag gutes Papier: 


9 Ries Adler, jedes iR ı fl 59 kr 
7 Ries klein Median, jedes . 2 fl zo kr 
6 Ries groß Median, jedes . 2 fl 40 kr 
8 Ries Postpapier, jedes . 2 fl 45 kr 


Der beiliegende Plan zeigt ein generelles Projekt 
von nur historischem Wert; doch kam er nicht zur 
Ausführung, denn eine Nachschrift besagt: 


„daß erster Blaz zu klein und untauglich, weil mit 
„fahrn und reithen der Staub auf der gassen und 
„Bruggen auf Rührisch machet, nitweniger auch 
„die Hinder mill arzo benamset negst daran ge- 
„legen, auch vill Millstaub teglich auf disse neu 
„Mill zu flüeget, solche Umstand zum Pappier- 
„machen nit anstendig sondern unbrauchbar 
„machet. 


Im Jahre 1755 tauchte ein neues Projekt für eine 
Papiermühle an der Ach nächst der Stadt Füssen 
auf, aber auch dieses kam nicht zur Ausführung, und 
etwa vierzig Jahre verstrichen, bis Füssen eine 
Papiermühle bekam. 

Jetzt wurde ein neuer Platz neben der Stadt- 
mühle bei der berühmten „Lechklamm“ gewählt, von 
welcher das Lechwasser durch einen Felsenstollen 
zu den Mühlwerken hergeleitet wird. Im Jahre 1792 
meldet der Stiftverwalter und Stadtkämmerer Mang. 
Aug. Jäger, daß die Papiermühl bei der neuen 
Stadtmühl halb fertig sei, und reicht beim Erzbischof 
von Augsburg ein Gesuch ein wegen Begünstigung 
des Haderneinkaufs und Papierlieferung. Es ist 
darin nicht genau zu entnehmen, ob das Werk auf 
Kosten des Bischofs oder als Privatunternehmen 
erbaut wurde. 

Der erste Füssener Papiermacher Iohann 
Nepomuk Bullinger, welcher in einem aus- 
wärtigen Kirchenbuche als Papyrarius zu Füssen in 
Algoja vorkommt, war bis 1812 hier tätig, in 
welchem Jahre er nach der Papiermühle Aufhausen 
i. W. übersiedelte. 

Nach ihm war eine Papiererfamilie Schuh ım 
Besitz der Papiermühle; es sind zwischen 1812—57 
Leonhard Schuh und Alois Schuh tätig 
gewesen. Von dem ersteren wurde ein Papier mit 
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dem churpfalz-bayer. Wappen (W.-Z. in Teil VII) 
aufgefunden. 

Die für Rohmaterialbezug wie auch für Absatz 
ungünstig an der Landesgrenze gelegene Papier- 
mühle kannte sich nicht länger behaupten; im Jahre 
1857 fand der Betrieb ein Ende, auf dem Gebiet 
entstand die große Seilerwarenfabrik A.-G. und im 
Jahre 1910 wurde das Papiermühlgebäude, Haus 
Nr. 264, gänzlich abgebrochen. 

In dem nahegelegenen Marktflecken Reutte in 


Tirol, welcher bis 1806 ebenfalls zum Hochstift 
Augsburg, dann vorübergehend von 1806—14 zu 
Bayern gehörte, bestand auch eine gut arbeitende 
Papiermühle. 

Nach den Gemeindeakten wurde dieselbe 


zwischen 1770-80 am Achenbach, dem Abflug der 
romantischen Stuibenfälle, errichtet, und ihr Bau 
glich dem von der Memminger Papiermühle. Das 
zur Gemeinde Breitenwang gehörige Werk war 
lange Zeit im Besitz der Brüder Carl Joseph und 
Ignatz Falger, welche bei der uralten Dorflinde ein 
stattliches Wohnhaus besaßen. Dasselbe bildet für 
alle Besucher von Reutte eine Sehenswürdigkeit, 
denn eine Gedenktafel an demselben gibt Kunde von 
der Durchreise des Papstes Pius VI. im Jahre 1782. 

Spätere Besitzer dieser Papiermühle waren um 
etwa 1850—62 J. Mark, 1862—70 J. Steinlechner, 
1870—75 A. Klingenschmid. 


Nr. 167. Papiermühle Haunstetten. 


Das alte, südlich von Augsburg gelegene Dorf 
Hausstetten, heute Haunstetten genannt, gehörte 
dem Benediktinerkloster zu St. Ulrich und Afra, 
welches auch noch eine eigene Papiermühle haben 
wollte. 

Trotz Einsprache der Augsburger Papierer 
wurde diese „Ulricanische Papiermühle‘“ im Jahre 
1731 am Mühlbach gegründet und zog als erster 
Papiermacher Iohann Michael Wintling 
von Altendorf bei Eichstätt auf. Schon im September 
1731 liefen zwei höchst originelle Beschwerden gegen 
das neue Werk ein: „Andreas Baumgartner, Weber 
und Vogelfänger von Haunstetten, zeigt beschwerend 
an, daß ihm durch die vom löblichen Reichs-Gottes- 
haus St. Ulrich in der Mehringer Au aufgebaute 
Papiermühle sein Vogelherd dermaßen verdorben 
worden, daß durch das stete ‚Stoßen und Klopfen‘ 
die Vögel davon fliegen und erdarauf keine mehr 
fangen könne; bäte nichts mehr, als daß ihm auf 
einem anderen bequemeren Platz ein Vogelherd 
möchte eingeräumt werden.“ Desgleichen zeigt der 
Augsburger Stadtjäger Kollmann an, daß ihm durch 
das anhaltende Stampfen der Papiermühle das Wild 
abgetrieben werde. 

Solche Einwendungen erfolgten sicher nur durch 
Aufhetzung seitens neidischer Augsburger Papierer. 

Nach Wintling kam 1760 Leonhard Karg 
von Thierhaupten, dessen Familie und Nachkommen, 
leider ohne Angabe des Standes, in den Kirchen- 
büchern bis 1828 zu verfolgen sind. Dann kam die 
Papiermühle, wie schon bekannt, in den Besitz des 
rührigen Augsburger Papierfabrikanten Carl 
Tobias Sieber. 

Unter dessen Nachfolger Ioseph Lauter 
brannte das Werk 1833 ab. Lauter führte 1834 
einen stattlichen Neubau auf, anläßlich dessen ein 
drittes Rad in den Mühlbach eingehängt wurde. 
Pächter des vergrößerten Werkes war von 1835 bis 
1847 Michael Leinfelder, welcher danach 
auf die Schretzheimer Papiermühle übersiedelte. 

Im Jahre 1856 kaufte eine Gesellschaft die 
Papiermühle, um an deren Stelle eine große Weberei 
zu errichten. 

(Fortsetzung folgt im Festheft.) 
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Hauptversammlung des Vereins Deutscher Holzstoffabrikanten E.V. 
und des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 


vom 14. bis 16. Mai in Dresden. 


Der Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten 
war in diesem Jahre mit dem Verein Deutscher 
Pappenfabrikanten übereingekommen, von der Ge- 
pflogenheit einer gemeinschaftlichen Tagung mit der 
gesamten übrigen Papiererzeugung abzuweichen, und 
hatte Dresden zum Versammlungsort erkoren. 

Mitbestimmend für diesen EntschlußB war haupt- 
sächlich der Wunsch, in einer Zeit, welche die An- 
spannung aller Kräfte erfordert, um in treuer Zu- 
sammenarbeit der wirtschaftlichen Depression die 
Stirne zu bieten, möglichst vielen Mitgliedern die 
Teilnahme an der diesjährigen Hauptversammlung 
zu erleichtern. DaB tatsächlich die Wahl Dresdens, 
als einer im Zentrum der deutschen Holzstoff- und 
Pappen-Industrie gelegenen und auch für die übri- 
gen Erzeugungsgebiete verhältnismäßig leicht er- 
reichbaren Stadt, eine sehr glückliche war, bewies 
der außerordentlich gute Besuch der Tagung. 

Es sei gleich hinzugefügt, daß dieselbe auch in- 
sofern unter einem guten Sterne stand, als das 
Wetter es mit den Teilnehmern recht ordentlich ge- 
meint hat. 

Schon der auf Freitag, den 14. angesetzte zwang- 
lose Begrüßungsabend im Hauptrestaurant der 
Gartenbauausstellung erfreute sich reger Teilnahme. 

Der Vor- und Nachmittag des 14. Mai war Vor- 
stands- und Kommissionssitzungen gewidmet, in 
denen die Hauptversammlung vorbereitet wurde. — 
Der gemeinsamen Versammlung der beiden Ver- 
bände, die am Samstag, den ı5. Mai vormittag im 
Hotel Bellevue stattfand, wohnten etwa 150 Teil- 
nehmer bei. 

Um 9 Uhr vormittag wurden die Sitzungen 
eingeleitet durch den geschäftlichen Teil 
der Hauptversammlung des Vereins Deut- 
scher Pappenfabrikanten. Der Vorsitzende gab bei 
Eröffnung der Versammlung seiner Freude über 
den zahlreichen Besuch Ausdruck. Es wurde dann 
sogleich in die Beratung der Tagesordnung einge- 
treten. Die turnusmäßig ausscheidenden Vorstands- 
mitglieder wurden wiedergewählt. An Stelle von 
Herrn Fabrikbesitzter Lemppenau-Höfen, der 
aus Gesundheitsrücksichten gebeten hatte, von 
seiner Wiederwahl Abstand zu nehmen, wurde Herr 
Fabrikbesitzer Rosenthalin Fa. Rosenthal & Co., 
Röthenbach a. d. Pegnitz, in den Vorstand berufen. 
Dem Geschäftsführer als Kassenführer wurde Ent- 
lastung für das Jahr 1925 erteilt. Die Hauptversamm- 
lung setzte auf Grund der Lohnsumme 1925 den zu 
zahlenden Beitrag auf 2!% % fest; der bisherige Bei- 
trag betrug 3% der Lohnsumme des Jahres 1924. 
Als Kassenführer wurden einstimmig wiedergewählt 
die Herren H. Buchholtz-Bredereiche und 
Gustav Müller- Fichicht. 

Nach Erledigung der Regularien erstattete der 
Geschäftsführer einen Bericht, der sich hauptsäch- 
lich mit der Handelspolitik und den handelspoliti- 
schen Ereignissen befaßte, die nach Erscheinen des 
kürzlich vorgelegten Jahresberichts eingetreten 
waren. Auch die Verkehrspolitik der jüngsten Zeit, 
die gerade für die Pappenindustrie Wichtiges ge- 
bracht hat, erläuterte der Geschäftsführer. An seine 
Ausführungen schloß sich eine lebhafte Diskussion 
über die behandelten Fragen, die sich bis zum Be- 
ginn der technischen Vorträge, die für beide Vereine 
gemeinsam gehalten wurden, hinzog. 

Herr Prof. Paul Klemm, Gautzsch, sprach 
über: Beschaffenheits- und Verwendbarkeitsunter- 
schiede von Holzschliff für Papier und Pappe. 

Im Gegensatz zum Zellstoff trägt der Holz- 
schliff Ganzstoffcharakter. Die Größenordnung der 


einzelnen Teilchen zeigt erhebliche Unterschiede. 
Die Länge wechselt zwischen 2,5 und 3,5 mm, die 
Dicke der Faser ist bei Sommerholz etwa */ıoo, bei 
Herbstholz etwa ?5/o mm. Bei 300 facher Ver- 
größerung bietet sich das Bild eines Gemisches von 
feinsten Einzelfasern bis zu Fasergruppen. Die Dicke 
der durch Aufspaltung von Einzelfasern vorkommen- 
den Fibrillen geht bis zu /ioo mm herunter. Die 
maximale Menge der massenbildenden Anteile in den 
Faserbündeln beträgt vier. Es kommen aber auch 
Fünflinge vor. Was darüber hinausgeht, ist als Un- 
reinheiten zu bezeichnen. Die Durchmesser aller 
Anteile schwanken in einem Verhältnis von 1:50. 
Aehnliche Spaltfäserchen zeigen auch die Leinen- 
und Hanffasern, der Zellstoff weniger. Die Unter- 
schiede zwischen Feinschliff und Grobschliff leiten 
sich von der Menge ihrer Anteile an Einzelfasern 
urd Gruppen ab. 


Es kommt vor, daB größere Anteile vorhanden 
sind, als der Länge der natürlichen Einzelfaser ent- 
spricht. Meistens betragen die Längen aber nur ?j; 
der natürlichen Faser, also 2—2% mm, und gehen 
bis zu Fasertrümmern herunter. 


Ein ganz erheblicher Unterschied im Charakter 
des Holzschliffs ist von der Zeit ab zu konstatieren, 
in welcher der Heißschliff aufkam. Das warme 
Wasser macht das Holz biegsam, die Fasern 
bieten bessere Verflechtungsmöglichkeiten, die Ver- 
kürzungen spielen keine so große Rolle mehr, weil 
die Teilchen von Spaltfäserchen umsponnen werden, 
die das Ganze zusammenhalten. Diese Feststellung 
ist von Bedeutung für die Wirkung auf den Charak- 
ter der herzustellenden Papiere. 

Braunschliff war von vornherein deswegen gün- 
stiger gestellt, weil durch die beim Dämpfen er- 
zielte Zermürbung der Zwischenzellsubstanz eine 
noch bessere Trennung und Verfilzung der Einzel- 
fasern ermöglicht wird. Aus diesem Grunde nähert 
sich der nach dem Engeverfahren gewonnene Stoff 
auch mehr in seinem Charakter der Cellulose. Diese 
Fasern sind weniger starr und gestatten, Papiere 
ohne Cellulosezusatz herzustellen. 

Vergleicht man den Kaltschliff mit Heißschlift, 
so ist festzustellen, daß der erstere infolge seiner 
röscheren Beschaffenheit gleichmäßigere Faserlängen 
und lockereres Geflecht liefert, während infolge der 
Verschiedenheit der Teilchenausmaße mit Holz- 
schliff ein Fasergerüst erzielt wird, bei dem die 
Maschen durch feinste Anteile ausgefüllt werden. 
Man erhält also mit einem Stoff höchster Ungleich- 
mäßBigkeit ein Papier größter Gleichmäßigkeit! 

Die Prüfung der Stoffbeschaffenheit in der 
Fabrik ist immer noch nicht einfach genug durch- 
zuführen. Geht man davon aus, daß unter dem Be- 
griff Splitter die Grenze verstanden wird, bei welcher 
ein Teilchen mit bloem Auge sichtbar ist, so ist 
das bei etwa 4, mm der Fall. Man kann auch zur 
Abzählung ein primitives Mikroskop benutzen. 
Zweckmäßig bleibt immer noch die Methode, in einer 
photographischen Schale Stoff mit viel Wasser auf- 
zuschlämmen und nun das Abzählen auf einer dunk- 
len Unterlage zu bewerkstelligen. Mehr wie 6—8 Co 
Splitteranteile sollen nicht vorhanden sein. 

Die Frage, was ist Grobschliff und Feinschliff, 
ist insofern nicht ganz leicht zu beurteilen, weil 
immer ein Gemisch in verschiedenen Verhältnissen 
vorliegt. Der Redner gibt folgende Definition: 

Feinschliff liegt vor, wenn viele Spalt- 
fasern, Zwillings- und Drillingsfasern selten, und 
Vierlinge nur als Unreinheiten vorhanden sind. 
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Grobschliff dagegen besteht aus wenig 
Einzelfasern und viel Zwei-, Drei- und Mehrfach- 
Faserbündeln in Mischung mit Spaltfasern. 

Der von Prof. Klemm vorgeschlagene Sedi- 
mentierungsprüfer gibt ein gutes Bild von der phy- 
sikalischen Beschaffenheit des Schliffs. Es sind da- 
mit Unterschiede im Sedimentierungsvolumen fest- 
gestellt worden, die von 18—7 ccm Rauminhalt vari- 
ieren. Trocknet man derart erhaltene Stoffzylinder- 
chen und läßt sie beispielsweise auf eine Tischplatte 
fallen, so fällt das von geringerer Höhe hart, das 
möglicherweise dreimal so hohe weich auf. Diese 
Methode ist aber nur für das Laboratorium geeignet. 

Der Schopper-Rieglersche Mahlungsgradprüfer 
versagt in den meisten Fällen für die Prüfung von 
Holzstoff deswegen, weil sich zu rasch eine Filter- 
haut bildet, die kein Wasser mehr durchläßt. Von 
rösch nach schmierig geht’s unter Umständen noch, 
wenn aber von vornherein viele Filterhaut bildenden 
Teilchen vorhanden sind, werden die Werte ungenau. 
Das ist bei 20—30 % bereits der Fall*). 

Prof. Klemm hat nun seit mehr als 20 Jahren 
einen andern Weg eingeschlagen, um mittels einer 
geeigneten Apparatur die Zusammensetzung eines 
Holzschliffs zu bestimmen. Er verwendet dazu den 
sogenannten Knobschen Zylinder, wie er für die 
Schlämmanalyse benutzt wird. Damit gelingt es 
auch, die Anteile verschiedener Feinheitsgrade aus- 
zusortieren. Der Zylinder hat in bestimmten Höhen 
vier Auslaufstutzen. Eine abgewogene Menge Schliff 
wird darin aufgeschlämmt. Dann öffnet man nach- 
einander die vier Hähne und fängt jede Auslauf- 
menge getrennt auf. Man erhält auf diese Weise 
fünf verschiedene Einheitsstufen. Normaler Schliff 
hat nach dieser Bestimmungsmethode 7—8 % 
gröbste, 20—30 % feinste und 25 % mittlere Anteile. 
Die ‚übrigen Anteile schwanken. Der Spielraum bei 
den 'gröbsten Anteilen beträgt 7—12 %, bei den fein- 
sten Teilchen wechselt er mit dem Grad der Rösch- 
heit unter 20 und über 30%. Bei mikroskopischer 
Beobachtung kann man feststellen, daß sich in der 
Aufschwämmung Flocken bilden, die sowohl feine 
als grobe Teilchen zurückhalten. Die Methode ist 
also auch noch nicht ideal, sie zeigt aber einen ge- 
eigneten Weg. 

Bezüglich der Verwendbarkeitsunterschiede ver- 
weist der Redner im allgemeinen auf das bisher Ge- 
sagte und bedient sich folgenden Beispiels: Wenn 
sich in einem Druckpapier von 55—60 g und einer 
Dicke von ’/iıo mm Teilchen befinden, welche dicker 
als ”/io mm sind, so füllen sie die ganze Dicke des 
Papiers aus. Diese starren Teilchen beeinflussen die 
Festigkeit, Biegsamkeit und Glättbarkeit des Pa- 
piers in unangenehmer Weise. Ungeglättet ist das 
Papier leimfest, geglättet nicht mehr. Und zwar 
zeigt sich, daß immer dort, wo gröbere Teilchen 
liegen, durch das Glätten das Gefüge gelockert ist. 
Grobe Splitter beeinträchtigen auch die Festigkeits- 
eigenschaften des Papiers, weil sie eine größere 
innere Reibung haben. 

Werden Pappen verschiedenster Art gebogen, so 
findet man, daß mit Ausnahme der weichen Pappen 
die meisten aufbrechen. Diese Eigenschaft hat 
große Bedeutung für die Materialprüfung. 

Einblattpappen verhalten sich ganz anders als 
die geschichteten Pappen. Ausschlaggebend für die 
Biegbarkeit ist einerseits die Dehnung und ander- 
seits das Schichtgleitvermögen. Bei geschichteten 
Pappen findet während des Biegens eine Zerlegung 
der Schichten statt, die sich an der Biegung beteili- 
gen. In der Praxis kann es vorkommen, daß sich 
eine Holzschliffsorte, die sich für Einblattpappe gut 


*) In Amerika und Skandinavien wird für diese 
Zwecke ein Spezialprüfapparat benutzt, der brauch- 
bare Werte geben soll. (Die Schriftleitung.) 
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bewährt hat, bei z. B. einem dreischichtigen Karton 
ganz anders verhält. 

Leider steckt gerade die Biegbarkeitsprobe 
immer noch in den Kinderschuhen. Die Zug- und 
Festigkeitsmesser allein genügen nicht. Von Nau- 
mann, Chemnitz, ist vor einigen Jahren ein 
Apparat zur Messung der Biegbarkeit konstruiert 
worden, der einen neuen Weg zeigt und zahlen- 
mäßiges Material liefert. Redner glaubt, daß damit 
der wichtigste Teil der Pappenprüfung eine bedeut- 
same Bereicherung erfahren hat. 

Nach diesen interessanten Ausführungen ergriff 
Herrn Dr. Rühlemann das Wort zu dem Thema: 
Kritische Betrachtungen über Holzschleifen **). Er 
führte ungefähr folgendes aus: 

Seit Beginn der Papiererzeugung in Europa 
kannte man nahezu 1000 Jahre hindurch keinen an- 
deren Rohstoff als Lumpen. Die schnelle Zunahme, 
des Papierbedarfs stand in keinem Verhältnis zur 
verfügbaren Menge des Rohstoffes, wodurch die 
Gefahr des (apiermangels und der damit verbunde- 
nen Papierverteuerung drohte. Vor dem Jahre 1734 
hatte man noch nichts von dem chemischen Papier 
aus Pflanzenfasern gehört und in den Jahren 1765 
und 1772 zeigte Jakob Christian Schäferin seinem 
Werke über Papierherstellung an zahlreichen Papier- 
proben, daß es ihm gelungen war, aus Stroh, Schilf, 
Holz und anderen Pflanzenfasern Papier her- 
zustellen, allerdings mit einer Beimischung von etwa 
40% Lumpenfasern. 

Es wurde notwendig, einen Ersatz für Lumpen- 
fasern zu suchen, aus dem die zu gewinnenden Fa- 
sern billiger herzustellen waren, und zwar ein Faser- 
ersatz, für den die Rohstoffe in unbeschränkter 
Menge zur Verfügung standen. Nur Stroh und Holz 
konnten in Frage kommen. In den 40er Jahren des 
vorigen Jahrhunderts war es gelungen, einen geeig- 
neten Strohstoff herzustellen, der jedoch wegen seiner 
kurzen Fasern, seiner geringen Festigkeitseigen- 
schaften und infolge seiner hohen Herstellungs- 
kosten in der Papierindustrie nicht die Umwand- 
lung herbeiführen konnte, die dem Holzstoff vor- 
behalten blieb. 

Das Aufblühen der Geschäftstätigkeit in 
Deutschland, das Entstehen neuer Zeitungen und die 
Erweiterung bereits bestehender gab dem Papier- 
verbrauch einen derartigen Aufschwung, daß der 
Bedarf auch durch Anlegung neuer Maschinen nicht 
hätte befriedigt werden können, wenn nicht gerade 
in dieser Zeit der Holzschliff erfunden worden wäre, 
der durch seine Billigkeit eine Massenerzeugung er- 
möglichte. In den besonders wasserreichen Ländern 
Deutschland und Schweden wuchs die Papiererzeu- 
gung entsprechend dem Bedürfnis, und höchstens in 
wasserarmen Zeiten konnte die Papierfabrikation in 
Verlegenheit kommen. Auch gegen diese Unsicher- 
heit der Rohstoffversorgung hat sich die Papier- 
fabrikation durch Einrichtung eigener Schleifereien 
mit großen Aggregaten gesichert, so daß heute nur 
noch etwa 15% Holzschliff aus den Handels- 
schleifereien bezogen werden. Leider ist hierin in 
Zukunft eine wachsende Gefahr für die Lebens- 
fähigkeit der Schleifereien zu erblicken. 

Obwohl Holzschliff ein viel minderwertigeres 
Fabrikat und kein eigentlicher Ersatz für Lumpen- 
fasern ist, hat er doch der Massenerzeugung beson- 
derer Papiere, wie Zeitungs- und einfaches Druck- 
papier, einen ungeahnten Aufschwung gegeben. Der 
außerordentliche EinfluB des Holzstofies auf die 
Papierfabrikation ist aus nachstehenden Angaben 
zu erkennen: 1852 wurden die beiden ersten Schlei- 
fereien eingerichtet, 1870 waren bereits 63 Schleife- 
reien, 1880 waren schon 276 Schleifereien und 1922 
waren 468 Schleifereien im Betriebe, mit denen im 


**) Autorreferat von Herrn Dr. Rühlemann. 
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Jahre 1922 870000 Tonnen trockener Holzschliff 
hergestellt wurden, gegenüber einer Erzeugung von 
671 009 Tonnen im Jahre 1907 und 292000 Tonnen 
im Jahre 1897. 

Mit dieser wirtschaftlichen Entwicklung hielt 
auch die technische Schritt und gerade deutsche 
Maschinenfabriken haben sich um die Konstruktion 
von Schleifereien Verdienste erworben. 

Die ersten Versuche wurden mit Horizontal- 
schleifern und mechanischer Anpressung des Holzes 
vorgenommen. Verschiedene Versuche, die Einwir- 
kung des Schleifens durch verschiedene Lagerung 
des Holzes zur Schleifrichtung zu ändern, wie z. B. 
beim Längsschleifer, Diagonalschleifer und Schräg- 
schleifer, brachten alle nicht den erhofften Erfolg. 
Einfachheit der Konstruktion, leichtere Bedienungs- 
möglichkeit und Auswertung des hydraulischen 
Druckes bedingten im Laufe der Jahre die Kon- 
struktion des Vertikalschleifers. Ihm folgt dann der 
Großkraftschleifer mit hydraulischer Anpressung. 
Die rasch erfolgende Ausdehnung der Papierfabriken 
erforderte noch größere Schleifeinheiten, was vom 
hydraulischen Pressenschleifer ausgehend zur Kon- 
struktion des Magazinschleifers, in neuester Zeit zu 
dem Stetigschleifer führte. Die Anfänge des Stetig- 
schleifers gehen auf das Jahr 1890 zurück. In dem 
von Glauch konstruierten Schleifer wurde das 
Schleifgut durch Zellenräder, wie sie ähnlich bei 
dem kleinen Voith schen Stetigschleifer verwen- 
det werden, dem Preßkasten stetig zugeführt. 
Weitere Patente bringen ebenfalls die stetige Zu- 
führung des Schleifholzes, wobei Riffelwalzen, ge- 
zahnte Ketten und andere Förderglieder entweder 
stirnseits oder längsseits angeordnet sind. Damals 
kannte man bei allen Erfindungen nur Vorschub- 
glieder, die lediglich in Verbindung mit einer ande- 
ren Kraft, wie Eigengewicht des Holzes oder Zug- 
kraft des Steines, den Anpreßdruck übernehmen 
konnten; Vorschubglieder mit zwangläufiger An- 
pressung ohne fremde Unterstützung waren unbe- 
kannt. Um den beim Magazinschleifer erforder- 
lichen hohen Holzschacht zu vermeiden, baut man 
bei allen neuen Stetigschleifern den Vorschub so 
aus, daß sie den Holzstapel sicher erfassen und 
gleichzeitig den Anpreßdruck übernehmen. 

In den letzten zwei Jahren sind in der Fach- 
presse die zur Zeit bestehenden Stetigschleifer ein- 
gehend besprochen worden, so daß es sich er- 
übrigt, auf die einzelnen Systeme näher einzugehen. 
Die in diesem Kampfe von den verschiedenen 
Maschinenfabriken angeführten Versuchsresultate 
sind meines Erachtens noch nicht geeignet, um eines 
der Systeme als das beste hinzustellen, hierzu sind 
die Stetigschleifer noch zu wenig in der Praxis 
erprobt. 

Da mit der Entwicklung der modernen Papier- 
technik auch die Ansprüche an die Stoffqualität 
wuchsen, so versuchte man einmal mit möglichst ge- 
ringem Kraftaufwand eine hohe Stoffproduktion zu 
erreichen, dann aber auch bei gleichem Kraftauf- 
wand die Stoffqualität zu verbessern. Die Einflüsse, 
die auf das Resultat einwirken, teilt Kirchner 
ein: 

A) In Einflüsse fest gegebener oder bestimmt ge- 
wählter Umstände; darunter ist zu verstehen: 
I. Steinart (Körnung, Härte, Bindemittel), 
2. Holzart, 
3. Beschaffenheit des Holzes (frisch, trocken, 
jung, alt, gedämpft usw.), 
4. Holzstelle, an der geschliffen wird (Kern 
oder Splint), 
5. Reinheit des Holzes (ästig usw.), 
6. Form der Holzstücke (rund, kantig, ge- 
spalten). 
B) In Einflüsse willkürlich gewählter Umstände: 
1. Schärfung des Steines, 
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2. Geschwindigkeit und Größe der Steinfläche, 

3. Winkel der Faserlängsachse zum Stein 
(längs, quer, diagonal), 

4. PreßBdruck, 

5. Druckrichtung zur Steinmitte, 

6. Spritzwassermenge. 


Kirchner war vor allem bemüht, durch Ver- 
suchsschleifungen an einem für ihn von der Maschi- 
nenfabrik Germania in Chemnitz gebauten Versuchs- 
schleifer die Wirkung dieser Einflüsse zu studieren, 
und er hat seine Ergebnisse in Erfahrungssätze zu- 
sammengefaßt. Für jede Holzschleiferei ist es von 
besonderer Wichtigkeit, diese Einflüsse ständig zu 
beobachten, und diese Erkenntnis hat in Amerika zu 
einer allgemeinen Verwendung von Stoffkontroll- 
verfahren geführt. Heute dürfte es in Amerika kaum 
noch eine Holzschleiferei geben, bei der nicht das 
eine oder das andere, meist sogar mehrere dieser 
Verfahren in ständigem Gebrauche sind. Es kann 
kein Zweifel darüber bestehen, daß einer der Haupt- 
gründe für die hohen Geschwindigkeiten, mit denen 
dort Papiere mit hohem Holzstoffgehalt gefertigt 
werden, ‚in der ausgezeichnet durchorganisierten 
Kontrolle der Stoffeigenschaften und der Fabrika- 
tionsprozesse beruht. Diese Stoffkontrolle bezieht 
sich auf die hauptsächlichsten physikalischen Eigen- 
schaften, die bei der Anfertigung des Papieres eine 
Rolle spielen, und zwar Mahlungsgrad, Gleichmäßig- 
keit, Faserstärke, Farbe, Reinheit und Harzgehalt. 
Die wichtigste Stoffeigenschaftsprüfung, die Ermitt- 
lung des Mahlungsgrades, der auch für die physi- 
kalischen Eigenschaften des angefertigten Papieres 
in gewiser Beziehung maßgebend ist, erfolgt mit 
dem Schopperschen oder auch Greenschen Mahlungs- 
gradprüfer. Zwei Eigenschaften des Holzschliffs — 
nämlich Feinheit und Größe der Fasern oder Faser- 
teile und der Quellungsgrad derselben — verleihen 
ihm die Fähigkeit, je nach der mechanischen dder 
chemischen Behandlung eine größere oder kleinere 
Menge Wasser festzuhalten. Diese Eigenschaft wird 
bei den vorerwähnten Apparaten als Maßzahl be- 
nutzt. Die übrigen physikalischen Eigenschaften 
werden mit Blauglas-Mikroskop, Projektionsapparat, 
Festigkeitsprüfer und chemischen Untersuchungs- 
methoden festgestellt. 

Wodurch werden nun die physikalischen Eigen- 
schaften des Holzschliffs bedingt? 


Farbe, Reinheit und Harzgehalt hängen von der 
Holzbeschaffenheit und der Schälungsmethode ab, 
während die übrigen Qualitätseigenschaften durch 
die Art des Schleifens, die Steinart und Schärfunzsr. 
die Schleiffläche, den Schleifdruck, die Umfangs- 
geschwindigkeit, die Schleiftemperatur und die Sor- 
tierung bestimmt werden. Am meisten wechselt die 
Qualität des Stoffes mit der Beschaffenheit der 
Oberfläche des Steines und mit der Temperatur. 
Ein idealer Schleifstein muß nicht nur gleichmäßiges 
Korn und ebenmäßige Steinstruktur aufweisen, er 
muß vor allen Dingen so beschaffen sein, daß der 
Charakter seiner Oberfläche auch nach langer Ar- 
beitsdauer unverändert bestehen bleibt. In bezug 
auf Herstellung künstlicher Schleifsteine und auf 
Schärfmethoden behaupten die Amerikaner einwand- 
freie Verfahren zu besitzen, durch die eine dauernde 
Gleichmäßigkeit bei der Herstellung von Holzschliff 
sichergestellt sein soll, und man kann nur hoffen, 
daß auch bei uns gleiche oder noch bessere Ver- 
fahren gefunden werden. Bezüglich der Schleii- 
temperatur hat Dr. Teicher festgestellt, daß eine 
Erhöhung der Schleiftemperatur eine Veredlung des 
Produktes zur Folge hat, ohne daß dazu ein größerer 
Kraftaufwand nötig wäre. Es hat sich gezeigt, daB 
die Erhöhung eine Grenze in der veredelnden Wir- 
kung hat, die bei ungefähr 57° C, das heißt bei einer 
Stoffverdünnung von 1:20,8 liegt. Die mikro- 
skopische Prüfung läßt diese Wirkung an einer 
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immer weitergehenden Isolierung und Verschlei- 
mung der Fasern erkennen. Diesen Vorgang findet 
man auch bei der Prüfung des Mahlungsgrades be- 
stätigt. 

Zur wirtschaftlichen Sortierung und Raffinie- 
rung des Holzstoffes kennt man in Amerika ver- 
schiedene Aufbereitungssysteme. Augenblicklich 
wird einem System besondere Bedeutung beige- 
messen, bei dem der vom Schleifer kommende und 
auf konstanter Konsistenz gehaltene Schleifstoff 
mindestens drei aufeinanderfolgende Sortieraggre- 
gate durchlaufen muß. 

Inwieweit die Länge der Schleiffläche Einfluß 
auf die Stoffqualität hat, ist bisher leider noch nicht 
durch einwandfreie wissenschaftliche Versuche nach- 
gewiesen worden. Bei der in der Fachpresse ge- 
führten Propaganda für und wider den Stetig- 
schleifer wird einerseits behauptet, daß durch die 
lange Schleiffläche der Stoff totgemahlen würde, 
anderseits wird die lange Schleiffläche zur Erzeu- 
gung eines besonders guten Schliffes für äußerst 
günstig gehalten. Die Ansichten gehen also in dieser 
Frage noch sehr weit auseinander. Es ist nicht zu 
verkennen, daß auf dem Stetigschleifer ein sehr 
feiner Schliff erzeugt wird, aber dabei kann man 
nicht behaupten daß gerade die lange Schleiffläche 
die Ursache sein soll. 

An dieser Stelle möchte ich kurz einige Beob- 
achtungen erwähnen, die nach längeren Versuchen 
an einem Voithschen Stetigschleifer gemacht 
worden sind. Wird mit starker Verdünnung ge- 
schliffen, so daB also dem Stein mehr Spritzwasser 
zugeführt wird, so tritt zwar eine stärkere Splitter- 
bildung auf und es fällt mehr Raffineurstoff an, aber 
das mit diesem Stoff erzeugte Papierblatt ist ge- 
schlossener in der Durchsicht. Bei geringer Spritz- 
wasserzuführung wird dickerer Stoff mit starker 
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Faserzertrtümmerung erzeugt. Der Raffineurstoff- 
anfall ist ganz gering. Die eigenartigste Erschei- 
nung ist hierbei die Bildung von flockigem Stoff, 
d. h. die Fasern haben sich zu kleinen Klümpchen 
zusammengeballt, die sich bei der Aufbereitung zum 
Papierbrei sehr schwer auflösen. Ob hier vielleicht 
lediglich ein mechanisches Zusammenballen der Fa- 
sern vorliegt, oder die beim Schleifen mit wenig 
Spritzwasser erzeugte höhere Temperatur im Zu- 
sammenhang mit dem Trockenlaufen des Steines 
unter der langen Schleifläche einen Einfluß auf das 
im Holz enthaltene Harz hat, wäre noch zu unter- 
suchen. 

Daß die Schleiffläche geschlossener ist als beim 
Pressenschleifer wurde einwandfrei nachgewiesen. 
Die dicht über der Schleiffläche lagernden Hölzer 
werden derartig zusammengepreßt, daß eine starke 
Deformation derselben zu beobachten ist; auch wird 
das Holz ziemlich weich und im Gefüge gelockert. 


Ich hoffe, durch diese kurzen Betrachtungen 
eine Anregung zur Weiterarbeit auf dem Gebiete der 
Forschung des Holzschleifens gegeben zu haben. 


Zur Diskussion hatte sich bei beiden Vorträgen 
niemand zum Wort gemeldet, so daß der Vorsitzende 
mit Worten des Dankes an die beiden Redner die 
Sitzung schließen konnte. 


Nach einem gemütlichen Festessen, während 
welchem noch verschiedene eindrucksvolle Reden 
gehalten wurden, begaben sich die Teilnehmer mit 
Damen per Auto nach Meißen zur Besichtigung der 
Burg und des Doms. 

Unauslöschbar werden für alle die Eindrücke 
dieses so überaus interessanten und schönen Aus- 
flugs gewesen sein, der den Abschluß einer in allen 
Teilen sehr harmonisch verlaufenen Tagung gebildet 
hat. Dr. Opfermann. 


WARME-WIRTSCHAFT 


Geldknappheit und Wärmewirtschaft. 


Zu diesem jetzt sehr zeitgemäßen Thema macht 
Gaswerksdirektor a. D. Hudler in der Zeitschrift 
„Die Wärme“ vom ı5 Januar 1926 die nachstehenden 
bemerkenswerten Ausführungen. Er geht davon aus, 
daß die Kohlenknappheit der Inflationsjahre jetzt 
von einer Periode des Kohlenüberschusses abgelöst 
worden ist und führt das darauf zurück, daß die 
Hebung der Wärmewirtschaft in den einzelnen Be- 
trieben den Kohlenverbrauch sehr stark gesenkt hat. 
Aus dieser Entwicklung hat sich eine akute Kapital- 
knappheit entwickelt, die Betriebskapitalien müssen 
aber erhöht werden, bevor die Abtragung der 
Daweslasten beginnt. Die Staatskassen, die noch 
vor Monaten übervoll waren, sind inzwischen auch 
geleert, auf den Weg der Steuerherabsetzung zur Er- 
leichterung der Kapitalbildung ist daher keine Hoff- 
nung mehr zu setzen. Indessen kann im Staat und 
in den Gemeinden vieles geschehen, was in wirk- 
samer Weise dem Kapitalbedürfnis der Wirtschaft 
zu Hilfe kommen kann. Gerade in den Gemeinden 
und im Staate kann man zum Teil große Unter- 
nehmungslust beobachten, wenn z. B. mit dem Auf- 
wand von Millionen Elektrizitätswerke errichtet 
werden, die gleichzeitig als Heizzentralen dienen 
sollen. Die Ausnutzung solcher Heizzentralen ist 
eine sehr geringe und ungünstige und im übrigen auf 
eine kurze Zeit im Jahr beschränkt. Wenn man 
solche Anlagen nicht unmittelbar als Luxusanlagen 
bezeichnen will, so ist doch zu bedenken, daß die 
Lieferung der Wärme unzweifelhaft zur Wärmever- 
schwendung führt, die sich besonders in öffentlichen 
Gebäuden beobachten läßt. Günstiger liegt der Fall, 
wenn Dampf für industrielle Zwecke, z. B. in Färbe- 
reien, Papierfabriken usw. abgegeben werden kann. 


Auch wenn man die einzelnen Einrichtungen zur 
Hebung der Wärmewirtschaft betrachtet, muß man 
darauf achten, daß die Aufwendungen für den 
Kapitaldienst nicht größer sind als der aus der 
Brennstoffersparnis entstehende Gewinn. An Hand 
verschiedener Beispiele wird vorgerechnet, wie das 
Gegenteil oft der Fall ist, wenn z. B. eine 6000 M. 
kostende Bekohlungsanlage, die einen Arbeiter er- 
setzen soll, für Kapitaldienst und Reparaturen jähr- 
lich 2000 M. beansprucht, während der Arbeiter nur 
1400 bis 1500 M. kostet. Oder wenn im Dampfkessel- 
betriebe der Uebergang von 15 auf 30 atm. eine Er- 
sparnis von 9,9 v. H. erbringt, während die damit ver- 
bundene Preiserhöhung 150 v. H. beträgt. 

Die Verhältnisse haben es mit sich gebracht, 
daß mehr denn je auf die Kleinheit des Anlage- 
kapitals gesehen werden muß, was beim Dampf- 
kesselbetrieb gleichbedeutend ist mit der Förderung 
einer möglichst großen Leistung je m? Heizfläche 
bei sonst gleichen Verhältnissen. Zum anderen ist 
weitgehende Heranziehung von Brennstoffen mit 
billigem Wärmepreis anzustreben. Mittel dazu sind 
Unterwind und mechanische Roste. Von Brennstoffen 
mit billigem Wärmepreis kommen besonders in 
Frage die in den Steinkohlenzechen anfallenden 
kleinkörnigen Kohlen, die z. B. bei einem unterm 
Heizwert von 5800 WE ungefähr denselben Wärme- 
preis ab Zeche haben wie Rohbraunkohle von 
2300 WE. 

Betrachtet man nach der von Hudler begrün- 
deten und mehrfach angewandten Rechnungsweise 
(ZVDI. 1920 S. 810 und 1922 S. 495) die wahren 
Werte von Grießsteinkohle von Hu = 5800 WE und 
Rohbraunkohle von Hu = 2300 WE, so ergibt sich 
folgendes: Wenn die Rauchgase der kleinkörnigen 
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Steinkohle die Kesselheizfläche mit 272° und bei 
Rohbraunkohle mit 361° verlassen, so ist bei gleicher 
Heizfläche und gleichem Luftüberschuß in beiden 
Fällen die stündliche Wärmeleistung dieselbe — 
Wasservorwärmer sind außer Betracht gelassen —. 
Die Nutzwärme von ı kg Grießsteinkohle ist 
4200 WE, von ı kg Braunkohle 1147 WE. Im 
ersteren Falle ist der Wirkungsgrad 72,5 v. H., im 
zweiten 57 v. H. Zu einer nutzbaren Wärme von 
ı Million WE sind 237 kg Grießsteinkohle oder 
872 kg Braunkohle erforderlich. Erstere kosten ab 
Werk 10,70 M., letztere 2,90 M. je Tonne oder ı Mil- 
lion WE Nutzwärme 2,54 bzw. 2,53 M. 

Die Frachten für 50, 100, 200 und 300 km betragen 
bzw. 2,6, 4,1, 7,1 und 10,1 M. je Tonne, woraus sich 
folgende zwei Zusammenstellungen ergeben, die 
zeigen, daß Braunkohle schon bei 50 km um 5o v. H., 
bci 200 km mehr als 100 v. H. teurer wird als Grieß- 
kohle. 

Frachten für 1 Million Nutzwärme 


Entfernung ......... km | 50 | 100 | 200 | 300 
Grießsteinkohle...... M. | 0,62 | 0,97 | 1,68 | 2,39 
Braunkohle.......... M. | 2,27 | 3,58 | 6,19 | 8,81 
Gesamtkosten für 1 Million Nutzwärme 
Entfernung ......... km | 50 | 100 | 200 | 300 
Grießsteinkohle...... M. | 3,16 | 3,51 | 4,22 | 4,93 
Braunkohle.......... M. | 4,80 | 6,11 | 8,72 | 11,34 


Diese Zahlen sind von entscheidender Bedeu- 
tung, wenn die Frage geprüft werden soll, ob sich 
z. B. bei Anschaffung eines Ekonomisers der aufzu- 
wendende Kapitaldienst lohnt. Es wird ein Beispiel 
aufgemacht, bei dem der Kapitaldienst eine Brenn- 
stoffersparnis von 21 v. H. erfordern würde, was 
außerhalb des üblich Erreichbaren liegt. 

Noch schwerer ist es, gegenüber den mecha- 
nischen Rosten unter heutigen Verhältnissen einen 
Vorteil aus der Kohlenstaubfeuerung herauszurech- 
nen, die bei mehrfach höheren Anlagekosten durch 
die Trocknung und einen sehr beträchtlichen Kraft- 
aufwand für die Vermahlung sehr verteuert wird. 

Wenn hier richtig gerechnet und solche unwirt- 
schaftliche Neu- und Umbauten vermieden werden, 
so könnten besonders im Staat und den Gemeinden, 
wo man sich die erforderlichen Geldmittel auf dem 
bequemen Wege der Steuererhebung zu verschaffen 
pflegt, beträchtliche Kapitalien verfügbar werden, 
die dann zur Steuerung der Geldnot unserer Wirt- 
schaft beitragen würden. P. 


Die Detroit-Unterschubfeuerung mit Doppeltrog 
und seitlichen Schürrosten. 


Diese besondere Spielart einer Unterschub- 
feuerung wurde getroffen, um Kessel von etwa 280 
bis 460 m? Heizfläche mit verhältnismäßig kleinem 
Feuerraum mit einer selbstschürenden Feuerung 
auszurüsten. Die beiden Tröge sind dicht neben- 
einander verlegt und nur durch eine Düsenreihe von- 
einander getrennt. Die Außenränder der Tröge 
bilden schwere, quer zum Troge verlegte und in 
üblicher Weise bewegte Roste, die nach den Feuer- 
raumwänden zu abfallen. An diese Roste schließen 
sich sogenannte Schürroste mit Luftdüsen an, die 
vom Feuergeschränk aus bedient werden. Unter den 
beiden Trögen ist eine Haupt-Windkammer verlegt, 
in deren Seitenwänden Regelschieber zur Speisung 
der beiden seitlichen Aschefälle vorgesehen sind. 
Auf diese Weise kann den Schürrosten die zum Aus- 
brennen der Rückstände notwendige Verbrennungs- 
luft zugeführt werden. Sind die Rückstände aus- 
gebrannt, so werden die Schürroste ausgekippt. Im 
Feuergeschränk sind ober- und unterhalb der Schür- 
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roste Arbeitstüren vorgesehen, um sowohl die Roste 
entschlacken als auch die Schlacken und Aschen aus 
dem Aschenfall in den Kesselraum herausziehen zu 
können. Die Kohlenzufuhr zu jedem Vorschubtroge 
und der Antrieb des Förderstössels im Troge ist für 
jeden Trog gesondert und unabhängig von dem An- 
triebe des zweiten Troges. Im übrigen ist der An- 
trieb im wesentlichen der gleiche wie bei den 
Detroit-Unterschubfeuerungen mit einer oder 
mehreren durch Rostteile voneinander getrennten 
Trögen. (Power vom 23. Februar 1926, Seite 308). 


p. 


Schornsteinaufsätze zur Zugerzeugung. 


Daß man die Kraft des Windes dazu benützen 
kann, die Abführung von Gasen, Abluft und dgl. 
aus Schornsteinen und Lüftungsschloten zu er- 
leichtern, ist bekannt. Zeuge davon sind die zahl- 
reichen Aufsätze auf den kurzen Hausschornsteinen, 
wobei zweckmäßig jedes Rohr einen Aufsatz erhält. 
Meist wendet man solche Aufsätze an, wenn einzelne 
Rohre im Windschatten liegen und nicht ziehen, 
oder um das Hineinschlagen des Windes zu ver- 
hüten. Schornsteinaufsätze für hohe gemauerte 
Fabrikschornsteine oder für die Abzugskamine 
künstlicher Saugzugsanlagen zu verwenden, war 
bisher nicht üblich, und doch liegt es eigentlich 
nahe, diese in der Atmosphäre zur Verfügung 
stehenden großen Kräfte für die Zugerzeugung in 
Kraftanlagen auszunützen. Die französischen Werke 
von A. Chanard haben diese Idee aufgegriffen und 
bringen im Chanard-Schornstein und Chanard-Stern 
einen Schornsteinaufsatz auf den Markt, dessen vor- 
teilhafte Arbeit nicht gut von der Hand zu weisen 
ist. Der Aufsatz kann in Blech, auch steingefüttert, 
in Stein, Beton oder Eisenbeton ausgeführt, auf den 
vorhandenen Kamin aufgesetzt oder mit ihm auf- 
gemauert werden. Er besteht aus sieben Flügel- 
teilen, die so radial um die Schornsteinseele an- 
geordnet sind, daß sie sieben nach außen offene 
senkrechte Schlitze bilden, durch welche das Innere 
des Aufsatzes mit der Atmosphäre in Verbindung 
steht. Infolge der Flügelform der sieben Umfang- 
teile des Aufsatzes erweitern sich die Schlitze nach 
innen zu Längsdüsen, wirken also auf die Förde- 
rung der Gase von innen nach außen saugend, 
während sie die von außen auftreffende Luft ab- 
leiten. Trifft z.B. der Wind gegen den Aufsatz, so 
beaufschlagt er nur zwei Düsen, von deren Wand- 
flächen er zum größten Teil abgelenkt wird und an 
den Nachbardüsen Unterdruck erzeugt. Die rest- 
lichen fünf Düsen liegen im Saugschatten des sich 
hinter dem Aufsatz wieder schließenden Wind- 
stromes, wirken daher stark saugend auf die Abgase 
des Schornsteines. 

Versuche, die mit einem kleinen Modell eines 
solchen Aufsatzes, entsprechend einer Kaminweite 
von 0.25 m im Jahre 1921 ausgeführt wurden, er- 
gaben eine 45 %ige Ausnutzung der Windstärke. 
Inzwischen ist der Aufsatz weiter vervollkommnet 
worden und ergibt Nutzleistungen bis zu 85 %. 
Wenn also der Wind z. B. 10 Sekundenmeter Stärke 
hat, so werden durch den Aufsatz nicht nur die 
etwaigen Rückschläge in den Schornstein verhütet, 
sondern unter allen Umständen wird im Schornstein 
ein Zug erzeugt, der die Gase mit etwa 8s m 
Sekundengeschwindigkeit abführt. Wenn man be- 
denkt, daß der Aufsatz keine Betriebskosten, san- 
dern nur einmalige Herstellungskosten verursacht, 
so erscheint seine Anlage besonders in Verbindung 
mit mechanischem Saugzug wertvoll, da letzterer 
dann entsprechend der gerade herrschenden Wind- 
stärke abgeschwächt oder ganz abgestellt werden 
kann. Aber auch bei gemauerten Schornsteinen 
dürfte sich der Zug durch den Aufsatz verbessern 
lassen. (Chaleur & Industrie, Januar 1926.) p. 
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PATENT-UMSCHAU 


Vorrichtung zum Leimen, Färben und Tränken von 
Papierbahnen in und außerhalb der Papiermaschine. 
D. R. P. 427 531, Kl. 55f, Gr. 4, vom 8. II. 23. 
Bernhard Kremler in Borgoprund, 
Rumänien. 

Patent-Ansprüche: ı. Vorrichtung zum 
Leimen, Färben und Tränken von Papierbahnen in 
oder außerhalb der Papiermaschine, bei der das 
Papier mit oder ohne Filz- oder Siebtücher zwischen 


zwei mit Tränkvorrichtungen versehenen, schräg 
übereinanderliegenden Tränkwalzen durchgeführt 
wird, dadurch gekennzeichnet, daß die an den Tränk- 
walzen anliegenden Tränkrinnen (4’”, 5”) mittels 
hohler Drehzapfen (37, 39) und Hebel (41) ein- und 
ausschaltbar sowie mit einer Umlaufvorrichtung 


(Hebewerk 29, 30) für die Tränkungsflüssigkeit ver- 
bunden sind. 2. Vorrichtung nach Patentanspruch ı, 
dadurch gekennzeichnet, daß je bei einem Tränk- 
walzenpaar immer die untere Walze innerhalb oder 
an den Enden des Walzenkörpers beiderseits je mit 
einem Schaufelkranz (8) oder Löcherkranz (9) oder 
dergleichen zum Abführen der überschüssigen 
Tränkflüssigkeit und zur Aufrechterhaltung des 
Umlaufes der Tränkflüssigkeit versehen ist. (Zehn 
Abbildungen.) 


Verfahren zur Darstellung von weißem Pflanzenleim. 
D. R. P. 412 125, Kl. 89k, Gr. 5, vom 17. 1. 22. 


Dr. Walter Leonhardt in Berlin- 
Friedenau. - 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Dar- 
stellung von weißem Pflanzenleim durch alkalische 
Aufschließung von Stärke, dadurch gekennzeichnet, 
daß man die bei dem Abbau der Stärke nebenher 
auftretenden Zersetzungen durch Arbeiten bei ver- 
mindertem Druck hintanhält. 
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Großkraftschleifer zum Erzeugen von Holzschliff. 
D. R. P. 407 961, Kl. 55a, Gr. ı, vom 16. 6. 22. 
Georg Nenzelin Herischdorfb. Warmbrunn. 


Patent-Anspruch: Großkraftschleifer 
zum Erzeugen von Holzschliff, bei dem die Zufüh- 
rung des Schleifholzes gegen den Schleiferstein 


SES 


ZEN 
v aua 


durch zu beiden Seiten des Holzstapels angreifende 
bewegliche Vorschubglieder erfolgt, deren Abstand 
voneinander nach dem Schleiferstein zu immer 
kleiner wird, dadurch gekennzeichnet, daß als Vor- 
schubglieder in seitlichen Ausschnitten des Schleif- 
holzbehälters (2) angeordnete, in Drehung versetz- 
a schraubengangförmig gewundene Körper (3) 
ienen. 


Selbsttätiges Segmentwehr. 


D. R. P. 427 896, Kl. 84 a, Gr. 3, vom 15. 7. 24. 
Maxime Laqueille in Valenciennes, 


Frankreich. 


Die um die Achse O gebogene und drehbare 
segmentförmige Stauwand V dient zur Absperrung 
des Zuflußkanals A. Die Resultierende des auf 
die Stauwand wirkenden Wasserdruckes geht durch 
ihre Drehachse O. Die ebenfalls auf dieser Dreh- 


achse befestigte Hilfsklappe v hat im Vergleich zur 
Stauwand V kleine Abmessungen und steht unter 
einem hydrostatischen Druck, der um so größer ist, 
je höher der Wasserspiegel steigt. Das Gewicht 
beider Teile V und v und der bei gewöhnlichem 
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Wasserspiegel im Zuflußkanal A auf die Schützen 
wirkende Wasserdruck werden durch Gegen- 
gewichte C, c ausgeglichen. Alle diese Teile bilden 
ein starres Ganzes, welches sich um die Achse O 
drehen kann. Steigt der Wasserspiegel im Zufluß- 
kanal über die gewöhnliche Höhe, so vergrößert 
sich der Druck auf die Hilfsklappe, die alsdann 
geschwungen wird und hierbei die Stauwand V mit- 
nimmt. Letztere hebt sich, so daß das Wasser aus- 
strömen kann, und die Schützen nehmen die mit V’ 
und v’ bezeichneten, in unterbrochenen Linien ver- 
anschaulichten Stellungen ein. 

Patent-Anspruch: Selbsttätiges Seg- 
mentwehr, gekennzeichnet durch an sich bekannte, 
auf der gemeinsamen Drehachse festgelagerte, in 
seitlichen Kanälen liegende Hilfsklappen, die das 
Segmentwehr einstellen. 


Einrichtung zum Abdichten von Schütztafeln 
und zu ihrem Feststellen in beliebiger Höhe. 
D.R.P. 424 533, Kl. 84 a, Gr. 3, vom 3. 2. 24. 
Paul Nattkämper in Pillkallen, Ostpr. 
Patent-Anspruch: Einrichtung usw, 
dadurch gekennzeichnet, daß die mit einer Zahn- 
leiste (a) versehene Schützstange (f) zwischen dem 
Wehrholm und der an diesem gelagerten Rolle (d) 


u Ae 


A 


T aa 


ihrer exzen- 


infolge 
trischen Lagerung entweder gegen die Zahnleiste 
gelegt oder von ihr entfernt werden kann, so daß 
das Schütz im ersteren Falle durch die Keilwirkung 
der Zähne der Leiste (a) festgestellt, im letzteren 
Falle aber freigegeben wird. 


hindurchgeführt ist, welche 
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Verfahren zur Herstellung einer Spinnflüssigkeit, 
die eine durch Auflösen von Kaliumcellulosexantho- 
genat in Kalilauge gewonnene Viskose enthält. 


D.R. P. 428 189, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 15. 8. 23. 


N. V. Nederlandsche Kunstzijde- 
fabriek in Arnhem, Holland. 


Patent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß man dieser Viskose- 
lösung Seife oder verseifbare Fettsäure zusetzt. 


Kühler für heiße Gase, vorzugsweise für SO,-Gase 
in Sulfitzellstoffabriken. 


D. R. P. 428 219, Kl. 55 b, Gr. 3, vom 29. 4. 24. 
Hans Eberhardt in Aschaffenburg. 


ErsterPatent-Anspruch: Kühler usw, 
dadurch gekennzeichnet, daß in einen außen ge- 
kühlten und durch rings in Wasser tauchende 
Deckel abgedeckten Gasdurchströmungskasten eine 
Reihe von Kühlwasser durchflossene, mit abwech- 
selnd äußeren oder inneren Gasdurchgängen ver- 
sehene Prallplatten mit Zwischenräumen lose, z. B. 
zwischen Leisten eingesetzt sind. (4 Patent-An- 
sprüche und 5 Abbildungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Patent-Anmeldungen., 
8k, 3. V. 20487. Albert Vohl & Co. A.-G. 
Göttingen. Verfahren zur Herstellung von wasser- 


festen Faserstoffbahnen aus Textilien, Papier u. dgl.; 
Zus. z. Past; 377550. 7.8.28, 

39b, 22. J. 26091. Firma Jaroslaws Erste 
Glimmerwarenfabrik in Berlin, Berlin-Weißensee. 
Verfahren zur Herstellung von Faserstoffmassen; 
Zus, Z. Anm. j 24358 21.4, 328. 

39b, 26. J. 24355. Jaroslaws Erste Glimmer- 
warenfabrik in Berlin, Berlin-Weißensee. Verfahren 
zur Herstellung von Faserstoffmassen. 26. 1. 24. 

55f, 4. C. 35025. Firma Leopold Casella & Co. 
G. m. b. H., Frankfurt am Main. Verfahren zum 
Mustern von fertigem oder in der Bildung be- 
griffenem Papier oder Pappe, von Geweben, Leder 
usw.- 21. 6. 24. 


Patent-Erteilung. 

55d, 9. 429896. Vickery’s (1920) Limited, Lon- 
don; Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner und Dipl.-Ing. 
E. Wurm, Pat.-Anwälte, Berlin SW ıı. Verfahren 
und Vorrichtung zum Reinigen des Filzes von 
Papiermaschinen während des Arbeitens derselben 
mittels eines aus quer zu dem laufenden Filz be- 
wegten und gegen ihn gerichteten Strahles von 
Druckwasser. 25. 6. 22. England 1. 7. und 8. 11. 21. 


Patent-Löschungen. 
55 b, 3, 314274. 55b, 3, 404 737. 55d, 20, 377 440. 


Gebrauchsmuster-Erteilungen. 
55d. 947812. Benno Schilde, Maschinenbau 
Akt.-Ges,, Hersfeld, H.-N. Vorrichtung zum selbst- 
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Fortschritte im . Egoutteurbau. 
Von Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


Es werden die Fortschritte der deutschen Fabriken gegenüber den französischen und englischen 
im Baue von Vordruckwalzen besprochen. 


In Nr. 4, 1925, von „Zellstoff und Papier‘ wer- 
den die in Frankreich heute noch als „neueste Kon- 
struktionen‘“ geltenden, de facto längst veralteten 
Egoutteure mit inneren Stützscheiben an Hand 
zahlreicher Darstellungen ausführlich besprochen. 
(Vortrag von V. Bouyer, Direktor einer franzö- 
sischen Metalltuchfabrik.) Die Schriftleitung be- 
merkt dazu, daß dieser Aufsatz dem einen oder 
arderen Leser Gelegenheit geben könnte, seine Er- 
fahrungen über Egoutteure mitzuteilen. . 

Da ich nun in einer sehr bedeutenden Fein- 
papierfabrik, welche in ihren Egoutteurkammern 
die allerseltensten Stücke in übergroßer Zahl aut- 
bewahrt, die Möglichkeit hatte, eine Anzahl davon 
für die verschiedensten Stoffe durchzuproben, will 
ich einiges über die Nachteile der alten und die 
Vorteile der neuen und neuesten Egoutteur-Kon- 
struktionen sagen. 

Die alten französischen und englischen Egout- 
teure, gleichgültig ob sie nun Velin-, Ripp- oder 
Wasserzeichen-Egoutteure sind, haben bei kleinem 
und kleinstem Durchmesser (bis zu 100 mm) zwar 
ein sehr geringes Gewicht und trotzdem zufolge 
ihrer vielen Stützscheiben im Innern des Walzen- 
körpers eine gute Stabilität. Ein Durchbiegen 
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kommt bei denselben auch bei größerer Belastung 
ihrer Tragzapfen nicht so leicht vor. Diese Be- 
lastung wurde mit der Zunahme der Siebgeschwin- 
digkeiten in steigendem Maße nötig, da diese 
kleinen Vordruckwalzen bei höherer Schnelligkeit 
der Siebe und damit gesteigerter Drehzahl zu hüpfen 
beginneau. Dieses Hüpfen, welches auf Schwingungs- 
vorgängen der Siebe beruht (Schlingern), bringt 
natürlich im Papier recht unerwünschte Markie- 
rungen hervor und kann auch zu gröberen Stö- 
rungen der Bahn führen. Es passierte mir einmal, 
daß dabei eine Vordruckwalze aus einem ihrer 
offenen Lager auf das rasch laufende Sieb sprang 
und das Unglück war geschehen. 

Deshalb ist es immer angezeigt, aufklappbare 
Schnappdeckellager zu benutzen, welche nach dem 
Auflegen der Vordruckwalzen einen sicheren Ver- 
schluß ergeben. 

Die alten Egoutteure haben samt und sonders 


den schwerwiegenden Nachteil der unmöglichen 
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Schaumabfubr während des Laufes. Zwischen den 
Stützringen und Stützscheiben sowie im ganzen 
Untersiebgewebe sammelt und verdichtet sich der 
Schaum, ohne daß er daraus während des Ganges 
zu entfernen wäre. Besonders arg wird die Sache 
bei tief gefärbten und stark geleimten und daher 
besonders zur Schaumbildung neigenden Papieren. 

So konnte ich z. B. in einer ausländischen Bank- 
notenpapierfabrik einen mit Wasserzeichen dicht 
bedeckten Egoutteur von sehr kleinem Durchmesser 
immer nur ganz kurze Zeit aufliegen lassen, denn 
dann waren die meisten Wasserzeichen so dick mit 
Schaum zugesetzt, daß sie Löcher in die Papierbahn 
rissen und diese obendrein durch Schaumflecke ge- 
stört wurde. 

Die Sache wäre ja an und für sich noch nicht 
einmal so schlimm gewesen, weil wir ja den Egout- 
teur binnen drei Minuten mit scharfem Heißwasser- 
strahl rein bekamen, aber sie wurde dadurch kom- 
pliziert und auf die Dauer ganz unmöglich, daß wir 
vor jeder derartigen Prozedur die finanzbehördliche 
Erlaubnis zur Entfernung des Egoutteurs von der 
Papierbahn einholen mußten. Ein Finanzkontrolleur 
der Reichskassenverwaltung mußte dann jedesmal 
die amtliche Entsiegelung vornehmen. Erst über 
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meine energischen Vorstellungen wurde ein 
moderner, großdimensionierter Egoutteur beschafft, 


mit dem es dann weitaus praktischer zu 
arbeiten war. 
Ruhiger Lauf, große Abmessungen, gute 


Körperausgeglichenheit, richtige und sichere Lage- 
rung mit verstellbarem Gewichts- oder Federaus- 
gleich, beste Stabilität und automatische Schaum- 
abfuhr, eventuell inneres Spritzrohr, sind heute 
wohl die unumgänglichsten Anforderungen an eine 
gute Egoutteurbauart. 

Obersieb und Untersieb sollen jederzeit leicht 
vom eigentlichen Tragkörper abgezogen werden 
können, um gründlichste Reinigung und Repara- 
turen zu ermöglichen. 

Der feine Siebmantel des Obersiebes wird hier- 
bei mit einem als Untersieb ausgebildeten zylin- 
drischen Gerippe zu einem einheitlichen Ganzen 
vereinigt. Dieser einheitliche Mantel ist dann leicht 
zum Aufschieben auf ein Traggerüst oder auf einen 


REES CHEN HEERES ar E O EEE EIKE EEE TESTER Sa SE RESFREEFREIER 


325 


Heft 22 


Träger der Vordruckwalze eingerichtet und wird 
dort durch Reibung festgehalten ohne Verlötung 
oder Verschraubung. Das ist ein sehr beachtens- 
werter Fortschritt, der viel Zeit, Mühe, Aerger und 
Geld erspart. 

Ein weiterer großer Fortschritt im Bau der 
deutschen Egoutteure gegenüber den französischen, 
besteht in der Verwendung von Spezial- Profil- 
drähten aus bester Phosphorbronze für den Aufbau 
der Hohlkörper an Stelle der runden Messingdrähte 
der französischen Konstruktionen. Die Draht- 
spiralen, welche den Längsdrähten die Unter- 
stützung gewähren, sind bei den deutschen Vor- 
druckwalzen aus gehärteter Spezialbronze, wäh- 
rend die Franzosen hartgezogenes Messing dazu 
benutzen, ein Material, welches erfahrungsgemäß 


lange nicht die Festigkeitseigenschaften in gleicher 
Weise zu bewahren vermag wie die gehärtete 
Spezialbronze. 

Als nächste, sehr wichtige Verbesserung er- 
wähne ich an den deutschen Konstruktionen die 
Abstandnahme von der Verwendung der franzö- 
sischen Stützscheiben im Inneren der Egoutteure., 
Diese Stützscheiben geben bei älteren, schon viel 
gebrauchten Egoutteuren Anlaß zu unliebsamen 
Markierungen und zu ungleichmäßiger Auflage, sind 
aber insbesondere als Schaumkammern geradezu 
gefürchtet. Wie viel einfacher, praktischer und 
leichter wirkt dagegen ein deutscher, erstklassiger 
Velin-Egoutteur nach Abb. ı. Keine durchgehende 
Welle erschwert hier die Reinigung, der große 
Durchmesser verringert die Schaumbildung im 
Inneren. Trotz der Größe sind diese Egoutteure 
tadellos ausgewuchtet und laufen absolut rund. Sie 
eignen sich für Feinpapier sowie für farbige Papiere 
am besten. Für Papiergeschwindigkeiten über 200 m 
kann man jedoch der durchgehenden Welle und 
einiger Stützpunkte nicht entbehren, um ein Durch- 
biegen und Verziehen des Körpers bei der hohen 
Drehzahl wirkungsvoll zu verhindern. Bei solchen 
Egoutteuren gilt dann die Stabilität mehr als das 
Gewicht. Es muß eben jeweils der Verwendungs- 
zweck bei der Auswahl des Egoutteuersystems im 
Vordergrund stehen. 

Als ganz besonders wichtig an den deutschen 
Vordruckwalzen erachte ich jedoch den Fortschritt 
in der selbsttätigen Schaumabfuhr. Den ersten 
Egoutteur mit selbsttätiger Schaumabfuhr erfand 
meines Wissens im Jahre 1904 Hans Peisteiner, 
Direktor der Feinpapierfabrik Klein-Neusiedl der 
Neusiedler A.-G. für Papierfabrikation. Diese Er- 
findung wurde später von der Firma Hutter- 
Schrantz A.-G. für Filz- und Siebfabrikation in Wien 
verwertet. 

Peisteiners Erfindung bestand in einer hoch- 
gestellten Bandspirale, welche von der Mitte des 
Egoutteurinneren in Links- und Rechtswindungen 
verlaufend, den Schaum selbsttätig aus dem Hohl- 
körper herausbeförderte.. Diese Doppelspirale er- 
hielt eigene Lagerung und einen separaten Schnur- 
scheibenantrieb im entgegengesetzten Drehsinne des 
Egoutteurs. Wie ich durch mehrere Jahre zu be- 
obachten Gelegenheit hatte, arbeitete dieser Egout- 
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Abb. 2. Propeller-System. 
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teur mit vorzüglichem Ergebnisse und war ein 
voller Erfolg. Das einzig Nachteilige war sein 
hoher Preis. 

Mittlerweile hat jedoch die Firma Jul. Pohle 
G.m.b.H. in Raguhn in Anhalt gleichfalls einen 
Egoutteur mit selbsttätiger Schaumabfuhr (Abb. 2) 
erfunden und bringt ihn seit einiger Zeit auf den 
Markt. Diese neueste Bauart arbeitet nach dem 
Propellersystem mit durchgehender Welle, deren 
innere Stützkreuze als Propellerflügel ausgebildet 
sind, welche im Verein mit der Unterspirale eine 
sichere, selbsttätige Schaumabfuhr bewirken. Ganz 
besonders charakteristisch sind hierbei die unter- 
brochenen inneren Stützkreuze. Dadurch nämlich, 
daß diese nicht wie bei Konkurrenzkonstruktionen 
einen geschlossenen Ring bilden, kann es zu keinem 
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Hochreißen des Siebwassers und daher auch zu 
keinem Umherschleudern desselben bei hohen Dreh- 
zahlen kommen. Die unangenehmen Erscheinungen, 
welche durch Wasserschleudern im Papier auftreten, 
sind wohl jedem Praktiker bekannt. Sie sind bei der 
Propellerkonstruktion gänzlich ausgeschlossen. 
Dieser Egoutteur eignet sich für schnellen 
Gang, sowohl für glatte als auch gerippte 
Papiere und für solche mit Wasserzeichen in den 
kunstvollsten Ausführungen. Mäßiges Gewicht, 
größte Stabilität, völliges Ausgewuchtetsein und 
absoluter Rundlauf sind selbstverständliche Eigen- 
schaften dieses Gipfelpunktes deutscher Konstruk- 
tion und Werkstattarbeit, bei welcher weder ein Ver- 


® ziehen des Körpers noch ein Durchbiegen zu be- 


fürchten ist. In dieser Spezialkonstruktion wurden 
bereits von Jul. Pohle Egoutteure bis zu 4100 mm 
Länge und 500 mm Durchmesser für schnellsten 
Gang geliefert, welche nur 75—80 kg Gewicht haben 
und bei 200 m Papiergeschwindigkeit auch bei sehr 
dünnen Papieren einwandfrei laufen. 


Ahb. 3. 


Ich möchte hier die Papiermacher darauf auf- 
merksam machen, daß man bei der Wahl der 
Nummer des Obergewebes nicht zu ängstlich an zu 
großer Feinheit festhalten soll. Es ist grundsätz- 
lich falsch, wenn man z. B. bei einer Siebgewebe- 
nummer 60 für das Obergewebe des Egoutteurs 
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gleichfalls Nr. 60 wählt, denn man muB das Ober- 
gewebe bedeutend gröber wählen, um dem Stoff- 
wasser Gelegenheit zu geben, schnell und un- 
gehindert in das Innere des Egoutteurkörpers ein- 
treten zu können, wodurch eine bessere Entwässe- 
rung der Papierbahn und gleichzeitig eine Ver- 
hütung der Bildung von Schaumblasen herbei- 
geführt wird. 

In Abb. 3 gebe ich eine schematische Darstel- 
lung einer richtigen Egoutteurausrüstung. Es ist 
dabei das Spritzrohr S und der Filzstreifen F, 
welcher an einer Holzlatte L befestigt ist, von 


"Abb. 4. 


groBer Wichtigkeit, denn der Filzstreifen hat einen 
doppelten Zweck. Erstens streift er auftretende 
Schaumblasen ab und zweitens verteilt er das aus 
dem Spritzrohr austretende Wasser gleichmäßig 
über die Breite des Egoutters.. Das Wasser dringt 
in die Maschen des Egoutteurgewebes ein, erfüllt 


diese infolge Oberflächenspannung und erleichtert 
dadurch die glättende Wirkung des Egoutters. 

Abb. 4 zeigt schematisch die Wirkung des 
Saugwinkels einer großen (I) und einer kleinen (II) 
Vordruckwalze. Die Saugwirkung selbst ist dabei 
durch das Graphikon der schraffierten Fläche zum 
Ausdruck gebracht. Durch den Umstand, daB jeder 
Egoutteur in seinem Obergewebe Stoffwasser mit 
hoch führt, entsteht in dem Winkel a ein Vakuum, 
welches zur vermehrten Entwässerung beiträgt. 
Man soll daher bei einer Egoutteurbestellung nicht 
aus Preisrücksichten kleinlich sein und einen 
kleinen Egoutteuerdurchmesser wählen, sondern 
man bestelle einen großen Durchmesser, weil man 
damit einen größeren Saugwinkelwert erhält, der 
sich in besserer Entwässerung und in der Ermög- 
lichung höherer Arbeitsgeschwindigkeit auswirkt. 
Außerdem laufen große Egoutteure ruhiger. Dies 
ist meiner Ansicht nach speziell für Druckpapiere 
sehr beachtenswert, deren Eigenschaften dadurch, 
daB man sie mit glatten Vordruckwalzen arbeitet, 
wesentlich verbessert werden, was ja in der Ver- 
dichtung des Papiergefüges der Filzseite wohl be- 
gründet ist. Man kann die Verbesserung der Ober- 
fläche, welche man bei Verwendung von geeigneten 
Velin-Egoutteuren an Druckpapieren erzielt, sehr 
gut mit dem Goerz-Glanzmesser wissenschaftlich 
feststellen und wird von dem Resultat überracht sein 
(siehe meine Arbeit „Der Goerz-Glanzmesser“ in 
Nr. 45, 1925, „Der Papier-Fabrikant“). 


Die Achema als Brennpunkt der deutschen chemischen Apparate- 


und Maschinen-Industrie. 
Von Dr. Max Buchner. 


Die deutsche chemische Industrie ist deshalb 
eine so gewaltige Macht geworden, weil sie zu 
einer Zeit, wo die chemischen Industrien anderer 
Länder noch im empiristischen Sinne betrieben 
wurden, begann, sich mit wissenschaftlichem Geist 
zu erfüllen und weil sie ihre technische Entwick- 
lung in engsten Zusammenhang mit wissenschaft- 
lich-chemischen Forschungen brachte und auf 
diesem Grunde ihre Verfahren ausbaute. 

Sie konnte diesen Weg beschreiten, weil es 
dem genialen Blicke Liebigs gelang, in Deutsch- 
land das chemische Unterrichtswesen in einer 
geradezu vorbildlichen und einzigartigen Weise 
auszubauen. Seinem Weitblick war es zuzu- 
schreiben, daß schon vor nahezu neun Dezennien 
ausgezeichnete wissenschaftlich gebildete Che- 
miker erzogen wurden, die mit großer Intelligenz 
und Forschungsdrang eine hervorragende Experi- 
mentierkunst verbanden. Sie wurden die Pioniere 
der deutschen chemischen Industrie, als vor nahe- 
zu 60 Jahren die Grundlagen zu der gewaltigen 
deutschen Teerfarbenindustrie und den damit ver- 
bundenen Nebenprodukten-Industrien geschaffen 
wurden. 

Hand in Hand mit diesen Industrien wurde auch 
eine bedeutende anorganische chemische Industrie 
geschaffen, deren Entwicklung in überaus gün- 
stigem Sinne durch die physikalische Chemie 
besonders in Deutschland beeinflußt wurde. 

Dem wissenschaftlichen Geist der deutschen 
Chemiker war es zu verdanken, daß in Deutsch- 


land das Alizarin, der Indigo künstlich dargestellt 
werden konnte, daß sich eine große chemische 
Industrie der Kalisalze aufbaute, daß das Schwefel- 
säurekontakt-Verfahren ausgearbeitet, daß die 
gewaltige, auf den Arbeiten Haber-Boschs fußende 
Stickstoffindustrie geschaffen werden konnte. 

Die chemische Wissenschaft ist eine experi- 
mentelle Wissenschaft; im Geist und auf Grund 
von wissenschaftlichen Ueberlegungen entstehen 
die Ideen als Grundlage neuer Schöpfungen. Zu 
ihrer Verwirklichung bedarf sie der chemisch- 
experimentellen Hilfsmittel oder, wie der Che- 
miker kurzweg sag, der chemischen 
Apparaturen. 

In vorteilhafter Weise ist der Chemiker im- 
stande, schon in sehr kleinem Maßstab 
Versuche zu machen und dadurch Einblick in das 
Verhalten und die Gesetzmäßigkeiten der chemi- 
schen Vorgänge zu tun. Das Experiment kann 
im kleinen in der Regel mit verhältnis- 
mäßig einfachen Apparaten ausge- 
führt werden. Das Rüstzeug des wissen- 
schaftlich arbeitenden Laboratoriumschemikers 
ist dass Glas, das Porzellan, der ge- 
schmolzene Quarz,dasPlatin usw., aus 
welchem die Gefäße gefertigt werden, in denen 
sich chemische Reaktionen abspielen, ferner die 
Hilfsgegenstände und Apparaturen aus Metall. 

Aufgabe der chemischen Industrie ist es nun, 
eine im kleinen Maßstab gelungene und Aussicht 
auf wirtschaftlichen Erfolg bietende Reaktion im 
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größten technischen Maßstabe durchzuführen, 


was um so eher gelingen wird, je mehr eine 
Sicherheit dafür besteht, daß die 
experimentellen Ausführungsfor- 
men der im kleinen durchgeführten 
chemischen Reaktion ins große 
übersetztwerden können, Diese Ueber- 
führung bietet natürlich oft gewaltige und fast 
unüberwindliche Schwierigkeiten; denn leider 
haben wir nicht die Möglichkeit, die besonders 
widerstandsfähigen Stoffe wie Glas, Porzellan, 
Kautschuk und Platin im großen zu verwenden. 
Es muß also nach Ersatz gesucht werden, es 
müssen andere Baustoffe für chemische Appa- 
raturen gesucht werden, die einerseits wider- 
standsfähig, andererseits billig sind, um chemische 
Reaktionen ins große überzuführen. Dazu kommen 
die Bewegungs-, Transportvorrichtungen, Er- 
hitzungseinrichtungen, Maschinen aller Art usw. 


Hand in Hand mit der chemischen Industrie 
Deutschlands entwickelte sich natürlich auch eine 
chemische Laboratoriums- und chemische Groß- 
apparate-Industrie. Die einzelnen Erzeugungs- 
stätten leisten oft Ausgezeichnetes, trotzdem sie 
unabhängig voneinander arbeiten. Wie immer die 
Gewerbe sich entwickeln, so geschah das auch 
hier zunächst im empiristischen Sinne. Je größere 
Forderungen aber an ein Gewerbe gestellt 
werden, um so mehr muß es vom wissenschaft- 
lichen Geist durchflutet werden und die Hilfs- 
mittel der Wissenschaft verwenden, um Höchst- 
leistungen zu vollbringen. Von dieser Erkenntnis 
ließen sich die deutschen Chemiker führen, als 
sie 1920 beschlossen, dem Verein Deutscher Che- 
miker eine Fachgruppe für chemisches Apparate- 
wesen anzugliedern. 


Die Fachgruppe für chemisches Apparatewesen 
hat trotz der Ungunst der Zeiten sofort mit 
größter Energie die ihr zufallenden Aufgaben in 
die Hand genommen, die auf dem Gebiete des 
chemischen Apparatewesens tätigen Kräfte — 
seien es Wissenschaftler, seien es Techniker — 
zu sammeln und ihre Kräfte zusammenzufassen 
zum planmäßigen Ausbaudeschemi- 
schen Apparatewesens im großen 
undimkleinen. 


Auf dem Gebiete des chemischen Labora- 
toriums-Apparatewesens hatten sich im Laufe der 
Zeit Legionen von Apparaturen und Apparätchen 
und Apparatebestandteilen und Hilfsmitteln, die 
alle nur wenig voneinander verschieden waren, 
angesammelt. Hier galt es vor allem, zu normali- 
sieren und zu typisieren, damit nicht für ein und 
denselben Zweck unnütze Arbeit getan und die 
Uebersichtlichkeit unterbunden wird. Der Aus- 
schuß für wissenschaftliche und Laboratoriums- 
apparate hat mit größtem Fleiß und Verständnis, 
indem er zugleich auch eine Prüfungskommission 
für das Normenwesen schuf, seine Arbeit be- 
gonnen und durchgeführt. In kurzem werden 
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60—80 Normenblätter erscheinen, die Zeugnis ab- 
legen von den bisher von ihm genormten chemi- 
schen Laboratoriumsapparaten. Damit ist die 
Arbeit noch nicht abgeschlossen, sondern es 
bleibt noch ein großes Stück Arbeit zu leisten, 
das aber auf Grund der inzwischen gewonnenen 
Erfahrungen viel eher zum Abschluß gebracht 


werden kann. 


Auf dem Gebiete des chemischen Groß- 
apparatewesens ist es der Ausschuß für tech- 
nische Großapparate, der auch hier normt und 
typisiert, was genormt und typisiert werden kann. 
Allerdings ist die Arbeit des Normens und Typi- 
sierens auf dem Gebiete des chemischen Groß- 
apparatewesens weit mehr beschränkt als im 
kleinen, da die chemischen Großapparaturen 
meistens individuell geschaffene Apparaturen und 
maschinelle Einrichtungen darstellen, von denen 
oft nur einzelne Teile der Normierung und Typi- 
sierung zugänglich sind. 


Vor allem hat es die Fachgruppe für chemisches 
Apparatewesen als ihre Aufgabe betrachtet, die 
Erzeuger von chemischen wissenschaftlichen 
Klein-, d. h. Laboratoriumsapparaten einerseits 
und Großapparaturen andererseits mit der ge- 
samten Hilfsmittelindustrie und chemischen Ma- 
schinenindustrie zusammenzufassen und ihre 
Erzeugnisse von Zeit zu Zeit den Chemikern vor- 
zuführen durch Ausstellungen, welche gleich- 
zeitig mit der Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Chemiker stattfinden. Zu diesem Behufe 
hat sie eine Ausstellung für chemisches Apparate- 
wesen, die sogenannte „ACHEMA"” ins Leben 
gerufen, die das erstemal in Hannover 1920, 
1921 und 1922 in Stuttgart und Hamburg tagte. 
In den Inflationsjahren 1923 und 1924 war es nicht 
möglich, eine ACHEMA durchzuführen, hingegen 
fand im Jahre 1925 in Nürnberg die vierte 
ACHEMA statt. Alle diese Ausstellungen sind 
als große Erfolge, und zwar als steigende große 
Erfolge, für die chemische Apparateindustrie an- 
zusehen, wie dies aus dem uneingeschränkten 
Beifall der Fach- und Tagespresse des In- und 
Auslandes hervorgeht. 


Durch die ACHEMA war man in der Lage, 
zusammenfassend feststellen zu können, welche 
ausgezeichneten Leistungen die deutsche che- 
mische Apparateindustrie im kleinen und großen 
vollbringt, welch wichtiger Faktor sie ist im 
Verein mit der chemischen Maschinen- und der 
Hilfsindustrien für die weitere Ausgestaltung und 
das wirtschaftliche Arbeiten der deutschen chemi- 
schen Industrie, Durch dieses Zusammenarbeiten 
von chemischer Wissenschaft und chemischer In- 
dustrie mit der chemischen Apparate- und Ma- 
schinenindustrie wird es gelingen, neue Verfahren 
in vollendeter technischer und apparativer Weise 
auszubilden, damit glänzende Leistungen zur 
Mechanisierung chemischer Reaktionen zu 
schaffen und dadurch der deutschen chemischen 
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Industrie immer größere wirtschaftliche Erfolge 
zu sichern. 


In der Erkenntnis, daß der Erfolg jeder Sache 
abhängt von der guten Vorbereitung, welche ihr 
zuteil wird, hat die Leitung der ACHEMA von 
jeher alle Hebel in Bewegung gesetzt, um die Auf- 
merksamkeit des In- und Auslandes auf die 
ACHEMA zu lenken. Sie hat sich dabei aller bis 
jetzt bewährten propagandistischen Hilfsmittel 
bedient. Beim Studium dieser Aufgabe ist sie 
jedoch zu der Erkenntnis gekommen, daß noch 
nicht alle Hilfsmittel erschöpft sind, um für jeden 
Aussteller auf der ACHEMA einen möglichsten 
Erfolg zu sichern. Sie kam zu der Erkenntnis, 
daß alle Ausstellungen, so auch die ACHEMA, 
von einer großen Menge von Interessenten be- 
sucht werden, die ohne jede Vorbereitung die 
Ausstellungsobjekte besichtigen, am Platze sich 
erst über Zweck und Aufgabe des ausgestellten 
Gegenstandes orientieren, kurz und gut, sozu- 
sagen eine improvisierte Besichtigung vornehmen, 
obwohl es vorteilhafter und nützlicher ist, wenn 
man sich auf den Gegenstand des Interesses schon 
beizeiten vorbereitet. Zur Erreichung dieses 
Zweckes hat die Leitung der Fachgruppe für 
chemisches Apparatewesen das sogenannte 
„Achema-Jahrbuch” gegründet, das im 
Jahre 1925 kostenlos an nahezu 15000 Inter- 
essenten des In- und Auslandes geschickt wurde. 
In diesem Achema-Jahrbuch wird von den ersten 
Wissenschaftlern und Praktikern schlaglichtartig 


Holzkocher für 


Im „Wochenblatt für Papierfabrikation‘ 1926, 
Nr. 16, sind vor kurzem Aeußerungen über aus- 
gekupfertte und ausgemauerte Holzkocher er- 
schienen, die mich zu folgender Erwiderung ver- 
anlassen: 

Holzkocher für Braunstoff werden nach wie 
vor am besten mit Kupfer nach meinem Verfahren 
ausgekleidet.e Daß diese Ansicht auch in Fach- 
kreisen vorherrscht, beweisen die vielen Bestel- 
lungen ausgekupferter Holzkocher, welche ich be- 
sonders in den jüngstverflossenen Jahren buchen 
konnte. Die Lebensdauer des Kupfermantels be- 
trägt etwa ı5 Jahre, selbst eine solche von 20 und 
mehr Jahren kann ich nachweisen. Sofern nach 
dieser außerordentlich langen Betriebsdauer der 
Kupferschutzmantel erneuert werden muB, behält 
das ausgebaute Altkupfer seinen hohen Metallwert. 
Verschiedene meiner Kunden sind, nachdem sie 
versuchsweise mit ausgemauerten Kochern ge- 
arbeitet haben, auf meine Holzkocher mit innerem 
Kupferschutzmantel zurückgekommen; was sollte 
mehr für die Güte meiner Holzkocher sprechen! 

Die isolierende Wirkung der Ausmauerung, 
welche von den Herstellern von Kocherausmaue- 
tungen als Vorzug angepriesen wird, trifft auch 
nicht zu, denn es ist ein Unterschied, ob sich der 
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über einzelne Entwicklungsgebiete und eingehend 
über spezielle Arbeiten auf dem Gebiete des 
chemischen Apparatewesens Bericht erstattet. 
Es kommt aber auch die chemische Apparate- 
industrie in einem Referatenteil selbst zu Worte 
und schließlich der chemische Kaufmann, um in 
propagandistischer Weise die Vorteile seiner 
Erzeugnisse den Konsumenten vor Augen zu 
führen. 

Die Herausgabe des Achema-Jahrbuches ist als 
ein durchschlagender Erfolg zu bezeichnen. Aus 
allen Teilen des In- und Auslandes wurden dem 
Herausgeber rückhaltslos Anerkennungen gezollt. 
Das Achema-Jahrbuch wird auch in den Jahren 
erscheinen, wo keine ACHEMA stattfindet, wie 
z. B. 1926, um die Verbindung der Fachgruppe für 
chemisches Apparatewesen mit den Interessenten 
aufrecht zu erhalten und schon vorzubereiten auf 
die große ACHEMA V 1927 in Essen. 

Dort in Essen soll die ACHEMA erstehen, die 
im Jahre 1923 infolge des Ruhreinbruches unter- 
lassen werden mußte. SiesollalleKräfte 
auf dem Gebiete derdeutschenche- 
mischen Apparate- und Maschinen- 
industrie sammeln und Kenntnis 
gebenbeiallenbeteiligtenKreisen 
von der großen Leistungsfähigkeit 
des deutschen chemischen Appa- 
ratewesens*), 


°) Auskünfte und Anfragen erledigt die Geschäftsstelle der 
ACHEMA, Hannover-Kleefeld, Schellingstraße 1. 


Braunbholzschliff. 


Wärmeschutz im Kocher oder außerhalb des 
Kochers befindet. Da die Ausmauerung im Innern 
des Kochers sich befindet, muß ihr bei Beginn der 
Kochung so lange Wärme zugeführt werden, bis 
die Ausmauerung die Dampftemperatur erreicht hat, 
was viel Dampf kostet. Recht unangenehm macht 
sich nach beendeter Kochung der Umstand bemerk- 
bar, daß die in der Ausmauerung aufgespeicherte 
Wärme lange Zeit ein Befahren des Kochers durch 
die Bedienungsmannschaft verhindert, mit anderen 
Worten: Das Abkühlen der Kocher nimmt lange 
Zeit in Anspruch. 
Im übrigen sei darauf hingewiesen, daß nach 
$ 16, Abs. III, der Preußischen Dampffaß-Verord- 
nung an ausgemauerten Kochern alle vier Jahre 
eine amtliche innere Untersuchung vorzunehmen 
ist. Nach Abs. IV a. a. O. sind Ausmauerungen 
bei diesen Prüfungen so weit zu entfernen, wie es 
der Ingenieur des Dampfkessel-Ueberwachungs- 
vereins für erforderlich hält, d. h. die Besitzer aus- 
gemauerter Kocher haben alle vier Jahre mit einer 
Erneuerung der Ausmauerung zu rechnen. 


Zeitzer Dampfkesselfabrik 
und Apparate-Bauanstalt G. Schumann. 


Zeitz, Prov. Sachsen. 
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Ueber die Unterscheidung von Viskose- und Kupferseide 
durch Farbreaktionen. 


Mitteilung aus dem Deutschen Forschungsinstitut für Textil-Industrie in Dresden. 
Von Prof. Dr. P. Krais. 


Zusammenfassung: Drei für die Unterscheidung von Viskose- und Kupferseide empfohlene 


Farbreaktionen wurden vergleichend geprüft. 


Es wurde gefunden, dass man, um auf alle Fälle sicher 


und von Feinheitsunterschieden der Einzelfaser unabhängig zu sein, am besten zwei Proben anstellt: 


die von Rhodes empfohlene Silbernitratprobe und die 


Ca®ssellasche Färbung mit Naphtylamin- 


schwarz 4 B. Diese Proben verlaufen in entgegengesetztem Sinn. 


Da in neuerer Zeit auch sehr feinfaserige Vis- 
koseseide in den Handel kommt, so ist die bisher 
genügende Prüfung durch einen Blick ins Mikro- 
skop nicht mehr immer zuverlässig. Denn wäh- 
rend bisher die Einzelfaser der Viskoseseide in 
einer Stärke von gewöhnlich 7—8 Den. sich durch 
ihre Längsstreifung sowohl wie durch ihre viel 
größere Dicke von der glatten und nur 1—1,2 Den. 
starken Kupferseide sehr leicht unterscheiden 
ließ, zeigen die neueren feinen Viskoseseiden die 
Längsstreifung nicht oder doch nur unvoll- 
kommen. Die Erkennung der Nitroseide durch 
die Diphenylaminschwefelsäurereaktion und der 
Azetatseide durch die Löslichkeit in Azeton oder 
Essigäther ist ja leicht, aber für die Unterschei- 
dung der Kupfer- und Viskoseseide gab es bisher 
nur eine einfache und sichere Farbreaktion, 
nämlich die Färbung mit Naphtylaminschwarz 4 B 
in neutralem heißen Bad, wie sie von der Firma 
Cassella & Co.') empfohlen wurde. Hierbei 


1. Viskoseseide 7—8 Den. 


2. Viskoseseide 4 Den. de Aa 
. Viskoseseide aus Linters. 7—8 Den. 


w 


- Kupferseide 1, 2 Den. . 
. Nitroseide f 


Q A 


oa 


. Azetatseide . 


färbt sich die Kupferseide dunkelblau, während 
die Viskoseseide heller und meist rötlichblau ge- 
färbt wird. Verfasser hatte vor einigen Jahren 
auf diese Reaktion nochmals aufmerksam ge- 
macht?) und zu gleicher Zeit als ebenso einfach 
und in manchen Fällen (besonders wenn man es 
mit gefärbter Faser zu tun hat) als sicherer die 
Querschnittbeobachtung unter dem Mikroskop 
empfohlen. Aber, wie oben angedeutet, wird diese 
bei sehr feinfädiger Viskoseseide voraussicht- 
lich den Untersuchenden nunmehr auch im Stich 
lassen können. Es ist daher zu begrüßen, daß 
dieser Frage erneute Aufmerksamkeit geschenkt 


1) L. Casella & Co., Angaben über das Färben der Stapelfaser 
1918 Nr. 3708a. > 
2) Textile Forschung 1920, Nr. 2, S. 64. 


L 
Rhodes 


Schwarzbraun, sehr 
dunkel 


Schwarzbraun, heller 


Schwarzbraun, noch 
heller 


Grau, sehr hell 


Schwarzbraun, sehr 
dunkel 


Bläulichschwarz 


wird. Zunächst hat K. G ð tz e°’) gefunden, daß 
beim Behandeln von Viskoseseide in der Wärme 
mit einprozentiger ammoniakalischer Silbernitrat- 
lösung eine deutliche Braunfärbung der Faser 
auftritt, während Kupferseide bei dieser Behand- 
lung ungefärbt bleibt. Er hat noch eine ein- 
gehende weitere Veröffentlichung hierüber in 
Aussicht gestellt, der man mit Interesse entgegen- 
sehen darf; insbesondere wäre eine genaue An- 
gabe der Versuchsbedingungen wünschenswert. 
Inzwischen hat nun aber O. S. Rhodes‘) eine 
andere ähnliche Reaktion empfohlen, die nach 
seiner Ansicht noch deutlichere Unterschiede 
gibt, nämlich das Kochen der Proben für eine 
Minute mit einer Lösung, die 1% Silbernitrat, 
4% Natriumthiosulfat und 4% Aetznatron ent- 
hält, (Die einzeln hergestellten Lösungen werden 
gemischt, aufgekocht, filtriert.) Rhodes hat 
die mit den beiden Reaktionen erhaltenen Braun- 
färbungen mit solchen von Chlorazolbraun M 


I. 
Götze Cassella 


Rostbraun Hellgrau, rötlich 


Rostbraun Hellgrau, rötlich 
Hell Rostbraun 

Hell blaugrau 
Dunkel blaugrau 


Hellgrau, rötlich 


Gelblich braun, hell 
Rostbraun 


Hellbraun 


Hellgrau, rötlich 


verglichen (wohl auf Viskoseseide? der Farbstoff 
ist voraussichtlich identisch mit Diaminbraun M) 
und besonders bei Vistraseide gefunden, daß 
diese mit dem von ihm angewandten Reagens eine 
bedeutend tiefere Färbung (4 % gegen 1 %) ergibt, 
als mit der ammoniakalischen Silbernitratlösung. 
Rhodes erwähnt hierbei, daß die Thiosulfat- 
silberlösung schon früher von W. Harrison‘) 
als ein Reagens auf Oxycellulose empfohlen 
wurde. Hier entsteht aber keine braune, son- 
dern eine graue Färbung. 

Ich habe nun die drei Reaktionen in der 
Weise verglichen, daß ich die auf nachstehender 

s) Melliands Textilberichte 1925, Nr. 10, S. 769. 


1) Journ. Textile Institute 1926, Nr. 1, S. 75. 
5) Journ. Soc. Dyers and Col. 1912, 361. 
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Tabelle aufgeführten Kunstseideproben einmal . 


mit den beiden Silberlösungen je eine Minute 
zum Kochen erhitzte, dann abgoß, mit Wasser 
nachspülte und die Färbungen unter Wasser im 
Reagensglas miteinander verglich. Ferner wurde 
die Naphtylaminschwarzfärbung so hergestellt, 
daß die Probe mit einer Lösung des Farbstoffes 
1:2000 übergossen, % Stunde im kochenden 
Wasserbad eingetaucht gehalten, dann abgezogen, 
gespült und unter Wasser beurteilt wurde. 

- Meinem Eindruck nach sind einerseits die 
Unterschiede bei I, besonders bei den Proben 1 
bis 4, die hier ja in erster Linie in Betracht 
kommen, deutlicher als bei II, ferner sind aber 


Neue Erfahrungen mit 


Heft 22 


die Unterschiede bei III auch mindestens ebenso 
deutlich wie bei I und deutlicher als bei II. Es 
ist vielleicht zu empfehlen, bei II lieber nicht zu 
kochen, sondern nur kurz zu erwärmen. Jeden- 
falls dürfte es empfehlenswert sein, in Zweifels- 
fällen die beiden Proben I und III heranzuziehen, 
weil sie entgegengesetzt laufen. Interessant ist, 
daß auch die aus Linters hergestellte Viskose- 
seide bei Probe III ganz hell bleibt und daß diese 
Probe überhaupt nur mit Kupferseide eine 
dunkle Färbung gibt. | 

Die Frage, was nun bei diesen Proben die 
Verschiedenheit der Färbung verursacht, ist wohl 
heute noch nicht einwandfrei zu beantworten. 


Gummiwalzen-Bezügen. 


Von Gustav Becker, Vorstand der Gummiwerke Becker A.-G., Heidenheim a. d. Brenz. 


Die zarte, schonende Behandlung des Papier- 
blattes nach seinem ersten Entstehen in der Lang- 
siebmaschine einerseits, die große Empfindlichkeit 
der Siebe und Filze anderseits, bedingen mehr oder 
weniger elastische Gummibezüge der verschiedenen 
Walzen, welche in den Papiermaschinen in Verwen- 
dung stehen. 

Die richtige Wahl des Härtegrades und die un- 
bedingt notwendige lebende Elastizität der Gummi- 
bezüge gehören zu den wichtigsten Unterlagen für 
die wirtschaftliche und richtige Arbeitstätigkeit der 
Papiermaschinen. Die Erfahrung, welche der Gummi- 
fabrikant mit der Papierindustrie und den Papier- 
maschinen bauenden Fabriken gesammelt hat, lehrt, 
daß insbesonders die Gummiwalzen bei den schnell- 
laufenden Maschinen den größten Einfluß haben, so- 
wohl in bezug auf die Laufdauer der Filze, in bezug 
auf die richtige Auspressung der Papierbahn und da- 
mit verbundener Dampfersparnis, als ganz besonders 
auf die Notwendigkeit der gleichmäßig gepreßten 
Papierbahn. Gerade die breiten, schnellaufenden 
Maschinen erlauben eine gute Arbeitstätigkeit nur 
dann, wenn in den Naßpressen die allerwichtigste 
Arbeit der gleichmäßigen Auspressung der Papier- 
bahn auf der ganzen Breite gegeben ist. 

Gegen weiche Gummibezüge haben sich von 
manchen Seiten Bedenken eingestellt, und zwar ver- 
mutet man, daß, um eine gleich gute Auspressung 
zu erreichen, die Belastung der Pressen erhöht 
werden müßte, ferner sich auch der weiche Gummi- 
bezug schneller abarbeiten würde und auch nicht 
so widerstandsfähig ist. Diesen Bedenken stehen 
aber die Erfahrungen gegenüber, die sowohl in 
Amerika, in Schweden, als auch schon in Deutsch- 
land bei den neuen, großen, schnellaufenden 
Maschinen, gesammelt wurden. Der weiche Gummi- 
bezug läßt eine gleich gute Pressung zu, obwohl die 
spezifische Belastung pro qmm Preßfläche infolge 
des weichen Bezuges eine geringe wird, der Linien- 
druck dagegen kann gleich wie bei einer harten 
Walze größer gehalten werden. Die Papierbahn wird 
daher genau so günstige Trockenziffern nach der 
Pressenpartie mit weichen Gummibezügen auf- 
weisen. Nachdem durch die geringere spez. Flächen- 
pressung eine schonendere Behandlung der Filze 
gegeben ist, erklärt sich die längere Laufdauer der 
Bespannungen bei Verwendung der weichen Bezüge. 


Wie schon erwähnt, ist aber der größte Erfolg der 
weichen Walzen darin zu erblicken, daß die gleich- 
mäßige Auspressung der Papierbahnbreite ge- 
sichert ist und dadurch einerseits in der Weiter- 
verarbeitung des Papieres auf Rollen keinerlei 
Schwierigkeiten entstehen, die Kalanderarbeit gut 
vor sich geht und sich die Rollen leicht wickeln und 
schneiden lassen. Die Ersparnis, die sich aus der 
gleichmäßigen Tätigkeit der Naßpressen ergibt, ist 
bei der leichteren, Ausschuß vermeidenden Weiter- 
verarbeitung der Papiere unvergleichlich am größ- 
ten, gegenüber den Ersparnissen, die an der Papier- 
maschine selbst gemacht werden können. 

Selbst am Filzverbrauch gemessen, stimmt die 
kaufmännische Rechnung mit der Betriebserfahrung 
überein, daß es richtiger ist, öfters eine Gummiwalze 
neu — aber weich — beziehen zu lassen, als die 
Mehrkosten eines höheren Filzverbrauches bei der 
Wahl von harten, widerstandsfähigen Gummiwalzen 
in Kauf nehmen. 

Die schon angedeuteten, viel wichtigeren Mo- 
mente der gleichmäßigen Papiermessung, schonen- 
dere Behandlung der Filze, geringere Stillstände 
der Papiermaschinen, haben insbesonders auch die 
Amerikaner erkannt, die selbst auf Kosten des 
Dampfverbrauches in den Naßpressen nicht die 
hohen spezifischen Linien- und Flächendrücke an- 
wenden, welche vor allem bei uns üblich sind. Diese 
schonendere Arbeitstätigkeit der Walzen ließ es in 
Amerika zu, die Gummiwalzen insbesondere bei der 
ersten und zweiten Presse anormal weich zu wählen. 
Außerdem wurde auch der Gummibezug in seiner 
Stärke vergrößert, ja bis zu 40 mm gesteigert, um 
die lebende Elastizität zu vergrößern und leichter 
zu erhalten. 

Nach längeren Versuchen ist es nun der Firma 
Gummiwerke Becker A.-G., Heidenheim (Württem- 
berg), die als Spezialität in Gummiwalzen-Bezügen 
in der Papierindustrie wohl bekannt ist, gelungen, 
eine Gummiqualität herauszubringen, welche an 
Rlastizität und Zähigkeit unerreicht ist. Die Ober- 
flächen bleiben im Betriebe vollkommen glatt, es 
stellen sich keine Vertiefungen oder Unregelmäßig- 
keiten auf der Walze ein und es ist höchste Betriebs- 
fähigkeit gewährleistet. Ein Versuch mit diesen 
neuen Gummibezügen wird ohne Zweifel gute Er- 
folge mit sich bringen. 


| 
| 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verla ellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
erlin S 42 zu beziehen. 


Das Brockhaus-Preisausschreiben. 


Beteiligung über 5o00, das bedeutet über 3000 
Verse! Der glückliche Gewinner hatte den Nagel 
auf den Kopf getroffen mit folgendem Vers: 

Wie ein Dichter ohne Feder, 

Wie ein Auto ohne Räder, 

Wie ein Farmer ohne Blockhaus, 
Ist ein Deutscher ohne Brockhaus. 

Die Namen der übrigen preisgekrönten Poeten 
und auch Verse, wie sie nicht sein sollen, enthält 
ein vom Verlag herausgegebenes Heft, das auf Ver- 
langen kostenlos zugeschickt wird. Dieses Heft er- 
öffnet zugleich neue Aussichten auf einen Gewinn, 
denn es enthält die Bedingungen zu einem neuen, 
sich gleichfalls auf den Kleinen Brockhaus beziehen- 
den Wettbewerb. 


Dr.-Ing. Fritz Wentzel: Die photographisch-che- 
mische Industrie, die Erzeugung und Verarbeitung 
photographisch -chemischer Präparate. Tech- 
nische Fortschrittsberichte, Band X. Dresden und 


Leipzig, Verlag von Theodor Steinkopff. 1926. 
Preis geheftet 18,50 M, gebunden 20 M. 
Allgemein leiden die deutschen Bibliotheken, 


auch wenn sie als Fachbüchereien nur ganz kleinen 
Arbeitsgebieten dienen, an Literaturmangel aus den 
Kriegs- und Nachkriegsjahren. Was das Ausland 
in diesen Jahren, in welchen in Deutschland selbst 
nur für die Bedürfnisse des Krieges und die Ueber- 
windung seiner Nachwehen gearbeitet wurde, in un- 
endlich freierer Betätigung geschaffen hat, ist bei 
uns fast unbekannt. Die photographische Welt- 
literatur, seit Jahrzehnten durch Eders Jahrbücher 
dem deutschen Fachmann in systematischer Auf- 
arbeitung zugänglich gemacht, blieb uns ver- 
schlossen, bis im Jahre 1921 der erste Nachkriegs- 
band Eders erschien, einigermaßen aufarbeitend bis 
zum Jahre 1920. Die Uebersicht der folgenden Jahre 
fehlt noch. Diese empfindliche Lücke schließt voll- 
ständig das neue Buch Wentzels, und zwar in 
einer Aufarbeitung des gewaltigen Stoffes, die weit 
über das hinausgeht, was Jahrbücher zu bieten ver- 
mögen. Wentzel faßt in strenger Gliederung das 
Gesamtgebiet der photographischen Industrie, alle 
Arbeiten der letzten zwölf Jahre, also seit Kriegs- 
beginn, zusammen und rollt die gesamte photo- 
graphisch-industrielle Technik unter Berücksichti- 
gung der neuesten Forschungsergebnisse und Ver- 
vollkommnungen lehrbuchartig auf. Nicht eine 
trockene Aneinanderreihung einzelner Referate, son- 
dern eine lebendige Schilderung aller Arbeits- 
prozesse liegt vor uns. Stichproben ergeben die 
Vollständigkeit der Stoffbehandlung bis zur neuesten 
Zeit. Das 363 Seiten umfassende Buch ist eingeteilt 
in Abschnitte über Fabrikation, Beschaffenheit und 
Prüfung der photographischen Trockenplatten, 
Filme und Papiere und über die Verarbeitung dieser 
lichtempfindlichen Materialien. Genaue Quellen- 
angaben machen Weiterarbeit möglich, ein ausführ- 
liches Namen- und Sachverzeichnis erleichtert das 
Auffinden aller zitierten Arbeiten. 
Charlottenburg, ı8. April 1926. 
Prof. Dr. E. Stenger. 


Die Wirtschaftskurve mit Index-Zahlen der „Frank- 
furter Zeitung“ unter Mitwirkung von Ernst 
Kahn. Frankfurter Societäts - Druckerei G.m. 
b. H.. Abteilung Buchverlag, Frankfurt am Main. 
Heft 1, Jahrgang 1926. Einzelheft 3 M., Jahres- 
abonnement 8,80 M. 

Das neue Heft der „Wirtschaftskurve“ bringt 
nach einer Schilderung der augenblicklichen Wirt- 
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durch zahlreiche Kurven und 
Statistiken erläuterte Darstellung der einzelnen 
Faktoren, die diese Lage beeinflussen. Hervor- 
zuheben ist in diesem Heft die Entwicklung einer 
statistischen Methode zur Ausschaltung von Saison- 
schwankungen bei der Beobachtung der Konjunktur. 
Auf sozialpolitischem Gebiet sind interessant die 
Auszüge aus Preisarbeiten über „Arbeitszeit und 
Arbeitsleistung“. Auch ein Aufsatz „Zur Psycho- 
logie der Arbeitsintensität in industriellen Unter- 
nehmungen“ ist besonders lesenswert, namentlich für 
alle im Akkord arbeitenden Betriebe. 

Die Herausgeber beweisen durch das neue Heft 
ein anerkennenswertes Bestreben. ihre Zeitschrift 
durch Erweiterung des erfaßten Gebietes zu einem 
recht brauchbaren Hilfsmittel für Theorie und 
Praxis des Wirtschaftslebens auszugestalten. M. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Formeln und Leistungsnormen von Maschinen und 
Apparaten der Zellstoffindustrie. (Ausgearbeitet 
vom Zentrobumtrust und angenommen vom Ple- 
num des Rates der Papierindustrie; Bumaschnaja 
Promischlennost.) 

ı. Holzhackmaschine. Die Produktion 
an Hackspänen in einer Stunde wird aus folgender 


Formel ermittelt: = K.a.Z.na-. a ist der 
Vorstand des Messers, Z die Anzahl Scheiben- 


messer, n die Anzahl der Umdrehungen der Scheibe 
pro Minute, I die Länge des Holzklobens, A die An- 
zahl Kloben in ı cbm. Bei ıso mm Durchmesser des 
Holzklobens und einer Länge von 2 m (dement- 
sprechend A = 25) ist die Konstante K — ı beim 
Hereinlegen eines Holzklobens in die Einwurfs- 
öffnung. 

2. Sortierung der Hackspäne. Zur 
Ermittelung der Leistung einer Sortiertrommel 
dient die Formel: Q=K.a.ß.F. (cbm Hackspäne 
pro Stunde). F ist die Fläche des groben Siebes 
in Quadratmetern, a ist das Verhältnis der Arbeits- 
zur Gesamtfläche, f ist das Verhältnis der Maschen 
zur Gesamtfläche. Die Konstante K kann bei Sich- 
trommeln mit Normalöffnungen von 15 X 100 mm 
gleich 6 gesetzt werden. 

3. Schwefelkiesöfen. Die pro 24 Stun- 
den abröstbare Kiesmenge (trocken) kann mittels 
folgender Formel berechnet werden: 


Hera Dez 


4 
D ist der innere Durchmesser des Ofens, d der 
äußere Durchmesser der Welle, Z die Anzahl 
Etagen. Für Wedge-Oefen ist K = 110, für Herres- 
hoff-Oefen K = 80, bei einem Ofenzug von 4 mm. 
4. Schwefelöfen. Die pro 24 Stunden ver- 
brennbare Schwefelmenge kann nach der Formel: 
Q = K.F berechnet werden. F ist die Fläche des 
Brennens, welche bei flachen Oefen als das Produkt 
der Länge und Breite angenommen wird, bei rotie- 


renden Oefen = (o +5) . list. D ist der innere 


Durchmesser des zylindrischen Teiles, I die Länge 
desselben. K = 200 (1 +a), woa das Verhältnis des 
Kammerraumes der Ergänzungsverbrennung zum 
Raume des Ofens bei Werten von a nicht über 3 ist. 

5. Mitscherlich-Turm. Die Leistung 
des Turmes pro 24 Stunden kann mittels der For- 
mel: Q = K.F (Kubikmeter Säure pro 24 Stunden) 
berechnet werden. F ist die Fläche des mittleren 
Querschnittes des Turmes: K kann für eine Lauge 
von 30 bis 3,2% Gesamt-SO, bei einer Mindest- 
kalksteinhöhe von 25 m, bei Wassertemperaturen 
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nicht über 10° und Gastemperaturen nicht über 20° 
gleich 100 gesetzt werden. 

6. Kocher. Die Leistung eines Kochers 
(ohne Stampfen) wird mittels folgender Formel er- 
mittelt: Q = K.w.n (Kilogramm lufttrockener 
[88 : 100] Cellulose pro 24 Stunden) ermittelt werden. 
w ist der Nettokubikmeter-Kocherinhalt, n die An- 
zahl Kochungen pro 24 Stunden. 

Beim Arbeiten mit Ausblasen ist n = 24: 15 für 
harte und 24:17 für weiche (bleichfähige) Zell- 
stoffe; beim Arbeiten mit Auswaschen ist n — 
24:18 für harte und 24:20 für weiche Zellstoffe. 

Bei w = 150 cbm und 30% Feuchtigkeitsgehalt 
im Holz ist die Ausbeute pro Kubikmeter Kocher- 
inhalt gleich 78 für harte und 75 für weiche Stoffe 
(ohne Aeste). Bei Erhöhung von w um ı cbm gibt 
es eine Erhöhung von K um 0,03%; die Erhöhung 
des Feuchtigkeitsgehaltes des Holzes um 1% gibt 
eine Erhöhung von 04% für K. 

7. Astfänger. Die Leistung desselben er- 
gibt sich aus der Formel: Q — K.a.ß.F (Tonnen 
lufttrockenen Zellstoffes pro 24 Stunden). F ist die 
Fläche des Knotenfängers in Quadratmetern, a das 
Verhältnis der Arbeits- zur Gesamtfläche, ß das 


Verhältnis der Maschen zur Gesamtfläche Die 


Konstante K ist = 35. 


8. Sandfang. Die Leistung des Sandfanges 
wird aus der Formel: Q = b.h.v.c.60.60.24 
(Tonnen lufttrockenen Zellstoffes pro 24 Stunden) 
ermittelt. b ist die Breite des Sandfanges, h die 
Höhe der fließenden Masse über den Querbrettern, 
v die Geschwindigkeit der Masse in Metern pro Se- 
kunde, c die Stoffkonzentration. Gewöhnlich ist 
v < 0,25; h < 0,2m und c = 1:300. Die übliche 
Länge des Sandfanges ist nicht geringer als 25 m. 

0. Sortierer: Die pro 24 Stunden sortierte 
Stoffmenge (berechnet auf lufttrockenen Zellstoff) 
ergibt sich aus der Formel: Q = K.a.ß.F. F ist 
die Fläche des Sortierersiebes in Quadratmetern, a 
das Verhältnis der Arbeits- zur Gesamtfläche und 
ß das Verhältnis der Maschen zur Gesamtfläche. 
Für Zentrifugalsortierer ist K bei einer Konzentra- 
tion des Stoffes von 1 : 400 und einem Maschendurch- 
messer von 1,8} mm = 18. 


1o. Eindicktrommel. Die Leistung kann 
nach folgender Formel berechnet werden: 


h 
Ra Aa 


(lufttr. Zellstoffs pro 24 Stunden). 


F ist die Fläche der Trommel, a das Verhältnis der 
Arbeits- zur Gesamtfläche, das Verhältnis der 
Maschen zur Gesamtfläche, h die Höhendifferenz 
des Stoffes in der Eindicktrommel. Bei Eindickun- 
zen von Zellstoffen einer Konzentration von I: 400 
bis 1: 150, bis 1:100 ist K = 25. 

11t. Naßpartie der Papiermaschine. 
Die Leistung der Siebvartie wird mittels folgender 
Formel OQ=K.F (Kilogramm Jufttrockener Zell- 
stoff pro Stunde) ermittelt. F ist die Arbeitsfläche 
des Siebes in Quadratmetern, K ist gleich 137. 

12. Trockenpartie Die Formel Q = 
K.F (Kilogramm lufttrockener Zellstoff pro Stunde 
ergibt die Leistung der Trockenpartie. F ist die 
Arbeitsfläche der Trockenpartie in Quadratmetern. 
Bei einem Wassergehalt von 6% am Beginn der 
Trockenpartie und einem Dampfdruck von 1,5 Atm. 
im Zylinder ist K = 10. 

13. Bleichholländer. Die Leistung des- 
selben berechnet sich nach der Formel: Q=w.n.c 
(Tonnen Jlufttrockener Cellulose pro 24 Stunden). 
w ist der Inhalt des Holländers in Kubikmetern, n 
die Anzahl der Füllungen des Holländers in 24 Stun- 
den, c die Konzentration des Zellstoffes im Hollän- 
der. Gewöhnlich ist n=2. Ee. 


Or, 


Methoden zur Prüfung des Holzschliffes. „La Pape- 
terie“ 48, 37—41 und 126—133 (1926). Ueber- 
setzung von Teicher: Prüfung des Holz- 
schliffes. „Zellstoff u. Papier“ 4, 253—258 (1924). 

Es werden die Verfahren zur Prüfung des Holz- 
schliffes auf Splitter, Faserlänge, Mahlungsgrad, 

Festigkeitseigenschaften, Harzgehalt, Reinheit und 

Trockengehalt angeführt. Vgl. „Papier-Fabrikant“ 

22, 571 (1924). K. 


Cameron: Der Standard - Freeness - Prüfer. „Paper 
Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 7, 49 (1026). 
Auf die Konstruktion des zur Prüfung von Zell- 
stoffen und Holzschliff beschriebenen Standard- 
apparates näher einzugehen, erübrigt sich, da es sich 
um das gleiche Prinzip handelt, das den bekannten 
Mahlungsgradprüfer nach Schopper-Riegler 
zugrunde liegt. Abweichungen vom deutschen Ap- 
parat bestehen in folgendem: Die Füllkammer ist in 
einem Abstand über dem konischen Scheidegefäß 
angebracht und wird oben und unten mit je einem 
Deckel an Stelle des Dichtungskegels abgeschlossen; 
ferner sind die an den Abflußöffnungen des Trich- 
ters angebrachten Stutzen abschraubbar angeordnet. 
Der Abstand zwischen der großen und kleinen Ab- 
flußöffnung soll 2,5 Zoll betragen. Normalerweise 
werden die Prüfungen mit einer Stoffdichte von 
0,3 % bei einer Temperatur von 20 °C ausgeführt, doch 
lassen sich Abweichungen mit Hilfe von Tempera- 
tur- und Stoffdichte-Korrektionskurven ausgleichen, 
die dem App. beigefügt sind. Die Ueberwachung 
der Standardisation hat die Abteilung „Pulp and 
Paper, Forest Products Laboratories“ übernommen. 


Barnes: Die Freeness-Prüfung von Zellstoff und 
Holzschliff. „Pulp and Paper Magazine“ Vol. 
XXIV, 105 (1926). 

Verf. hat zu den von ihm geschilderten Ver- 
suchen einen Apparat benutzt, der durch Vereini- 
gung des in „Pulp and Paper Magazine“ Vol. XVI, 
Nr. 36 beschriebenen Zeit - Sedimentierungsprüfers 
mit dem Trichter des Greenschen Freeness-Prüfers 
entstanden ist. Die Untersuchungen befassen sich 
im besonderen mit der Ermittelung des Einflusses 
der Stoffhöhe über dem Sieb des App. und der 
Maschenweite des Siebes auf Uebereinstimmung 
der Ergebnisse bei Wiederholung von Prüfungen 
mit dem gleichen Stoff. Als günstigste Stoffhöhe 
wurde eine solche von 71% Zoll bei einer Stoffdichte 
von 0,36 % und einer Temp. von 70° F gefunden. Nach 
Ansicht des Verf. gibt der Zeit-Sedimentierungs- 
prüfer die genauesten Werte, während der Freeness- 
Prüfer infolge einfacherer Handhabung für die 
Praxis geeigneter ist. Ferner werden Freeness-Prü- 
funzen unter Anwendung von Vakuum beschrieben 
und die Bearbeitung eines automatisch wirkenden 
App. in Aussicht gestellt. 


Carson: Kleiner Prüfraum zum Einhalten von kon- 
stanter Luftfeuchtigkeit. „Paper Trade Journal“ 
54, Vol. LXXXTII, Nr. 8, 231 (1926). 

Die Schwierigkeiten, in größeren Laboratoriums- 
räumen eine für Festigkeitsprüfungen von Papier 
erforderliche konstante Luftfeuchtigkeit einzuhalten, 
umgeht das Bureau of Standards durch Benutzung 
eines luftdicht abgeschlossenen Kastens, der beson- 
ders für Falzprüfungen eingerichtet ist. Konstante 
Luftfeuchtigkeit von 65 % wird dadurch erzielt, daß 
die im Kasten befindliche Luft mit Hilfe eines 
Ventilators im Kreislauf durch Schwefelsäure von 
beständiger Konzentration geleitet und wieder in 
den Raum zurückgedrückt wird. Der im Kasten 
befindliche Falzapparat wird von außen durch einen 
Motor angetrieben. An zwei Oeffnungen der Vorder- 
seite des Raumes sind dehnbare Aermel angebracht, 
die in Gummihandschuhe endigen und dadurch ein 
Hantieren im Innern des Kastens ermöglichen. Verf. 
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bespricht die erforderlichen Maßnahmen zur Kon- 
trolle der Luftfeuchtigkeit, Abkürzung der Ver- 
suchszeit, Ausgleich von Temperaturschwankungen 
und Einstellung der Schwefelsäure-Lösung. K. 


Scribner: Bericht des Papierprüfungs-Komitees. 
„Paper Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 8, 
253 (1926). 

Verf. gibt einen Bericht über eine Versamm- 
lung, die im Juli 1925 im Bureau of Standards zum 
Zwecke der Standardisation von Papierprüfungs- 
methoden abgehalten wurde. K. 


Heermann und Sommer: Der Einfluß ultravioletter 
Strahlen auf die Festigkeitseigenschaften von 
Faserstoffen. Mittig. a. d. Materialprüfungsamt zu 
Berlin-Dahlem. Neue Folge Heft xr, 17 (1926). 

An verschiedenen Faserstoffen wurde die Licht- 
empfindlichkeit durch Belichten mit einer Queck- 
silberdampflampe und darauffolgender Prüfung auf 

Zugfestigkeit und Dehnung bei 65 % Luftfeuchtig- 

keit ermittelt. Die natürliche Seide ist der licht- 

empfindlichste aller Faserstoffe; unter den Pflanzen- 
fasern besitzt Jute die größte Empfindlichkeit gegen 

U-Strahlen; ähnlich verhält sich die Baumwolle mit 

Ausnahme der mercerisierten Baumwolle. Glanz- 

stoff und Flachsgarn widerstehen unter den Cellu- 

losefasern dem Licht am besten; Rohwolle weist 
eine geringere Lichtempfindlichkeit auf als Baum- 
wolle. 

H. Anstrin: Die Metamorphose der schwedischen 
Holzveredelungsindustrie. „Svensk Papp. Tidn.“ 


3, 4 55 (1926). u 
Es werden an Hand von reichem statistischen 


Material die wechselnden Konjunkturen der Säge- 
werks-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie Schwedens 
von den frühen Anfängen ihres Bestehens bis auf 
die heutige Zeit behandelt. Schd. 


G. Fester und G. Maidana: Verwendung von Bam- 
bus zur Gewinnung von Zellstoff. „Angew. Chem.“ 
39, 75 (1926). 

Angesichts des reichen Vorkommens von Bam- 
busarten in Argentinien haben es die Vff. unter- 
nommen, hauptsächlich diese Arten auf ihre Brauch- 
barkeit zur Zellstoffgewinnung zu untersuchen. Es 
zeigte sich hierbei, daß besondere technische 
Schwierigkeiten bei der Verarbeitung nicht bestehen. 
Die Abänderung des Verfahrens der alkalischen 
Druckaufschließung durch Verwendung von Holz- 
aschenlauge statt Natronlauge eröffnet große 
wirtschaftliche Produktionsmöglichkeiten, da die 
Holzasche infolge des großen Waldreichtums des 
Landes als Brennmaterialabfall in genügender 
Menge zur Verfügung steht. Die Versuche, die die 
Aufschließung des Bambusrohres mit konz. Lauge 
ohne Druck zum Ziele hatten, sowie jene, die nach 
biologischer Arbeitsweise durchgeführt wurden, 
zeigten kein so günstiges Ergebnis. Zum Schluß 
der Ausführungen wird die chemische und mikro- 
skopische Analyse des gewonnenen Bambuszell- 
stoffes angegeben. Hie. 


Die Steifigkeit des Papiers. „Z. u. P.“ 6, 77 (1926). 

Nach einer im „Moniteur de la Papeterie Fran- 
çaise“ erschienenen Arbeit von Crolard wird die 
Breite und etwa 25 cm Länge wird mit einem Ende 
in eine horizontale Backenklemme so eingespannt, 
daß genau 20 cm herausstehen. Je nach der Steife 
des Papiers und seinem Gewicht nimmt der Streifen 
die Form einer mehr oder weniger gespannten para- 
bolischen Kurve an, die somit für die Steifheit von 
Steife von Papier in folgender Weise bestimmt: 
Ein Streifen des zu prüfenden Papiers von I cm 
Papieren gleichen Gewichtes kennzeichnend ist. 
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Als Steifegrundzahl, in Zentimetern ausgedrückt, 
wird der horizontale Abstand der Streifenenden be- 
zeichnet. Zur Messung dieses Abstandes bedient man 
sich eines mit einem Bogen Papier bespannten, 
hinter der Backenklemme senkrecht aufgestellten 
Zeichenbrettes, auf dem die Lage der beiden Streifen- 
enden festgelegt wird. Bei einem Papier mit höchst- 
möglicher Steifheit wird die Kurve eine horizontale 
Gerade bilden, der horizontale Abstand der Streifen- 
enden also gleich 20 cm betragen; bei einem sehr 
weichen Papier dagegen wird die Steifekurve fehlen 
und die Steifegrundzahl beinahe Null erreichen. Die 
Steifigkeit eines Papiers ist in der Längsrichtung 
größer als in der Querrichtung; außerdem werden 
verschiedene Werte erhalten, je nachdem die Streifen 
mit der Siebseite nach oben oder unten eingespannt 
werden. Um zu einwandfreien Durchschnittswerten 
zu gelangen, sind demnach Streifen aus der Längs- 
und aus der (QJuerrichtung und diese wiederum mit 
der Siebseite nach oben und nach unten zu prüfen; 
das Mittel aus diesen Ergebnissen charakterisiert 
die Steife des Papiers. Ein bestimmtes Verhältnis 
zwischen Steifengrundzahl und Reißlänge verschie- 
dener Papiere scheint nicht zu bestehen. Korn. 


Verminderung der Stoffverluste durch die Abwässer. 
„Pulp and Paper Magazine“ 24, 31 (1926). 

Die Menge des mit den Abwässern verloren ge- 
henden Stoffes wird in Kanada auf 7% der gesamten 
Zellstofferzeugung geschätzt; auch dort, wo Absetz- 
einrichtungen, schräge Fangsiebe oder kreisende 
Zylindersiebe im Gebrauch stehen, erreichen die 
Stoffverluste immer noch ansehnliche Beträge. Der 
Stoffverlust läßt sich bis auf weniger als ı % herab- 
drücken, sofern man dem Abwasser vor der Filtra- 
tion oder sonstigen Behandlung einen kleinen Zu- 
satz normalen Stoffbreies macht. Eine dazu dienende 
Vorrichtung wird in den Hauptlinien en 

r. 


P. Dubreuil: Neuer Mahlholländer. „Le Papier“ 28, 
1307 (1925). 

Je mehr der Fassungsraum der Mahlholländer 
in den letzten Jahrzehnten wuchs, um so schwieriger 
gestaltete sich darin der Stoffumlauf, um so zahl- 
reicher traten Lösungsversuche zur Behebung dieses 
Nachteiles ans Licht. Ein zweiter wunder Punkt der 
üblichen Bauweise besteht in der mangelhaften 
Regelbarkeit des Preßdruckes zwischen Messer- 
walze und Grundwerk, wozu nicht selten ungleich- 
mäßiges Anlegen dieser beiden Getriebe aneinander 
kommt. Nach dem französischen Patent 498 216 von 
Thorsen wird rascher Stoffiumlauf sowie gleich- 
mäßiger, leicht regelbarer Preßdruck dadurch er- 
zielt, daß das Walzenlager feststeht und die Grund- 
platte mit ihren Messern verstellbar gemacht wird. 
Die erreichbare große Umlaufgeschwindigkeit mit 
8 bis ı1o m je Minute bei 7% Stoffdichte oder 1o bis 
14 m je Minute bei 6% Stoffdichte gewährleistet 
rasches Mahlen und gute Mischung. Br. 


A. Matagrin: Die Feinde des Papieres nebst Gegen- 
mitteln. „La Papeterie“ 48, 25 (1926). 

Im Anschluß an frühere Besprechungen des- 
selben Gegenstandes kommen nunmehr Fett, Tinte. 
freie Säure, Gase als Feinde des Papieres zur 
Sprache. Nach Versuchen von Herzberg ist die Ein- 
wirkung beispielsweise von saurer Gallustinte auf 
Papier bei längerer Lagerung des Schriftstückes eine 
so ungünstige, daß die Zerreißfestigkeit um 88 bis 90%, 
die Dehnung um so bis 73% und die Knickfestigkeit 
um 12 bis 23% zurückgehen gegenüber derjenigen 
des mit destilliertem Wasser beschriebenen Papieres. 
Gegen Rotwerden des Zellstoffes durch zurück- 
gebliebene Säure wird als Gegenmittel die von 
Heuser vorgeschlagene Behandlung mit einer 
"2 %igen Lösung von Kaliumpersulfat in Gegenwart 
von Aluminiumsulfat empfohlen. Br. 
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Oetken: Dampfumformung. „Archiv für Wärme- 
wirtschaft“ 6, 303—305 (1925). 

Unter Dampfumformung sind in der Haupt- 
sache zwei Vorgänge zu verstehen: 1. Umwandlung 
von überhitztem Dampf in Sattdampf ohne Druck- 
erniedrigung (Heißdampfkühlung nach Hencky). 
2. Die Erzeugung von hochgespanntem Dampf aus 
niedriger gespanntem durch Verdichtung (Dampf- 
druck-Umformung). Der erste Fall kommt für 
Wärmeaustauscher (Heiz- und Kochapparate) in 
Betracht, deren Wirkungsweise bei Verwendung von 
stark überhitztem Dampf beeinträchtigt wird. Bei 
höheren Ueberhitzungen führt ein bloßes Einspritzen 
einer bestimmten Wassermenge durch eine Düse 
nicht zum Ziel. Besser eignen sich die Heißdampf- 
kühler von Spuhr, Essen, und der der Farb- 
werke vorm. Bayer & Co. (Abbildung). — 
Der zweite Fall, die Dampfverdichtung, hat erst seit 
Einführung der Wärmepumpe größere Anwendung 
gefunden. Hierfür kommen sowohl umlaufende 
Dampfdruck - Umformer (Kühnle, Kopp & 
Kausch, Frankenthal, Pfalz) als auch ruhende in 
Betracht, die aber im allgemeinen einen geringeren 
Wirkungsgrad erreichen als die ersteren. Erst durch 
eine Neukonstruktion von Prof. Gensecke (Lurgi, 
Frankfurt a. M.) ist es gelungen, einen höheren 
Wirkungsgrad (27,5%) zu erzielen. Ueber die mit 


Dampfdruck-Umformern erreichbaren Ersparnisse 
hat Hencky bereits früher berichtet. (Zeitschrift 
des Ver. Dtsch. Ing. 69, 492 [1925].) Stö. 


E. Wurtz: Die künstliche Seide. „Zeitschrift des 
Ver. Dtsch. Ing.“ 69, 1581—88 (1925). 

Vf. schildert die Entwicklung der Kunstseide- 
fabrikation und bespricht ausführlich unter beson- 
derer Hervorhebung der technischen Seite die Her- 
stellung der meistverbreitetsten Viskoseseide. — Die 
Herstellung der Chardonnet- oder Nitroseide ist 
heute nahezu ganz aufgegeben. Kunstseide (Adler- 
seide und Hölkenseide) wird in Deutschland nur 
von drei bedeutenden Fabriken hergestellt (J. P. 
Bemberg, Barmen-Rittershausen). 

Ein neueres Erzeugnis ist die Zelanese- oder 
Azetatseide, die sich durch ihre Feinfädigkeit, Ge- 
schmeidigkeit und hervorragende Wasserfestigkeit 
sowie Isolierfähigkeit auszeichnet. Ihre Erzeugung 
ist äußerst schwierig und umständlich (Courtaulds- 
Konzern, England). Als Rohstoff für die Viskose- 
seide eignet sich ein Zellstoff, der z. B. 88,5 % 
a-Cellulose, 3,33 % B-Cellulose und 8,17% y-Cellu- 
lose enthält, bei günstigem Quellgrad. Norwegischer 
und deutscher Zellstoff ist am besten brauchbar. 
Die an sich bekannte Weiterverarbeitung des Zell- 
stoffs auf Viskoseseide wird eingehend beschrieben. 

Stö. 


H. Postl: Vulkanfiber-Fabrikation. „Pap.-Fabr.“ 23, 
709—13 (1925). 

Die Herstellung des Rohpapiers sowie von 
Vulkanfiber selbst wird ausführlich beschrieben 
(siehe auch H. Postil: Pergamentpapier, Perga- 
mentpappe, Vulkanfiber, Celluloid. „Pap.-Fabr.“ 22, 
410—15 (1924). Stö. 


Das Materialprüfungsamt in Washington. ..Bureau 
of Standards“, Nr. ı (1925). 

Diese Denkschrift beabsichtigt, dem nicht tech- 
nisch vorgebildeten Leser einen Begriff von den 
überaus wertvollen Diensten zu geben, welche das 
Staatliche Materialprüfungsamt in Washington zu 
leisten berufen ist. Das mit vielen belehrenden 
Abbildungen und einem Lageplan ausgestattete 
Druckheft bringt in anschaulicher Schilderung Bei- 
spiele aus der Tätigkeit des Amtes auf dem Gebiete 
der Bestimmung von Maß- und Gewichtseinheiten, 
der Ermittelung physikalischer und chemischer 
Konstanten, der experimentellen Prüfung nebst Be- 
urteilung handelsüblicher Waren, der Festsetzung 
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von Abnahmebedingungen für Bedarfsgegenstände 
aller Art, und zwar im Sinne möglichster Verein- 
heitlichung derselben; es schließt mit einem Hin- 
weis auf die außerordentliche Bedeutung des Amtes 
für die Verteidigung des Landes im Kriegsfalle. 
Das Arbeitsgebiet des Bureau of Standards ver- 
einigt etwa dasjenige unseres Materialprüfungs- 
amtes mit dem unserer Physikalisch-Technischen 
und Chemisch-Technischen Reichs-Anstalten und 
erstreckt sich selbst darüber hinaus, wie die Ab- 
handlung Nr. 512 über Temperaturschätzungen auf 
dem Planeten Mars beweist. Br. 


Cellulosehydrat in der Papiertechnik. „Paper- 
Maker“ 7x, 133 (1926). 

Die Arbeit von Strachan über diesen Gegen- 
stand (,„Papier-Fabrikant“ 24 [1926]) veranlaßte 
einen Meinungsaustauschh wobei zum Ausdruck 
kam, daß die Bindungsweise des Wassers an den 
aufgeschlagenen und gemahlenen Zellstoff wohl als 
im wesentlichen geklärt anzusehen sei. Die 
Schnelligkeit der Wasserbindung aber, von welcher 
Quellungsgrad und Schleimgehalt im Holländer ab- 
hängen, bedürfe noch eingehenderen Studiums und 
insbesondere einer sorgfältigen Ueberwachung im 
Betriebe durch fortlaufende Ermittelung . der 
Wasserstoffionenkonzentration. Die Menge des 
entstandenen Cellulosehydrates bestimme in höherem 
Grade als irgend etwas anderes die Eigenart des 
gewonnenen Papiers. Br. 


H. A. Morrison: Bleichwäsche auf Vakuumtrommeln. 
„Pulp and Paper-Magazine‘ 24, 252 (1926). 

Die Vorzüge des Bleichens von Bleichgut auf 
Vakuumtrommeln bestehen in erheblicher Ersparnis 
an Frischwasser, geringem Stoffverlust, gleich- 
mäßiger Durchspülung und der Möglichkeit, jene 
Wäsche mit der Wiedergewinnung des in den Ab- 
wässern aufgeschwernmten Faseranteiles sowie der 
Entwässerung in einen Arbeitsgang zu vereinigen. 
Die Leistung einer Vakuumtrommel. hängt vor 
allem von der Faserlänge und dem Schleimgehalte 
des Bleichgutes ab; aber auch die Natur des Cellu- 
loseausgangsstoffes sowie dessen Behandlungsart 
beeinflussen die Menge des in der Zeiteinheit 
chlorfrei gewaschenen Zellstoffes.. Setzt man die 
Ausbeute an gewaschenem Sulfitzellstoff gleich 1000, 
so sind die entsprechenden Ziffern für Natronzell- 
stoff 800 und für Altpapier nur 400. Als Vakuum 
genügt die von einer hängenden 6 m langen Wasser- 
säule bewirkte Luftverdünnung. Br. 


Bestimmung des Lufttrockengehaltes von Zellstoff. 
„Paper Trade Review“ 47, Vol. LXXXV, Nr. 3, 
228 (1926). 

Zellstoff wird in England mit einem Normal- 
luftfeuchtigkeitsgehalt von 10% gehandelt. Für die 
Nachprüfung und Berechnung des Trockengehaltes 
wird die Methode nach Dr. Th. Bentzen emp- 
fohlen und an einem Beispiel erläutert. Als Durch- 
schnittsprobe einer Ladung werden 23 runde Scheiben 
des Stoffes von etwa 4 Zoll im Durchmesser ent- 
nommen, in ein gut verschließbares Aluminiumgefäß 
gebracht und so bald wie möglich gewogen. Das 
Gewicht des gefüllten minus dem Gewicht des leeren 
Gefäßes ergibt das Feuchtgewicht des Stoffes. Die 
Trocknung erfolgt bei 100—ı05° C im Frea schen 
Ofen, in dessen 5 Fächer die Scheiben so eingelegt 
werden, daß sie sich nicht überdecken. Der Ofen 
wird elektrisch geheizt und auf konstante Tem- 
peratur gehalten. Versuche haben gezeigt, daß ein 
Trocknen von 3 Stunden bei 103° C genügt, um 
Gewichtskonstante zu erhalten; nach weiterer 
Trocknung bis zu 6 und 24 Stunden wurde weder 
Ab- noch Zunahme des Gewichts beobachtet. Die 
getrockneten Scheiben bringt man wieder in das 
Aluminiumgefäß und ermittelt durch Wägung das 
Gewicht des absolut trockenen .Stoffes; durch Hinzu- 
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zählen -von t/s desselben Gewichts wird das Luft- 
trockengewicht erhalten. Dann ist: 


Luftrockengewicht.. 100- 


Feuchtgewicht 
— Lufttrockengehalt des Stoffes in Prozent. 
Korn. 


Herzberg: Normen für Sackpapiere. Mittlg. a. d. 
Staatl. Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem. „Pap.- 
Fabr.“ 24, 92 (1926). 

Mit der Schaffung von Normen für Sackpapiere 
befaßt sich gegenwärtig eine Kommission aus Ver- 
tretern der Papier-, Papiersack- und Zementindustrie. 
Als Grundlage für diese Arbeiten werden die Prü- 
fungsergebnisse einer größeren Anzahl sowohl von 
einwandfreien als auch von beanstandeten Zement- 
säcken dienen, die im Materialprüfungsamt unter- 
sucht und begutachtet wurden. Weiteres wertvolles 
Material für die Normierung bilden die bisher im 
Amt ermittelten Festigkeitswerte von Sackpapieren. 
Eine Zusammenstellung läßt die Zunahme in der 
Güte dieser Papiere im Laufe der Jahre erkennen 
und zeigt, daß in den Jahren 1922, 1924 und 1925 
mehr als 50% der untersuchten Papiere die vom 
Amt wiederholt vorgeschlagenen Mindestwerte von 
5000 m Reißlänge und 1000 Doppelfalzungen erfüllt 
haben. Korn. 


M. Naumann: Herstellung und Prüfung von Pappe. 
„Papier und Pappe“ 3, 46 und 75 (1926). 


Vf. schildert kurz die Fabrikation und Prüfung 
von Pappen. Von besonderer Bedeutung für die 
Verarbeitung von Pappen ist die Untersuchung der 
Biegefestigkeit, die mit dm Naumann-Schop- 
perschen Biegeprüfer ausgeführt wird. Der Appa- 
rat gestattet nicht nur die Ablesung des Biege- 
winkels und der Biegungskraft, sondern zeichnet 
auch selbsttätig das Biegediagramm auf. Die Prü- 
fungsergebnisse von drei fast gleichstarken Pappen 
(Holz-, Leder- und Strohpappen) werden durch Ab- 
bildungen der aufgezeichneten Diagramme ver- 
anschaulicht und erklärt. Aus der Reißfestigkeit 
verschiedener Pappen ist nicht ohne weiteres auf 
ihre Biegungsfestigkeit bzw. Brüchigkeit zu 
schließen; bei manchen Pappensorten ist die Zerreiß- 
festigkeit größer wie die Biegungsfestigkeit, bei 
anderen sind diese Werte annähernd gleich oder 
stehen im umgekehrten Verhältnis, wie folgende 
Tabelle zeigt: 


i O |k in g/mm? | kz ing/mm? 


Holzpappe sic 


849 2213 
Strohpsppes „as na880 851 1496 
Kunstleder 0.402: =9s% 1334 930 
ee isicnost iias 1404 1410 
Pappe aus Banknotenstoff 1749 1896 
Grapa ppei rien 1954 1953 
Sehu boabe sra 10 4181 3282 
HartDadve...4uuununens 4775 3510 

Korn. 

Mahlungsgradprüfer, Patent Schopper - Riegler. 


„Paper Trade Journal“ 54. Vol. LXXXII, Nr. ı, 
58 (1926). 

Nach einem Hinweis auf die Notwendigkeit, die 
Beschaffenheit eines Papierstoffes unabhängig von 
subjektiver Beurteilung zahlenmäßig bestimmen zu 
können, folgt eine Beschreibung des Schopper- 
Rieglerschen Mahlungsgradprüferss. Eine Ab- 
bildung des Apparates und mikrophotographische 
Bilder eines röschen Stoffes vom Mahlungsgrad 39 
und eines schmierigen von 90° ergänzen die Aus- 
führungen. Korn. 


Kasein in der Papierverarbeitung und Papierindustrie. 
„Pappen- und Holzstoff-Ztg.“ 32, 568—72 (1925). 
Reines Kasein ist vollkommen weiß und muß 
sich ohne Rückstand verbrennen lassen. Es ist im 
Wasser unlöslich, wohl aber nach Zusatz schwacher 
Alkalien, Soda oder Borax. Der Wassergehalt soli 
10% nicht überschreiten, da eine feuchtere Ware 
leicht verdirbt. Ungemahlenes Kasein kann am 
besten hinsichtlich Güte, Farbe und Reinheit be- 
urteilt werden. 50 g Kasein, feingemahlen, durch 
ein 20er Maschinensieb gehend, müssen sich in 
200 ccm Wasser bei Zusatz von ı5 g Borax im 
kochenden Wasserbad glatt lösen. Durch Säuren 
wird das Kasein aus seinen Lösungen gefällt, wobei 
Fällungsprodukte versch. Viskosität erhalten werden, 
je nachdem, ob mit Schwefel-, Salz- oder Milch- 
säure gearbeitet wurde. Besonders wertvoll ist die 
Eigenschaft des Kaseins, mit Formaldehyd Konden- 
sationsprodukte zu bilden, wodurch man wasser- 
feste Papiere erzeugen kann, indem auf das mit 
Kasein getränkte Papier Formaldehyd - Lösung 
aufgesprüht wird. — Das Kasein dient als Binde- 
mittel für die verschiedenartigsten Füllstoffe und 
Farbpigmente, als Zusatzleimmittel bei der 
Maschinenleimung, für die Herstellung abwasch- 
barer Tapeten sowie knet- und formbarer Zellstoff- 
massen. Ueber die WVerwendungsarten werden 
einige Angaben gemacht. Stö. 


Das Häckseln des Strohs und die Reinigung des 
Häcksels für die Strohstofferzeugung. „Pappen- 
und Holzstoff-Zte.“ 32, 414—17 (1925). 

Vf. gibt für Trommelhäckselmaschinen, Schei- 
benradhäckselmaschinen und Schlagkreuzmühlen 
Leistung und Kraftbedarf an bei wechselnder 
Schnittbreite und 40 mm Häcksellänge. Obwohl 
die Zerreißmühlen mancherlei Vorteile ergeben, 
stellen sie sich doch im Kraftbedarf so ungünstig, 
daß die weitere Verwendung auf Schwierigkeit 
stoßen dürfte. Bei 2000 kg Stroh/Std. waren etwa 
35 PS notwendig, während eine Trommelhäcksel- 
maschine der gleichen Leistung nur 4 PS und eine 
solche mit Scheibenrad nur 10 bis 15 PS erforderte. 
Die Reinigung des Häcksels von Fremdkörpern, Kaff 
und Körnern wird allgemein besprochen. Stö. 


A. D. Merrill: Bleichen. Einige bestimmende Fak- 
toren. „Paper Trade Review“, Vol. 84, Nr. 13, 
994—96 (1925). 

Die ersten, die bei hoher Stoffdichte bleichten, 
waren Dobson (27% Stoffdichte nach Zugabe der 
Bleichlauge, 1912), Morch, der 1914 bei 20—22 % 
Stoffdichte bleichte, und schließlich Ten Broeck 
(1915), dessen Apparat ı5 bis 25% Stoffdichte zu- 
ließ. Bei der jetzt vielfach ausgegebenen Parole 
„Hochkonzentrationsbleiche‘“ scheint es angebracht. 
auch die anderen, den Bleichvorgang beeinflussenden 
Faktoren zu betrachten. Folgende 10o Punkte sind 
von Wichtigkeit: ı. Farbe, 2. Festigkeit des ge- 
bleichten Stoffes, 3. Reinheit, 4. Chlorverbrauch, 
5. Faserverlust, 6. Kraftverbrauch, 7. Anlagekosten 
(t gebl. Stoff/Tag), 8. Arbeitslöhne, 9. Wärmekosten, 
10. Reparaturkosten. Die verschiedenen Papiere er- 
fordern Zellstoffe von hoher Festigkeit oder hoher 
Weiße bzw. Reinheit, so daß neben der Stoffdichte 
die Stoffbewegung, Bleichtemperatur sowie die 
Menge und die Konzentration der Bleichlauge be- 
rücksichtigt werden müssen. Es wurde beobachtet, 
daß die Farbe wahrscheinlich gänzlich unabhäneig 
von der Stoffdichte ist und daß bis zu 12% Stoff- 
dichte bei gleichem Farbton der Cl»-Verbrauch mit 
der Stoffkonz. sinkt, daß die Festigkeit des ge- 
bleichten Zellstoffs mit zunehmender Stoffkonz. 
abnimmt und daß der Kraftaufwand für die Stoff- 
bewegung bei einer Konz. von über 13 % sehr 
schnell ansteigt, ferner, daß durch raschen Um- 
lauf von 000 ft.[Min., an der Peripherie gemessen, 
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die Bleichzeit abgekürzt wird, der Chlorverbrauch 
sinkt und eine bessere Farbe erhalten wird. Bei 
einer Stoffdichte zwischen ıı und 16,5% und 43° 
wurde mit einem geringeren Bleichverbrauch eine 
bessere Farbe in kürzerer Zeit erzielt. Diese Be- 
obachtungen lassen eine Stoffdichte von ı2 bis 14 % 
als Ideal erscheinen. Stö. 


Latex-Pappe. „Revue universelle de la papeterie et 
de l'imprimerie“, Novemberheft, S. 17 (1925). 

Die seit einigen Jahren mit Erfolg betriebene 
Herstellung von Latexpappe beruht auf dem Ver- 
fahren des D. R. P. 394 771, welches dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daß die passend vorbereitete Pappe in 
ein erwärmtes Bad aus einer Mischung von Latex 
mit in Naphthalin gelöstem Schwefel eingetaucht 
wird. Das fertige Erzeugnis widersteht kräftigem 
Zuge, Drucken, Biegungen, ist dicht gegen Wasser, 
Wasserdampf und teilt die sonstigen Vorzüge der 
bewährtesten Dichtungsmittel. Br. 


R. Sansone: Bleichen von Zellstoff in der Luftleere. 
„La Papeterie“, 48, 21 (1926). 

Wird der Luftgehalt der gebleichten Zellstoff- 
faser durch Absaugen entfernt, dann vermag die 
Bleichlösung tiefer einzudringen und man erreicht 
die gewünschte Wirkung nicht nur mit weit 
schwächeren Lösungen, sondern auch ohne beson- 
dere Erwärmung. Eine zweckmäßige Einrichtung, 
um in der Luftleere gleichzeitig in mehreren Stoff- 
bottichen zu bleichen, wobei durch Heben und Sen- 
ken des Flüssigkeitsspiegels die Bleichflüssigkeit in 
wirksamer Bewegung gehalten wird, ist an Hand von 
Zeichnungen erläutert. Br. 


PATENT-UMSCHAU 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 
Patent-Anmeldungen, 


55d, 10. E. 31479. Albert Elsenhans, Essen, 
Bertholdstr. 19. Papiermaschinensieb aus Draht- 
gewebe. 29. 10. 24. 


Patent-Erteilungen. 


29 b, 2. 430 109. Dr. Wilhelm Helmut Schweitzer, 
Heidelberg, Neue Schloßstr. 7. Verfahren zur Oxy- 
dation (Chlorierung) tierischer Textilgebilde, wie 
Wolle, Seide und dergl. 21. 5. 24. Sch. 70571. 

29b, 3. 430009. Courtaulds Limited, London; 
Vertr.: Dr. W. Karsten und Dr. C. Wiegand, Patent- 
anwälte, Berlin SW ıı. Verfahren zur Herstellung 
von Fäden, Bändern, Filmen und dergl. aus Cellu- 
loseätherlösungen. 22. 10. 24. 


Patent-Löschungen. 


55b, 1, 396 607. 55c, 3, 368 191, 368 192. 65d, 28, 
396 370. 55€, 5, 336 750. 


Auslandspatente. 
Luftnaßpresse. 


Amerikanisches Patent 1 563 130 vom 24. 11. 25. 
Milton T. Weston in New York, N.Y. 
während die Papierbahn W zwischen zwei Filzen 
ođer auf einem Filz zwischen den elastischen Preß- 
walzen 8 hindurchgeht, die aus abwechselnden Lagen 
von Segeltuch und Gummi nach Art von Schläuchen 
größeren Durchmessers hergestellt werden. Die aus 
Metall bestehenden Hohlachsen 2 werden in Um- 
drehung versetzt und bilden in Verbindung mit den 
Gummiwalzen 8 geschlossene Räume 11, die mittels 
Rohre 12 mit Preßluft gefüllt werden, deren Druck 
einstellbar ist. Auf den Gehäusen 21 sind Hohl- 
walzen auf Kugellagern angeordnet, die in Berüh- 
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rung mit den durch Reibung von den Walzen 8 
in Drehung um ihre eigenen Achsen versetzten 
Walzen 19 sich drehen können, so daß die Luft- 
rohre 8 gleichmäßig gestreckt bleiben. Da die 
Hohlwellen 2 so gelagert sind, daß die Entfer- 
nung zwischen ihren Mittelpunkten etwas kleiner 
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ist als die Summe der Radien der beiden Luft- 
schläuche 8, so werden diese da, wo sie auf die 
Papierbahn einen Druck ausüben, abgeflacht, so daß 
sie breite Druckflächen bilden, die verhältnismäßig 
viel längere Zeit als starre Druckwalzen auf die 
Papierbahn einwirken und sie entwässern. 


Verfahren zum Auffrischen gebrauchter Filze der 
Papiermaschine., 


Amerikanisches Patent ı 567 584 vom 29. 12. 25. 
W. P. Feeney in Cheboygan, Mich. 
Der Erfinder hält nicht viel von dem vielen 

Waschen der Filze, da nach seiner Ansicht das 
Nachlassen ihrer Wirksamkeit gewöhnlich nicht 
von ihrer Verschmutzung, sondern hauptsächlich 


von ihrer Zusammenpressung und von dem durch 
diese bewirkten Verlust ihrer Porosität herrührt. 
Sein Apparat besteht aus einer von zwei Armen II 
getragenen Walze ı8, die man jeden Augenblick 
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aus der Ruhestellung (gestrichelte Linien) auf den 
Filz 7 niederlassen kann. Auf ihrer Oberfläche ist 
die Walze mit versetzten Reihen von Erhöhungen 
14 (Knoten, Knospen, Warzen) versehen, die sich 
zwischen die Maschen, Fasern, Härchen bei der 
vom Filz bewirkten Drehung der Walze bohren 
und die vorher verdichteten Teile des Filzes lockern, 
spreizen und dessen frühere Aufnahmefähigkeit 
wieder herstellen. 


Entwässerungsapparat für Papierstoff. 
Amerikanisches Patent 1572498 vom 9. 2. 26. 
G. F. McClay und H. V. Haight 
in Sherbrooke, Kanada. 

In dem langgestreckten Behälter ı sind nahe 
innerhalb seiner Endwände ein Paar Zwischenwände 
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ı d angeordnet. In den von diesen Zwischenwänden 
und den beiden Längswänden des Behälters ı ge- 
bildeten Zwischenraum tritt der Stoff durch Oeff- 
nung 2 ein und trifft hier auf die peripherische 
Wand des Drahtsiebes 8, in welches das Stoff- 
wasser eindringt und aus demselben zuerst durch 
Oeffnungen genannter Zwischenwände in den äuße- 
ren Behälter ı und aus diesem abfließt. Der auf 
dem Umfange des Drahtsiebes sich ansammelnde 
Stoff wird von dem bei 19 zutretenden Filz 13 auf- 
genommen und unter die Gautschwalze ı2 geführt, 
die ihn weiterbefördert. Die Gautschwalze ist auf 
zwei Hebelarmen 10 angeordnet und wird in ihrer 
Druckwirkung durch einstellbare Federn 11 be- 
herrscht. Durch die Achse des Siebes erstreckt sich 
ein Wasserrohr 17, 18, welches auf und durch die 
Innenwand des Siebes auf seiner ganzen Länge 
Wasserstrahlen aussendet, um es frei von Ablage- 
rungen zu machen. 


Verfahren zum Pulvern von Faserstoffen. 
Amerikanisches Patent ı 565 864 vom 15. 12. 25. 
Carl B. Puttin New York- N. Y. 


Holzzellstoff oder aus Hadern gewonnener 
Faserstoff wird mit einer zehnprozentigen Schwefel- 
säurelösung etwa eine halbe Stunde lang 
bei etwa 103° C. gekocht. Darauf wird die Masse 
durch gründliches Auswaschen von der Säure be- 
freit, getrocknet und gepulvert. Das Pulver wird 
als Zusatz oder Bindungsmittel für Zahnpulver, 
Massage- und Reinigungspasten oder als Zusatz zu 
medizinischen Präparaten verwendet. Es wird 
empfohlen, falls das mittels Säure hergestellte und 
ausgewaschene Produkt vorläufig im nassen Zu- 
stande aufbewahrt werden soll, ihm ein Konser- 
vierungsmittel, z. B. eine geeignete Menge von 
Natriumbenzoat oder Formaldehyd zuzusetzen. 
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Saugapparat für Papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent 1 572 238 vom 9. 2. 26. 

John G. Jones in Rochester, N.Y. 

An den Endwänden des Saugkastens ı ist je 
eine Walze 10 angeordnet, die durch Triebketten 
in Umdrehung versetzt werden. Parallel zu diesen 
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Walzen sind auf einer Anzahl Wellen 16, 16, die 
ebenfalls von Kettenrädern umgedreht werden, sich 
überlappende Scheiben 17 und dazwischen Scheiben 
ı8 geringeren Umfangs angeordnet, welche Spiel- 
räume zwischen sich lassen zum Durchzug von 
Luft und Wasser. Die Walzen ıo und Scheiben ı7 
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entwickeln eine Umfangsgeschwindigkeit, welche 
genau der Fortbewegung des Langsiebes W ent- 
spricht. Reibungswiderstand ist also praktisch aus- 
geschlossen. Die kleinen Scheiben ı8 werden auf 
dem Boden 4 durch Träger 20, 2I, 22 gestützt, so 
daß das Sieb stets wagerecht gehalten wird. Mit 
den Wänden des Kastens kommt das Sieb nur ent- 
lang den Flanschen 6 in Berührung. D sind Deckel- 
riemen. Durch Oeffnungen 8 und Rohr 9 werden 
Luft und Wasser abgesaugt. 


Saugapparat für Papiermaschinen und dergleichen. 
Amerikanisches Patent ı 567948 vom 29. 12. 25. 
Roland Blyth Heysin Bristol, England. 

Unter dem in Bewegung versetzten Langsieb 
A kreist ein Gummiband B über die Leitwalzen C, 
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welches quer zur Längsrichtung des Siebes mit 
Kanälen b von dreieckigem Querschnitt versehen 
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ist. An den Seiten des oberen Teiles des Gummi- 
bandes befinden sich Saugrohre F, die mit den je- 
weilig vorbeistreichenden Kanälen des Gummibandes 
in Verbindung gesetzt werden, so daß durch die 
Papierbahn und das Drahtsieb in ihrer ganzen 
Breite ein Luftstrom in den eben mit den Saug- 
rohren F in Verbindung tretenden Kanälen gesaugt 
wird, welcher einen Teil des Wassers der Papier- 
bahn in diese Kanäle mitnimmt und aus denselben 
entfernt. (2 Blatt Zeichnungen.) l 


Mischbatterie zum Bleichen von Papierstoff. 


Amerikanisches Patent 1 556 235 vom 6. 10. 25. 
A. D. Merrillin Watertown, N.Y. 
Eine beliebige Anzahl von Trögen ı wird pa- 

rallel zu einander geschaltet. Die in den ersten 
Trog der Reihe gefüllte Mischung von Papierstoff 
und Bleichmittel wird vom Propeller im Behälter 3 
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weitergemischt und in die Rohre 4 getrieben, aus 
welchen sie bei 8 in den Trog zurückkehrt und 
diesen Umlauf fortsetzt, zu dessen Beschleunigung 
und zur Verstärkung der Mischwirkung in jedes 
Umlaufrohr 4 bei 6 Luft eingepreßt wird. Ist die 
Stoffmischung so hoch gestiegen, daß sie eine 
Rinne ıı erreicht, in welcher eine Transport- 
schnecke 13 im Betriebe ist, so wird die Mischung 
in den zweiten und später in den dritten Trog be- 
fördert, in welchen sich der bezeichnete Umlauf 
fortsetzt und die Bleichung zu Ende geführt wird. 


Automatischer Schneidapparat für aufgewickelte, 
nasse Stoffbahnen, 


Amerikanisches Patent 1 549 791 vom 18. 8. 25. 
Ray A. Northin Green Bay, Wisc. 
Holz- oder Zellstoff, welcher aufgestapelt wer- 
den soll, wird an der Gautsche durch einen Filz ab- 
genommen und zwischen zwei Preßwalzen befördert, 
deren obere Walze ihn bis zu einer bestimmten 
Dicke auf sich aufwickelt. Ist dieses Maß erreicht, 
so wird das Wickelband von Hand mittels eines 
daruntergestoßenen zugespitzten Holzstabes zer- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 22 


schnitten. Letztere Arbeit kann nunmehr durch den 
patentierten Schneidapparat ausgeführt werden, der 
von der genügend dick aufgewickelten Stoffbahn 
automatisch in Betrieb gesetzt wird. Nach dem Zer- 
schneiden wird die Stoffbahn abgewickelt. (4 Blatt 
Zeichnungen.) 


Verfahren zur Entfernung von Druckerschwärze von 
Papier, besonders Zeitungspapier. 
Amerikanisches Patent 1 545707 vom 14. 7. 25. 
R W. G Stutzke in Chicago, Ill. 

Die völlige Entfernung der Druckerschwärze 
von Zeitungspapier derart, daß der/Papierstoff wieder 
zur Herstellung von Zeitungspapier benutzt werden 
kann, ist bisher nicht gelungen. Natronlauge oder 
dergl. allein ist schon deswegen nicht verwendbar, 
weil der im Zeitungspapier enthaltene Holzstoff un- 
günstig dadurch verändert wird. Gemäß der Erfin- 
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dung wird eine kalte Lösung aus gleichen Teilen 
von Wasserglas von 40° Bé und einer gesättigten 
Lösung von Natriumbikarbonat verwendet. Dabei 
wird die Kieselsäure ausgefällt. Bei Anwendung ver- 
dünnterer Lösungen ist Erwärmung angezeigt. 


Verfahren zur Entfernung von Druckerschwärze 
und Paraffin aus Papier. 


Amerikanisches- Patent 1 555 674 vom 29. 9. 25. 

Emil Kellner in Kalamozoo, Mich. 

Es werden z. B. 2000 Pfund bedrucktes Papier 
nach der Zugabe von Wasser im Holländer mittels 
Dampfs auf 75° C erwärmt und sodann in einen fei- 
nen Brei verwandelt. Sodann werden 100 Pfund Aetz- 
natron zugesetzt und es wird weiter bis auf 90° C 
erhitzt. Darauf wird eine wässerige Lösung von 20 
Pfund Kalziumchlorid und eine Aufschwemmung 
von 5 Pfund fein gepulvertem Schwefel beigefügt, 
der Umlauf aber im Holländer noch etwa eine halbe 
Stunde fortgesetzt. Auf diese Weise soll es nach 
gehörigem Auswaschen gelingen, sowohl aus Druck- 
papier als auch aus paraffiniertem Papier einen 
wieder brauchbaren, reinen Papierstoff zu gewinnen. 
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Sulfitkochverfahren, insbesondere für Hartholz. 


Amerikanisches Patent ı 565090 vom 8, 12. 25. 
W. D. Gregor, W. M. Osborne 
und A. J. Kemzura in Newton Falls, N.Y. 
Der Kocher wird nur lose mit Holzspänen und 
Lauge gefüllt, so daß der Inhalt zirkulieren kann. 
Die Temperatur wird durch Dampf in Intervallen 
von zwei zu zwei Minuten erhöht, bis man an dem 
Geräusche im geschlossenen Kocher hört, daß sich 
sein Inhalt in Bewegung gesetzt hat; sodann wird 
der Druck langsam auf 70 Pfund gebracht und 
längere Zeit darauf erhalten und schließlich wird 
der Heizdampf schnellstens zugelassen, aber ohne 
daß der Druck erhöht wird, also bei teilweise ge- 
Ööffnetem, abblasendem Ventil. Die Erfinder haben 
sich die Köpfe nicht zerbrochen über die ganz eigen- 
artigen, bei ihrem Verfahren auftretenden Reak- 
tionen, an die sie glauben, aber die sie nicht mit- 
teilen können. 


Verfahren zur Herstellung von Halbstoff und 
Zellstoff. 


Amerikanisches Patent 1557338 vom 13. 10 1925; 
angemeldet am Io. 12. 1923. 
Roland Runkel in Rottenburg am Neckar. 
Cellulosehaltiges Material aller Art, z. B. Holz- 
stoff, Holzspäne, Torf, Hopfenranken, Nesseln, 
sollen in kürzester Zeit von ı bis 6 Stunden das er- 
strebte Ergebnis liefern. Auf das in ein- bis zwei- 
prozentiger Natronlauge befindliche Material wird 
Chlorgas mit mäßiger Geschwindigkeit eingeleitet. 
Dabei entsteht allmählich Natriumhypochlorit; und 
gerade diesem Entstehungszustande schreibt der Er- 
finder die schnelle Wirkung seines Verfahrens zu. 
Das Hypochlorit wird bei der Einwirkung chemisch 
verbraucht und es entstehen Chlornatrium und freie 
Salzsäure. Ist diese Phase erreicht, so wird ohne 
weiteres derselbe Vorgang ein zweites und ein 
drittes Mal wiederholt, d. h. es wird wieder in dem- 
selben Maße zur Masse Natron zugesetzt und Chlor 
eingeleitet. 


Bleichverfahren, besonders für Jute und Kraftstoff. 


Amerikanisches Patent 1547 138 vom 21. 7. 1925. 

J. R. McMillan in La Salle, N.Y. 

Dem Erfinder ist es bekannt, daß Hypochlorite 
und Chlorgas seit langer Zeit als Bleichmittel be- 
nutzt werden, und daß auch die Kombination der 
Verwendung von Hypochlorit mit folgender Chlor- 
bleiche nicht neu ist. Er behauptet aber, daß viel 
hessere Resultate bei gleichzeitiger großer Ersparnis 
an Bleichmitteln erzielt werden, wenn man wie folgt 
arbeitet: Hypochlorit und Chlor werden unmittelbar 
nacheinander in demselben Bleichbade angewendet, 
darauf wird das behandelte Material gut aus- 
gewaschen und nachträglich nochmals mit Hypo. 
chlorit behandelt. Seine Angaben belegt der Er- 
finder mit Zahlen und teilt auch den Versuch einer 
theoretischen Erklärung seines nach seiner Ansicht 
ungewöhnlichen Erfolges mit. 


Kalander. 


Amerikanisches Patent 1575 539 vom 2. 3. 1926. 
larry W. Butterworthjr.inPhiladelphia, 


Penns. 
Die Walzen werden mittels hydraulischer 
Pumpe gehoben und gesenkt. Das wesentliche 


Kennzeichen der Erfindung besteht darin, daß die 
Kolben der beiden hydraulischen Zylinder mittels 
einer einfachen Vorrichtung automatisch abgeriegelt 
werden, wenn sie selbst und die Walzen ihre Höchst- 
stellung erreicht haben, so daß die Walzen ihre 
Glättwirkung ausüben, und daB ferner auch die 
Trennung der Walzen voneinander und ihre Senkung 
automatisch erfolgt, jedoch so, daß sie in ihrer 
tiefsten Lage bei Betriebsruhe sich nicht berühren. 
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Diese Vorgänge lassen sich durch ner zwei Hand- 
lungen hervorrufen, nämlich dadurch, daß entweder 
die hydraulische Pumpe in Gang gesetzt wird oder 
aber nach der Stillstellung der Pumpe die Druck- 
zylinder durch Oeffnung eines Ventils das Druck- 
wasser in den Wasserbehälter der hydraulischen 
Pumpe zurücklaufen lassen. 


Verfahren zur Herstellung oberflächlich undurch- 
dringlicher Gefäße aus Lignocelluloseprodukten. 


Amerikanisches Patent 1 575 290 vom 2. 3. 1926. 
Alfred Tingle in Ottawa, Kanada. 

Aus Lignocellulosestoff mittels Pressung her- 
gestellte Gefäße für Nahrungsmittel, z. B. Eimer, 
werden eine Minute lang oder etwas länger in 
Schwefelsäure von 52 bis 60° B& getaucht, darauf 
einige Male mit verdünnter Ammoniaklösung und 
mit reinem Wasser gewaschen und schließlich ge- 
trocknet. Die durch die Schwefelsäure auf ihrer 
Oberfläche pergamentisierten Gegenstände nehmen 
beim Lackieren weniger Lack als ohne dieses Ver- 
fahren auf, so daß eine große Ersparnis erzielt wird. 


Verfahren zum Schutze des Kochers bei der Her- 
stellung von Sulfitzellstoff. 


Amerikanisches Patent 1566 118 vom 15. 12. 1923. 
F.G. Rawlingin Machson, Wisc. 

Beim Kochen von Holz in Stahlkochern mit 
einer Lösung von Natriumsulfit pflegte man bisher 
der Lösung etwas Natron zuzusetzen, um den 
Kocher vor dem Zerfressen durch die Lösung zu 
schützen, aber das Erzeugnis entsprach dann nicht 
ganz den technischen Ansprüchen. Setzte man aber 
so viel Natron zu, daß das Kochprodukt genügte, 
so wurde der Kocher stark angegriffen. Um dies 
zu vermeiden wird gemäß der Erfindung der Natron 
enthaltenden Natriumsulfitlösung ein mehrbasisches 
Natriumsalz, z. B. Natriumkarbonat, Natriumborat 
oder Natriumphosphat zugesetzt. 

In der amtlichen Patentschrift wird vom Er- 
finder erklärt, daß er sein Patent den Bürgern der 
V. St. v. A. zum gebührenfreien Geschenk macht. 


Durchscheinendes Asbestpapier für photographische 
und andere Zwecke. 
Amerikanisches Patent 1556973 vom 13. 10. 1925. 
Nathan Sulzberger in New York, N.Y. 

Die mittels Asbest und etwa 10 % Aluminium- 
silikat als Bindemittel hergestellten Bogen oder 
Films werden mittels eines Lacks, der aus chine- 
sischem Holzöl oder einem Cellulosederivat her- 
gestelt ist, durchsichtig und wasserdicht gemacht. 


Verfahren und Einrichtung zur Wiedergewinnung 
der Säure und Wärme aus Sulfitzellstoffkochern. 


Amerikanisches Patent 1 576970 vom 16. 3. 26. 
C. Hangleiter in Mannheim-Waldhof 
und A.SchneiderinKehlheima.d.D. 
Der Gegenstand dieses Patents entspricht dem 
D. R. P. 350 471, Kl. 55 b, Gr. 3, vom 28. April 1921, 
welches der Firma Zellstoffabrik Waldhof in Mann- 
heim-Waldhof erteilt wurde, die auch das ameri- 
kanische Patent erwarb. 


A UERENDERE EEE SEE EINER SERIES 
FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 29/1926. Cellulosepapier für Fliegen- 
tänger. Wer kann für vorgenanntes Papier Bezuxs- 
quellen nennen? Geflällige Mitteilung hierüber 
bitten wir an die Geschäftstelle des „Papier-Fahri- 
kant“, Berlin S 42, zu richten. 

Frage Nr. 30/1926. Papier aus Tabakrippen. 
Wer ist Fabrikant von Papier, das unter Mitver- 
wendung von Tabakrippen hergestellt wird? Wer 
liefert solche Papiere? 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermanan, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Bewährte Rotations- und Zentrifugalpumpen für die Papierindustrie. 


Von Ingenieur Fritz Hoyer. 


Zu den wichtigsten Hilfsmaschinen der Papier- 
industrie und der mit dieser verwandten In- 
dustrien (Zellstoff-, Holzschliff- und Pappen- 
industrie) gehören die Pumpen, die man leider 
nur zu oft als Nebenmaschinen betrachtet und sie 
daher oft als ein notwendiges Uebel bezeichnet. 
Man begeht vielfach den Fehler, daß man ent- 
weder bei ihrer Anschaffung nicht ihre Wichtig- 
keit für den Betrieb genügend beachtet oder daß 
man ihnen nicht die erforderliche Wartung ange- 
deihen läßt, die einer Maschine zuteil werden 
muß, von der man ein zufriedenstellendes Ar- 
beiten verlangt. In der Tat sind auch gerade die 
Pumpen sehr häufig die Ursachen von Betriebs- 
störungen und Stillständen, so daß man in moder- 
nen Fabrikbetrieben immer mehr bestrebt ist, 
ihre Zahl auf das geringste Maß zu beschränken 
und dieses Bestreben auch oft im höchsten Grade 
durchgeführt hat. Vom wirtschaftlichen Stand- 
punkte aus ist ja dieser Grundsatz auch ganz 
richtig, denn man soll jeden unnützen Transport 
vermeiden, da er den Betrieb nicht nur umständ- 
lich gestaltet, sondern auch Aufwand an Betriebs- 
kosten verursacht. 

Trotz aller Bestrebungen, die sich in dieser 
Richtung bewegen, wird man natürlich die Pum- 
pen niemals ganz entbehren können, denn einmal 
muß das Fördergut gehoben werden, um dann 
unter der Einwirkung der Schwerkraft ohne 
weitere Hilfsmittel durch den Betrieb geleitet 
werden zu können. Ebenso werden die Pumpen 
unentbehrlich bei der Speisung der Kessel und 
bei der Gewinnung des Fabrikationswassers. 

Um nun aber mit den unumgänglich nötigen 
Pumpen eine größte Wirtschaftlichkeit des Be- 
triebes erzielen zu können, ist es erforderlich, 
daß man bei der Auswahl dieser Pumpen gewisse 
und sehr maßgebliche Gesichtspunkte nicht un- 
beachtet läßt. Im großen und ganzen handelt es 
sich dabei um zwei Forderungen, und zwar: 
Wirtschaftlichkeit und Betriebs- 
sicherheit. Diese beiden Forderungen fassen 
alle wichtigen Momente zusammen, die für die 
Wahl einer Pumpe für einen bestimmten Zweck 
maßgebend und ausschlaggebend sind. 

Unter der Wirtschaftlichkeit einer Pumpe ist 
nun nicht nur ein hoher Wirkungsgrad und ein 
angemessener Anschaffungspreis zu verstehen. 
Diesen Forderungen werden alle Fabriken ge- 
recht, die einen Anspruch darauf erheben, ernst- 
lich in Frage kommende Pumpen zu bauen. 


Unter der Wirtschaftlichkeit hat man vielmehr 
auch verschiedene Gesichtspunkte zu verstehen, 
aie zum Teil unter die Betriebssicherheit fallen. 
Hierher gehören also vor allen Dingen leichte 
Zugänglichkeit, geringer Verschleiß, leichte und 
billige Auswechselbarkeit der dem Verschleiß 
unterliegenden Teile, geringer Raumbedarf und 
leichte Aufstellbarkeit. | 

Man muß nun in der Papierindustrie und den 
ihr verwandten Industrien die verschiedensten 
Verwendungszwecke unterscheiden, denen die 
Pumpen dienen sollen. Soweit es sich dabei um 
die Förderung von Stoff handelt, ist in Betracht 
zu ziehen, daß mitunter schleifende Teile usw., 
die einen Verschleiß der Organe einer Pumpe zur 
Folge haben, nicht vollkommen ausgeschlossen 
sind. Am größten ist diese Gefahr in Holz- 
schleifereien und in Papierfabriken, die nicht 
ganz reine Stoffe verarbeiten, wie z. B. in 
Schrenzpapier-- Graupappen- und Rohdach- 
pappenfabriken, in denen man wohl kaum eine 
gründliche Entstaubung der zu verarbeitenden 
Rohstoffe vornimmt. In modernen Holzschleife- 
reien ist man ja immer mehr bestrebt, den Sand 
aus dem Stoff durch Sandfänge zu entfernen, und 
zwar nicht wegen der Pumpen, sondern aus an- 
deren Gründen, die namentlich auch in der 
späteren Verwendung des Papieres zu suchen 
sind. Bei den anderen Erzeugnissen, bei denen 
man auch immer mit mehr oder weniger sand- 
haltigen Stoffen zu tun hat, tut man das kaum, 
da hier der Sandgehalt nicht von Nachteil auf 
das Erzeugnis ist. Den Verschleiß der Pumpen- 
organe durch chemische Angriffe (Säuren usw.) 
kann man ja durch die Verwendung von säure- 
festen Metallen für diese Teile vorbeugen, aber 
auch hier ist es stets von Vorteil, wenn die leichte 
Auswechselbarkeit dieser Teile gesichert ist und 
nicht den Ersatz der ganzen Pumpe voraussetzt. 

Für solche Stoffe, die nur durch mechanische 
Beimengungen schleifend und abnutzend auf die 
wichtigen Organe der Pumpen einwirken, hat 
sich die Rotationspumpe als das zuverlässigste 
Fördermittel bewährt. Diese Rotationspumpen, 
die man auch als Würgel- oder Kapselpumpen, 
schlechtweg auch als Drehkolbenpumpen be- 
zeichnet und die besonders in der Papierindustrie 
auch als Enke-Pumpen (nach dem Konstrukteur 
und Erbauer eines der bewährtesten Systeme) 
genannt werden, beruhen auf der Anwendung von 
Kapselwerken. 
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Diese Pumpen arbeiten zwangsläufig wie Kol- 
benpumpen, haben aber keine Ventile. Die 
Wassermenge wird fast gleichbleibend, sowohl 
gegen geringe Höhe als auch gegen die volle 
Förderhöhe gefördert, worin gegenüber den 
Zentrifugalpumpen ein großer Vorteil zu erblicken 
ist. Die Regelung der Fördermenge erfolgt voll- 
kommen verlustlos durch die Aenderung der 
Umdrehungszahl. Wo ein Wechsel der Drehzahl 
nicht möglich ist, erfolgt die Regelung durch eine 
Umlaufleitung von der Druckseite nach der Saug- 
seite mit eingebautem Schieber. 


Der Grundsatz dieser Enke-Pumpen soll nun an 
Hand der Abbildung „1“ kurz erläutert werden. 


Abb. 1. 


Diese Pumpe besteht nur aus einer Achse, auf 
der die Arbeitsflügel „F'" sitzen und aus einer 
Steuerwalze „W“, die beide durch Zahnräder in 
gleichförmiger Umdrehung gehalten werden. Der 
Antrieb und die Arbeitsleistung erfolgen nur 
durch die Flügel „F“, die mit gleichmäßigem 
Drehmoment die Flüssigkeit ansaugen und in die 
Druckleitung pressen. Die Steuerwalze „W“ hat 
den Zweck, dauernd, also in jeder Stellung den 
Druckraum vom Saugraum wirksam abzusperren. 
Wenn ein Arbeitsflügel die Förderleistung voll- 
bracht hat, dann nimmt ihn eine Aussparung der 
Steuerwalze „W“ auf, wobei der Flügel mit 
einem Spiel von 10 bis 20 mm, je nach der Größe 
der Pumpe, vollkommen reibungsfrei durch die 
Walzenöffnung geht. Eine metallische Reibung 
kann also niemals stattfinden, vor allen Dingen 
auch nicht, wenn sich nach jahrelangem Gebrauch 
durch natürlichen Verschleiß die Zahnräder ab- 
genutzt haben. Dieser Umstand kann aber nur 
durch eine grobe Vernachlässigung in der Be- 
dienung der Pumpe eintreten, denn die verbinden- 
den Zahnräder haben keinen Drehmoment zu 
überwinden, da sich die Pressungen in jeder 
Walzenöffnung (auf die Walzenmitte bezogen) 
vollkommen aufheben. Die Abnutzung der Zahn- 


räder ist also bei richtiger Bedienung praktisch 
gleich Null. 

Es zeigt sich also bei der Enke-Pumpe gegen- 
über den alten und veralteten Konstruktionen 
dieser Würgel- oder Kapselpumpen, daß alle 
Nachteile vermieden sind. Allen diesen Pumpen- 
arten ist sonst gemeinsam, daß sie zwei arbei- 
tende Flügelpaare haben, die sich aufeinander 
abwalzen und abreiben und so namentlich Ge- 
legenheit zu großen Spaltverlusten geben. Ein 
anderer Nachteil, der sich namentlich auf den 
Verschleiß der Zahnräder auswirkt, besteht bei 
diesen älteren Bauarten darin, daß die beiden 
Flügelpaare die Förderung wechselseitig voll- 
bringen, wodurch die verbindenden Zahnräder 
Kraft übertragen müssen, woraus folgerichtig 
wieder eine Abnutzung der Zähne und somit auch 
eine Verstärkung der gegenseitigen Abnutzung 
der Arbeitsflügel ergibt. 

Bezüglich des Antriebes dieser Pumpen ist nun 
zu sagen, daß derselbe auf die verschiedenste 
Art und Weise erfolgen kann, je nach den ört- 
lichen und betrieblichen Verhältnissen. Man 
kann also je nachdem Riemen-, Dampf- oder elek- 
trischen Antrieb wählen. Die Abbildung „2" 
zeigt einen elektrischen Antrieb, der sich durch 
einen besonders geringen Raumbedarf auszeich- 
net, da der Elektromotor, wie ersichtlich, auf 
einer Oberplatte aufgebaut wird und durch ein 
Zahnradvorgelege die Pumpe antreibt. 
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Abb. 2. 


Die Konstruktion dieser Pumpen ist besonders 
den Verhältnissen der Papierfabrikation ange- 
paßt. Bekanntlich haben nun hier die Pumpen 
sehr lange Betriebsperioden und müssen die 
ganze Woche hindurch in ununterbrochener Tag- 
und Nachtschicht arbeiten. Diesen Anforderun- 
gen ist Rechnung getragen durch die außen- 
liegenden und dadurch leicht zugänglichen Ring- 
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schmierlager, besonders konstruierte Stopf- 
büchsen, die ein Dichthalten auch im ununter- 
brochenen Betriebe gewährleisten und durch das 
in einem öÖldichten Radschutzkasten unter- 
gebrachte Zahnräderpaar, dessen Verschleiß 
durch das Oelbad auf das praktisch geringste 
Maß eingeschränkt ist. 

Die Leistung der Enke-Pumpen beträgt je nach 
dem Modell (es werden davon zwei hergestellt) 
bis zu 40 Meter. Für die Zwecke der Papier- 
industrie wird meist ein Modell mit einer Förder- 
höhe bis zu 25 Meter genügen, das wieder je 
nach der Größe bis zu 12 000 Liter in der Minute 
fördern kann. Als ein besonderer Vorteil ist bei 
diesen Pumpen noch zu betrachten, daß bei 
höchster Saugfähigkeit die Umdrehungszahlen 


nur niedrig sind, und zwar beispielsweise bei 
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Falle auch die inneren Teile zur Verhütung von 
Korrosionen aus Bronze anzufertigen. 

Auf die vielseitige Verwendbarkeit dieser 
Pumpen näher einzugehen erübrigt sich, denn aus 
den Ausführungen ist ersichtlich, daß diese Pum- 
pen für alle Zwecke in der Papier-, Zellstoff-, 
Holzschliff- und Pappenindustrie verwendbar 
sind, soweit die Förderhöhen ausreichen und die 
zu fördernden Stoffe nicht zu splittrig und dick 
sind, wie z. B. der Raffineurstoff in den Holz- 
schleifereien. 

In der Abbildung 3 ist eine solche Enke-Pumpe 
im Längsschnitt dargestellt, woraus die zweck- 
mäßige Konstruktion deutlich ersichtlich ist. Der 
Querschnitt dieser Pumpe ist bereits in der Ab- 
bildung 1 gezeigt, aus dem man auch ersehen 
kann, daß Saug- und Druckstutzen in einer Ebene 


Abb. 3. 


einer Pumpe von 12000 Liter Leistung in der 
Minute nur 50. Ein weiterer Vorteil, der ihre 
vielseitige Verwendbarkeit in der Papierindustrie 
noch begünstigt, besteht darin, daß man diese 
Enke-Pumpen ohne weiteres rechts oder links 
herum laufen lassen kann, sie drücken dann stets 
nach der Seite, nach der von oben gesehen die 
Riemenscheibe läuft. 

Der Kraftbedarf ändert sich fast proportional 
der Drehzahl. Die Rotationspumpen saugen 
selbsttätig an, jedoch ist unter allen Umständen 
der Einbau eines Fußventiles zu empfehlen. Da 
etwa mitgerissene Luft usw. die Wirkung nicht 
beeinträchtigt, so eignen sich diese Pumpen auch 
ganz besonders gut als Saugkastenpumpen. Die 
Umdrehungszahl kann dann bis um etwa 50 v.H. 
erhöht werden. Es empfiehlt sich, in diesem 


liegen, was den leichten Einbau der Pumpe auch 
in vorhandene Anlagen sehr begünstigt. Diese 
Anordnung der beiden Stutzen wird durch die 
Uebereinanderanordnung der Arbeitsflügelwelle 
und der Steuerwalze erreicht und hat auch den 
geringen Grundflächenbedarf der ganzen Pumpe 
zur Folge. 

Für dickeren Stoff, der sich mit diesen Pum- 
pen, wie schon gesagt, nicht vorteilhaft fördern 
läßt, ist eine Klappdeckelpumpe vorzuziehen, wie 
sie in der Abbildung 4 im geöffneten Zustande 
gezeigt ist. Diese Klappdeckelpumpen sind be- 
sonders da geeignet, wo die zu fördernden Flüssig- 
keiten stark schleißende Teile, wie z. B. Sand 
oder dergleichen, mit sich führen oder, wenn die 
Gefahr des Verstopfens besteht, wie das z. B. bei 
Raffineurstoff usw. (auch Hadernhalbstoff und 
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Stoff, der sehr stark zum Spinnen neigt) der 
Fall ist. 

Auch bei diesen Enkeschen Klappdeckel- 
pumpen ist der Wert in der Hauptsache auf die 
eingangs erwähnten Gesichtspunkte gelegt. Kenn- 
zeichnend ist an dieser Pumpenart, daß bei Ver- 
stopfungen, die bei der Art der zu fördernden 
Flüssigkeiten doch nicht ganz ausgeschlossen 
sind, ohne längere Betriebsunterbrechung der 
Schaden sofort beseitigt werden kann. Das er- 
folgt in einfachster Weise dadurch, daß man nur 
vier umlegbare Flügelschrauben zu lösen hat, 
worauf man dann den Stirndeckel sofort mittels 
eines Handgriffes in einem Scharnier seitlich 
klappen kann, so daß das ganze Pumpeninnere 
freiliegt, wie das auch aus der Abbildung 4 er- 
kenntlich ist. 

Da bei den durch diese Pumpen zu fördernden 
Stoffen ein mehr oder minder großer Verschleiß 
immer im Bereiche der Möglichkeit liegt, so wer- 
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triebssicherheit gewährleistet. Die reichlich stark 
bemessene Welle ist zweimal in außerhalb des 
Pumpengehäuses liegenden Ringschmierlagern 
geführt, wobei der achsiale Schub durch ein 
Kugellager aufgenommen wird. Ein weiterer 
Vorteil besteht darin, daß nur eine einzige Stopf- 
büchse vorhanden ist, die einen Anschluß für 
Druck- oder Frischwasser hat, um jegliches Ein- 
dringen von Luft in die Pumpe zu verhindern. 

Der Antrieb dieser Klappdeckelpumpen kann 
natürlich wie bei allen rotierenden Pumpen eben- 
falls den jeweilig gegebenen Betriebsverhältnissen 
bestens angepaßt werden. Ganz besonders ist 
aber auch die unmittelbare Kupplung mit einem 
Elektromotor vorteilhaft. Da diese Pumpen hohe 
Umlaufszahlen haben, so ist auch die Verwen- 
dung normaler Elektromotoren möglich, die in 
Serien hergestellt werden können, billig in der 
Anschaffung sind und vor allen Dingen den Vor- 
teil aufweisen, daß bei Defekten schnell ein 


Abb. 4. 


den am Gehäuse und am Laufrad leicht auswech- 
selbare Schleißringe angeordnet, für deren Bau 
man ein Material wählt, das bei den gegebenen 
Betriebsverhältnissen den geringsten Verschleiß 
gewährleistet. Um aber schon von Anfang an 
alle Verstopfungen möglichst einzuschränken, ist 
das Laufrad der Pumpe, das besonders weite 
Kanäle erhält, wie auch das Pumpengehäuse flie- 
gend angeordnet. Es wird dadurch bei lang- 
faserigen Stoffen und bei solchen, die zum 
Spinnen neigen (Hadernstoffen), vermieden, daß 
sie sich um die Welle wickeln. 

Im übrigen zeichnet sich diese Pumpen- 
konstruktion durch die äußerste Einfachheit aus, 
die am ersten größte Wirtschaftlichkeit und Be- 


bei einer Förderhöhe von Metern 4 
Fördermenge Q ..... in Litern 2200 
Umdrehungszahl ...... Minuten 530 
Krattbedarf : 2%... 400% % PS 3,0 


Ersatz durch einen anderen Elektromotor zu 
schaffen ist. 

Diese Enkeschen Klappdeckelpumpen werden 
nun in sechs Größen gebaut, ihre Umdrehungs- 
zahl, Förderleistung und der Kraftverbrauch sind 
abhängig von der Förderhöhe, die von vier bis 
zu 24 Meter betragen kann. So sind z. B. die 
Leistungen einer solchen Pumpe Type Sk 7 bei 
einem Durchmesser der Saug- und Druckstutzen 
von 200 mm: (Siehe untere Tabelle) 

Für die vielen anderen Zwecke in der Papier- 
industrie, für die die beiden bisher aufgeführten 
Pumpensysteme nicht in Frage kommen, ver- 
wendet man heute ebenfalls ausschließlich Zentri- 
fugalpumpen, ausgenommen nur wenige Sonder- 


8 12 16 20 24 
3100 3800 4400 4900 5350 
750 920 1060 1190 1300 
8,25 15,0 23,0 32,5 43,0 
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fälle, in denen Kolbenpumpen unerläßlich sind. 
Diese Sonderfälle sollen hier nicht weiter er- 
örtert werden. 

Es soll hier auch nicht weiter auf die Ein- 
teilung der Zentrifugalpumpen eingegangen wer- 
den, denn es muß als bekannt vorausgesetzt 
werden, daß man dabei in Niederdruckpumpen 
(bis zu etwa 30 Meter Förderhöhe), Mitteldruck- 
pumpen (bis zu etwa 100 Meter Förderhöhe) und 
Hochdruckpumpen (die Förderhöhen über 100 
Meter haben) zu unterscheiden hat. Es handelt 
sich hier vielmehr nur darum, besonders für die 
Zwecke der Papierindustrie und der ihr ver- 
wandten Industrien geeignete Vertreter heraus- 
zugreifen, wobei auf die Hochdruckzentrifugal- 
pumpen noch in einem besonderen Aufsatz zu- 
rückgekommen werden soll. 

Der grundsätzliche Unterschied zwischen den 
Hochdruckpumpen und den Niederdruckpumpen 
bzw. Mitteldruckpumpen besteht nur in der 
wesentlich einfacheren Bauart der letzteren. 

In der Abbildung 5 ist der Längsschnitt durch 
eine Enkesche Mitteldruckzentrifvgalpumpe ge- 
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Zweckmäßigkeit auszeichnet, die wieder die 
Grundlage der Wirtschaftlichkeit und der Be- 
triebssicherheit ist. Durch diesen Aufbau hat die 
Pumpe auch einen verhältnismäßig geringen 
Raumbedarf und die gute Anpassungsfähigkeit an 
die örtlichen und betrieblichen Verhältnisse, was 
gerade in den Betrieben der Papierindustrie von 
größter Bedeutung werden kann, ganz besonders 
aber dann, wenn es sich um Umbauten oder um 
Einbauten in alte Werke handelt. 

Diese Eigenschaft wird noch ganz besonders 
durch den symetrischen Bau der Pumpe be- 
günstigt, denn dadurch ist auch die Möglichkeit 
gegeben, den Antrieb von rechts oder von links 
vorzunehmen, und zwar durch unmittelbare 
Kupplung mit Elektromotoren oder Dampf- 
turbinen oder auch durch Riementrieb. Im 
letzteren Falle besteht wieder die Möglichkeit, 
namentlich wenn, wie beispielsweise bei Sieb- 
wasserpumpen, der Antrieb nur mit fester 
Riemenscheibe erfolgt, diese fliegend anzuordnen, 
während man bei der Verwendung von Los- und 
Festscheiben stets ein Außenlager vorsehen wird, 
das dann mit der Pumpe auf einer gemeinsamen 
Grundplatte steht. 

Zum Vorteile dieser Zentrifugalpumpen spricht 
ferner noch die leichte Anpassungsmöglichkeit 
der Saug- und Druckstutzen an die gegebenen 
örtlichen Verhältnisse. Die Abbildung 6 zeigt 


eine solche Enke-Zentrifugalpumpe mit einer 


fliegenden Riemenscheibe im Schaubild. 


zeigt, die sich besonders in allen Zweigen der Æ 


Papierindustrie sehr gut bewährt hat. Zur nähe- f 


ren Erläuterung mögen noch folgende Ausfüh- 
rungen dienen: „7 ist das gußeiserne Gehäuse 
der Pumpe, „6° und „10' sind die ebenfalls guB- 
eisernen Deckel des Gehäuses, „9" sind Dich- 
tungsringe aus Phosphorbronze, „4” sind die 
Schaulochdeckel für die Ringschmierlager, „5' 
sind die gußeisernen Stopfbüchsen, „2 sind die 
Lagerbüchsen der Ringschmierlager, „12' ist ein 
Stellring und „1" eine Anlaufscheibe. Die Stell- 
ringe und die Anlaufscheibe bestehen aus Stahl 
und haben den Zweck, achsiale Verschiebungen 
der Welle ,„11” zu verhindern. „3“ sind die 
schmiedeeisernen Schmierringe der beiden Ring- 
schmierlager, „8 ist das Laufrad der Pumpe, das 
aus Gußeisen bzw. Phosphorbronze hergestellt 
wird. 

Es ist also ersichtlich, daß gerade diese Bauart 
sich durch die erforderliche Einfachheit und 


Abb. 6. 


Zur Förderung großer Wassermengen bei ver- 
hältnismäßig kleinen Förderhöhen bzw. bei der 


Wahl hoher Umdrehungszahlen, also bei Ver- 


hältnissen, wie sie in der Papierindustrie meistens 
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gegeben sind, lassen sich auch zwei oder mehrere 
Pumpen in einem Gehäuse parallel schalten. 

Bei diesen Enke-Zentrifugalpumpen stehen die 
Stopfbüchsen unter Druckwasserabschluß, so daß 
ein Eindringen von Luft in den Saugraum unter 
allen Umständen wirksam verhindert wird. Wenn 
die Hauptarbeit der Pumpe in Ansaugen besteht 
und nur ein geringer Druck zu überwinden ist, 
dann wird durch die Zuführung von Druckwasser, 
beispielsweise von der Wasserleitung, zu den an 
den Stopfbüchsen vorgesehenen Stutzen eben- 
falls ein guter und vollkommen dichter Abschluß 
erzielt. 

Die Deckel der Pumpen können sehr leicht ab- 
genommen werden, wodurch das Laufrad gut zu- 
gänglich ist und bequem nachgesehen werden 
kann, natürlich ist diese Handhabung hier nicht 
so einfach wie bei den vorher aufgeführten 
Klappdeckelpumpen, es ist das aber auch nicht 
erforderlich, da bei der ganzen Bauweise der 
Pumpe dieses innere Nachsehen nur sehr selten 
erforderlich werden wird. Das Laufrad selbst hat 
doppelseitigen Einlauf, so daß alle schädlichen 
Axialschübe ausgeschlossen sind. Bei den 
größeren Einheiten sind, wie auch aus der Ab- 
bildung 5 ersichtlich, auswechselbare Dichtungs- 
ringe in die Pumpendeckel eingesetzt. Da außer- 
dem alle Kanäle sehr reichlich bemessen sind, 
so. sind Verstopfungen der Pumpen auch voll- 
kommen ausgeschlossen. 

Fur die üblichen Verwendungszwecke in der 
Papierindustrie werden die Pumpengehäuse aus 
dichtem Gußeisen hergestellt, die Räder hingegen 
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aus einem zähen Spezialguß und die Wellen aus 
S.-M.-Stahl. Für außergewöhnliche Zwecke, also 
da, wo es sich auch vor allen Dingen um die 
Förderung von Säuren usw. handelt, können 
natürlich auch andere Materialien verwendet 
werden, und zwar in der Hauptsache dem Zwecke 
entsprechende Bronzen. 

Der Durchfluß der zu fördernden Flüssigkeit 
durch die Pumpe erfolgt fast stoßfrei, infolge- 
dessen ist auch die Abnutzung der Innenteile, 
selbst wenn Sand in der Flüssigkeit enthalten 
sein sollte, wie das in Holzschleifereien und auch 
in Pappenfabriken nicht selten der Fall ist, sehr 
gering. Da diese Pumpen zudem nach modernen 
Austauschverfahren gebaut werden und die 
inneren Teile sehr leicht zugänglich sind, so läßt 
sich auch ein Ersatzteil sehr schnell und ohne 
große Betriebsstörung einbauen, etwa an einem 
Sonntag oder beim Siebwechsel, ohne daß man 
zu diesem Zwecke einen Spezialmonteur der er- 
zeugenden Fabrik herzurufen müßte. Dieser 
Umstand erhöht natürlich die Wirtschaftlichkeit 
und auch die Betriebssicherheit dieser Enke- 
Zentrifugalpumpen im höchsten Maße. 

Eine Regulierung der zu fördernden Flüssig- 
keitsmenge kann durch einen Druckschieber in 
weiten Grenzen vorgenommen werden, so daß 
man die Pumpenleistung auch recht gut dem 
Bedarf anpassen kann, was in vielen Fällen durch- 
aus erwünscht sein wird. Eine wesentliche Be- 
nachteiligung des Wirkungsgrades tritt durch 
diese Abdrosselung nicht ein, selbst bei ganz 
geschlossenem Druckschieber kann keine schäd- 
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liche Druckerhöhung eintreten. In diesem Um- 
stande ist ebenfalls ein großer Vorteil zu er- 
blicken, da gerade diese Pumpen, und zwar ganz 
besonders die Niederdruckzentrifugalpumpen, in 
der Papier-, Zellstoff-, Holzschliff- und Pappen- 
industrie sehr häufig an Orten oder so aufgestellt 
werden müssen, daß ihre geregelte Ueberwachung 
und Bedienung nicht immer möglich ist. 


Für solche Zwecke kann eben nur eine Pumpen- 
art in Frage kommen, die den. höchsten An- 
forderungen an Betriebssicherheit gewachsen ist, 
wie es gerade die erwähnten Enke-Pumpen sind. 
Wie überall im Spezialmaschinenbau, so ist auch 
hier eine große Erfahrung der ausführenden 
Firma und eine genaue Kenntnis der Arbeits- 
bedingungen von ausschlaggebender Bedeutung, 
denn nur unter Beachtung aller in Frage kommen- 
den Gesichtspunkte kann eine Maschine ge- 
schaffen werden, die an Vollkommenheit dem 
heutigen Stande des Maschinenbaues entspricht. 


Wie alle Zentrifugalpumpen, so ist auch bei 
diesen Enke-Pumpen, die an sich keine Sonder- 
klasse darstellen, wohl aber eine vom heutigen 
Standpunkt des Pumpenbaues aus vollkommene 
Lösung aller Aufgaben bedeuten, die Förderhöhe 
und die geförderte Wassermenge abhängig von 
der Umdrehungszahl. Bekanntlich ist es von 
Bedeutung, daß gerade die Umdrehungszahl unter 
allen Umständen genau eingehalten wird, was 
bei den modernen Antriebsmöglichkeiten durch- 
aus keinerlei Schwierigkeiten macht, denn dann 
wird ein Versagen der Pumpe, das an und für 
sich schon bei dieser Bauart praktisch aus- 
geschlossen ist, mit aller Sicherheit verhütet. 


Als eine Sonderbauart dieser Enke-Nieder- 
druckzentrifugalpumpen ist die in der Abbil- 
dung 7 im Längsschnitte gezeigte zu nennen, die 
sich ja wohl grundsätzlich von den vorbeschrie- 
benen Pumpen nicht unterscheidet. 


Das Hauptmerkmal dieser Sonderbauart be- 
steht darin, daß die Pumpe nur ein außenliegendes 
Lager, welches als Bundrollenlager ausgebildet 
ist, und ein innenliegendes Lager hat. Der Saug- 
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stutzen ist so angeordnet, daß das Wasser axial 
eintritt. 


Zur näheren Erklärung mögen die folgenden 
Angaben dienen. „3 ist das Spiralgehäuse aus 
GußBeisen und „9 der Flanschlagerbock, der aus 
demselben Material hergestellt ist. „1 ist der 
Einlaufdeckel, an dessen Stelle auch nach den 
Abbildungen 8 und 9 ein Einlaufkrümmer treten 
kann; „4 ist das aus Phosphorbronze gefertigte 
Schaufelrad, das auf der Welle „8", die aus 
S.-M.-Stahl besteht, sitzt. „5 sind Dichtungs- 
ringe aus Bronze; „7 ist die einzige Stopf- 
büchse dieser Pumpe, während „6° die Innen- 
lagerbüchse bezeichnet, die das zweite Lager er- 
setzt. „10' ist das Bundrollenlager; 11’ ist der 
Deckel des Rollenlagers, „12 ein Stellring, 
während „2 die Wellenmutter aus Phosphor- 
bronze darstellt, die das Schaufelrad auf de. 
Welle hält, so daß es auf diese Weise sehr leicht 


und bequem abnehmbar ist. „13 ist eine Kupp- 


Abb. 9. 


lung, an deren Stelle bei dem Antrieb durch 
Riemen eine Riemenscheibe tritt. „14 (in der 
Abbildung 9) ist eine Halslagerbüchse, die bei 
einer Sonderausführung zur Anwendung kommt, 
bei der das Rad nicht fliegend ist, sondern die 
Welle in dem Halslager des Krümmers ge- 
führt wird. 


Diese Niederdruckzentrifugalpumpen zeichnen 
sich also durch allergrößte Einfachheit und durch 
geringsten Raumbedarf aus, so daß diese Pumpen 
für sehr viele Verhältnisse geeignet sind und sich 
namentlich bei kleineren Ausführungen (bei 
größeren Leistungen kommen sie kaum in Frage) 
mit Vorteil verwenden lassen. Der Antrieb kann 
auf die verschiedenste Weise erfolgen, und zwar 
entweder nach Abbildung 7 durch einen gekuppel- 
ten Elektromotor, nach Abbildung 8 durch 
Riementrieb mit Los- und Festscheibe, wobei 
allerdings ein Außenlagerbock, der mit der Pumpe 
auf einer gemeinsamen Grundplatte steht, er- 
forderlich wird, oder auch nach der Abbildung 9 
nur mit einer Festscheibe, die dann, wie ersicht- 
lich, einfach fliegend angeordnet wird. 
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Ueber das Füllen und Leimen des Papiers. 


Von Dr.-techn. Helmer Roschier, Kymmenebruk, Finnland. 


Der vorliegende Teil einer experimentellen Untersuchung über Füllen und Leimen des Papiers wird 
mit theoretischen Betrachtungen über das Papierfüllen eingeleitet. An Hand zahlreicher, in verschie- 
denen Richtungen ausgeführter Versuche wird nachgewiesen, daß die Füllstoffe teils mechanisch zu- 
rückgehalten, gewissermaßen filtriert, teils durch ausfallendes Tonerdehydrat und Harz mitgerissen 
und auf der Faser befestigt werden. Die Abhängigkeit der Füllstoffausbeute von Tonerdehvydratgechalt 
hat zur Folge, daß die Wasserstoffionenkonzentration des Holländerwassers von großer Wichtig- 
keit für die Ausbeute ist, und in vorliegender Abhandlung wird deshalb der Wirkung variierender 


pH des Stoftwassers Aufmerksamkeit gewidmet. 
untergeordneter Bedeutung. Es wird 


Adsorptionserscheinungen 
nachgewiesen, 


sind beim Füllen von 


daB die Füllstoffausbeute sich sowohl bei 


veleimten wie ungeleimten Papieren mit der Vergrößerung der Füllstoffteilchen erhöht. Die Wich- 
tirkeit einer Normalisierung der technischen Füllstoffe nach Dispersitätsgrad wird hervorgehoben. 


Das Papierfüllen.. 


Die Eigenschaften des Papieres werden haupt- 
sächlich durch die Beschaffenheit der Faser, den 
Grad der Leimung und seinen Füllstoffgehalt be- 
stimmt. Die Füllstoffe dienen keineswegs nur als 
Beschwerungsmittel, welches das Papier billiger 
machen soll, vielmehr sucht man durch die Füll- 
stoffe die Eigenschaften des Papiers in bestimmter 
Richtung zu verbessern. Füllstoffe machen das Pa- 
pier dichter, weicher im Griff, undurchsichtiger und 
bedruckfähiger. Auch läßt sich die Oberfläche ge- 
füllter Papiere besser glätten, als dies ohne An- 
wendung von Füllstoffen möglich ist. Hoch- 
beschwerte Papiere sind zwar oft geringwertig und 
billig, aber sie können auch die höchsten Papier- 
qualitäten aufweisen. Man denke nur an die billigen 
Packpapiere und anderseits an die feinen litho- 
graphischen Druckpapicre, um ein Beispiel jeder Art 
vor Augen zu haben. | 

Es ist immer die besondere Kunst des Papier- 


machers gewesen, dem Papiere einen möglichst 
großen Füllstoffgehalt zu verleihen. Nach der 


Praxis dieses Verfahrens sucht man in der Fach- 
literatur allerdings vergebens. Experimentelle. 
wissenschaftliche Untersuchungen über dieses wenig 
dankbare Problem sind bis heute sehr spärlich zu 
finden. Das Füllen des Papiers weckt auch nicht 
so großes theoretisches Interesse, wie z. B. das 
Leimen des Papiers, und wenn die Untersuchungen 
und die theoretischen Spekulationen über das 
letztere nahezu ins unüberschbare gewachsen sind, 
so hat man in bezug auf das Füllen des Papiers 
sich mit wenigen Aufsätzen begnügt, welche in der 
Hauptsache die physikalischen Eigenschaften der 
lüllstoffe behandeln. 

Shaw und Bicking!) haben umfassende 
Untersuchungen, zum Teil im Fabrikbetrieb, aus- 
geführt, um festzustellen, ob irgendeine physikali- 
sche Tigenschaft der Chinaclay-Füllstoffe mit der 
Füllstoffausbeute im Papier in Beziehung stände. 
Das Ergebnis war negativ. Die amerikanischen 
Forscher konnten keinen Einfluß der physikalischen 
Eigenschaften des Chinaclays auf die Füllstoffaus- 
beute feststellen. 

Im Gegensatz hierzu findet man in der Lite- 
ratur die Angabe, daß die Ergiebigkeit der Füll- 
stoffe steigt, Je feiner sie geschlemnit sind ?). 


1) Paper Trade Journal, V. 50, Nr. 22, S. 
(1924). 

2) Schwalbe-Sieber: Die 
trichbskontrolle usw. Berlin 1922; Janata: 
Fabr. 23, 3831—85 (1923). 
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Roland?) ist so überzeugt von den Vorteilen eines 
feindispersen Kolloidtons für das Papierfüllen, daß 
er die Anwendbarkeit der Füllstoffe für die Papier- 
irdustrie durch ihr Adsorptionsvermögen gegenüber 
Farbstoffen beurteilen will. 

Zu einem teilweise entgegengesetzten Ergeb- 
nisse kommt Schmidt-Nielsen?) in seiner 
interessanten Veröffentlichung über Forschungs- 
arbeiten in der Papier- und Zellstoffindustrie.e. Nach 
seiner Erfahrung wächst bei ungeleimtenı Papier 
die Füllstoffausbeute mit der Vergröberung der Füll- 
stoffteilchen. Bei geleimten Papieren dagegen liceut 
das Optimum der Füllstoffausbeute bei einer be- 
stimmten Korngröße. Das Füllen ist nach 
Schmidt-Nielsen in der Hauptsache als ein 
Filtrationsprozeß aufzufassen, wozu sich Adsorp- 
tionserscheinungen verschiedener Art gesellen. 


Theoretische Betrachtungen über das 
Füllen des Papiers. 

Weil Ton, resp. Chinaclay der allgemein ge- 
bräuchlichste Füllstoff des Papiers ist, habe ich die 
erundlegenden Versuche damit ausgeführt, und auf 
ihn beziehen sich auch in erster Linie die theore- 
tischen Betrachtungen. Der in der Papierindustric 
als Füllstoff benutzte Ton besteht aus einem Ge- 
misch grob- und feindisperser Teilchen, wobei die 
feinsten Bestandteile eine Korngröße von etwa o.i 
bis 0,5 u haben. Er muß daher im Vergleich zu 
wahren Kolloiden, bei denen der Teilchendurch- 
messer gerade von der obengenannten Größenvrd- 
nung abwärts bis zu T muu liegt, noch als grobdispers 
bezeichnet werden. Bei dem technisch verwendeten 
Füllstoffton macht jedoch der kleinste Anteil, der 
eine Stellung an der Grenze zwischen dem grob- 
dispersen und dem Zustande wahrer kolloider Ver- 
teilung einnimmt, oft nur den vierten Teil des 
ganzen aus. 

Genau wie dem Leimungsvorganz könnte man 
auch den Vorgang des ıPapierfüllens mittels der 
elektrischen Yntladungstheorie erklären. Im kol- 
loiden Sinne müßte der feinste Anteil, der .Kolloid- 
ton“, am wertvollsten für die Papierfüllung sein. fe 
feiner dispers der Ton ist, desto größere Oberfläche 
besitzt er und desto größer ist die Angriffsfläche hei 
irgendwelchen Reaktionen. Der Ton wandert kata- 
phoretisch nach der Anode und ist demgemäß 
elektroncgativ geladen. Man findet jedoch in der 
Literatur auch die Ansicht, daB Kaolin Positiv ge- 
laden sei. Nun ist ja die Auffassung ziemlich 

N zap- F; 
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allgemein, daß der Ladungssinn und das Wande- 
rungsvermögen mit den beigemengten Verunreini- 
gungen zusammenhängt. Fodor’) meint dagegen, 
daß die Ionen des Wassers die Ladung bedingen, in 
diesem Falle also die OH’-Ionen. 

Im Leimholländer wird die negative Aufladung 
der Tonsuspension durch die OH’-Ionen der Leim- 
milch noch verstärkt. Gleichzeitig mit der elek- 
trischen Aufladung wirkt das Alkali auf die Sus- 
pensionsfähigkeit des Tones fördernd. Diese pepti- 
sterende oder dispergierende Figenschaft der Alka- 
lien auf Ton ist so zu verstehen, daß der elektro- 
statische Zusammenhang gröberer Aggregate durch 
den Ueberschuß an negativ geladenen OH’-Ionen 
gestört wird, und die gleichgeladenen Teilchen sich 
nun gegenseitig abstoßBen. Je besser dispergiert die 
Füllstoffsuspension ist, um so inniger wird die 
Fasermasse von den Füllstoffpartikelchen durch- 
drungen und um so größer sind die sich berühren- 
den Flächen, durch deren gegenseitige Adhäsion, 
nach Umladung der Faser, die Füllung mit minera- 
lischen Bestandteilen zustande kommt. 

Fodor°®) hat nachgewiesen, daß besonders 
durch Ammoniumhydroxyd die negative elektrische 
Aufladung der Tonsuspension in hohem Maße ver- 
stärkt wird. Ein solcher, stark negativ geladener 
Füllstoff müßte offenbar besonders gut von der mit 
Hilfe des Alauns stark elektrisch positiv auf- 
geladenen Cellulosefaser aufgenommen und zurück- 
gehalten werden. Der Zusatz kleiner Mengen 
Ammoniaks mit seiner guten Wirkung für die Haft- 
fähigkeit des Tons ist übrigens ein altbekannter 
Kunstgriff des Papiermachers’”). In der Tat habe 
ich nach der Behandlung des Tones mit Ammoniak 
größere Füllstoffausbeute bekommen als ohne diese, 
aber es zeigte sich auch, daß die bessere Ausbeute 
nicht nur der verstärkten Adsorption, sondern haupt- 
sächlich dem zugeführten Alkali zu verdanken ist. 

Tonerdesulfat wirkt schon in sehr geringer Kon- 
zentration auf die Tonsuspension flockend. Zur 
Flockung brauchen aber gröbere Füllstoffpartikel 
eine geringere Elektrolytkonzentration als feinere*). 
Die geflockte Tonsubstanz, besonders die kleinen 
Partikelchen, werden, wie schon hervorgehoben. teil- 
weise bei der Papierfüllung durch elektrolytische 
Entladung und Adsorption von der Fasermasse 
zurückgehalten. Außerdem kann aber der Füllstoff 
auch mechanisch von den Fasern zurückgehalten 
und durch ausfallendes Tonerdehydrat und kolloides 
Harz mitgerissen und auf den Fibern befestigt wer- 
den. In der Tat muß man sich das Füllen des Papiers 
so vorstellen, wie aus meinen weiter unten mit- 
geteilten praktischen Versuchen hervorgeht, daß der 
Füllstoff hauptsächlich auf diese Weise, rein mecha- 
nisch, d. h. durch Filtrationsprozesse zurückgehalten 
und von dem Tonerdehydrat auf die Faser nieder- 
geschlagen wird. 


Adhäsionvon Füllstoffund Faser 
beiGegenwartvonTonerdesulfat. 


Die Ausführung der Versuche. 
Die Versuche der vorliegenden Arbeit wurden 
im allgemeinen mit ungebleichtem und ungemah- 


5) Koll.-Ztschr. 19, Heft 1-3, S. 2 (1924). 

e) Koll.-Ztschr. 19, Heft 1-3. S. 22—29 (1924). 

3 Hofmanns Handbuch der Papierfabrika- 
tion, Teil: Leimen, Füllen, Färben, S. 90. 

8) Freundlich: Kapillarchemie 1923. 


lenem Sulfitzellstoff ausgeführt. Der Stoff war 
direkt von der Fabrik bezogen und hatte keine Ge- 
legenheit zum Trocknen gehabt. Größere Mengen 
Stoff von verschiedenen Kochungen wurden mehr- 
mals mit destilliertem Wasser umgerührt und das 
Wasser jedesmal abgeschleudert. In dem letzten 
Wasser war kein Kalk mehr nachweisbar. Der 
feuchte Stoff wurde in Glasbüchsen mit ein- 
geschliffenem Stopfen aufbewahrt. Da der un- 
gebleichte Sulfitzellstoff mehr Tonerde aufnimmt 
als der gebleichte®), wurde für die Versuche un- 
gebleichter, gequollener Sulfitzellstoff gewählt. 
Leichterer Reproduzierbarkeit halber wurde der 
Stoff auch nicht gemahlen. 

Von dem so vorbereiteten, feuchten Faserstoff 
wurde eine Menge, die 2,5 g absolut trockener Sub- 
stanz entsprach, abgewogen. Diese Menge wurde 
in einem gläsernen Butterfaß mit Rührvorrichtung 
in eine bestimmte Menge destillierten Wassers ein- 
getragen. Darauf wurden 15% = 0,375 g des bei 
100° getrockneten Füllstoffes, Chinaclay, Marke 
WCM, dessen Dispersitiätsgrad weiter unten er- 
wähnt wird, abgewogen, separat in 0,5 Liter destil- 
liertes Wasser vollständig suspendiert und diese 
Suspension dann in das Faß gegossen und mit der 
Cellulose umgerührt. Schließlich wurden von einer 
ı Pigen Tonerdesulfatlösung mit 0,166% AlO; 
5 ccm = 0,0083 g AlO; = 0,05 g Tonerdesulfat, = 
2% auf das Trockengewicht der Faser berechnet, zu 
der Faserfüllstoffsuspension gefügt und alles innig 
durchgemischt. Nach einer Einwirkungszeit von 
1o Minuten, in deren Verlauf der Stoff oft um- 
gerührt wurde, wurde in einem Lampenschen 
Bogenschöpfapparat ein Papierbogen hergestellt. 
Der Papierbogen wurde dann zwischen Filzen mit 
einer Kopierpresse gepreßt und zusammen mit den 
Filzen unter Beschwerung getrocknet. Darauf wurde 
das Quadratmetergewicht der fertigen Bogen und der 
Aschengehalt, auf das Trockengewicht bezogen, be- 
stimmt. Die Quadratmetergewichte der Papierbogen, 
die immer mit 2,5 g trockenem Stoff hergestellt wur- 
den, variieren in dieser Arbeit zwischen 8o und 90 g. 


Die Füllstoffausbeute bei verschie- 
denerKonzentrationdesPapierbreies. 


Es ist von vornherein anzunehmen, daß eine 
stärkere Verdünnung des Papierbreies eine schlech- 
tere Füllstoffausbeute ergibt. Es liegt auf der Hand, 
daß mit zunehmender Abwassermenge die Verluste 
an Füllstoff größer werden. Denn der Verdünnungs- 
grad spielt auch im Betrieb der Papiermaschine eine 
große Rolle und bedingt die zu erreichende Papier- 
dicke. Je verdünnter der Brei ist, um so mehr 
Wasser muß abgesaugt und damit Füllstoff mit- 
gerissen werden, wodurch natürlich die Füllstoff- 
ausbeute sinkt. 

Um die Wirkung verschiedener Konzentrationen 
auf die Füllstoffausbeute zu studieren, wurden einige 
extreme Fälle gewählt, die allerdings im Betrieb 
nicht vorkommen, und zwar Zellstoffsuspension in 
einer Verdünnung von 1:6000, 1:400 und 1 :200. Im 
Betrieb bewegt sich die Versüunnung um etwa I: 100, 
aber es war nicht möglich, aus einen derartig dicken 
Brei Bogen herzustellen. Die Kesıltate sind ir 
Tafel I vereinigt. 


°) Öman: Pap.-Fabr. 24, 49—58 (1926); Heu- 
ser: Pap.-Fabr. 12, 1190—1102, 1205—1207 (1914). 
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Tafel ım, 
2,5 g Zellstoff, 15% Chinaclay, 2% Alaun, 
PH des Wassers = 5,5. 


Füllstoffausbeute, 
Verdünnung 
der angew. Menge 


1: 600 | 40 
1: 400 | 43 
1: 200 | 48 


Der Grad der Verdünnung hat also einen garz 
beträchtlichen EinfluB auf die Füllstoffausbeute. 
Die Versuche in der vorliegenden Arbeit wurden, wo 
es anders nicht besonders hervorgehoben ist, immer 
mit einer Verdünnung von 1:600 durchgeführt. Bei 
so großer Verdünnung war es eher möglich, gleich- 
mäßige Bogen und vergleichbare Resultate zu er- 
halten. Dickere Papiere, die aus höheren Stofi- 
konzentrationen gewonnen werden, enthalten immer 
verhältnismäßig mehr Füllstoff als dünnere Papiere, 
wie auch nicht anders zu erwarten ist. 

(Fortsetzung folgt.) 


Die Hochdruckturbine 


„Bauart Brünn“ in der Papier- und Zellstoff-Industrie. 
Eine wärmetechnische Studie. 
Direktor Ing. Belani 


Es wird auf die Bedeutung der Verwendung von Hochdruckdampfturbinen verwiesen und die „Bauart 
Brünn” beschrieben, nach welcher die neuesten Turbinen gebaut werden. Des weiteren werden 
die Gesichtspunkte angeführt, welche bei einer Turbinenbestellung zu beachten sind. 


Aus den Lieferungsstatistiken einiger großer 
Dampfturbinen erzeugenden Maschinenfabriken 
bis zum Jahre 1925 geht hervor, daß die Papier- 
und Zellstoffindustrie nur mit rund 1 % am Bezuse 
von Dampfturbinen beteiligt ist, wogegen Elek- 
trizitätswerke mit rund 43 %, Berg-, Hütten- und 
Stahlwerke mit rund 30 % und Textilfabriken mit 
rund 10% als Besteller erscheinen. Die rest- 
lichen 16 % verteilen sich auf eine Reihe anderer 
Industriezweige und auf die Schiffahrt. Die Ur- 
sache dieser geringen Beteiligung der Papier- und 
Zellstoffindustrie ist vermutlich darin zu suchen, 
daß man sich, wohl auch infolge des Kapital- 
mangels, zum Teil schwerer dazu entschließen 
konnte, die, wenn auch unmodernen, so doch 
immer noch brauchbaren Kraftanlagen durch neu- 
zeitliche zu ersetzen. Und doch wird auch 
unserer Industrie, wenn sie auf dem Weltmarkt 
konkurrenzfähig sein will, nichts übrig bleiben, 
als mit den neuesten Errungenschaften der 
Technik Schritt zu halten. 

Fällt es doch Deutschland sogar heute schon 
schwer, sich gegen die mächtig aufstrebende 
kanadische, amerikanische und japanische Kon- 
kurrenz zu halten, welche in immer größeren 
Werken bei immer höherer Wirtschaftlichkeit 
ihrer Anlagen billiger zu erzeugen vermag. Eine 
der wichtigsten Voraussetzungen billiger Er- 
zeugung von Zellstoff und Papier ist nun die wirt- 
schaftlichste Kraftversorgung bei möglichster Zu- 
sammenfassung der Betriebe. Diese beruht wieder 
auf der Erkenntnis, daß sich im Großbetriebe die 
Dampfturbine in direkter Verbindung mit einem 
Generator als Zentrale der gesamten Kraftver- 
sorgung hinsichtlich ihres Dampfverbrauches 
wirtschaftlicher stellt als der Antrieb der ver- 
schiedenen Werksgruppen durch Kolbendampf- 
maschinen mit kraftzehrenden Seil- und Riemen- 
trieben, wie dies eben bei all den vielen kleineren 
Betrieben heute noch der Fall ist, und die in 
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ihrer notorischen, wärmetechnischen Unwirt- 
schaftlichkeit es den vorausschauenden Kon- 
kurrenten über dem großen Wasser eigentlich 
sehr leicht machen, sie auf den Weltmarktplätzen 
aus dem Sattel zu heben. 

Die Bestrebungen der englischen Maschinen- 
fabriken in der allerletzten Zeit, die Papier- und 
Zellstoffindustrie Englands und der Dominions 
(insbesondere Kanada und Indien) zu der Auf- 
stellung modernster Dampfturbinen und Betriebs- 
erweiterungen zu bewegen, haben vollen Erfolg. 
An dieser großzügigen Aktion nehmen die Firmen 
C.A.Parsons&Co.Ltd.Newcastle, Beliss 
& Morcom Ltd. Birmingham, British 
Thomson-Houston Co. Ltd. Rugby, 
James Carmichal & Co. Ltd. Dundee und 
James Howden & Co. Ltd. Glasgow mit 
ihren diversen Spezialbauarten starker Aggre- 
gate hervorragenden Anteil, während Firmen wie 
G.& J.W eir Ltd. Cathcart-Glasgow und W .H. 
AllenSons& Co. Ltd. Bedford kleinere und 
ganz kleine Turbodynamos bis zu 200 kW herab 
für die Zellstoff- und Papierindustrie heraus- 
bringen. 

Mir vorliegende Abbildungen, Detailzeichnun- 
gen und genaue Beschreibungen einer ganzen 
Zahl der von den genannten Firmen ausgeführten 
Typen lassen deutlich erkennen, daß der englische 
Dampfturbinenbau andere Wege geht als der 
kontinentale. 

Dies beweist z. B. der Umstand, daß man jin 
England dem wirtschaftlichen Wirkungsgrad ein 
wesentlich größeres Interesse entgegenbringt als 
dem thermischen, wogegen man bei uns das Be- 
streben hat, beiden Forderungen so gut als cr- 
reichbar gerecht zu werden. 

In diesem Bestreben ist die neue Hochdruck- 
turbine „Bauart Brünn”, welche in allen der- 
artigen Fällen in Betracht kommt, heute wohl am 
fortgeschrittensten und eine Anzahl großer deut- 
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scher Maschinenfabriken und solche anderer 
Länder des europäischen Festlandes haben be- 
reits die Lizens erworben, ebenso hat sich in 
Amerika ein Konzern zur Verwertung der Brünner 
Patente gebildet. 

Da die „Bauart Brünn” diejenige Konstruktion 
ist, welche für die Zentralen moderner Zellstoff- 
und Papierindustrien unserer Länder vor allem in 
Betracht kommt, will ich über die Grundlagen 
derselben einiges mitteilen, um mich dann auch 
über Wirtschaftlichkeit, Betriebssicherheit und 
Auswahl zu äußern. 


Grundlagen: 


Innerhalb 25 Jahren durcheilte der Dampf- 
turbinenbau eine Entwicklung, wie sie die 
Kolbendampfmaschine in 100 Jahren zeigte. 
Wußte man von der Kolbendampfmaschine, daß 
die langsam laufende, langhubige Maschine einen 
günstigeren Wirkungsgrad hatte als der Schnell- 
läufer, so wußte man von der Dampfturbinen- 
type und ihrem Wirkungsgrade voraus niemals 
mit Sicherheit, ob die errechneten Zahlen im 
Betriebe zu erreichen wären. Dies erschwerte 
den Vertrieb der Dampfturbinen anfangs sehr. 

Die Versuche des englischen „Steam Nozzles 
Research Committe” vom 23. März 1923 stellten 
fest, daß die Verluste, welche die eingegossenen 
Leitschaufeln der Dampfturbinen in puncto Ge- 
schwindigkeit verursachen, auch bei allerbester 
Bearbeitung etwa 8% betragen, während sie bei 
der „Bauart Brünn” auf 1% bis 1% verringert 
erscheinen. 

Dieser Erfolg beruht auf einem völlig geänder- 
ien Anpassungsprinzip an die Forderungen des 
Querschnittgesetzes und dem restlosen Verlassen 
der bisherigen ungenauen Methoden der Werk- 
stattarbeit für die Herstellung dieser Leitapparat- 


=» 


DER PAPIER- 


FABRIKANT 


großen Verluste restlos aufzuklären und deren 
Abhängigkeit von den physikalischen Grundlagen 
der Strömung festzulegen. 

Diese alle anderen an Größe weit überragenden 
Verluste entstehen beim Uebergang der Leitrad- 
strömung in den gekrümmten umlaufenden Lauf- 
radkanal durch die damit verbundenen Verdich- 
tungsstöße. 

Das eigentliche Wesen der Strömung ist der 
Druckverlauf in der Strömung. 


DrucH 
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Abb. 1. Geradlinige Strömung. 


In Abb. 1 ist der einfachste Fall, die gerad- 
linige Strömung mit eingebauten Hindernissen 
und gleicher Wirkung wie in den Leitvorrich- 
tungen der Dampfturbine dargestellt. In Abb. 2 
ist der komplizierte Fall, die krummlinige Strö- 
mung, veranschaulicht. Der Verdichtungsstoß 
entsteht unter allen Umständen, wenn die Dampf- 
strömung aus irgendwelchem Grunde gebremst 
wird. Diese Bremsung verursacht die Schaufel- 
krümmung in hohem Maße und die Strömung im 
Laufrade vollzieht sich keineswegs bei gleich- 
bleibendem Drucke, wie man bislang annahm, 


Druch 


Abb. 2. Krummlinige Strömung. 


kanäle. Weit größere Verluste als in den ruhen- 
den Kanälen des Stators entstehen jedoch in den 
rotierenden Kanälen des Laufrades (Rotor). Diese 
Verluste bezeichnete man als durch Wandungs- 
reibung verursacht, fand aber dann, daß diese 
Reibung allein nicht solche Größe annehmen 
konnte und stand vor einem unlösbaren Rätsel. 

Endlich gelang es der Ersten Brünner Maschi- 
nen - Fabriks - Gesellschaft, die Ursachen dieser 


sondern unter bedeutenden Druckerhöhungen, 
die erhebliche hydraulische Verluste der Strö- 
mung verursachen, weil sie plötzlich und ohne 
schwächende Verteilung auftreten. 

Es gilt dafür heute folgender Grundsatz: 

Der Verdichtungsprozeß wird um so größer, je 
höher der Dampfdruck ist, unter dem die Strö- 
mung steht, und je größer die Dampfgeschwindig- 
keit ist. 
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Abb. 3. 


Expansionslinie einer zweistufigen Dampfturbine 
mit hoher Dampfgeschwindigkeit. 


Dieser Verdichtungsstoß tritt in jeder Stufe 
zweimal auf. Das erstemal beim Uebergang des 
Dampfes in den Laufradkanal und das zweitemal 
beim Uebergang aus dem Laufradkanal in den 
nächsten Leitradkanal. Dieser Uebergang stellt 
jedoch keine ideale Expansionslinie, wie z. B. 
beim Indikator - Diagramm einer Kolbendampf- 
maschine dar, sondern bildet eine durch die 
Druckerhöhung der Verdichtungsstöße arg ge- 
störte Linie nach Abb. 3 dar. 


Aus dieser Schaulinie erkennt man klar, wes- 
halb der Wirkungsgrad der bisherigen Turbine 
schlechter ist als derjenige einer guten Kolben- 
dampfmaschine. 


Nun aber erforschte man, daß es eine Strö- 
mungszone gibt, d. h. eine solche Größe der 
Dampfgeschwindigkeit, bei welcher der Verdich- 
tungsstoßB praktisch nicht mehr in Erscheinung 
tritt und die Expansionslinie gleich einer Indi- 
katorlinie verläuft. 


Dies ist die günstigste Strömung in der Tur- 
binenstufe, bei welcher der Wirkungsgrad der 
Kolbenmaschine erreicht und sogar übertroffen 
wird. 


Die Güte einer Dampfturbine erkennt man 
einwandfrei daran, ob die Expansionslinie ohne 
Störungen durch Verdichtungsstöße verläuft, also 
die Turbine mit beinahe verlustloser freier Strö- 
mung arbeitet. 


Innerhalb der vorerwähnten Grenze für die 
Größe der Dampfgeschwindigkeit, bei welcher 
der Verdichtungsstoß praktisch verschwindet, 
liegt die gute wirtschaftliche Turbine, jenseits 
die schlechte unwirtschaftliche Type. Der Ueber- 
tritt dieser Grenze vollzieht sich in einer sehr 
schroffen Art und Weise, weil der Verdichtungs- 
stoß mit einer hohen Potenz der Geschwindigkeit 
wächst. 

Es ergab sich durch genaue Untersuchungen, 
daß für das Druckgebiet von über 12 Atm. Reak- 
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tionsstufen ungeeignet sind, weil die Undichti3- 
keitsverluste zu hoch werden. 

Auch das große Aktionsrad oder die einfache 
Druckstufe zeigte bei Drucken von über 12 Atm. 
unmöglich hohe Verluste. 

Ebenso ungeeignet erwies sich für den Hoch- 
druck das mehrkränzige Curtisrad, das unter 
allen Dampfturbinenelementen den niedrigsten 


Wirkungsgrad ergab, 


Es mußte demnach ein neues Turbinenelemen: 
geschaffen werden, das praktisch verlustlos 
arbeitet und mit dem sich eine Turbine bauen 
läßt, welche in jedem Druckgebiet mit höchstem 
Nutzeffekt arbeitet. 

Dieses neue Turbinenelement wurde mit der 
Konstruktion der Hochdruckturbine „Bauart 
Brünn” geschaffen und besteht in dem für diese 
Bauart charakteristischen kleinen vollbeauf- 
schlagten Scheibenrad mit kleiner Umfangs- 
geschwindigkeit für eine innerhalb einer ge- 
wissen Grenze liegende kleine Dampfgeschwin- 
digkeit. 

Beschreibung: 

Das Bild einer Turbine der „Bauart Brünn“ 
ist sowohl außen wie innen wesentlich anders als 
das aller bisherigen Turbinen. 

Aeußerlich kennzeichnet sich dies dadurch, 
daß eine Brünner Turbine zwei oder mehrere 


Abb. 4. 


Inneres eines Turbinenzylinders. 
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Gehäuse hat, welche nur kleine Gußkörper frei 
von Gußspannungen bedingen und auch Dampf- 
temperaturen von 450° C und mehr ohne An- 


stand verarbeiten, was die Betriebssicherheit 
sehr erhöht. 
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bar und arbeitet vollkommen zuverlässig. Durch 
sie wurde erst die Ausführung der „Bauart 
Brünn” praktisch möglich! 

In Abb. 7 zeige ich eine zweigehäusige Gegen- 
druckturbine „Bauart Brünn‘ im Schnitt, deren 


Abb. 5. Gefräste Einzelleitschaufeln. 


Im 


Innern eines 


jeden Turbinenzylinders 


(Abb. 4) ist zu erkennen, daß die Leitradscheiben 
nicht wie bisher unmittelbar im Gehäuse, sondern 
in besonderen Einsatzbüchsen festgehalten sind, 
wodurch größte Dampfdichtigkeit erreicht und 


Leckverluste ausgeschlossen werden, 


Die Ein- 


satzbüchsen sind allseits vom Dampf umspült 
und können sich ungehindert ausdehnen. In den 
Leitradscheiben sitzen die besonders ausgebil- 


deten, gefrästen Leitschaufeln (Abb. 5). 


Diese 


mathematisch genau den Berechnungen sich an- 
passenden Einzelnleitschaufeln werden anein- 
andergereiht in die Zwischenböden eingesetzt 


(Abb. 6). 
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Abb. 6. 


In Abb. 4 erkennt man auch die Wellen- 
abdichtung, die aus einer bestimmten Anzahl 
feststehender elastischer Ringe besteht und 
„Llellerstopfbüchse‘ genannt wird. Diese Stopf- 
büchse ist bis zu den höchsten Drucken anwend- 
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Hochdruckteil (links) mit einem axial unge- 
teilten schmiedeeisernen Zylinder ausgestattet 
ist, in welchen der axial geteilte Inneneinbau 
von der Dampfaustrittseite her hineinragt. 

Der umlaufende Teil der Brünner Turbine, die 
sogenannte Spindel, zeigt, daß Welle und Lauf- 
räder aus einem Stück bestehen, d. h. die Lauf- 
räder sind aus dem Vollen herausgearbeitet, und 
jedes Lockerwerden derselben wie bei anderen 
Bauarten entfällt. 

Das neue für Hoch- und Höchstdruck be- 
sonders wichtige Reguliersystem, welches speziell 
für diese Turbine geschaffen wurde, regelt die 


Dampfzuführung durch Zu- und Abschalten der 
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Beschaufelte Zwischenböden. 


zusätzlichen Dampfzuführung für den ganzen Um- 
fang ohne jede Benützung von Ventilen, die einen 
Teil des Beaufschlagungsumfanges mit Dampf 
versehen oder gar eine Drosselung des Dampfes 
bewirken. Mit der neuen Stufenregelung ist es 
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Abb. 7. Zweigehäusige Gegendruckturbine. 


möglich, auch bei niedriger Belastung einen 
hohen Wirtschaftlichkeitsgrad einzuhalten. 

Für die verschiedenartigen Ansprüche der 
Zellstoff- und Papierindustrie eignet sich die 
„Bauart Brünn” deshalb so gut, weil man sie 
in einfachster Weise so zu gestalten vermag, 
daß sie verschiedene Kesseldrucke gleichzeitig 
verarbeitet und sich in puncto Anzapfung allen 
Verhältnissen anpaßt. 


geeignetes Mittel, Dampf von mittlerem oder 
hohem Druck wirtschaftlich zu verarbeiten. Sie 
ist nur ein billiger Ausweg! Die Drehzahl von 
3000 in der Minute wurde für die Hochdruck- 
turbine „Bauart Brünn” als die günstigste er- 
kannt, weil bei dieser Zahl der Kompressions- 
verlust, welcher um so höher wird, je höher der 
Anfangsdruck ist, sich in noch erträglichen 
Grenzen hält. 


Verluste in °, gegenüber einer Turbine mit 3000 Umdrehungen in der Minute. 


20 


0 
5500 6000 6500 
Wirtschaftlichke it. 
Es war bisher eine vollendete Täuschung, 


wenn man glaubte, daß nur hochtourige Ge- 
triebeturbinen einen guten Wirkungsgrad haben. 
Im Gegenteil, ihre hydraulischen Verluste sind 
enorm. 


Brünn räumte mit diesem Trugschlusse der 
bisherigen Turbinentheorie endgültig auf! In 
Abb. 8 gebe ich ein Schaubild der Brünner 
Versuche, welche die Verschlechterung des 
Wirkungsgrades im Hundertsatz bei zunehmender 
Drehzahl zeigt. 

Wie diese Schaulinie erkennen läßt, ist die 
Getriebeturbine mit hoher Drehzahl von 6000 Um- 
drehungen in der Minute und darüber kein 


8000 Umdrehungen tn de: Minute. 


7000 
Abb. 8. Verschlechterung im Hundertsatz bei zunehmender Drehzahl. 
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Aber auch die Betriebssicherheit hängt von der 
Drehzahl ab, denn je höher diese ist, desto größer 
ist die Zahl der Schwingungen im rotierenden 
Material und desto rascher ermüdet dieses. Noch 
aber fehlt uns die sichere Erkennungsmöglichkeit 
dieser gefährlichen Ermüdung des Materials. 
welche zu verheerenden Explosionen führt, wie 
ich dies bei einer 9000-PS-Turbine fremder Bau- 
art in einer tschechoslovakischen Fabrik im 
Jahre 1919 erlebte. 


Auswahl der Turbinenbauart. 
Je nach Erfordernis wählt man für die Zwecke 
der Zellstoff- und Papierfabrikation: 
1. Zweifach - Expansions - Kondensationsturbine 
mit Anzapfung; 
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2. Dreifach - Expansions - Kondensationsturbine 
mit Anzapfung; 

3, Zweifach- Expansions- Gegendruckturbine mit 
Anzapfung; 

4. Abdampfturbine (seltener Fall). 

Für die Beurteilung der Güte einer 


angebotenen Turbine hat man 
folgende Anhaltspunkte: 


1. Die Drehzahl. Je niedriger diese ist, desto 
besser ist die Turbine. (Siehe Abb. 8.) 
2. Bei Turbinen gleicher Drehzahl ist jene die 


bessere, deren Dampfgeschwindigkeit in den 
Laufschaufeln geringer ist. 


. Die Qualitätsziffer. Diese ist für den Hoch- 
druckteil und für den Niederdruckteil separat 
zu bestimmen. (Grenze ist das Druckgebiet 
von 1 Atm. abs.) 

Man erhält die Qualitätsziffer, wenn man die 
Summe aller u?.z durch das Wärmegefälle H 
dividiert, wobei z= Zahl der Stufen gleicher 


ww 


Umfangsgeschwindigkeit u. Für die ganze 
Turbine erhält man dann 

žl. o Euz ga Ewa 
Qh a H, ' Qa = H, i Q = H D 


Gleiche Drehzahl vorausgesetzt, hat jenes 
Angebot den Vorzug, dessen Größen Q und 
Qha höher liegen. 

. Je mehr kW-Stunden aus dem Heizdampf einer 
Anzapf- oder Gegendruckturbine zu erzielen 
sind, desto besser ist die angebotene Turbine. 

. Die Zahl der aus dem Heizdampf gewonnenen 
kW ist ausschlaggebend für die Bestimmung 
der Niederdruckseite, deren Dampf in die 
Kondensation abströmt. 
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6. Durch die Erhöhung des Anfangsdruckes wird 


die Gewinnung des Gesamtkraftbedarfes der 
Fabrik aus dem Heizdampf ermöglicht. Des- 
halb ist die Hochdruckturbine vorzuziehen. 

7. Jede gute Anzapfturbine muß z. B. im Winter 
auch als reine Gegendruckturbine laufen 
können, wie dies bei „Bauart Brünn" möglich 
ist, ohne in ihrem Wirkungsgrade 30—40 % 
einzubüßen, wie dies häufig der Fall ist. 

8. Die Güte von Anzapf- und Gegendruck- 
turbinen wird durch die richtige Ausbildung 
des Hochdruckteiles bedingt. 

Auch bei hohem Gegendruck muß die 
Strömung in der Turbine verlustlos erfolgen, 
eine Voraussetzung, die auch für die Hoch- 
druck-Kondensationsturbine Geltung hat. 
Zum Schlusse meiner Ausführungen will ich 

noch erwähnen, daß es bisher nur die „Bauart 

Brünn” ermöglichte, wirtschaftlich arbeitende 

Hochdruckturbinen von 120 Atm. und 500° 

Ueberhitzung mit einer Leistung von 26000 PS 

und einer minutlichen Drehzahl von 3000 zu 

bauen. | 
Eine solche Turbine wurde z. B. von der 

Ersten Brünner Maschinen-Fabriks-Gesellschaft in 

Form einer Vierfach-Expansions-Kondensations- 

Turbine für die Witkowitzer Steinkohlengruben 

in Mährisch - Ostrau (Tschechslovakei) erstellt. 

Eine lange Reihe von Patenten schützt die „Bau- 

art Brünn‘ in allen Kulturstaaten, und zu ihrer 

Verwertung hat sich ein eigener großer Konzern 

gebildet, dem bereits die meisten führenden 

Dampfturbinenfabriken angehören. 

In Deutschland besitzen meines Wissens die 

Zellstoffabrik Mannheim-Waldhof und die Papier- 

fabrik Reisholz bereits mächtige Aggregate der 


„Bauart Brünn’. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Preisausschreiben. 


an der Bearbeitung der vom 
war auch ım 
Es wäre aber 


Die Beteiligung 
Verein erlassenen Preisausschreiben 
vergangenen Jahre eine recht geringe. 
im Interesse unserer Wissenschaft und unserer 
Industrie sehr zu begrüßen, wenn den durch die 
Preisausschreiben gegebenen Anregungen in Zukunft 
mehr Beachtubng geschenkt und sich die Zahl der 
Preisbewerber vervielfachen würde. Bietet doch 
letzten Endes die Bearbeitung und das Studium der 
betreffenden Themen jedem die Möglichkeit, sich 
weiter auszubilden, seine Kenntnisse zu vertiefen 
und so gegebenenfalls neue Anregungen zu erhalten 
und zu geben. 

Man darf also den ideellen und praktischen Wert 
dieser Bearbeitungen keineswegs unterschätzen, und 
alle Fachkollegen seien darum erneut aufgefordert, 
ihr Interesse den nachstehenden, bereits zum Teil 
im Hauptversammlungsbericht 1923 veröffentlichten 
Ausschreibungen zu widmen. 


Gleichzeitig damit werden auch die ausgeschriec- 
benen „Aufgaben im freien Wettbewerb“ und die 
Schulaufgaben nochmals bekanntgegeben. 

Für die Preisbewerbung gelten folgende Be- 
stimmungen: 

Die beste unter den preiswürdigen Bearbei- 
tungen nachfolgender Preisfragen wird mit einem 
Preis ausgezeichnet. Außerdem steht dem Preis- 
gericht das Recht zu, den Vorstand zu ersuchen, für 
besonders wertvolle Arbeiten einen Zusatzpreis zu 
bewilligen bis zu einer noch festzusetzenden Höhe, 
wenn nicht bei den einzelnen Preisfragen anderes 
vermerkt ist. 

Ebenso ist er berechtigt, für Arbeiten, welche 
nicht voll preiswürdig sind, aber zur Klärung der ge- 
stellten Frage beigetragen haben, Teilpreise zu be- 
antragen. 

Auch Arbeiten über selbstgewählte Aufgaben 
werden zur Preisbewerbung zugelassen. 
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Jedes Ausschreiben bleibt solange bestehen, bis 
ein voller Preis erteilt ist oder der Vorstand es 
zurückzieht. 

Die preisgekrönten Arbeiten werden in den 
„Schriften des Vereins“ oder in der Vereinszeit- 
schrift veröffentlicht. Diese bezahlt dafür an die 
Verfasser das übliche Honorar. 


Die nicht mit einem Geldpreis bedachten 
Arbeiten werden den Verfassern zur Verfügung ge- 
stellt, doch wird das Preisgericht der Vereinszeit- 
schrift die Veröffentlichung auch solcher Arbeiten, 
selbstverständlich gegen Zahlung des üblichen 
Honorars, empfehlen, welche ihm für die Veröffent- 
lichung wertvoll genug erscheinen. Solche Arbeiten 
können außerdem mit einer „ehrenvollen Erwäh- 
nung“ oder durch Aufnahme unter die „Schriften 
des Vereins‘ ausgezeichnet werden. 

Die Arbeiten müssen bis spätestens ı. August 
jeden Jahres an den Geschäftsführer des Vereins und 
Obmann des Fachausschusse, Herrn Dr. E. Opfer- 
mann, Charlottenburg 9, Linden-Allee 17, ein- 
geliefert, mit einem Kennwort versehen sein und 
dürfen den Namen des Verfassers nicht enthalten. 
Jeder Arbeit ist ein verschlossener Umschlag, mit 
demselben Kennwort versehen, beizufügen, in 
welchem der Name und die genaue Adresse des Ver- 


fassers anzugeben sind. Die Oeffnung der Um- 
schläge erfolgt für die preisgekrönten Arbeiten 
durch das Preisgericht. Die Verfasser der nicht 
preisgekrönten Arbeiten erhalten diese nach ge- 


hörigem Ausweis vom Geschäftsführer zurück. 

Der Fachausschuß oder Vorstand ist ermächtigt, 
ausnahmsweise gute Arbeiten auch dann zu prä- 
mieren, wenn eine Bewerbung des Verfassers nicht 
vorliegt, oder wenn der Bewerber gegen gewisse 
Punkte der Preisordnung, nämlich Ablieferung zu 
einem bestimmten Termin oder vollständige Namen- 
losigkeit, verstoßen haben sollte. Fachausschuß oder 
Vorstand sind ferner in der Lage, bei Drucklegung 
von Arbeiten, die den Verein interessieren, den Ver- 
fasser durch teilweise Uebernahme der Druckkosten 
oder einer größeren Anzahl von Exemplaren zu 
unterstützen. 

Für die nachfolgenden Aufgaben ı—5 sind Preise 
von je 250 RM. ausgesetzt, es können Zusatzpreise, 
aber auch Trostpreise gewährt werden. 


I. Preisfragen. 


I. Normen für Kauf und Prüfung 
von Füllstoffen. Man vergleiche: Hauptver- 
sammlungsbericht 1906, Seite 9 und „Auszüge“, 

2. Trennung der Bestandteile von 
in Wasser aufgeschlämmtem Papier- 
G(lanzstoff durch Absitzenlassen in 
drei Stufen (Fraktion). Prüfung dieser 
Stufen a) auf durchschnitliche Faserlänge, b) auf 
papiertechnischen Wert. Hauptversammlungsbericht 
1906, Seite 31. 

3. Wie verhalten sich Halbzell- 
stoffe verschiedener Herkunft gegen 
Holzzellstoffreagenzien? Es sind insbe- 
sondere Kraftzellstoff, Braunschliff, „Engeschliff‘ 
und Sulfithalbzellstoffe gemeint. Man vergleiche 
z. B. Schwalbe, Halbzellstoffe, Internationaler 
Kongreß, New York. 

4 Verwertung der Kalkrückstände 
der Sulfatzellstoff-Fabrikation. Haupt- 
versammlungsbericht 1910, Seite 17. 

5. Aufschließung schwach ver- 
holzter Fasern, wieFlachs, Hanf u. del, 
insbesondere Beseitigung der „Schä- 
ben“ ohne Ausbeuteschädigung. 

Ein Preis von 400 RM. wird für die Lösung 
folgender Frage Nr. 6 ausgesetzt. Dieser Preis wird 
wahrscheinlich noch eine Erhöhung erfahren. 


6. Die Kittsubstanzen des Holzes. 


Bei der Preisverteilung wirken außer den zu- 
ständigen Mitgliedern des Fachausschusses zwei von 
dem Verein deutscher Holzstoff-Fabrikanten zu be- 
stimmende Herren mit. 

Nachdem durch die neueren Untersuchungen von 
Zacharias und v. Soyka der Aufschluß der 
Fichte und Kiefer beim Dämpfen und Kochen 
qualitativ und quantitativ im wesentlichen aufgeklärt 
ist, wird der diesbezügliche Teil der Preisaufgabe 
als erledigt angesehen. Zu erledigen sind noch fol- 
gende Punkte: 

a) Es soll geprüft werden, welche Stofie als 
„Kittsubstanzen“ des Holzes anzusprechen sind. 
Auch ist die Entstehung der Färbung und ihre 
etwaige Beeinflussung beim Dämpfen nach Zeit. 
Druck usw. zu verfolgen. 

b) Unter Variierung von Zeit- und Druckfaktoren 
ist die Ausbeute an Schleifholz festzustellen, und 
zwar bei Fichte und Kiefer nicht nur für Stamm-, 
sondern auch für Wipfelholz, für feste und schwam- 
mige Hölzer. Ueber den Standort der Hölzer, über 
die Schlagzeit, Lagerungsdauer, über das Verhäit- 
nis von Splint zu Kernholz, über Zahl und Weite 
der Jahresringe sind demgemäß Angaben zu machen. 

c) Die früher für Fichte durchgeführten Unter- 
suchungen von Zacharias und Soyka (veg! 
hierzu auch „Auszüge aus der Literatur der Zell- 
stoff- und Papierfabrikation“ ıgıı und 1012; ferner 
Jahresversammlungsbericht 1913; Vortrag des Herrn 
Prof. Dr. Heuser über Diplomarbeit von Dipl- 
Ing. Soyka) sollen auf Kiefer und andere Hölzer 
übertragen werden. 

d) Auf Grund der an genügend großem Ver- 
suchsmaterial gewonnen Erfahrungen sollen Vor- 
schläge zur Verbesserung der bisherigen Dämpi- 
und Kochverfahren gemacht werden, Vorschiäge, 
die Apparatur und Verfahren in Beziehung zur Aus- 
beute und Farbe betreffen. 

Bemerkungen über die heute in der Papier- und 
Pappenindustrie gebräuchlichen Verfahren der Holz- 
dämpfung. Angaben über die Beschaffenheit des zu 
diesem Zweck zur Verfügung stehenden Holzes. 

Bei Herstellung eines guten, leicht verkäuflichen 
Braunholzpapiers oder ebensolcher Braunholzpappe 
aus reinem braunem Holzschliff kommt es darauf 
an, einen langfaserigen, in sich kräftigen, zähen 
Schliff von heller Farbe zur Verfügung zu haben. 
Zur Gewinnung des Schliffs wird außer Tanne oder 
Fichte in der Hauptsache die Kiefer aus Durch- 
forstungsschlägen im Alter von 25—40 Jahren in 
Stärken von etwa 8&—ıo cm Durchmesser verwendet. 
Um ein Verstocken oder Blauwerden des Holzes 
möglichst zu vermeiden, und um die beim Schleifen 
lästige Rinde sowie den Bast zu entfernen, werden 
die Knüppelhölzer in der Regel bald nach erfolgtem 
Abtrieb geschält. Die Durchforstungshölzer sind ın 
Qualität sehr verschieden. Es ist als Erfahrungs- 
satz hinzustellen, daß nicht mehr im Wachstum be- 
findliches, abgestorbenes Holz niemals braunen 
Schliff gleicher Güte hergibt, wie der grüngeschla- 
gene, noch im Saft stehende Baum. Um den in der 
Fabrikation lästigen Gehalt an Harz, Terpentin usw. 
möglichst unschädlich zu machen, läßt man das 
Kiefernholz längere Zeit lagern. 

Es fragt sich nun, welche Behandlungsweise fur 
das Dämpfen oder Kochen die zweckmäßBirste ist, 
um gleichmäßig guten und hellen Schlift zu erzielen. 
Es werden verschiedene Verfahren angewendet. Ein 
Teil der Schleifereien dämpft das Holz mehrere 
(bis zu zehn und mehr) Stunden mit gesättigtem 
Dampf von etwa 4 Atm. Ueberdruck und schiießt 
das Dämpfen mit Zusatz von Wasser. Andere 
kochen das Holz unter Druck in Wasser. Die 
Dämpfdauer läßt sich durch höheren Druck in dazu 
geeigneten Dampffässern wesentlich um die Hälfte 
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und mehr abkürzen. Man hat die Erfahrung gemacht, 
daß das Schleifen von sehr lange gedämpftem Holz sich 
in quantitativer Beziehung günstiger vollzieht als von 
Holz, das kürzere Zeit gedämpft ist. Man erhält 
bei langer Dämpfdauer eine sehr lange und weiche 
Faser, die aber leider den Fehler einer zu dunklen 
Farbe hat. Kürzeres Dämpfen ergibt den erwünsch- 
ten hellen Schliff, die Faser wird aber kürzer und 
härter. Nur so gedämpfte Faser kommt für die heute 
angefertigte Verkaufsware in Betracht. 

Für die nächstfolgende Aufgabe Nr. 7 hat die 
Firma Hugo Hartig, Hamburg, neuerdings 500o RM. 
als Preis zur Verfügung und weitere 50o RM. in Aus- 
sicht gestellt. Die Kommission wird über die Höhe 
des Preises entscheiden. Die Aufgabe lautet: 

7 Das Rotwerden ungebleichter 
Sulfitzellstoffe. Beim Nässen erfährt unge- 
bleichte, feste Sulfitcellulose, insbesondere skandi- 
navischer Herkunft, bisweilen stellenweise oder auch 
völlig eine Rötung. Es soll durch eine umfassende 
wissenschaftlich - technische Untersuchung fest- 
gestellt werden, welches die Ursachen dieser Rötung 
sind. Ferner ist zu ermitteln, ob und wie sich diese 
Rötung ohne größere Veränderung der Fabrikation 
im Kochprozeß oder beim Aufarbeiten des gekoch- 
ten Zellstoffes vermeiden läßt. Schließlich ist anzu- 
geben, wie sich die durch Rötung entstehenden 
Nachteile in der Papierfabrikation ohne wesent- 
liche Kosten beseitigen lassen. 

Fine Zusammenstellung schon bekannter Tat- 
sachen und Abhilfvorschläge genügt den Bedingun- 
gen dieses Wettbewerbes nicht, es wird eine Arbeit 
verlangt, deren Ergebnisse Erfolg versprechen. Ver- 
langt wird auch eine Zusammenstellung der vorhan- 
denen Literatur. i 

8 Zellstoffherstellung 
Sulfitverfahren. 

a) Kritische Würdigung der verschiedenen 
Apparaturen und Arbeitsweisen bei der Sulfitlaugen- 
herstellung. 

b) Die Zusammensetzung der während der Sul- 
fitkochung von Holz abgestoßenen Gase. 

Eine derartige Arbeit ist wahrscheinlich nur im 
eigentlichen Fabrikbetriebe möglich, denn bei den oft 
sehr kleinen Mengen von Stoffen, die abgestoßen 
werden, müssen vielleicht sehr große Gasvolumen 
zur Verfügung stehen, wenn die Abscheidung und 
chemische Identifizierung überhaupt gelingen soll. 

c) Die Verunreinigungen der Röst- und Turm- 
gase sowie der Betriebslaugen in der Sulfitzellstoff- 
Fabrikation. 

Hierbei ist daran gedacht, daß Metalle und Me- 
t:lloxyde selbst bei sehr sorgfältiger, unter Umstän- 
den nasser Reinigung doch den Reinigungsapparat 
passieren und auf diese Weise in die Betriebslauge 
gelangen könnten. Es sei erinnert an die Selenver- 
giftung der Röstgase, die vor einer Reihe von Jahren 
vorübergehend große Aufregung, besonders in den 
nordischen Ländern, hervorgerufen hat. Es sei fer- 
ner erwähnt, daß in den Schwefelkiesen so vielerlei 
Metalle vorkommen, daß immerhin die Möglichkeit 
besteht, daß sie entweder in Form feinsten Flug- 
staubes oder als Oxyde bis in die Lauge gelangen. 

Als eine Verunreinigung der Lauge kann man auch 
den Schwefel betrachten, der schon in den Geheim- 


nach dem 


schriften des Herrn Prof. Mitscherlich eine 
Rolle gespielt hat, und dessen Vorkommen und 
Nachweis im Betriebe längst noch nicht in wün- 


schenswerter Weise geklärt ist. Schließlich könnte 
man auch die Magnesia als eine Verunreinigung der 
Sulfitlauge ansehen. Es ist wenig darüber bekannt, 
wie magnesiareiche Laugen sich bei der Kochung 
verhalten. 

In neuester Zeit sind ferner eine Menge von 
neuen Rohstoffen zur Gewinnung von schwefliger 
Säure in Anwendung gekommen, an die man früher 


nicht gedacht hat. Genannt seien in erster Linie 
Bisulfat und die Gasreinigungsmasse. Es ist nicht 
ausgeschlossen, daß durch Verwendung derartiger 
Rohstoffe sich die Laugenzusammensetzung etwas 
ändern kann. 

d) Wie verläuft die Zuckerbildung beim Sulfit- 
kochverfahren. 

Für die Lösung vorstehender Aufgaben stehen 
1000 RM. zur Verfügung, die von der Metallbank 
und Metallurgischen Gesellschaft in Frankfurt a. M. 
gestiftet sind. 

Dem Preisgericht gehören außer den zuständi- 
gen Mitgliedern des Tachausschusses die Herren an: 
Fabrikdirektor K. Mörch in Greaker (Norwegen), 
Kommerzienrat E. Spiro in Krummau in Böhmen 
und Generaldirektor G. Süreth in Aschaffenburg. 


I. Aufgaben 


Für diese Arbeiten sind vorerst bestimmte Geld- 
preise nicht ausgesetzt, doch können sie gemäß 
oben abgedruckter Bestimmungen mit Geldpreisen 
oder „ehrenvoller Erwähnung“ bedacht werden. 

1. Die chemischen Eigenschaften des Aspen- 
(Pappel-)Zellstoffes im Vergleich mit denen der 
Nadelholzzellstoffe. 

2. Chemische Eigenschaften des Strohwachses, 
seine Abscheidung und Verwertung. 

3. Die stickstoffhaltigen Bestandteile der Ge- 
treidestroharten. 

4. Der Einfluß der Zylindertrocknung 
Festigkeit von Papier. 

5. Der Einfluß vorheriger Trocknung der Zell- 
stoffe auf die Festigkeit der Papiere. 

6. Die Methoden zur Trockenbestimmung von 
Zellstoffen. Neueste Monographie von Sindallin 
englischer Sprache und „Auszüge aus der Literatur 
der Zellstoff- und Papier-Fabrikation“. 

7. Nutzbarmachung von Abfallholz: Aufschlie- 
Bung junger Hölzer von Wipfelholz, Knüppeln und 
Sägemehl. Entrindung solchen Rohmaterials. 


III. Schulaufgaben. 


Von den seinerzeit durch Herrn Prof. Dr. Paul 
. En 
Klemm, Gautzsch bei Leipzig, zusammengestellten 
sogenannten „Schulaufgaben“ sind nachstehende 
teils unbeantwortet geblieben. teils nur unvollständig 
bearbeitet worden: 


„im freien Wettbewerb“. 


auf die 


Auf Fabrikationsvorgänge sich 
beziehende Aufgaben. 


ı. Es soll untersucht werden, auf welche Weise 
sich Sisalhanf am vorteilhaftesten aufschließen läßt, 
um Papierstoff herzustellen und bis zu welchem 
Grade eine Veredelung des Faserproduktes möglich 
ist. 

Koch- und Bleichversuche, 

2. In welchen Grenzen kann Torf Wert als Pa- 
pier- und Pappenrohstoff beanspruchen? 

Kritische literarische Studie über die Bemühun- 
gen zur Anwendung von Torf als Papier- und 
Pappenrohstoff. 

3. Die Veredelungsfähigkeit von Braunholzstoff 
und deren praktische Grenzen (als kritische Studie). 

Das Problem der Bleichbarkeit. Veränderung 
der Eigenschaften. Was dabei gewonnen und preis- 
gegeben wird. Aufwand und Erfolg. 

4. Welche Körper bedingen die geringeren 
Bleicherfolge des Natron- oder des Sulfatholzzell- 
stoffes im Vergleich zu Sulfitzellstoff? 

Ausziehen mit verschiedenen Lösungsmitteln. 
Bleichversuche an den Stoffen und an den Abdampf- 
rückständen der Auszüge. 

5. Bedeutung der Fahrionschen Beobachtun- 
sen über die Autooxydation des Kolophoniunis für 
die Verwendung von Harz zum Leimen von Papier. 
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Zeitschrift für angewandte Chemie 1907,. Haupt- 
versammilungsbericht 9, Seite 356—361. Oxyabietin- 
säure, ferner neuere Arbeiten desselben Autors und 
anderer. 

6. Verunreinigung der Zellstoffe durch Schwefel- 
verbindungen, Grenzen derselben, Sulfitzellstoff- 
Schwefligsäureverbindungen, Schwefel; Sulfatzell- 
stoffe — Sulfide und Schwefel. 

Wichtig bei den Papieren, bei denen es auf In- 
differenz gegen Metalle ankommt, die durch Sulfit- 
und Sulfidbildung anlaufen. 

7. Ausarbeitung einer Prüfungsmethode, durch 
die man gebleichten und ungebleichten Holzschliff 
in Papieren unterscheiden kann. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


E. Öman: Das chemische Reaktionsvermögen von 
Zellstoff und die Bedeutung dieser Eigenschaft 
für die Leimung von Papier. Uebers. aus „Svensk 
Teknisk Tidskrift“ 22, 176 (1925); „Papier-Fabri- 
kant“ 23, 725—27, 745—48, 8oo—o2, 813—16 (1925). 

Wird Sulfitzellstoff oder auch solcher, der mit 

Alaun vorbehandelt worden ist, mit schwachsaurem 

Wasser gewaschen, so wird dessen H '-Konz. er- 

heblich verringert und durch wiederholte Behand- 

lung verschwinden die H ' schließlich vollkommen. 

Wäscht man den so mit H * beladenen Sulfitzellstoftf 

nachträglich aus, so wird ein Teil der anfänglich 

aufgenommenen H zurückerhalten, d.h. in schwach- 
saurer Lösung ist Sulfitzellstoff positiv elektrisch 
geladen, in alkalischer Lösung dagegen negativ. Der 
isoelektrische Punkt von Zellstoffen liegt nicht beim 
Neutralpunkt (P H= 7,0), sondern bei Sulfitzellstoff 
etwas mehr auf der sauren, bei Sulfatzellstoff, der 
vielmehr OH" abspaltet als ersterer, auf der alkali- 
schen Seite. Beide Zellstoffe sind amphotere Körper 
und die dabei auftretenden Jonen-Spaltungs-Reak- 
tionen sind reversibel. An die soeben dargelegten 

Eigenschaften des Zellstoffs knüpft Vf. eine beson- 

dere Leimungstheorie. Stö. 


W. Herzberg: Einfluß höherer Wärmegrade auf die 
Eigenschaften von Sackpapier. „Mittlg. a. d. Staatl. 
Materialprüf.-Amt Berlin Dahlem‘. ‚„Papier-Fabri- 
kant“ 23, 74850 (1925); „Zellstoff u. Papier“ 5, 
482—84 (1925); „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 1393 
bis 1395 (1925). 

Durch 24stündiges Trocknen bei 80° erhöht sich 

die Festigkeit bei Natronpapieren i. M. um 22%, 

bei Sulfitpapieren um etwa 10%. Nach 48stündigem 

Lagern ist die Reißfestigkeit jedoch wieder auf die 

ursprünglichen Werte zurückgegangen. Unter den 

gleichen Bedingungen wird die Dehnung, sofort 
nach dem Erhitzen geprüft, auf die Hälfte herab- 
gedrückt, aber nach 48 Stunden ist der Unterschied 
wieder ausgeglichen. Sehr nachteilig ist das Er- 
hitzen für den Falzwiderstand, der bei Natron- 

papieren auf 15% und bei Sulfitpapieren auf 2% 

abfällt. Selbst nach 48stündigem Lagern erreichen 

die ersteren nur 71 % und die letzteren 57 % der ur- 
sprünglichen Falzwerte. Das Untersuchungs-Ergeb- 
nis der ı5 Sackpapiere gestattet noch nicht den 

Schluß. daß Papiersäcke aus Natronzellstoff sich 

zum Abfüllen von heißem Zement besser eigenen als 

solche aus Sulfitzellstoff. Stö. 


Korn: Unterscheidung von Sulfit- und Natronzell- 
stoff in Papier. „Mittle. a. d. Staatl. Material- 
Prüfungsamt Berlin-Dahlem“.  „Pap.-Fabr. 23, 
781—83 (1925); „Wochenbl. f. Papierfabr.‘ 56, 
1417—20 (1925); „Zellstoff und Papier“ 5, 473—-75 
(1925). 

Bedient man sich zur 

Schätzung von ungebleichtem 


und 
und Natron- 


Unterscheidung 
Sulfit- 


zellstoff der Methode von Lofton und Merrit 
(„Mitt. d. Mat.-Prüf.-Amts, 1922. Heft 6), so wird 
die Menge des Sulfitzellstoffes leicht überschätzı. 
da dessen Rotfärbung intensiver auftritt, als die 
Blaufärbung des Natronzellstoffes. Die modifizierte 
Methode von Wisbar ist in dieser Hinsicht besser 
gceignet. Die Nachprüfung der Methode von 
Alexander (Paper Vol. 33, Seite 138 [1924]) er- 
gab, daß alle Sulfit- und Natronzellstoffe auch in 
gcebleichtem Zustand die charakteristische Färbung 
ergeben bis auf einige Nadelholz-Natronzellstofie, 
die häufig nicht sicher von Sulfitzellstofi zu unter- 
scheiden sind. Durch Weglassen der Ausfärbungx 


mit Kongorot und Anwendung einer stärkeren 
Calcium-Nitratlösung kann das Verf. vereinfacht 
werden. Stö. 

S. Smith: Der Stoffumlauf im Holländer. ‚Papier- 


Fabrikant“ 23, 777—81 und 802—06 (1925). 

Vf. unterzieht die Faktoren, die den Stoffumlauf 
im gewöhnlichen offenen Holländer, sei es treibend 
oder hemmend beeinflussen, einer kritischen Be- 
trachtung. wobei die Transportfähigkeit des Trovex 
und die der Walze getrennt behandelt werden. Es 
ergibt sich, daß in einem richtig konstruierten Hol- 
länder die Verhältnisse beim Eindringen in die 
Walzenmesserzellen für die Umlaufsgeschwindirkeit 
bestimmt sind. Weiter wird auf die schädliche Wir- 
kung des „Spuckens“ hingewiesen und Mittel zur 
Verhinderung werden angegeben. Stö. 


P. Krais: Der Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe 
mittels Salpetersäure nach dem Verfahren des 
Textilforschungs - Instituts, Dresden. Vortrag. 
Hptvers. d. Ver. d. Zellst.- u. Pap.-Chem. u. -Ine. 
2. Dez. 1925. „Papier-Fabrikant‘ 23, 700-0 
(1925). 

Der Vortragende berichtet über sein in Gemein- 
schaft mit K. Biltz ausgearbeitetes Salpetersäure- 
Aufschlußverfahren, über die Entstehungsgeschichte. 
ältere verwandte Patente und einiges über die prak- 
tische Durchführung seines Verfahrens. Stö. 


C. G. Schwalbe: Die Bestimmung der Alpha-Cellu- 
lose. „Papier-Fabrikant‘“ 23, 697—705 (1923). 

Es wird nochmals über die Arbeit der Analysen- 
Kommission des Ver. d. Zellstofi- u. Papier-Che- 
miker u. -Ing., die auf die Bestimmung der Alpha- 
Cellulose hinauslief, ausführlich berichtet. (Vergl. 
„Papier-Fabrikant‘“ 23, 477—8o [1925]). 

Außer den bereits geprüften Methoden (Jent- 
gen, Waentig und Kommission) wurden 
noch drei weitere (I—III) auf ihre Brauchbarkeit 
untersucht, wobei sich herausstellte, daß die Me- 
thode I gut verwertbar ist. während die Methode Il 
von den verschiedenen Prüfstellen abgelehnt wird. 
weil die anzuwendende Aetznatronmenge verhältnis- 
mäßig zu hoch ist. Methode III ist zu umständlich. 
Aus den erhaltenen Zahlenwerten ist zu schließen. 
daß die Jentgen-Methode und die Verf. I und 
III ungefähr gleiches leisten, dabei aber IlI um- 
ständlicher ist als die beiden ersteren. Eine gceir- 
nete Methode könnte also durch Verschmelzung 
der beiden Verfahren ausgearbeitet werden. (Sonder- 
abdruck vom Verlag des „Pap.-Fabr.“, Berlin S a2. 
Oranienstraße 140-142, für 0,30 M. beziehbar.) Stò. 


E. Hoyer. Ueber die stufenweise Sortierung des 
Holzschliffes. ‚Papier - Fabrikant“ 23, 710—ı7 
(1925). 


Das amerikanische System der Stufensortierurg 
ist dadurch gekennzeichnet, daß die groben Splitter 
wie bisher durch Splitterfänger ausgeschieden und die 
kleinen Splitter und das mit durchgegangene sowen. 
„Sauerkraut“ in einer \Vorsortierung entfernt wer- 
den. Die eigentliche Feinsortierung erfolgt dann 
stufenweise, wodurch dem Raffineur nur solcher 


E 
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Stoff zugeführt wird, der frei von guten Fasern ist. 
Dadurch wird der Raffineur entlastet und der gute 
Stoff wird vor dem Totmahlen bewahrt. Der Sor- 
tiervorgang wird näher beschrieben. Stö. 


E. Belani: Der Goerz-Glanzmesser. 
kant“ 23, 723—24 (1925). 

Die Ausführungen des Vf. wurzeln in einer Är- 
beit von H. Schulz über Glanz und Glanzmessun- 
gen (Melliands Textilberichte 1924, Nr. 1). Der 
Glanzgrad ciner Fläche ist von deren Reflektions- 
ceigrenschaft abhängig und diese wieder von der 
Wellenlänge des Lichtes. Eine Fläche, die für 
kurze Wellen rauh ist, erweist sich für längere als 
glänzend. wobei allerdings das Absorptionsvermögen 
zu berücksichtigen ist, d. h. daß eine grüne Fläche 
im grünen Licht weniger glänzend wirkt als bei 
Beleuchtung mit andersfarbigem Licht. Von Ein- 
fluß auf den Glanz ist auch die Struktur der Ober- 
fläche, z. B. bei Papierlängs- und -querrichtung. 
Dem Glarimeter von Ingersoll, das mit polarisier- 
tem Licht arbeitet, haftet der Nachteil an; daB es 
nur für einen bestimmten Brechungsindex einge- 
stellt lieferbar ist und somit ein sehr beschränktes 
Anwendungsgebiet hat. Der Goerz-Glanzmesser da- 
gegen ist in allen Fällen verwendbar und beruht 
darauf, daB das unter dem Reflektionsapparat zu- 
rückgeworfene Lichtbündel mit dem unter 90° zum 
Reflektionswinkel ausgestrahlten Licht auf Intensi- 
tät verglichen wird. Nimmt man eine mit MgO be- 
staubte Gripsfläche als rauhe Fläche an und gibt ihr 
den Glanzgrad o, so ergeben sich für nachstehende 
Papiere folgende Durchschnittswerte: Schreibpapier, 
maschinenglatt, 1,2; Schreibpapier, matt satin., 7,9; 
Schreibpapier, normal satin., 19,7; Schreibpapier 
scharf satin., 21,9; photogr. Papier, matt, 32, glän- 
zend 56. Der Apparat wird kurz beschrieben (Ab- 
bildung). Stö. 


E. Belani: Der Lurgi-Gas-, -Wasch- und -Kühl- 
turm. „Papier-Fabrikant“ 23, 737—38 (1925). 

Vf. schildert die Vorzüge gegenüber den älte- 
ren Konstruktionen ähnlicher Art und beschreibt 
die Wirkungsweise an Hand zweier Abbildungen. 
Die Gase werden dem Turm von oben durch ein 
Spezial-Steinzeugrohr zugeführt und verlassen ihn 
in umgekehrter Richtung. Auf beiden Wegen wer- 
den die Gase intensiv gespült, so daß der Flugstaub 
niedergeschlagen wird und die Bildung von SOs auf 
ein Minimum reduziert wird. Stö. 


PATENT-UMSCHAU 


Aus Kunststeinmassen bestehender Schleiferstein zur 
Erzeugung von Holzschliff für die Papierherstellung. 


Hermann Amos in Dresden-Dölzschen. 
D. R. P. 428350. Kl. 55a, Gr. I, vom 5. 12. 24. 
Infolge ihrer Einspannung zwischen zwei auf 
der Achse sitzenden Klemmscheiben (den so- 
genannten Rosetten) sind die Schleifersteine zur 
Holzschlifferzeugung für die Papierherstellung der 
Gefahr des Zersprengens unterworfen und dies um 
so mehr, als bei der Erwärmung der Steinachse ein 
selbsttätiges Nachspannen der Klemmscheiben 
durch Verdrehung auf den Achsgewinden erfolgt, 
welches beim Abkühlen der Achse nicht wieder 
rückgängig gemacht wird und deshalb immer mehr 
fortschreitet. Erfindungsgemäß soll eine über- 
mäßige Druckbeanspruchung des Steinkörpers 
durch die Klemmscheiben vermieden werden. 
Patent-Anspruch: Aus Kunststeinmasse 
bestehender Schleiferstein zur Erzeugung von Holz- 
schliff für die Papierherstellung, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß im Steinkörper im Bereiche der die 
Steinflanken zwischen sich fassenden Klemm- 


„Papier-Fabri- 


scheiben parallel der Schleifersteinachse mit den 
Steinflanken bündig abschneidende oder um einen 
ganz geringen Betrag über die Steinflanken hinaus- 
ragende Druckstempel eingebettet sind, welche ent- 
weder aus druckfesten Metallgliedern (Röhren, 
Stäben) oder aus druckfesten Säulen von eisen- 
bewehrtem Beton bestehen. (7 Abbildungen.) 


Verkohlung der organischen Bestandteile von Sulfit- 
zellstoffablauge. 


D. R. P. 428 206, Kl. ıva. Gr. 22, vom 31. I. 24. 
Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 

In dem bei der Ausführung des Verfahrens ent- 
stehenden Destillat erhält man neben anderen Stoffen 
gewisse Mengen von schwefliger Säure und Methy!- 
alkohol, die nutzbar gemacht werden können. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw. 
dadurch gekennzeichnet, daß man die Sulfitzellstoff- 
ablauge von Stoffen mit großer Oberfläche aller Art. 
insbesondere von Adsorptionskohle, Ton und dergl. 
aufsaugen läßt und hierauf, gegebenenfalls unter Zu- 
satz einer kleinen Menge von Säure, auf Tempera- 
turen von etwa 180° während 4 bis 8 Stunden unter 


 Abdestillieren eines Teiles der Flüssigkeit erhitzt. 


2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch .ge- 
kennzeichnet, daß man zur Einleitung des Prozesses 
die durch Verkohlung von Holzabfällen. Rinde und 
dergl. mit Chlormagnesiumlösung erhältliche Kohle 
benutzt. 3. Verfahren nach Päatentanspruch ı und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daß man als Adsorptions- 
kohle die im Prozeß selbst entstehende Kohle fort- 
laufend benutzt. Zu Anspruch 2, vgl. D. R. P. 414 772. 
„Papier-Fabr.‘“ 19, 290 (1926). 


Aus Stahl bestehende Kalanderwalze, insbesondere 
zum Glätten von Papier. 


D. R. P. 416 282, Kl. 55e, Gr. ı, vom 8. 6. 21. 
C. G. Haubold A.-G. und Carl Haubold 
in Chemnitz. 


Patent-Änspruch: Kalanderwalze usw., 
dadurch gekennzeichnet. daß sie an der Oberfläche 
gehärtet ist und bei sehr großer Länge verhältnis- 
mäßig sehr geringen Durchmesser hat. 


Auslandspatente. 


Rundsiebmaschine zur Herstellung nasser Bahnen 
aus beliebigem Stoff, z. B. Zell-, Pappen- und 
Papierstoff. 


Amerikanisches Patent ı 578729 vom 30. 3. 26. 

Anton J. Haug in Nashua, New Hampsh. 

Der Stoff fließt aus Behälter 9 über Wehr ıı in 
den Raum 13 und gelangt über Wehr ı5 in die 
Bütte 5. Das Zylindersieb 7 gibt seinen Faser- 


niederschlag an die Gautschwalze 17 ab, die ihn der 
ı9 zuleitet, 


gelochten Entwässerungswalze welche 


ihn ihrerseits an die Preßwalze 25 abliefert, an 
welcher der Abstreicher 27 die Papierbahn a ab- 
nimmt. Das ausgepreßte. von Walze 19 auf- 
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genommene Wasser fließt durch Traufe 23 ab, dic 
zugleich ein die Walze 19 rein erhaltenes Wasser- 
bad bildet. Die Walzen 17, 25 sind von einstell- 
barer Preßwirkung und entsprechend der jeweiligen 
Dicke der Papierbahn nachgiebig beweglich ge- 
lagert. Ferner sind Mittel vorgesehen, um die 
Walzen 17 und 25 außerhalb des Betriebes von der 
Berührung mit der Entwässerungswalze 19 fern- 
zuhalten. Vom Transportband 29 gelangt die 
Papierbahn über die entfernt voneinander gelagerten 
Walzen 95 und 97, die ähnlich wie die Entwässe- 
rungswalze 19 eingerichtet sind; auf diesen 
Walzen 95, 97 wird die Bahn nochmals ausgepreßt 
durch die schwere, glatte Walze 99, deren Preß- 
druck einstellbar ist. Wie die Abbildung’ zeigt, ist 
Walze 95 höher gelagert als Walze 97, so daß auf 
letzterer der Druck ein erhöhter ist. Nach dem 
Betriebe wird Walze 99 gehoben und außer Be- 
rührung mit Walzen 95, 97 gesetzt. Alle Teile der 
Maschine sind leicht zugänglich. 


Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent I 436 240, 
Neuausgabe 16218, vom I. 12. 25. 
James K. Darbyin Dayton, Ohio. 

Durch diese Erfindung ist es möglich gemacht, 
ein verbrauchtes Langsieb durch ein neues zu er- 
setzen, ohne daß die Walzen und andere wesent- 
liche Teile der Maschine von ihrem Rahmen ent- 
fernt werden müssen, also unter wesentlicher Er- 
sparung von Arbeit und Zeit und ohne die Gefahr 
der Verletzung des neuen Siebbandes während und 
nach seiner Anordnung auf der Maschine durch 
den erneuten Zusammenbau ihrer Teile. Erreicht 
wird dies inı wesentlichen dadurch, daß die eine 
Hälfte der Siebpartie teleskopartig unter die andere 
Hälfte verschoben werden kann, so daß ein freier 
Raum bleibt, in den das Siebband unbehindert 
eingeführt und die beweglichen Teile der Maschine 
in kürzester Frist wieder in ihre normale Stellung 
versetzt werden können. (4 Blatt Zeichnungen.) 


Behandlung des Stoffbreis vor dem Bleichen. 


Amerikanisches Patent ı 579 525 vom 6. 4. 26. 
W. D. Gregor, W. M. Osborne 
und A. L. Kemzura in Newton, N. Y. 
Nachdem der Sulfitzellstoff ausgewaschen ist, 
wird er mit einer verdünnten Lösung von Soda 
oder Aetzalkali behandelt. Natron- oder Sulfatzell- 


stoff dagegen mit einer verdünnten Lösung von 
Säure oder Bisulfite Auf das Auswaschen folgt 
das Bleichen. Bei der bezeichneten Behandlung 


soll es sich aber nicht um cinfaches Neutralisieren 
des Stoffes handeln, sondern es sollen sich dabei 
besondere Reaktionen vollziehen, welche gewisse 
Farbstoffe löslich und auswaschbar machen und 
infolgedessen eine erhebliche Ersparnis von Bleich- 
material bei den sich anschließenden Bleichen er- 
möglichen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 


8k, 1. L. 63 104. Dr Leon Lilienfeld, Wien: 
Vertr.: F. Schwentaley, Pat.-Anw., Berlin SW ır. 
Verfahren zum Veredeln vegetabilischer Textilfaser- 
stoffe. 8 5. 25. Oesterreich 30. 5. 24. 

8k, 2. C. 35 384. J. G. Farbenindustrie Akt.-Ges,, 
Frankfurta. M. Verfahren zum Mercerisieren pflanz- 
licher Fasern. 13. 9. 24. 

8k, 2. M. 02435. Hans Matt, Bregenz. Oesterr.: 


Vertr.: D. G. Winterfeld, Pat.-Anw., Berlin SW 01.. 


Verfahren, um Baumwolle ein leinenähnliches Aus- 
sehen zu verleihen. 9. 12. 25. Oesterreich 11. 12. 24. 

55e, 5 56017. Friedrich Lerner, Wien; Vertr.: 
Dipl.-Ing. Dr. D. Landenberger, Pat.-Anw., Berlin 
SW 61. Querschneider für Papierbahnen. 10. 7. 22. 
Oesterreich 22. 4. 22. 


Patent-Erteilungen. 


8k, 3. 430398. Firma Chemische Werke Herz- 
kules G. m. b. H., Staufen im Breisgau. Verfahren 
zum Imprägnieren von pflanzlichen, tierischen und 
mineralischen Faserstoffen. Garnen und Geweben. 
24. 5. 25. Sch. 72909. 

9a, 2. 430274. Georg Blumenthal, Herford. 
Verfahren und Vorrichtung zur maschinellen Her- 
stellung pechdurchgründeter Faser- oder Borsten- 
bündel. 3. 12. 24. B. 116932. 


Patent-Löschungen. 
55 d, 20. 248763. 55f, 13. 42 261. 
Gebrauchsmuster-Eintragung. 


29a. 949556. Maschinenfabrik M. Häußer, Neu- 
stadt a. d. H. Alkalicellulosepresse. 18. 3. 2b. 
M. 88 880. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 28/1926. Zeilstoffwatte- 
Maschinen. Diese Spezialmaschinen werden in der 
nötigen Ausbildung und Vollkommenheit von der 
Maschinenbau-Werkstatt Niefern G.m.b. H.. Nie- 
fern, geliefert. Diese Firma hat bereits viele der- 
artige Maschinen und Anlagen, auch komplette An- 
lagen großen in- und ausländischen Unternehmungen 
geliefert, die Maschinen und Anlagen in Betrieb ge- 
setzt und die Anlernung des Personals übernommen. 

Antwort auf Frage Nr. 28/1926. Die Zellstoff- 
Watte-Erzeugung verlangt folgende Spezialmaschinen 
und -einrichtungen, welche meines Wissens von der 
Maschinenbau-Werkstätte Niefern geliefert werden: 

a) Die Zellstoff-Wattemaschine zur 
Verarbeitung einer Spezialcellulose, wie sie von 
eigens darauf eingerichteten Zellstoffabriken geliefert 
wird und die vorher in der Zellstoffwattefabrik ein- 
geweicht, gekollert und in Holländern aufgeschlagen 
werden muß, worauf man erst den Stoff in die Rühr- 
bütten ablassen kann. Die Zelstoff-Wattemaschine 
ist eine Pappenmaschine mit Rundsiebzylinder. Aut 
besonderer Stuhlung angeordnet. ist ein Trocker- 
zylinder mit Umpreßwalze und Spezialschaber dem 
Rundsieb vorgesetzt. Ein Ablege- und Transport- 
filz überbrückt das Rundsieb und leitet das vom 
Trockenzylinder abgeschabte. feine, hauchzarte 
Wattevlies in endloser Bahn zum Rollapparat, der es 
auf eine Hartpapphülse aufwickelt. Die fertigen 
Rollen werden liegend in eigenen Gestellen, z. R. 
zu fünf lagen von je zehn Rollen übereinander auf- 
bewahrt und dann nach Bedarf weiterverarbeitet. 

Dazu gehören: b) r. Die Umwickel- und Roll- 
maschine für 12 Lagen. 2. für 18, 24, 36 und mechr 
Lagen, 3. die Preß- und Prägemaschine. 4. das Lager 
für Rollen von 1, 2 und 3, 5. die Rollen-Schneide- 
maschine, 6. die Tafel-Schneidemaschine, 7. di 


Scheiben-Schneidemaschine, 8 Handarbeits- und 
Packtische. 
Da die einfache Watte-Vliesbahn zu zart für 


den Gebrauch wäre, arbeitet man so, daB man bis zu 
zwölf Bahnen übereinanderwickelt und gleichzeitig 
schneidet. Ueber chirurgischen Zellstoff und die 
Anders-Patente gebe ich briefliche Auskunft. 
Dir. Ing. F. Belanı. 
Frage Nr. 31/1926. Kalanderwalzenpapier. Welche 
Papierfabrik liefert Kalanderwalzenpapier von eo z 
rro Quadratmeter? A. RP. 
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VEREIN DER ZELLSTIÖFE 5 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Elektrische Gleichlaufgetriebe 


für Papiermaschinen-Mehrmotorenantriebe. 
Von P. Weiske, Berlin. 


Das in Deutschland bisher gegen den Mehr- 
motorenantrieb gehegte Mißtrauen kann mit vollem 
Recht als behoben angesehen werden, seitdem der 
von der AEG für die Papier- und Zellstoffwerke 
„Feldmühle Odermünde A.-G.“ gelieferte Mehr- 
motorenantrieb im April 1925 mit bestem Erfolg in 
Betrieb genommen wurde. Es ist selbstverständlich, 
daß hierfür ein Antriebssystem gewählt wurde, das 
die sicherste Gewähr für einwandfreien Betrieb 
bietet, da bis dahin eigene Erfahrungen an einer so 
großen Maschine in Deutschland nicht vorlagen. 
Ebenso selbstverständlich ist, daß die Elektrotechnik 


GELES CH EEEE 


barer Spannung angeschlossen sind. Durch Aende- 
rung der Spannung P,—N,, beispielsweise durch die 
bekannte Zu- und Gegenschaltung, kann die Umlaufs- 
zahl sämtlicher Teilmotoren M gleichzeitig und ge- 
nau gleichmäßig zur Einstellung der Papiergeschwin- 
digkeit in beliebigen Grenzen geregelt werden. 
Diese Einstellung erfolgt in sehr einfacher Weise 
mittels der am Führerstand der Maschine befind- 
lichen Druckknöpfe „Schneller“ bzw. „Langsamer“. 
Das Regelaggregat nebst seiner Fernsteuerung ist in 
Abb. ı nicht mit dargestellt, weil die Anordnung 
eines solchen allgemein bekannt ist. 


MILLLLLENZE 


I iz 
Abb, 1. Mehrmotorenantrieb mit Regelung durch elektrische Gleichlaufgetriebe. 


PıA—Nı = Kraftnetz mit regelbarer Spannung 
Pa— N; = Erregernetz mit konstanter 
RST = Leitnetz 

I, II = AÄntriebswellen der Papiermaschine 


auf die Entwicklung anderer Antriebssysteme be- 
dacht blieb, um die hier gestellten schwierigen Auf- 
gaben mit billigeren Mitteln zu lösen. Ein an Ein- 
fachheit kaum noch zu überbietendes System ist die 
Regelung durch elektrische Gleichlaufgetriebe nach 
D. R. P. 401960, 21 c, die inzwischen von der AEG 
im praktischen Betriebe an einer großen Schnell- 
läufer-Papiermaschine erprobt worden ist und dabei 
ihre Brauchbarkeit erwiesen hat. Im Nachstehen- 
den soll eine kurze Beschreibung dieses Antriebs- 
systems geboten werden. 

Abb. ı zeigt die leicht übersichtliche Schaltung 
eines solchen Antriebes. Die einzelnen Teilmotoren 
M, die meist in größerer Anzahl vorhanden und als 
Gleichstrommotoren ausgeführt sind, werden, wie 
allgemein üblich, von einem besonderen Erreger- 
netz Ps-Nz mit konstanter Spannung erregt, wäh- 
rend ihre Anker an das Kraftnetz Pı—Nı mit_regel- 


pannung 


M = Teilantriebsmotoren 
K,—K;, = Kegelscheiben—Riementriebe 
S = Elektr. Gleichlaufgetriebe 
R = Feldregler 
G = Leitgenerator. 


Zur selbsttätigen Ueberwachung des gegenseiti- 
gen Geschwindigkeitsverhältnisses der Teilmotoren 
M dienen die Gleichlaufgetriebe S. Diese sind als 
Reluktanzmotoren ausgeführt und zeichnen sich 
neben ihrem äußerst einfachen Aufbau durch gün- 
stige elektrische Eigenschaften aus. Sie sind aus 
den normalen, kleinen Kurzschlußläufermotoren ent- 
wickelt worden. Das Gehäuse trägt eine Drehstrom- 
wicklung, während der Eisenkern des Läufers der- 
art ausgefräst ist, daß er ein Polkreuz bildet. Fine 
besondere Erregerwicklung für diese Pole ist nicht 
erforderlich, da die Kraftlinien des im Gehäuse um- 
laufenden Drehfeldes den Läufer in synchronem 
Gang halten. Die elektrischen Eigenschaften eines 
solchen Motors sind bedeutend besser, wenn dem 
Läufer die Kurzschlußwicklung belassen wird. Dann 
kann er mit verhältnismäßig hohem Drehmoment 
asynchron anlaufen, hat ein großes Kippmoment, 
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Abb. 2. Elektrische Gleichlauf-Regelvorrichtung, Äntriebsseite. 
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Abb. 3. Elektrische Gleichlauf-Regelvorrichtung, Rückseite, 
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läuft bei Ueberlastung asynchron weiter und kommt 
von selbst wieder in Tritt. 

Um diese Motoren für vorliegenden Zweck als 
Gleichlaufgetriebe zu verwenden, wird die Läufer- 
welle in besonderen Außenlagern getragen und das 
Gehäuse auf der Welle frei drehbar gelagert. Wird 
der Läufer durch fremde Kraft synchron angetrie- 
ben, so daß er dieselbe Winkelgeschwindigkeit wie 
das Drehfeld im Gehäuse hat, so besteht keine Kraft- 
wirkung zwischen Läufer und Gehäuse. Letzteres 
steht also normalerweise still. Sobald aber zwischen 
Läufer und Drehfeld die Neigung zu einer geringen 
Winkelabweichung auftritt, entsteht ein Dreh- 
moment, das einen Ausschlag des Gehäuses nach 
links oder rechts bewirkt, je nachdem der Läufer 
vor- oder nacheilt. 

Die Ueberwachung eines jeden Teilmotors M 
durch das ihm zugeordnete Gleichlaufgetriebe S er- 
folgt nun, indem der Läufer des letzteren über einen 
kleinen zur Zugeinstellung dienenden Kegelscheiben- 
Riementricb Kı—Kz vom Teilmotor in gleichem 
Drehsinne und mit derselben Geschwindigkeit an- 
getrieben wird, wie das Drehfeld im Gehäuse 
umläuft. Letzteres ist an das Drehstromnetz RST 
angeschlossen, das mit Leitfrequenz von einem 
besonderen kleinen Generator G gespeist wird. 
Dieser kann entweder mit einem der Teilmotoren 
M oder, wie dargestellt, mit einem besonderen, 
ebenfalls an das Kraftnetz P,—N, angeschlossenen 
Motor M’ gekuppelt sein. Die Drehfelder in 
sämtlichen Gleichlaufgetrieben haben also gleiche 
Frequenz und die Läufer müssen dieselbe Winkel- 
geschwindigkeit haben. Treten an einem der Teil- 
motoren Unregelmäßigkeiten auf, z. B. durch Be- 
lastungsschwankungen, Anziehen der Pressen, Span- 
nen der Filze, Temperaturänderungen usw., so daß 
der Teilinotor und somit auch der von ihm angetrie- 
bene Läufer vor- oder nachzueilen streben, so tritt 
schon bei der kleinsten Winkelabweichung zwischen 
l.äufer und Drehfeld ein Drehmoment auf, das einen 
entsprechenden Ausschlag des drehbaren Gehäuses 


bewirkt. Dieses überträgt mittels Zahn- oder 
Kettenrädern seine Drehbewegung auf einen im Er- 
regerstromkreis des zu überwachenden Teilmotors 
liegenden Feldregler R und gleicht dadurch die Un- 
regelmäßigkeiten aus, ehe sie sich an der Maschine 
störend bemerkbar machen können. 

Der außerordentlich einfache Aufbau eines 
solchen Gleichlaufgetriebes ist aus den Abb. 2 und 3 
zu ersehen. Der Reluktanzmotor S und die mit ihm 
gekuppelte Kegelscheibe Kə sind auf einem Unter- 
gestell gelagert, in dem die Kontaktbahn und der 
Widerstand des Feldreglers R eingebaut sind. In 
dieser Form können die Gleichlaufgetriebe bequem 
unmittelbar neben den Teilmotoren aufgestellt wer- 
den, ohne besondere Fundamente oder Grundplatten 


"zu erfordern. Da sie untereinander in keiner mecha- 


nischen Verbindung stehen, entfallen auch jegliche 
Wellen, Zahnrädergetriebe und Kupplungen, die dem 
Verschleiß unterworfen sind, die Zugänglichkeit be- 
hindern und noch sonstige Nachteile besitzen. Der 
Reluktanzmotor braucht nur so stark bemessen zu 
sein, daß er das zur Verstellung des Feldreglers er- 
forderliche geringe Drehmoment aufbringt. Hierfür 
genügt demnach ein Motor kleinster Leistung. 

Die Zugeinstellung erfolgt in bekannter Weise 
durch Verschieben des Riemens mittels der aus 
Abb. 3 ersichtlichen Stellspindel, die entweder von 
Hand oder durch einfache Fernsteuerung über ein 
Schneckenvorgelege von dem seitlich am Unter- 
gestell angebauten kleinen Verstellmotor an- 
getrieben wird. Zur Einschaltung der Verstell- 
motoren werden an der Führerseite der Maschine 
handliche Walzenschalter angeordnet. Diese ermög- 
lichen, die Zugeinstellung wahlweise an nur einem 
Antrieb oder an sämtlichen folgenden Antrieben 
gleichzeitig und gleichmäßig vorzunehmen (D. R. 
P.a.). Die vorstehend beschriebene Einrichtung ist 
eine absolut zuverlässige, dabei einfache und billige 
Lösung der Gleichlaufregelung und dürfte berufen 
sein, die Finführung des Mehrmotorenantriebes zu 
fördern. 


Ueber das Füllen und Leimen des Papiers. 


Von Dr.-techn. Helmer Roschier, Kymmenebruk, Finnland. 
(Fortsetzung aus Heft 23.) 


Die Füllstoffausbeute bei wachsen- 

dem Zusatz von Tonerdesulfat und 

stärkerer Acidität des Bades, unter 
sonst gleichen Bedingungen. 


Nach Oem an???) ist es wahrscheinlich, daß die 
Fiber in Alaunlösung Calciumionen bis zu einer ge- 
wissen geringen Konzentration abspaltet, und daß 
Aluminiumionen an deren Stelle in den Zellstoff 
wandern. Die Fähigkeit der Fiber, Tonerde auf- 
zunehmen, ist aber beschränkt. Wenn nun die mit 
AI”-Ionen, die man im Ueberschuß anwendet, positiv 
geladene Fiber befähigt wäre, den negativ geladenen 
Füllstoff durch Flektroadsorption aufzunehmen, so 
müßte, da eine stärkere Aufladung der Fiber durch 
neu zugesetzte Tonerdesulfatmengen in nennens- 
wertem Grade nicht möglich sein soll, die Füllstoff- 
ausbeute, ohne Rücksicht auf den wachsenden Ton- 
erdesulfatgehalt, konstant bleiben, was aber nicht 
der Fall ist. Wahrscheinlich wird der Füllstoff 


10) Pap.-Fabr. 24, 49—58 (1926). 


nicht direkt von den Fasern elektrostatisch auf- 
genommen, sondern die Füllstoffaufnahme ist viel- 
mehr als eine sekundäre Erscheinung bei der Harz- 
leimung aufzufassen. Das von der Fiber auf- 
genommene Harz und Tonerdehydrat reißen adsor- 
bierten oder okklusiv festgehaltenen Füllstoff mit 
sich, der dann auf der Faser festgeklebt wird. Auch 
in diesem Falle müßte jedoch die Füllstoffausbeute 
bei steigendem Tonerdegehalt, wenn der Füllstoff- 
zusatz konstant ist, auch konstant bleiben, weil das 
Vermögen der Faser, Tonerdehydrat und Harz auf- 
zunehmen, beschränkt sein muß. Aus der Tafel 2 
geht aber hervor, daß die Füllstoffausbeute mit 
steigendem Tonerdegehalt zunimmt, wenn auch nur 
bis zu einem gewissen Grade, entsprechend einem 
Zusatz von 4—5 % Tonerdesulfat. Dies ist offenbar 
so zu verstehen, daß es kolloides oder unter Um- 
ständen chemisch gefälltes Tonerdehydrat, dessen 
Quantität natürlich von der zugesetzten Menge 
Tonerdesulfat abhängig ist, sein muß, welches den 
Füllstoff mitreißt. Die Tatsache, daß die Füllstoff- 
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ausbeute (siehe Tafel 2) bei sehr hohen Tonerde- 
sulfatzusätzen anstatt konstant zu sein, wieder sinkt, 
hängt wahrscheinlich mit Versuchsfehlern zusammen, 
die bei der Eigenart dieser Arbeit ziemlich groß sind. 

Bei jedem Versuche ist der Aschengehalt des 
angewandten Zellstoffs und Bergman st!) Chlor- 
zahl, nach Roschier”) bestimmt, angegeben. 
Die Füllstoffausbeute hängt von den physi- 
kalischen Eigenschaften der Cellulose ab. Hart 
gekochter Zellstoff hat gewöhnlich einen höheren 
Aschengehalt und müßte deshalb Harz und Füllstoff 
besser adsorbieren. Nun wirkt aber die größere 
Steifheit der Fiber bei hartem Stoff in entgegen- 
gesetzter Richtung, so daß scheinbar tiefer herunter- 
gekochter, mehr hydratisierter Zellstoff ein größeres 
Aufnahmevermögen für Füllstoff hat. Die Versuche 
in dieser Richtung werden noch nachgeprüft. 

Mit steigendem Tonerdesulfatgehalt wird das 
Bad natürlich immer saurer. Die Konzentration der 
Al~ -Ionen wird im Vergleich zu der des kolloiden 
Tonerdehydrats immer größer. Wie aus dem früher 
Gesagten hervorgeht, ist dies aber für die Erzielung 
einer guten Füllstoffausbeute nicht günstig. 

Der Kalk des Zellstoffes wird von dem Tonerde- 
sulfat herausgelöst. Daher kommt es, daß man mit 
kleinen Mengen Tonerdesulfat immer schlechtere 
Füllstoffausbeuten erhält als ohne jeden Alaun- 
zusatz. Die große Füllstoffausbeute ohne Tonerde- 
zusatz ist beachtenswert. Sie hängt von rein mecha- 
nischen Filtrationsvorgängen ab. Das Plus, welches 
man bei Anwendung von Alaun erzielt, ist verhält- 
nismäßig gering. 

Die Ergebnisse der Tafel 2 sind im Kurvenbild ı 
graphisch dargestellt. 
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Zellstoff Nr. 5593, Asche 0,46 %, Bn-Chlorzahl 11,0, 
2,5 8 Zellstoff, 10% Chinaclay, variierender Alaungehalt 


Alaunzusatz Ausbeute an Füllstoff, 


in % des Zellstoffs % in Stoff | % der angew. Menge 
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1) B ergman: Pappers- och Trävarutidskrift 
för Finland 1922, S. 19. 
12) Z. u. P. 1922,5. 184—186; 
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Füllstoffausbeute bei gleichbieiben- 
dem Tonerdezusatz, aber bei ab- 
nehmendem Säuregehalt des Bades. 


Um die Wirkung des kolloiden Tonerde- 
hydrates auf die Füllstoffausbeute ganz deutlich fest- 
zustellen, wurde bei gleichbleibendem Tonerdesulfat- 
zusatz die H‘-Konzentration durch sukzessive Zu- 
satz von ı/ıo-n NaOH gemindert. Die ab- 
rehmende Acidität des Bades fördert natürlich 
die Entstehung des kolloiden Tonerdehydrats auf 
Kosten der Al. Der Säuregehalt des Wassers 
wurde kolorimetrisch mit Bjerrum - Anhe- 
nius’ Doppelkegelkolorimeter bestimmt. Mit 
fallender Wasserstoffionenkonzentration (= stei- 
gende py-Werte) bis zum Neutralpunkt, p 7,0, ent- 
steht immer mehr kolloides Tonerdehydrat oder 
gefälltes Al(OH)s. Hand in Hand damit steigt die 
Füllstoffausbeute, die jedoch annähernd ihrem M axi- 
malwert schon bei einer Wasserstoffionenkonzen- 
tration entsprechend pp = 5,6 erreicht, wie aus 
Tafel 3 hervorgeht (vgl. auch Kurvenbild 2). 
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Durch Herabsetzung der H--Konzentration des 
Bades steigt die Füllstoffausbeute um ı5 bis zo %. 
Daß es sich hier wirklich um höhere Ausbeute an 
Füllstoff handelt, und nicht nur um ein Plus an 
ausgefallenem Tonerdehydrat, leuchtet sogleich ein, 
wenn man betrachtet, daß die ganze urspünglich 
vorhandene Tonerdehydratmenge bei einem Zusatz 
von 3%- Alaun, 0,4%, und bei 5°% Alaunzusatz 
0,67 % des angewandten Zellstoffes und nur 4 resp. 
7% an Füllstoff ausmacht. 


Die Füllstoffausbeute bei zunehmen- 

dem Tonerdesulfatgehalt und gleich- 

bleibender Wasserstoffionenkonzen- 
tration des Bades. 


Die Wasserstoffionenkonzentration des Bades 
wurde nach dem Zusatz von Tonerdesulfat jedesmal 
durch Zusatz von ı/10o-n NaOH auf etwa py = 35 
bis 5,6 eingestellt. Mit diesem Säuregehalt erzielt 
man an sich schon nahezu die maximale Füllstoff- 
ausbeute. 

In Tafel 4 sind die Ergebnisse dieser Versuchs- 
reihe zusammengefaßt und außerdem die Füllstoff- 
ausbeuten, in Prozenten der angewandten Menge, 
bei 10 %igem Chinaclay-Zusatz angegeben, wenn die 
entsprechende Menge Alaun zugesetzt, aber die PH 
nicht umgestellt worden war. Dieser Versuch war 
zwar nicht mit demselben Zellstoff wie die übrigen 
Versuche in Tafel 4 ausgeführt, aber wenn der Auf- 
schlußgrad beider Zellstoffe nahezu derselbe ist, 
können die Füllstoffausbeuten bei beiden Zellstoff- 
arten ohne weiteres miteinander verglichen werden. 
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Tafel 3. Zellstoff Nr. 5635, Asche 0,51 %, Bn-Chlorzahl 15,0, 
2,5 g Zellstoff, 10% Chinaclay. 


5 % Tonerdesulfat 
Ausbeute an Füllstoff 


3% Tonerdesulfat 


‚Ausbeute a an Füllstof | 
N /i0 NaOH PH en ek, N/i0 NaOH PH m: 


tr des Bades in a der ME A > des Bades in AR derang. Menge 
0 4,60 2,82 28 0 | 4,30 3,55 36 
3 5,05 3,90 39 3 4,45 3,81 38 
5 5,65 4,15 42 5 | 4,70 4,51 45 
| 6,33 4,42 44 6 5,15 5,02 50 
6,65 4,22 42 7 5,60 5,24 | 52 
| 9 6,25 5,30 53 
| 6,70 5,54 | 55 
| | 10 110 | 51 | 51 


Aus der Tafel 4 erhellt, daß bei steigendem fern nur pp des Bades immer auf etwa 5,5 einge- 
Tonerdesulfatgehalt, bis zu 6 bis 8% auf das stellt ist. Nur wenn der Füllstoffzusatz sehr groß 


Trockengewicht des Zellstoffes berechnet, die Füll- ist, 30% oder mehr, beginnt die Füllstoffausbeute 

stoffausbeute zunimmt. Von da ab hat die Füllstoff- zu sinken im Vergleich zu den Ergebnissen bei ge- 
ausbeute eine fallende Tendenz. Bei gleichem Ton- ringeren Zusätzen. 

erdesulfatgehalt ist die Füllstoffausbeute, in Prozen- Die im großen und ganzen beachtenswerte 

ten der angewandten Menge, ziemlich konstant, so- Gleichmäßigkeit der Füllstoffausbeuten bei gleichen 

Zunesetst Fällsteff: Tonerdesulfat- und wachsenden Füllstoffzusätzen ist 

% ade. wieder ein Zeichen dafür, daß das Papierfüllen 

24 50% ‚hauptsächlich ein mechanischer Vorgang ist und daß 


es nur teilweise, soweit es nicht ein reiner Filtra- 


22 tionsvorgang ist, als eine sekundäre Erscheinung 
2» bei der Fixierung des Tonerdehydrates auf der Fiber 
zu deuten ist. Wenn es hauptsächlich ein Adsorp- 
tionsvorgang wäre, müßte eine gewisse Tonerde- 
16 sulfatmenge mit einer gewissen Füllstoffmenge eine 
Jojo maximale Füllstoffausbeute geben. Wie aus Tafel 4 
1 20% hervorgeht, ist es nicht so, die Füllstoffausbeute 
n wächst immer mit dem Alaunzusatz, wenn auch 
schließlich mit fallender Tendenz. Das durch Hydro- 
fo A lyse entstandene kolloide Tonerdehydrat hat eine 
Ri 15% allerdings kleine elektrisch positive Ladung. Nun 
5 10% ist anzunehmen, daß, sobald der Faserstoff so viel 
e6 ausgefallenes Tonerdehydrat aufgenommen hat, daß 
SS das Ganze eine positive Ladung angenommen hat, eine 
8 7 An pier faatt weitere Aufnahme von Tonerdehydrat und damit 
a 2 von Füllstoff verhindert wird. So kann man ver- 
R stehen, daß bei gleichem Füllstoffzusatz mit einer 
wr E $ 783 O Tonerdesulfatmenge von 6 bis 8% eine maximale 
9% Tonerdesulfat — Füllstoffausbeute eintritt. (Fortsetzung folgt.) 
Tafel 4. 2,5g Zellstoff Nr. 5666, Asche 0,48 % Bn-Chlorzahl 10,0. 
s 10% Chinaclay 15% Chinaclay 20% Chinaclay 30% Chinaclay 50% Chinaclay 
= 
< Füllstoffausbeute Füllstoffausb. Füllstoffausb. 7 Füllstoffausb. ĝ Füllstoffausb. 
A Br %d.angew. Menge %d.ang. Menge i |% d. ang. Menge % d.ang. Menge % d. ang. Menge 
Wenn PH | 
nicht eingest. | | 
01 — | 32 32 — | 32 — 33 — 33 — 29 
1 {5,65| 29 | 28 5,60 29 9,90 30 5,60 32 5,70| 27 
215,601 45 | 33 5,60 41 5,60 40 5,50 41 5,50 | 30 
3 [5,50| 50 38 5,65. 53 =] ine | _ _ | — 
‘4 15,60; 53 44 5,70 | 58 5,65 | 55 5,60 | 47 5,60 40 
5 15,601 58 47 5,65 61 ma =- | _ = _ 
6 15,501 63 44 5,70 71 5,70 67 5,65 55 5,65 52 
815,701 71 = 5,60 62 5,50 71 5,70 56 5,70 48 
10 {5,70| 69 42 5,60 61 5,60 69 5,65 | 52 5,60 50 
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Betrachtungen über Möglichkeiten, Ausschußanfall und Stoffverluste 


bei dem Laufen des Papieres über die Papiermaschine zu verringern. 
Von Dipl.-Ing. Martin Oottlöber, Weißenborn. 


Es wird versucht, die Vorgänge zu beleuchten, die auf der Papiermaschine Ursache der Bildung 
von Ausschuß sind, Vorschläge zur Besserung werden gemacht, besondere Aufmerksamkeit der 
Wasserführung in der Siebpartie gewidmet. 


Wer den Pfennig nicht ehrt, 
Ist des Talers nicht wert. 

Zunächst möchte ich die Begriffe „Papier- 
maschine“ und „Ausschuß“ definieren. Unter Papier- 
maschine verstehe ich in dieser Arbeit die Appara- 
tur von der Bütte bis zum Rollstuhl, oder bezogen 
auf den Weg des Papierstoffes, vom Eintritt des- 
selben in die Bütte bis zu der vom Rollstuhl ab- 
gehobenen Rolle Rohpapier. 

Unter Ausschuß verstehe ich die Differenz 
zwischen der Menge des in der Bütte befindlichen 
Stoffes und dem Gewicht des vom Rollstuhl ab- 
gehobenen Papieres, beide Gewichte auf absoluten 
Trockengehalt bezogen. Bei dieser Fassung des 
Begriffes Ausschuß sind in denselben auch alle 
Stoffverluste einbezogen, soweit sie durch Filtra- 
tion wieder zu gewinnen möglich sind. 

Den Ausschuß teile ich in solchen A., der für 
das gleiche oder ein gleichwertiges Papier wieder 
verwendbar ist und in solchen B., der für das gleiche 
oder ein gleichwertiges Papier nicht wieder ver- 
wendbar ist. Jede der beiden genannten Ausschuß- 
arten kann periodisch oder dauernd anfallen, ebenso 
in nassem oder trockenem Zustande. 

Es ist nicht meine Absicht, mit vielem Zahlen- 
werk etwas beweisen zu wollen. Solche Zahlen sind 
allzu abhängig von der Fabrik, der Papiermaschine, 
der Sorte des gefertigten Papiers usw. und daher 
kaum miteinander vergleichbar. Ich möchte viel- 
mehr versuchen, einige Gedankengänge zu ent- 
wickeln, die geeignet sind, die gemäß der Ueber- 
schrift zu untersuchenden Verhältnisse richtig be- 
urteilen zu lassen, um das gewonnene Urteil den je- 
weils vorliegenden Möglichkeiten entsprechend aus- 
zuwerten. 

Es ist als selbstverständlich angenommen, daB 
die Papiermaschine von einem an Sauberkeit und 
peinlich gewissenhafte Arbeit gewohnten Personal 
bedient wird, ebenso, daß sich die vorhandene Appa- 
ratur in einwandfreiem Zustand befindet, so daß das 
auf die Rolle auflaufende Papier in keiner Weise zu 
beanstanden ist. Auf Ausschuß, wie er durch 
schlechte Siebe, nicht aufeinder passende Preß- 
walzen, beschädigte Naß- und Trockenfilze, falsche 
Antriebsverhältnisse und durch infolge solcher und 
ähnlicher Ursachen veranlaßtes, häufiges Abstellen 
der Papiermaschine zurückzuführen ist, werde ich 
nicht eingehen. Ebenso erübrigt es sich, den Ein- 
fluB, den eine gute Reihenfolge der einzelnen Papicr- 
anfertigungen, große Posten usw. hinsichtlich des 
Ausschusses ausüben, zu erörtern. Diese Dinge kann 
man als bekannt voraussetzen und sind teilweise 
— wie Beschaffung großer Posten — Angelcegen- 
heit des Kaufmanns. Ich gehe 

I. die Papiermaschine, wie dieser Begriff im An- 
fang definiert wurde, durch und stelle fest, an 
welcher Stelle und ıinwicfern Ausschuß cnt- 
stehen kann oder muß, 

Il. werde ich entstehenden Ausschuß nach den, 
gemäß der eingangs gegebenen Definition, fest- 


gesetzten beiden Begriffen A. und B. unter- 
teilen, 
III. werde ich praktisch erprobte Vorschläge unter- 


breiten, wie das Entstehen des Ausschusses 
vermindert werden kann, 
IV. werde ich einige allgemeine Schlußbemer- 
kungen machen. 
I 


ı. Die Bütte. Hier kann Ausschuß dadurch 
entstehen, daß der Stoff, wenn er in die Bütte ge- 
leert wird, an die Büttenwand oder über diese hin- 
aus verspritzt wird. Sind die Bütten abgedeckt, so 
ist eine weitere (Juelle des Ausschusses das Sitzen- 
bleiben umhergespritzten Stoffes an der Abdeckung. 
Dieser sitzengebliebene Stoff bedeutet Ausschuß 
insofern, als er bei gelegentlicher Reinigung der 
Bütte in den Fangstoff gespült wird. Gleichzeitig 
birgt er die Gefahr in sich, daß durch Teile, die in 
den guten Büttenstoff fallen, dieser und somit das 
daraus zu erstellende Papier verunreinigt wird. Die 
in der Bütte befindlichen Rührwerke sollen den 
Stoff ruhig und doch kräftig durchmischen. um zu 
verhindern, daß Unterschiede in der Konsistenz des 
Büttenstoffes bestehen bleiben. Solche Unterschiede 
in der Stoffdichte bewirken Gewichtsschwankungen 
des Papiers, die so groß sein können, daß das Papier 
als Ausschuß betrachtet werden muß. Ferner kann 
durch die Bütte bzw. Bütten Ausschuß entstehen, 
wenn die wohl meistens vorhandene Verbindung 
der beiden Bütten zu geringe Querschnitte aufweist. 
Die im vorigen Satz dargestellten Verhältnisse 
können dann gleichfalls leicht eintreten, ebenso 
Schwankungen in der Farbe, wodurch Gelegenheit 
gegeben ist, daß das fertige Papier als Ausschuß 
ausgeschieden werden muß. Endlich muß die Bütte. 
sei es durch Schöpfrad oder Stoffpumpe, sich gut 
ausarbeiten lassen. Nicht ausgearbeiteter Stofi 
wird meist in den Fangstoff ausgespritzt werden 

2. Der Stoffweg von der Bütte über 
den Sandfang bis an den Knotenfang. 
Wenn auf diesem Wege Ausschuß anfällt, so müssen 
schon sehr große Fehler in der Apparatur oder 
Arbeitsweise vorliegen. Solche sind: Ueberlaufen- 
lassen der Gerinne, Tropfenlassen infolge undichter 
Verbindungen usw. Ein Schöpfrad dürfte kaum 
Ausschuß machen. Eine Stoffpumpe muß so 
arbeiten, daß man nicht alle Augenblicke die Ven- 
tile wegen Versagens öffnen und dabei Stoff heraus- 
laufen lassen muß. 

3. Der Knotenfang und der Weg bis 
zum Sıebauflauf. Abgesehen von Ausschuß- 
gelegenheiten, wie sie im vorigen Punkt erwähnt 
wurden, tritt Ausschuß bei rotierendem Knotenfang 
dadurch ein, daß die nicht durch die Schlitze des 
Knotenfangs gehenden Teile vom Reinigungsspritz- 
wasser mitgenommen und dem Papierstoff entzogen 
werden. 

4 Die Siebpartie. Das Sieb ist diejenige 
Stelle der Papiermaschine, bei der das Entstehen 
großer Mengen Ausschuß nicht zu verhindern ist. 
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Zu dieser Art von Ausschuß gehören aber nicht 
Stoffverluste, die dadurch entstehen, daß die Deckel- 
riemen nicht richtig abdichten, daß sie nicht gut auf 
dem Sieb aufliegen, wodurch sich Stoff zwischen 
Deckelriemen und Sieb drängt, der vom zurück- 
kehrenden Deckelriemen mitgenommen und von 
diesem abgespritzt wird und andere, die durch ähn- 
liche Fehler herbeigeführt werden. 

Ich erörtere nur den Ausschußanfall durch das 
Sieb-, das Sauger- und das Gautschpreßwasser 
sowie den durch Gautschbruch und durch mit der 
Randspritze abgespritzte Bändchen. 


5. Die Pressen. Bei diesen Stationen fällt 
Ausschuß durch Hochgehen des Papiers an der 
oberen Preßwalze, durch Sitzenbleiben feiner, an der 
oberen Preßwalze haften gebliebener Stoffteilchen 
am Schaber und durch die Preßwässer an. Weitere 
Verminderung des Papierstoffes tritt durch An- 
reichern der Filze mit Stoffteilchen ein. Bei der 
Steigpresse entsteht, abgesehen von den eben ge- 
nannten Gelegenheiten bei den anderen Pressen, 
Ausschuß vornehmlich dann, wenn das Papier von 
der letzten Liegepresse in die Steigpresse ein- 
geführt wird. 


6. Die Trockenpartie. In diesem Teil der 
Papiermaschine ist das Entstehen von Ausschuß nur 
während der Aufführung des Papiers mitunter nicht 
zu vermeiden, und ist im übrigen das Entstehen von 
Ausschuß nicht notwendig, wenn alles in Ordnung 
ist. Das Gleiche gilt von 


„.dem Kühlzylinder und 
8 dem Trockenglättwerk. 
9 Der Längsschneider. An dieser Stelle 


ist Ausschuß unvermeidlich, sofern man den Längs- 
schneider benutzt und Bändchen von der Papierbahn 
an jeder Seite abgetrennt werden. 

ı0. Der Rollapparat. Hier gilt das von 
6., 7. und 8. Gesagte. 


lI. 


Ich habe den Begriff Ausschuß im Anfang dieser 
Abhandlung etwas weiter gefaBt als sonst üblich. 
Landläufig unterteilt man zwischen Ausschuß und 
Fangstoff. Ich werde nachher zeigen, daß eine feste 
Grenze zwischen diesen beiden Begriffen nicht be- 
steht. Meine Fassung des Begriffes Ausschuß, 
der auch alle Verluste an Stoff, dessen Rück- 
gewinnung möglich ist, mit einbezieht, ist in- 
sofern berechtigt, als unzweifelhaft die Absicht 
vorhanden ist, aus 100 kg absolut trocken ge- 
dachtem Bütteneintrag auch 100 kg absolut trocken 
gedachtes Papier zu erzeugen. Dies ist aber theo- 
retisch nicht möglich. Gewisse Teile des Bütten- 
stoffes sind wasserlöslich und daher durch Filtra- 
tion nicht dem Wasser zu entziehen. Zu diesen 
Körpern gehört ein Teil der im Holländer ein- 
getragenen schwefelsauren Tonerde, das durch 
Wechselwirkung zwischen dem Harzleim und der 
schwefelsauren Tonerde entstandene schwefelsaure 
Natrium sowie sonst irgendwie vorhandene wasser- 
lösliche Salze und in kolloidalen Zustand über- 
gegangene Stoffteile. Die Gesamtheit dieser Stoffe 
dürfte 2—3 % des absolut trockenen Bütteneintrags 
nicht übersteigen. Jede menschliche Einrichtung 
ist unvollkommen und muß daher mit Verlust 
arbeiten. Es ist praktisch nicht möglich, auch nach 
Abzug der wasserlöslichen Bestandteile des Bütten- 
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stoffes, diesen in seiner Gesamtheit in Papier zu ver- 
wandeln. 

Kann man entstandenen Ausschuß zu gleichem 
oder einem gleichwertigen Papier verwenden, so ist 
eine Entwertung des Materials nicht eingetreten. 
Wirtschaftlicher Verlust ist nur durch nicht zum 
Erfolg gelangte, dem Material zugeführte Arbeit 
entstanden. 

Fällt der Ausschuß dagegen in einem Zustand 
an, daß er für das gleiche oder ein gleichwertiges 
Papier nicht mehr verwendet werden kann, so be- 
deutet dies auch eine Entwertung des Materials. 
Man muß daher bestrebt sein, wenn schon der An- 
fall von Ausschuß nicht vermieden werden kann, 
diesen in einem Zustand zu gewinnen, der gestattet, 
ihn zu einem gleichwertigen Papier zu verwenden. 

Vorstehend ist bereits der landläufige Sprach- 
gebrauch erwähnt worden, der zwischen Ausschuß 
und Fangstoff unterscheidet. Wenn Gautschbruch 
durch irgendwelche Vorrichtung in sauberem Zustand 
unter der Maschine herausgezogen und mit dem auf 
den oberen PreßBwalzen entstandenen Ausschuß wie- 
der in die Holländer eingetragen wird, bezeichnet 
man ihn als Ausschuß. Spritzt ihn dagegen der 
Maschinenführer in den nach der Fangstoffmaschine 
führenden Kanal, so wird er als Fangstoff auf- 
zufassen sein. Es ist daher für das Verständnis der 
Arbeit erforderlich, sich die oben gegebene Defini- 
tion des Wortes Ausschuß zu eigen zu machen. Will 
man diesen vermindern, so entsteht sofort die For- 
derung nach dem Bestreben, das Anfallen von Aus- 
schuß so zu leiten, daß dieser in die erste Unter- 
abteilung A. und möglichst nicht in die zweite B., 
die der ersten gegenüber eine Entwertung darstellt, 
fällt. Es kann nicht geleugnet werden, daß jedes 
Kilogramm, das Fangstoff weniger gemacht wird 
und das dafür auf der Rolle des fertigen Papiers 
erscheint, ein Kilogramm verkaufsfähiges Papier 
mehr bedeutet und daß dadurch ein Gewinn erzielt 
worden ist, der gleich ist dem Unterschied zwischen 
den Preisen des Papiers und denen für Fangstoff. 

Der anfallende Ausschuß kann sich in zweierlei 
Zustand befinden. Einmal in so nassem, daß sich 
seine Wiederverwendung im Holländer, der Bütte 
oder dem Siebwasser unmittelbar ermöglicht. Je 
rascher der Ausschuß dem Fabrikationsprozeß, wo- 
möglich noch dem laufenden Papier, zugeführt wird, 
um so günstiger gestaltet sich seine Wiederverwen- 
dung, denn dadurch erhöht sich die Ausbeute an 
Papier, und um so weniger Geld wird durch lagern- 
den Ausschuß festgelegt. Das andere Mal liegt der 
Ausschuß in trockenem Zustande vor, und bedarf es 
daher zu seiner Wiederverwendung erst noch einer 
neuen maschinellen Aufarbeitung, sei es im Koller- 
gang, in der knetmaschine oder in ähnlichen 
Apparaten. 

Ich bespreche jetzt den in den vorgenannten 
zehn Punkten erwähnten Ausschuß nach obigen Gc- 
sichtspunkten. 

1> Der durch Heruinspritzen des Stoffes ent- 
stehende Ausschuß kann nur dann vor Entwertung 
zu Fangstoff bewahrt werden, wenn man ihn, so 
lange er noch nicht eingetrocknet oder durch ähn- 
liche Einflüsse unbrauchbar geworden ist, dem 
Büttenstoff wieder zuspritzt. In diesem Falle wird 
er überhaupt vermieden. 

2. Der auf dem Stoffweg von der Bütte über den 
Sandfang bis an den Knotenfang eventuell anfallende 
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Ausschuß dürfte vor dem Schicksal, Fangstoff zu 
werden, sich kaum bewahren lassen. 

3. Der beim Knotenfang durch Abspritzen der 
nicht durch die Schlitze der Knotenfangplatte gehen- 
den Fasern entstehende Ausschuß muß genau geprüft 
werden. An und für sich sind die nicht durch die 
Schlitze des Knotenfangs gehenden langen Fasern 
nicht die schlechtesten und nach nochmaligem 
Durchlaufen des Mahlprozesses zum größten Teil 
für ein gleichwertiges Papier wieder zu verwenden. 
Es würde somit ihrer unmittelbaren Zuführung in 
den Fabrikationskreislauf vom Gesichtspunkt des 
Materials aus kein Hindernis entgegenstehen. Da- 
gegen bietet der Umstand, daß dieser Stoff in einer 
so großen Menge Wasser anfällt, der unmittelbaren 
Wiederverwendung beträchtliche Schwierigkeiten. 

4. In der Siebpartie tritt der Hauptteil des auf 
der Papiermaschine entstehenden Ausschusses ein, 
und zwar ist dieser Anfall zum großen Teil ein un- 
vermeidbarer und dauernder. Ts handelt sich in 
erster Linie um die durch die Maschen des Siebes, 
sowohl in der Register- wie in der Saugerpartie, 
mit dem entzogenen Wasser hindurchfallenden 
Stoffteile.e. Man hört vielfach die Ansicht, daß diese 
Stoffmengen, weil zum größten Teil aus Füllstoff 
bestehend, wertlos seien (wie später ın Tafel I zum 
Vergleich der Stoffwässer gezeigt wird, ist diese 
Ansicht irrig). Ein logischer Fehler ist es aber, 
selbst wenn diese Stoffmengen ausschließlich aus 
Füllstoffen beständen, sie noch mit dem Preis, den 
sie im Erdschupfen haben, zu bewerten. Ich wieder- 
hole den vorhin ausgesprochenen Satz: Ein jedes 
Kilogramm solchen Füllstoffes, dem Papier erhalten, 
ist ein Kilogramm verkaufsfähiges Papier auf der 
Rolle mehr. Sicherlich beruht ein nicht geringer 
Teil der Wirtschaftlichkeit der Papiererzeugung 
auf der Wertsteigerung, die die Füllstoffe dadurch 
erfahren, daB sie im Papierblatt sich wiederfinden. 
Es muß daher versucht werden, so viel wie möglich 
von den Stoffen, welche sich in dem durch das 
Maschinensieb fallenden Wasser befinden, sofort dem 
Fabrikationsprozeß zuzuführen. 

Ein weiterer großer Teil des in der Siebpartie 
entstehenden Ausschusses findet sich in der Gautsch- 
presse. Dieser Ausschuß besteht einmal aus dem 
Gautschbruch und den Bändchen und das andere 
Mal aus dem aus der Papierbahn ausgepreßten, 
stoffhaltigen Wasser. Während der Gautschbruch 
nur periodisch anfällt und sich durch ordentliches 
Arbeiten, selbst beim Anfang eines Papieres auf der 
Maschine, auf ein Minimum beschränken läßt, ist 
der Anfall der Bändchen ein dauernder, wenn man 
es nicht vorzieht, solche überhaupt nicht ab- 
zuspritzen, sondern die Ränder der Papierbahn 
durch die Randspritzen einfach etwas zusammen- 
zustauchen. Bezüglich des Gautschpressenwassers 
gilt das Gleiche, was vorher über das Sieb- und 
Saugerwasser gesagt worden ist. 

5. Der in der Preßpartie entstehende Ausschuß 
teilt sich analog dem in der Gautschpresse anfallen- 
den wieder in zwei Teile. Der erste Teil kann aus 
der nicht ordnungsgemäß weitergeführten Papier- 
bahn entstehen, der zweite Teil fällt durch das von 
den Pressen ablaufende PreBwasser an. Der aus 
der Papierbahn entstandene Ausschuß kommt nur 
periodisch vor und kann bei pfleglicher Arbeitsweise 
ohne weiteres wieder dem Fabrikationsprozeß in 
dem Holländer zugeführt werden. Hinsichtlich der 
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Pressenwässer gilt das über das Gautschpressen-, 
Sieb- und Saugerwasser Gesagte. 

6. bis 10o. Der in diesen weiteren Teilen der 
Papiermaschine periodisch sich ergebende Ausschuß 
befindet sich in trockenen Zustande, so daß er 
natürlich für dasselbe oder ein gleichwertiges Papier 
verwendet werden kann, allerdings muß er nochmals 
vor der Wiederverwendung maschinell aufgearbeitet 
werden. Da sowohl der nasse Ausschuß der Preß- 
partie wie auch der trockene der Trockenpartie, viel- 
fach nur in kleinen Mengen periodisch anfällt, so 
empfiehlt es sich, einen jeden von beiden getrennt 
in hierzu bestimmten sauberen Kästen zu sammeln, 
sorgfältig aufzubewahren und den Umständen an- 
gemessen von Zeit zu Zeit seiner Bestimmung zu- 
zuführen. 

III. 

Es fragt sich, inwieweit ist es möglich, das 
Anfallen der vorstehend geschilderten Ausschuß- 
mengen zu vermindern. Abgesehen davon, daß man 
das Entstehen von Ausschuß überhaupt nach Mög- 
lichkeit verhindert, würde die beste Lösung, wie 
bereits mehrfach betont, diejenige sein, den unver- 
meidbaren Ausschuß so schnell als möglich seiner 
Bestimmung, das heißt der Papierblattbildung, wie- 
der zuzuführen. Ich werde wieder an Hand der bis- 
herigen Einteilung der Papiermaschine ausführen, 
wie sich die einzelnen Ausschußmöglichkeiten ver- 
hindern bzw. vermindern lassen. 

I. Das Entstehen von Ausschuß in der Bütte 
kann überhaupt vermieden werden. Der Einlauf des 
Papierstoffes in die Bütte muß so geschehen, daß 
Stoff nicht herumspritzen kann. Man verwirklicht 
dies am einfachsten dadurch, daß man den Stoff- 
strahl in einem ziemlich spitzen Winkel gegen die 
Büttenwand richtet, so daß er an dieser ruhig her- 
untergleitet. Es sind auch andere Ausführungsarten 
zu denken, die den gleichen Erfolg haben, z. B. das 
Einleiten des Stoffes in die Bütte durch ein am 
Boden der Bütte einmündendes Rohr und ähnliches. 
Ferner muß man die Büttenwand immer rechtzeitig 
und gut abspritzen. Zweckmäßig wird die Bütte 
nicht zugedeckt. Einem guten Ausarbeiten der Bütte 
ist größter Wert beizulegen und ein häufigeres Aus- 
spritzen durch geschicktes Einteilen der anzuferti- 
genden Papiere zu vermeiden. 

2. Der Stoffweg von der Bütte über den Sand- 
fang bis an den Knotenfang soll so eingerichtet sein, 
daß ein Ueberlaufen und Tropfen des Stoffes durch 
Undichtigkeit vermieden wird. Auch hier muß man 
die an den Wänden allmählich sich ansetzenden 
Stoffteile von Zeit zu Zeit dem übrigen Stoff zu- 
führen. 

3. Das Abspritzwasser des Knotenfanges muß 
man auf seinen Stoffgehalt untersuchen, und wenn 
dieser eine Größe erreicht, daß man dieses Spritz- 
wasser nicht unmittelbar in den Fluß laufen lassen 
kann, sich gegebenenfalls entschließen, dasselbe in 
einem natürlich sauber gehaltenen, mit Filterplatten 
belegten Kasten von den Fasern zu trennen und 
diese in geeigneter Konsistenz wieder dem Hollän- 
der oder der Bütte zuzuführen. Das _ filtrierte 
Wasser kann man unmittelbar dem Flußlauf zu- 
leiten. Da es sich bei dem Spritzwasser immerhin 
um eine beträchtliche Menge handelt, die aber nur 
wenig Stoff mit sich führt, ist die erwähnte Tren- 
nung von Stoff und Wasser günstiger, als vorhan- 
dene Trichterfilter mit diesem Wasser zu belasten. 
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4. In der Siebpartie feiert die Verschwendung 
des Materials wahre Orgien. Der Hauptfehler für 
die hier entstehenden Ausschußmengen liegt in der 
falschen und vielfach gedankenlosen Führung der 
einzelnen im Sieb auftretenden Wässer. Ein Teil des 
in der Registerpartie anfallenden Siebwassers wird 
ja heute wohl allgemein zur Verdünnung des Pa- 
pierstoffes nach der Bütte verwendet. Die nur in 
der Registerpartie anfallende Wassermenge ist not- 
wendigerweise zu klein, um nach der Bütte dem 
Papierstoff die erforderliche Verdünnung zu geben. 
Man nehme an, daß in der Bütte eine Verdünnung 
von 1:20 herrscht, und daß nach der Bütte der Stoff 
auf eine Verdünnung von 1: 100 zu bringen ist. Vor 
dem ersten Sauger möge die Stoffdichte der Papier- 
bahn 1:50 sein. Sie ist jedenfalls eine geringere als 
die in der Bütte. Daher kann das bei der Entwässe- 
rung des Papierstoffes von der Stoffdichte ı: 100 
zur Stoffdichte ı:5o anfallende Wasser nicht aus- 
reichen, um den Stoff hinter der Bütte von einer 
Verdünnung 1:20 auf eine solche von 1:100 zu 
bringen. Dabei ist angenommen, daß im Siebwasser 
das von allen Registerwalzen ablaufende Wasser ge- 
sammelt ist. Man sieht aber vielfach Papiermaschi- 
nen, bei denen dies durchaus nicht der Fall ist. Die 
zur Verdünnung hinter der Bütte fehlende Wasser- 
menge wird nun aber nicht dadurch beschafft, daß 
man das an den übrigen Registerwalzen ablaufende 
Wasser einzieht, sondern dadurch, daß man in das 
Siebwasser Frischwasser einführt. 


Der obere Siebwasserkasten muß bekanntlich 
einen Ueberlauf haben, dessen Wasser vor den 
Saugstutzen der Siebwasserpumpe zurückgebracht 
wird. Das Frischwasser muß in solchen Mengen zu- 
geführt werden, daß an einer Stelle des ganzen 
Systems ein Ueberlauf stattfindet. Dieses über- 
laufende Wasser wird in den Fangstoff geleitet. Man 
sieht also den absurden Zustand, daß das meistens 
teuer zu beschaffende Frischwasser mit Stoffteilen 
beladen wird, von denen man es allsogleich im Fil- 
ter wieder befreien möchte, oder, vom Sicbwasser 
aus betrachtet, daß von dem bereits in zu geringer 
Menge vorhandenen kostbaren Siebwasser ein Teil 
durch Frischwasser verdrängt und die darin enthal- 
tenen Stoffe dem Fangstoff zugeführt werden. Wenn 
man in diesem Falle die Apparatur wenigstens so 
einrichten würde, daß das nicht zu vermeidende 
überlaufende Wasser stoffreies Frischwasser und 
nicht stoffhaltiges Siebwasser ist. Natürlich würde 
das überlaufende Wasser, wenn es Frischwasser ist, 
nicht noch in den Filter zu schicken sein, sondern 
wäre unmittelbar dem Flußlauf zuzuführen. 


Betrachtet man die Stoffwasserverhältnisse der 
Papiermaschine im ganzen, so muß folgendes gesagt 
werden. Die dem Papier vom Zustande größter Ver- 
dünnung — vor dem Siebauflauf — bis zum Zustand 
hinter der letzten Presse entzogenen Wassermengen 
sind stets größer, als diejenigen, die zur Verdünnung 
des Büttenstoffes auf den Zustand größter Ver- 
dünnung erforderlich sind. Es sei angenommen, daß 
nach der letzten Presse die Konsistenz des Papieres 
1 :1,5 ist, und daß der Büttenstoff eine solche von 
ı : 20 hat. Die zur Verdünnung des Stoffes vom Zu- 
stand 1:20 auf 1 : 100 erforderliche Wassermenge ist 
also notwendigerweise kleiner, als die bei der Wasser- 
entziehung vom Zustand 1:100 auf den 1:1.5 an- 
fallende. Daraus ist der Schluß zu ziehen, daß die 


idealen Verhältnisse die wären, wenn die Konsistenz 
des Büttenstoffes gleich der des Papieres nach der 
letzten Presse wäre, da in diesem Falle die zur Ver- 
dünnung erforderliche Menge Wasser gleich der 
dem Papier entzogenen wäre. Fin Büttenstoff von 
einer Konsistenz 1:1,5 ist jedoch nicht denkbar. 
Man wird versuchen, sich den idcalen Verhältnissen 
möglichst zu nähern, d. h. man muß den Stoff in der 
Bütte möglichst konzentriert halten. da eine Ver- 
minderung des Trockengehaltes der Papierbahn 
hinter der letzten Presse aus anderen Gründen nicht 
opportun ist. Wenn, wie vorstehend auseinander- 
gesetzt, die in der Registerpartie anfallende Menge 
Wasser nun einmal nicht zur Verdünnung des 
Stoffes hinter der Bütte langt, würde man sinn- 
gemäß das fehlende Wasser aus anderen stoff- 
führenden Abwässern der Papiermaschine ent- 
nehmen. Es kommen hier in Frage das Sauger- 
wasser, das Gautschpreßwasser, sowie die übrigen 
PreBwässer. 


Um sich zu entscheiden, welches oder welche 
Wässer man zur Deckung des fehlenden Teiles Ver- 
dünnungswasser heranziehen muß, muß man sich 
über den Charakter der einzelnen Wässer Klarheit 
verschaffen. Die vielfach geäußerte Ansicht, das 
Sauger- und die Preßwässer könnten nicht mit in 
den Wasserkreislauf der Siebpartie einbezogen wer- 
den, da sie das Papier verunreinigten und nur wert- 
lose Füllstoffe mit sich führten, muß man auf ihre 
Richtigkeit hin prüfen. Es ist wicht einzusehen, 
weshalb Stoffteile, die von der gleichen Güte sind 
wie diejenigen, aus welchen das Papier erzeugt wird, 
und die soeben die filtrierende Wirkung des Ma- 
schinensiebes oder der Filze durchgemacht haben, 
verunreinigt sein sollen, wenn man entsprechend ge- 
wissenhaft arbeitet. Gegen Verwendung des Sauger- 
wassers wird weiterhin das Bedenken geäußert, daß 
es Teile von in den Saugern festgesetzten Füllstoffen 
gelegentlich mit sich führe, die geeignet seien, im 
Papier störend aufzutreten. Dem ist entgegen- 
zuhalten, daß in dem Siebtisch und den übrigen 
Leitungen des Siebwassers, wie sie heute üblich 
sind, die gleichen Krusten aus Füllstoffen sich be- 


- finden und man trotzdem nicht ansteht, das Sieb- 


wasser sofort zu verwenden. Es ist klar, daß, wenn 
die Sauger wochenlang nicht gereinigt werden, sich 
in ihnen Krusten bilden, die die fraglichen Verun- 
reinigungen herbeiführen könnten. Man sollte daher 
die Sauger ebenso oft wie die übrigen Stoffwege — 
meistens am Sonntag früh — reinigen. Dagegen 
wird eingewendet, daß die Saugkasten so schwer und 
unhandlich seien, daB man beim Heraus- und Her- 
einfahren derselben, das Sieb beschädigen könnte. 
Es ist richtig, daß es unglaubliche Ungetüme von 
Saugkasten gibt. Warum diese so schwer konstru- 
iert sind, ist mir nicht bekannt. Bei einer jüngst 
von einer großen deutschen Firma aufgestellten Pa- 
piermaschine habe ich Saugkasten gesehen, die 
äußerst leicht und elegant gebaut waren und gleich- 
wohl ihren Zweck in jeder Hinsicht erfüllten. Daß 
es unvermeidlich sei, das Sieb bei dem Heraus- und 
Hereinfahren zu beschädigen, dürfte wohl kein Prak- 
tiker ernstlich behaupten. Es wäre auch zu erwägen. 
ob man nicht die Konstruktion der Saugerkasten 
in einfacher Weise so verändert, daß sie eine be- 
queme Reinigungsmöglichkeit gewähren. Selbst 
wenn man kein Geld ausgeben und kein Risiko für 
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die Durchführung solcher Maßnahmen eingehen 
will, genügt es, das Saugerwasser vor seiner Ver- 
einigung mit dem Siebwasser durch ein etwas grö- 
beres Sieb als das Maschinensieb fließen zu lassen. 
Dann kann man sicher sein, daß keine das Papier 
verunreinigende Bestandteile sich noch im Sauger- 
wasser befinden. 

Auf die der Verwendung des Preßwassers 
gegenüber geäußerten Bedenken, daß es Oel aus den 
Lagern der Preßwalzen mit sich führe, erübrigt sich 
wohl einzugehen, da derartige Fehler ohne weiteres 
zu beseitigen sind. Wie sehr die Ansichten über die 
einzelnen Stoffwässer auseinandergehen, erhellt dar- 
aus, daß in mancher Fabrik das Saugerwasser als 
das weniger gefährliche dem Siebwasser gegenüber 
betrachtet und entsprechend verwendet wird. Man 
muß natürlich die ganze Apparatur sinngemäß und 
zweckdienlich anlegen und unterhalten. In der fol- 
genden Tafel I sind Untersuchungen der vier wich- 
tigsten stofführenden Wässer angegeben. Es muß 
allerdings darauf aufmerksam gemacht werden, daß 
solche Zahlen keinen apodiktischen Wert haben 
können, da die Verhältnisse von Papiersorte zu 
Papiersorte, von Maschine zu Maschine, von Fabrik 
zu Fabrik verschieden sein werden. Nur den mikro- 
skopischen Befunden dürfte allgemeinere Bedeutung 
zukommen. Man ersieht aus der Tafel, daß die Un- 
terschiede der einzelnen Wässer in bezug auf un- 
verbrennliche Bestandteile durchaus nicht so über- 
wältigend sind, wie häufig geglaubt wird. Da die 
mikroskopischen Bilder der beiden Preßwässer keine 
Fasern mehr erkennen lassen — wie auch zu erwar- 
ten ist — so muß das Verbrennliche im wesentlichen 
Harz sein. Dies läßt sich auch experimentell nach- 
weisen. Da heute Harz teurer ist als weißer Zell- 
stoff, so dürfte die Wertlosigkeit der Preßwässer 
gegenüber dem Siebwasser nicht mehr gut zu be- 
haupten sein. Weiter zeigt die Tafel, daß das erste 
Preßwasser das stoffhaltigste ist und somit dasjenige 
sein sollte, das als erstes in den Kreislauf der 
Wässer der Siebpartie einbezogen werden müßte. 


Tafel I zum Vergleich der einzelnen Stoffwässer. 


Unver- 


Abs. Trok- | brennliches Mikrosko- 
ken gehalt in %, des pischer 
in o abs. Trocke- Befund 


nen 


große Anzahl 


Siebwasser .. 0,2 55 kurse T 

etw.wenig. Fasern 
Saugerwasser 0,1 68 wie im Siebwasser 
1. PreBwasser 0,5 65 keine Fasern 


2. PreBwasser 0,04 70 keine Fasern 


Es muß selbstverständlich in Erwägung gezogen 
werden, in welchen Mengen die einzelnen Stoff- 
wässer anfallen. Hierüber Zahlen anzugeben ist 
noch schwerer. Es muß jeder, der sich dafür inter- 
essiert, diese selbst zu ermitteln versuchen. Fine 
Rechnung, die annähernderweise diese Ermittlung 
gestattet, ist am Schluß dieser Arbeit in Tafel IE auf- 
geführt. Das Siebwasser ist die bei weitem größte 
Menge, als nächstes folgt das Saugerwasser. Seine 
Menge läßt sich jedoch gleich reduzieren, wenn man 
die seitlichen Abdichtungen der Sauger in Ordnung 
hält, so daß an dieser Stelle nicht dauernd beträcht- 
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liche Mengen von Frischwasser dem Saugerwasser 
zugeführt werden. Jeder Kubikzentimeter Frisch- 
wasser, der an dieser oder einer anderen Stelle in 
stoffhaltiges Wasser eintritt, bedeutet eine Ver- 
schwendung an Frischwasser und eine Entwertung 
des Stoffwassers, da dieses verdünnt wird. Außer- 
dem wird so die Menge der Stoffwässer vergrößert 
und damit die Arbeit der Filter benachteiligt. Den 
vorstehenden Satz kann man sich nicht genügend 
einprägen, und muß man nach diesem Gesichts- 
punkt hin einen jeden Frischwasserverbrauch an der 
Siebpartie nachprüfen. Es handelt sich hier um be- 
trächtliche Mengen Frischwasser. Das sieht man 
daraus, wie weit die Dichtungswasserhähne geöffnet 
sein müssen. Das hochwertige erste Preßwasser fällt 
in verhältnismäßig geringer Menge an und genügt 
diese nicht, um den Fehlbetrag an Verdünnungs- 
wasser hinter der Bütte zu ersetzen. Die bei Jen 
weiteren Pressen anfallenden Wassermengen sind 
natürlich noch geringer, da der mechanische Entzug 
von Wasser aus der Papierbahn bei fortschreitender 
Trocknung immer schwieriger wird. 


Bisher ist nicht vom Gautschpreßwasser ge- 
sprochen worden, weil dieses — wenigstens bei der 
allgemein üblichen Konstruktion der Gautsche — 
kaum gewonnen werden kann. Angestellte Ver- 
suche haben gezeigt, daß es den Verhältnissen des 
ersten Preßwassers nahekommt. Eine Vorrichtung, 
die gestattet, das Gautschpreßwasser der Wiederver- 
wendung zuzuführen, ist weiter unten beschrieben. 
Es ist m. E. hinsichtlich der Wiederverwendung der 
einzelnen Stoffwässer folgende Reihenfolge einzu- 
halten: Das Siebwasser, das Gautsch- und erste 
Preßwasser und die übrigen Preßwässer. Man muß 
die Siebpartie so einrichten, daß die einzelnen Stoff- 
wässer möglichst restlos erfaßt und sogleich seitlich 
aus der Maschine herausgeführt werden. Durch An- 
ordnung des nachstehend beschriebenen einfachen 
Kastens ist es möglich, die Wässer in genau der gc- 
wünschten Reihenfolge und Menge der Siebwasser- 
pumpe zuzuleiten und dasjenige Wasser überlaufen 
zu lassen, welches man nach Menge und mitgeführ- 
ten Stoffen als das wenigst wertvolle erachtet. 


Eine diese Arbeitsweise ermöglichende einfache 
Einrichtung besteht in folgendem (vergleiche Skizze 
„Verteilungskiste‘ Seite 371). 


Eine Kiste ist durch Bretter MM usw., die an 
den Seiten durch eingesteckte Keile festgehalten 
werden, unterteilt (rechts und links sind lediglich 
Bezeichnungen für vorliegende Skizze). Rechts be- 
findet sich bei C der durch einen Drosselschieber N 
absperrbare Saugstutzen der Siebwasserpumpe. 
Links befindet sich ein Rohr I, das in einem Deckel 
K verschiebbar ist und durch den Boden der Kiste 
in einen Kanal mündet. Der Deckel K ist unten mit 
Filz benagelt und überdeckt ein im Boden der Kiste 
angebrachtes Loch. Soll die Kiste gereinigt werden. 
so zieht man das Rohr I samt dem Deckel K heraus. 
entfernt die Zwischenwände M und hat die Kiste 
völlig leer. Durch die Rinne F tritt das Siebwasser 
ein. Neben dem Rohr I bei O solt Frischwasser zu- 
laufen, und zwar in solcher Menge, daß es durch das 
Rohr I überläuft. Je nachdem, wie weit man das 
Rohr I durch den Deckel K hindurchsteckt, stellt 
sich der Wasserspiegel WS in der Kiste ein. Die 
Siebwasserpumpe drückt das aus der Kiste durch C 
abgesaugte Wasser durch das Rohr D in den oberen 
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Pumpe 


selbsttätig die Wasserverhältnisse 
in der Kiste derart ein, daß gerade 
so viel und nur so viel Frisch- 
wasser dem Siebwasser zuläuft, 
als der Maschinenführer Wasser 
aus dem oberen Siebwasserkasten 
herauszieht. Da das Siebwasser 
i immer weniger ist, als der Ma- 
an hıter schinenführer aus dem oberen 

Siebwasserkasten herauszieht, so 


nach weiteren muß ein ständiger Fluß von Frisch- 
Verbrauchsstellen wasser von links nach rechts er- 


folgen. Es ist also ausgeschlossen 
(vorausgesetzt, daß die Kiste 
durch ihre Konstruktion Wirbel- 


chi: k A : 

PJ eA T IPOE bildungen vermeidet), daß Sieb- 
l wasser nach dem Ueberlaufrohr I 

nach derSıebwasser -~ à 2 
pumpe gelangt. Der Maschinenführer hat 
N r 77 dauernd genügend Wasser zur 
Ah Verfügung, ohne seine, dem Lauf 
m Af des Papieres gewidmete Aufmerk- 

T samkeit durch B 

WEICH rch Beobachtung der 
è è r r PR Wasserverhältnisse fortgesetzt 
Verteilungskiste für Stoff führende Wasser der zeratreuen zu müssen; Bis jetzt 


Papıermaschine 


Siehwasserkasten. Da in diesem der Wasserspiegel 
WS konstant sein muß, ist ein Ueberlaufrohr E an- 
gebracht, das sein Wasser in die untere Kiste zu- 
rück vor den Saugstutzen C führt. Aus dem oberen 
Siebwasserkasten führen die Leitungen nach den 
einzelnen Verbrauchstellen des stoffhaltigen Wassers. 
Es sei angenommen, daß sich das ganze System im 
Gleichgewicht befindet und dieses jetzt dadurch ge- 
stört wird, daß der Maschinenführer den Wasser- 
zusatz hinter der Bütte vergrößert. Da der Maschi- 
nenführer den Drosselschieber N so einstellt, daß die 
Siebwasserpumpe nur so viel Wasser fördert, als 
dem oberen Siebwasserkasten entnommen wird, ver- 
mehrt um einen ganz geringen Ueberlauf durch das 
Ueberlaufrohr E (um unnötigen Kraftaufwand zu 
ersparen), so muß er jetzt sogleich den Drossel- 
schieber N weiter öffnen. 

In dem Augenblick, in dem der Maschinenführer 
den Wasserzusatz hinter der Bütte vergrößert, sinkt 
der Wasserspiegel im oberen Siebwasserkasten. Der 
Ueberlauf durch E hört auf. Der Maschinenführer 
öffnet den Drosselschieber N, worauf die Siebwasser- 
pumpe durch C eine größere Menge ansaugt, Die 
Folge davon ist, daß der Wasserspiegel in der Ver- 
teilungskiste auf der rechten Seite sinkt. In der lin- 
ken Seite der Kiste ist aber der Wasserspiegel durch 
den Ueberlauf des Frischwassers durch das Rohr I 
konstant gehalten. Es entsteht also in der Kiste ein 
Gefälle von links nach rechts, d. h. Frischwasser 
setzt sich dem Gefälle entsprechend in Bewegung 
und strömt nach rechts so lange, bis der Wasser- 
spiegel über die ganze Kiste hin wieder horizontal 
liegt. Dies tritt dann ein, wenn die Siebwasser- 
pumpe C den oberen Siebwasserkasten so weit ge- 
füllt hat, daß dieser wieder durch das Ueberlaufrohr 
E überläuft. In diesem Augenblicke würde der 
Wasserspiegel in dem rechten Teil der Kiste sich 
heben, in dem linken Teil bleibt er durch das Ueber- 
laufrohr I konstant, und es entsteht jetzt ein Gefälle 
von rechts nach links, d. h. das Frischwasser wird 
zurückgedrängt. So regulieren sich außerordentlich 
schnell, außerordentlich empfindlich und vollständig 


ist angenommen, daß bei O Frisch- 
wasser zugesetzt wird. Es könnte ja der Fall ein- 
treten, daß ein Fabrikleiter aus irgendwelchen Grün- 
den nur das Siebwasser verwenden will. Dann wird 
man das durch das Rohr I überlaufende Frisch- 
wasser nicht erst durch die Filtertrichter schicken, 
da es nichts zum Filtrieren mit sich führt, sondern 
würde den auf meiner Skizze nach dem Fangstoff 
führenden Kanal L absperren und einen Zulauf nach 
dem Fluß eröffnen. 

Besteht die Absicht, an Stelle des Frischwassers 
die anderen stofführenden Wässer zu benutzen, so 
ist die Einrichtung folgendermaßen zu treffen. Das- 
jenige Wasser, welches nach dem Siebwasser ver- 
wendet werden soll, würde durch die Rinne G, 
weitere in der Reihenfolge gewünschte Wässer 
durch die Rinne H usw. der Kiste zugeleitet werden. 
Der Ueberlauf wird dann von dem zunächst dem 
Ueberlaufrohr I einströmenden Wasser über- 
nommen. Soll die vorher als zweckmäßigste erläu- 
terte Reihenfolge der stofführenden Wässer einge- 
halten werden, so muß (wie in der Skizze beschrie- 
ben) durch die Rinne F das Siebwasser, durch die 
Rinne G das Gautsch- und erste Preßwasser und 
durch die Rinne H das Sauger- und die übrigen 
stofführenden Wässer eintreten. Durch das Ueber- 
laufrohr I strömt das dazu bestimmte Stoffwasser 
und nur in der nicht zu umgehenden Menge naclı 
dem Filtertrichter. Da dort die Trennung der festen 
Teile vom Wasser erfolgen soll, so ist zu prüfen 
und gegebenenfalls durch geeignete Apparatur zu 
ermöglichen, ob nicht die im Trichterfilter abge- 
schiedenen festen Teile dem Fabrikationsprozeß un- 
mittelbar vor dem Sandfang zugeführt werden 
können. So wäre erreicht, daß überhaupt kein Fang- 
stoff mehr anfällt und daß, da den Filtern keine ihre 
Leistungsfähigkeit übersteigende Arbeit zugemutet 
wird, der Filterablauf weitestgehend klar ist und 
somit dem Fluß keine zur Papiererzeugung gekauften 
Teile zugeschickt werden. 

Wird das durch das Ueberlaufrohr I über- 
laufende Wasser nach dem Fangstoff geleitet, so 
sind die in ihm enthaltenen Teile als Ausschuß, 
welcher in die zweite Gruppe B zu rechnen ist, ent- 
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wertet. Alle durch die Siebwasserpumpe geförderten 
Stoffteile sind dagegen als Ausschuß der Gruppe A 
aufzufassen und werden sofort dem Fabrikations- 


prozeß wieder einverleibt. Daraus ist der Schluß zu 


ziehen, daß möglichst wenig stoffhaltiges Wasser 
nach der Fangstoffanlage zu schicken ist, was sofort 
die weitere Erkenntnis nachzieht, daß die Menge der 
stoffhaltigen Wässer auf das unbedingt Notwendige 
zu beschränken ist. Ihre Menge ist, wie bereits aus 
früher Gesagtem erhellt, ohnedies schon größer, als 
die erforderliche Menge Verdünnungswasser hinter 
der Bütte. Es drängt sich weiter der Schluß auf, 
die Menge der anfallenden Stoffwässer durch Zu- 
setzen von Frischwasser nicht noch mehr zu ver- 
größern. = 

Heute sind die meisten Papiermaschinenanlagen 
derart, daß das Siebwasser ganz oder teilweise unter 
den Registerwalzen gesammelt wird, von wo es dem 
oberen Siebwasserkasten zugefördert wird. Die 
übrigen stoffhaltigen Wässer fließen in den Kanal 
unter der Siebpartie, auf dessen Sauberkeit kaum 
Wert gelegt wird, laufen dort mit Spritzwasser und 
anderen wenig Stoff mit sich führenden Wässern 
vermischt, in ungeheuren Mengen durch die Filter- 
trichter der Fangstoffanlage zu. Meistens sind die 
Trichter viel zu klein bemessen, um solche ungeheuren 
Wassermengen wirklich reinigen zu können und 
läuft daher der Filterüberlauf trübe. Was dies be- 
deutet, ist kurz vorher gesagt worden; dann kommt, 
daB die dem Fluß zugeführten Stoffteile dort Ver- 
unreinigungen und womöglich Aerger und Un- 
kosten mit Rücksicht auf die folgenden Anlieger 
hervorrufen. 

Aus allem bisher Gesagten kristallisiert die Er- 
kenntnis heraus: die Wasserverhältnisse der Sieb- 
partie sind genau zu studieren, peinliche Unter- 
teilung der in der Siebpartie auftretenden Wässer 
muß durchgeführt werden und dabei der Frisch- 
wasserzusatz auf ein Mindestmaß gehalten bleiben. 


Ein schwerer Verstoß gegen den zweitgenannten 
Punkt sind die undichten seitlichen Saugerdichtungs- 
flächen und das zugesetzte Dichtungswasser. Es 
kann kein ernsthaftes Bedenken dagegen: geäußert 
werden, als Dichtungswasser Wasser aus dem oberen 
Siebwasserkasten zu entnehmen. Weiter findet man 
noch vielfach, daß, um die noch am zurückkehrenden 
Sieb haften gebliebenen Bändchen zu entfernen, be- 
trächtliche Wasserstrahlen von innerhalb des Siebes 
gegen die Bändchen gespritzt werden, mit dem 
Erfolg, daß diese Frischwasserstrahlen wohl kost- 
bares und stoffhaltiges Wasser verdünnen, aber die 
Bändchen nicht abspritzen, die erst meist weiter 
hinten an einer bestimmten Stelle das Sieb verlassen. 


Aehnlich verhält es sich mit den über den 
Schaumlatten angebrachten, beträchtliche Wasser- 
mengen verbrauchenden Spritzdüsen. Man sorge 
für einen möglichst ruhigen Stoffeinlauf in die Ma- 
schine. Man wird dann die Spritzdüsen während des 
größten Teiles der Arbeitszeit absperren können, 
vornehmlich bei holzfreien Papieren. Es ist über- 
haupt die Frage, ob nicht die oft kräftig auf den 
Stoff auftreffienden Wasserstrahlen der Spritzdüsen 
mehr Schaum erzeugen als niederschlagen. 

Ich fasse meine Vorschläge hinsichtlich der 
Wasserhaltung in der Siebpartie wie folgt zu- 
sammen: Man muß bestrebt sein, die vom Stoff- 
zustand größter Verdünnung bis hinter die letzte 


Presse anfallende Stoffwassermenge möglichst der 
nach der Bütte zuzusetzenden Verdünnungswasser- 
menge gleich zu machen. Mittel hierfür ist, so hohe 
Konsistenz des Stoffes in der Bütte als angängig 
und Vermeiden von unnötiger Frischwasserzugabe 
in die Stoffwässer. Dies ist zu ermöglichen durch 
getrengtes Auffangen und Weiterleiten der einzelnen 
Wässer. Die Führung der einzelnen Stoffwässer 
nach der Siebwasserpumpe und damit dem oberen 
Siebwasserkasten, muß in der Reihenfolge ge- 
schehen, wie man die einzelnen Stoffwässer hinsicht- 
lich ihrer Menge und ihres Gehaltes an Stoff be- 
urteilt. 

Ich möchte noch einen Vorschlag machen zur 
Gewinnung des Gautschpreßwassers. Man ordnet 
nach Maßgabe nebenstehender Zeichnung (Abb. 2) 


des Siebes 
einen Schaber an, der das auf ihm herunterlaufende 


inr Innern der unteren Gautschwalze 
Gautschpreßwasser einer an ihm angebrachten 
Rinne zuführt, welche das Gautschpreßwasser seit- 
lich aus dem Sieb herausleiten und der Weiterver- 
wendung zuführen läßt. Es ist dies die analoge An- 
ordnung wie an der Brustwalze. Daß die untere 
Gautschwalze mit dem Schaber läuft, ist keine 
Störung. Die kaum stoffhaltigen verschiedenen 
Spritzwässer wird man meist unmittelbar dem 
Flußlauf oder höchstens durch ein Absenkbassin 
leiten müssen. Auf diese Weise werden die Trichter 
wesentlich entlastet. 

Sinngemäß wären entstehender Gautschbruch, 
sowie unvermeidliche Bändchen sofort gleichfalls 
seitlich aus der Maschine herauszuziehen, mit etwas 
Stoffwasser auf Büttenkonsistenz zu bringen und der 
Bütte wieder zuzuführen. Es ist mir keine Vorrich- 
tung bekannt, die dieses Problem ın einwandfreier 
Weise löst. Ich habe eine diesbezügliche Konstruk- 
tion zum Patent angemeldet und bin daher an dieser 
Stelle nicht in der Lage, mich darüber auszusprechen. 

Gautschbruch und Bändchen müssen zweck- 
mäßig in die Bütte zurückgeführt werden, weil sie 
dort nicht mehr das Gewicht beeinflussende Störun- 
gen hervorrufen können. Es ist nicht rationell, 
diesen Ausschuß erst mit großen Wassermengen im 
Kanal zu verdünnen, dann mit Filtertrichtern wieder 
einzudicken und so vor dem Sandfang wieder zu- 
zuführen. 

Hinsichtlich des im trockenen Zustand anfallen- 
den Ausschusses ist nicht viel zu sagen. Die Ver- 
meidung desselben liegt meistens in einer richtigen 
Arbeitsweise durch geübtes Personal. Natürlich sind 
Fälle, wie z. B. folgender zu vermeiden. Der Ma- 
schinenführer läßt auf dem Sieb die Ränder schlecht 
laufen, weil man hinten am Längsschneider die 
Bändchen entsprechend breit abschneidet. Bei einer 
200 cm breiten Papierbahn bedeuten zwei, je nur 
einen Zentimeter breite Bändchen bereits ı %. 
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Es möge auch kurz dargelegt sein, um welche 
beträchtliche Mengen Stoff und damit Geldwerte es 
sich handelt. Eben wurde von den Bändchen ge- 
sprochen. Bei einer Tageserzeugung von 10000 kg 
holzfreiem Papier sind ı %, 100 kg, Geldwert etwa 
5o M. Eine Fabrik für mittelfeine Papiere rechnet 
heute beim Laufen des Papiers über die Papier- 
maschine mit einem Verlust von 20%, das sind bei 
10000 kg Tageserzeugung 2000 kg, Geldwert etwa 
1000 M. Gelingt es durch die vorstehend geschil- 
derten Maßnahmen, den Verlust auch nur um 5% 
= 500 kg zu vermindern, so ist dies pro Tag eine 
Ersparnis von 250 M., abzüglich den Erlös für 500 kg 
Fangstoff (pro 100 kg 8 M.) = 40 M., so daß pro 
Tag 210 M. verbleiben, was eine jährliche Ersparnis 
von 63 000 M. bedeutet. 

Immer wieder muß darauf hingewiesen werden, 
daß jedes Kilogramm, das weniger in den Fangstoff 
geschickt wird, ein Kilogramm Papier mehr ver- 
kaufen läßt. 

Einer solchen weitgehenden Wiederverwendung 
der Stoffwässer wird auch entgegengehalten, daß 
sich allmählich in dem Stoffwasser schleimige Sub- 
stanzen bilden, die Verunreinigungen des Papiers 
bzw. Trübung bewirken könnten. Ich frage, wieso 
Stoffe, die man ursprünglich zur Papierherstellung 
zu verwenden keine Bedenken hatte, so rasch — reine 
Maschinerie vorausgesetzt — schmutzig werden 
sollen. Selbst bei vollkommener Deckung des hinter 
der Bütte erforderlichen Verdünnungswassers aus 
anfallenden Stoffwässern bleibt wohl die Menge des 
zirkulierenden Wassers und die Menge der umlaufen- 
Stoffe dieselbe, keineswegs aber das Wasser und 
die Stoffe selbst. Denn durch den Büttenstoff 
kommen immer frische Wasser- und Stoffteilchen in 


in denen vielfach kleine Posten verschiedener 
Sorten und womöglich in stark abweichenden Fär- 
bungen hintereinander angefertigt werden. 

EV, 

Eine Möglichkeit periodischen Anfalls von Aus- 
schuß in großen Mengen darf nicht übergangen 
werden. Es ist dies der Fall, wenn die Papier- 
maschine gereinigt wird. Dann werden sämtliche 
bis zum Siebauflauf unterwegs befindliche Stoffe, 
ebenso die unterwegs befindlichen Stoffwässer in 
den Fangstoff abgelassen. Man müßte daher bei 
den doch beträchtlichen Mengen, um die es sich hier 
handelt, diese möglichst gering halten, das heißt die 
Stoffwege, Rinnen, Kasten usw. sind so kurz und 
klein als angängig zu machen. 

Dies ist ferner wichtig für die Verminderung 
von trockenem Ausschuß durch Wechseln von einer 
Papiersorte auf die andere, sei es, daß die beiden 
Sorten in ihrer stofflichen Beschaffenheit, sei es, 
daß sie in ihrer Farbe sich unterscheiden. Das Be- 
streben muß vorhanden sein, diesen Uebergang so 
kurz als möglich zu machen, und lassen sich in dieser 
Hinsicht Ersparnisse erreichen durch sinngemäße 
Einteilung der aufeinander folgenden Sorten oder 
durch geeignete Nachhilfe. Vornehmlich ist hierbei 
daran gedacht, daß durch geschickte Farbstoffzugabe 
in das Siebwasser Farbenübergänge außerordentlich 
verkürzt werden können. Es ist eine praktisch be- 
legte Zahl, daß auf diese Weise der von der Rolle 
abgemachte Ausschuß bei einer 160 cm breiten 
Maschine statt wie üblich 30—40 kg, sich auf 
weniger als die Hälfte vermindern ließ. 

Eine ungefähre Ermittlung der Mengen, in 
denen die einzelnen Stoffwässer anfallen, gibt die 
Tafel II. Man ersieht daraus, daß Sieb-, Gautsch- 


Tafel über die ungefähren Mengen, in denen die einzelnen Stoffwässer anfallen, 
bezogen auf ıkg abs. trocknen Papierstoff. 


kengchalk | Verdünnungs- 
in % verhaltnıs 


28 Ger Bulle ver 4,75 | 1: 20 
Hinter der Bütte ....... 0,99 1: 100 
WORT. DEE oaia 1,96 1: 50 
Vor der Gautsche ...... 12,5 i 

Vor der 1, Presse ...... 20,0 Y: 
Vor der 2. Presse ....:;.- 33,3 1% 
Nach der 2. Presse ..... 40,0 | 1% 18 


den Kreislauf hinein und schon umgelaufene Wasser- 
und Stoffteilchen werden durch Ueberlauf, und was 
das Wasser anlangt, auf der Trockenpartie entfernt. 

Es ist sogar zu prüfen, ob man nicht, wie dies 
bereits in manchen Fabriken geschehen ist, das über- 
laufende Stoffwasser, statt nach dem Fangstoff zu 
schicken, zum Eintrag in die Holländer verwendet. 
Allerdings muß zugegeben werden, daß dies eine 


etwas größere Apparatur und noch peinlichere 
Arbeitseinteilung erfordert, besonders in Fabriken, 


Auf ıkg | Wasserzu- 


Wasseranfall auf 


Stoff gabe auf ko Stoff 
kommen | ı kg Stoff NER SE 
l Wasser in ] Anzahl | 


20 
100 80 

50 Siebwasser 50 

Saugerwasser 43 

Gautschpressen 3 

wasser 

1. Preßwasser 2 
Lo: | 2. Preßwasser | 0,5 
985 


preß- und erstes Preßwasser mit 55 Litern noch 
um 25 Litern gegenüber der hinter der Bütte 
zuzugebenden Menge Wasser zurückbleiben. Diese 
25 Liter können aus dem Saugerwasser entnommen 
werden und würden von diesem 18,5 Liter nach dem 
Filtertrichter laufen. Um die Verhältnisse für etwa 
eine Stunde zu ermitteln, ist es nun erforderlich, 
die in der letzten Spalte aufgeführten Zahlen mit 
der Anzahl der stündlich erzeugten Kilogramme 
Papier zu multiplizieren. 
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Zum 70. Geburtstag Friedrich von Höfßles. 


Friedrich von Hößle, geboren am 8. Juni 1856 
in Augsburg, hat als ganz junger Mann mit guter 
chemisch-technischer Vorbildung seine Praxis als 
Chemiker in der Kösliner Zellstoffabrik begonnen 
und auch in der dort angegliederten Papierfabrika- 
tion mitgewirkt. Später als technischer Leiter und 
Direktor verschiedener deutscher Zellstoff- und 
Papierfabriken tätig, hat er als Linearzeichner mit 
Note I große Fabrikpläne mit der gesamten maschi- 
nellen Einrichtung für Um- und Neubauten ent- 
worfen und gezeichnet, wie auch solche Bauten ge- 
leitet und in Betrieb gesetzt. Auf jedem Arbeitsfeld 
in seinen Betrieben peinliche Ordnung haltend, hat 
er ohne Streben nach Rang und Reichtum bescheiden 
im Stillen, doch stets erfolgreich gewirkt und nach 
arbeitsreichem Leben sich vor dem Krieg in eine 
romantische Gebirgsgegend zurückgezogen. 

v. Hößle ist seit 1908 unser Mitarbeiter und 
hat im Festheft genannten Jahres als erster darauf 
hingewiesen, daß das Deutsche Museum in München 
der richtige Platz sei zur Aufnahme historischer 
Objekte unseres altangesehenen Papiermacherhand- 
werks, und heute sehen wir dort die vom Verein 
Deutscher Papierfabrikanten gestifteten hochinter- 
essanten Werkstatteinrichtungen der ehemaligen 
Haynsburger Papiermühle. Für die meisten unserer 
Festhefte hat v. Hößle Wasserzeichenstudien, 
Geschichten alter Papiermühlen mit seltenen Bildern 
solcher, Chroniken altangesehener Papiermacher- 
familien mit ebenso großer Mühe wie Gründlichkeit 
geliefert, und seit seine große bayerische und 
württembergische Papiergeschichte vollendet sind, 
hat er längst wieder andere Provinzen unter der 
Presse oder Feder. Seine Forschungen sind auch 
über Deutschlands Grenzen hinaus bekannt und wer- 
den mit Interesse selbst im Ausland beachtet. Trotz 
sehr schwach gewordener Augen zeichnet er noch 
mit ruhiger Hand die vielen uns bekannten Wasser- 


zeichen, und bei verhältnismäßig guter Rüstigkeit ist 
ein 


ihm für gewohnte Arbeitsfreudigkeit Acht- 


stundentag mest viel zu kurz. 


Sein vorstehendes früheres Bild stammt aus 
der Zeit, zu welcher er oben genannten beiden 


großen Werke druckfertig brachte. 


Die Sommertagung des Vereins der Zellstoff- 
u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure in Cöthen vom 4. bis 6. Juni 1926 


Daß die Wahl Cöthens als Versammlungsort für 
unseren Verein eine in jeder Beziehung sehr glück- 


liche war, haben der glänzende Verlauf und der 
harmonische Ausklang der diesjährigen Sommer- 
tagung vollauf bewiesen. 

Stadt und Hochschulen hatten sich allerdings 


auch gegenseitig darin überboten, uns den Aufent- 
halt nicht allein zu einem sehr interessanten, son- 
dern auch angenehmen zu gestalten, und Herr 
Prof. von Possanner, Leiter der Papier- 
technischen Abteilung des Friedrich-Polytechnikums, 
kann mit Stolz und Befriedigung einen vollen Er- 
folg buchen. Denn er hatte die Anregung dazu 
gegeben, die diesjährige Tagung in Cöthen abzu- 
halten und er hatte, trefflich unterstützt von dem 
Dozenten der Papiertechnischen Abteilung, Herrn 
Ingenieur Hoyer, die nicht leichte Aufgabe über- 
nommen, alle Vorbereitungen für die Sommerver- 
sammlung zu treffen. Diesen beiden Herren sei 
daher für ihre selbstlose und aufopfernde, dem Ver- 
ein gewidmete Tätigkeit in allererster Linie herz- 
lichst gedankt. 

Am Freitag nachmittag fand programmäßig die 
Besichtigung des alten und neuen Baues der Cöthe- 
ner Hochschule unter außerordentlich reger Beteili- 
gung statt. Die einzelnen Fachvorstände erläuterten 
dabei in kurzen Worten den Zweck der betreffenden 
Maschinen und Apparate, so daß jeder Teilnehmer 
sich auf diese Weise einmal ein richtiges Bild 


machen konnte von den vortrefflichen, muster- 
gültigen Einrichtungen des Cöthener Instituts. Und 
alle werden diese Bildungsstätte mit dem Eindruck 
verlassen haben, daß hier positive Arbeit geleistet 
und mit weitschauendem Blick alles getan wird, um 
der studierenden Jugend eine gediegene, erstklassige 
Ausbildung zu geben. Besichtigt wurden im alten 
Bau das Laboratorium für Schwachstrom (Fern- 
meldetechnik), Hochfrequenz (Radio), Hoch- 
spannung, sowie das Maschinen- und das Wasser- 
kraftlaboratorium, während in dem kürzlich erst 
eingeweihten neuen Chemisch-Technologischen In- 
stitut das Photographische, Metallurgische, Kera- 
mische, ferner das Anorganische und Organische 
Laboratorium untergebracht sind. Außerdem be- 
findet sich dort auch die papiertechnische Abteilung 


mit Untersuchungsraum, Laboratorium und Ver- 
suchsstation, die begreiflicherweise besonderes In- 
teresse auslöste. 

Im Anschluß an die Besichtigung hatte die 
Hochschule ihre Gäste zu Kaffee und Kuchen ee- 
laden. 


Um 5 Uhr begann die Vorstandssitzung, in 
welcher, um dies gleich hier zu sagen, Herr Prof. 
Heuser, der uns leider in Kürze verlassen wird, 
um einem Ruf nach Kanada zu folgen, einstimmig 
zum Ehrenmitglied des Vereins ernannt wurde. 

Der Abend vereinte dann alle Teilnehmer im 
großen Saale des Landbundhotels, wo die Stadt zu 
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einem Begrüßungsabend eingeladen hatte. Herr 
Bürgermeister Dr. Dammerow hieß alle herz- 
lichst willkommen und verwies insbesondere auf 
die engen Beziehungen, welche die Cöthener Hoch- 
schule seit ihrem Bestehen zu der Papier- und Zell- 
stoffindustrie unterhalten hat. Seine liebenswürdigen 
Ausführungen fanden lebhaften Beifall, und der 
Vorsitzende unseres Vereins, Herr Kommerzienrat 
Dr. Clemm, dankte dem Bürgermeister, dem 
Magistrat, den Stadtverordneten und dem Kuratorium 
herzlichst für die freundlichen Worte der Bewill- 
kommnung und die hervorragende Bewirtung. Daß 
der Abend einen außerordentlich gemütlichen und 
netten Verlauf nahm, beweist allein die Tatsache, 
daß man bis spät nach Mitternacht zusammenblieb. 

Am Samstag morgen 9 Uhr begann im Audi- 
torium maximum des neuen technologischen In- 
stituts die wissenschaftliche Tagung unter Vorsitz 
von Kommerzienrat Clemm. 

Dieser begrüßte in erster Linie die erschienenen 
Gäste, den Rektor und das Lehrerkollegium, den 
Bürgermeister, den Magistrat, die Stadtverordneten 
und das Kuratorium. Prof. Rassow vom Verein 
deutscher Chemiker, Prof. Meister von der Tech- 
nischen Hochschule Dresden, Dipl.-Ing. Deutsch 
von Verein deutscher Ingenieure, ferner die erschie- 
nenen ausländischen Mitglieder, Dr. Küng, Solo- 
thurn und Direktor Wilkens, Veendam, wie 
auch Herrn Vickery, London. Des weiteren die 
Vertreter der Firma Wagner & Co. Cöthen, 
Herrn Lührs (Mitglied des Aufsichtsrats) und 
Herrn Direktor Bräuninger. 

Sodann gedachte der Vorsitzende in warmen 
Worten der Anerkennung der außerordentlich er- 
sprießBlichen, langjährigen Mitarbeit des Herrn Prof. 
Heuser als Geschäftsführer und Vorstands- 
mitglied des Vereins und gab die gestern vom Vor- 
stand beschlossene Wahl Prof. Heusers zum 
Ehrenmitglied bekannt. Lauter Beifall bekundete 
die einmütige Zustimmung der Versammlung zu 
diesem Beschluß und legte Zeugnis von der großen 
Wertschätzung ab, deren sich Prof. Heuser auch 
im Verein erfreut. 

Im Anschluß hieran gedachte Kommerzienrat 
Clemm auch der Ehrung, die indirekt dadurch un- 
serem Verein zuteil wurde, daß dessen Vorstands- 
mitglied Dr. E. h. Willi Schacht kürzlich zum 
Ihrensenator des Friedrich-Polytechnikums er- 
nannt worden ist. 

Einen schweren Verlust hatte der Verein im 
letzten Halbjahr dadurch zu beklagen, daß ihm zwei 
junge, sehr tüchtige Mitglieder, nämlich Herr Dr. 
Frankenbach und HerrDir. Klingner, durch 
den Tod entrissen wurden. Die Versammlung ehrte 
das Andenken der Verstorbenen durch Erheben von 
den Sitzen. Vor Eintritt in die Tagesordnung gab noch 
der derzeitige Rektor des Friedrich-Polytechnikums, 
Herr Prof. Dr. Zipp, unter Hinweis auf die 
gestrige Besichtigung ein anschauliches Bild über 
die Geschichte und die Ziele der Cöthener Hoch- 
schule und wünschte einen guten Verlauf der Ta- 
gung, auf daß beide Teile, Hochschule und Verein, 
reichen Segen aus derselben ziehen möchten. 

Den ersten Vortrag hielt Herr Prof. Michel, 
Cöthen. über „Wärmewirtschaft in der Papier- und 
Zellstoffindustrie“. Seine sehr klaren, durch zahl- 
reiche Lichtbilder illustrierten, prägnanten Ausfüh- 
rungen behandelten das ganze Gebiet der modernen 
Kraft- und Wärmewirtschaft. Reicher Beifall lohnte 
den Redner für seinen interessanten Vortrag, der 
wie auch die drei weiterfolgenden im „Papier-Fa- 
brikant“ zum Abdruck gelangen wird. 

Als zweiter Redner sprach Herr Dr. Hellmuth 
Schwalbe (Heidenau) über „Neue Ergebnisse bei 
der Bestimmung der Festigkeit von Halbstoffen“. 
Dr. Schwalbe hat über dieses Thema bereits im 
vorigen Jahre berichtet und inzwischen die Be- 
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stimmungsmethoden durch systematische Unter- 
suchungen weiter ausgebaut. Ihm ist in erster Linie 
daran gelegen, die optimalen Versuchsbedingungen 
zur Prüfung der Festigkeitseigenschaften von Faser- 
stoffen und Holzschliff' in den verschiedenen 
Phasen ihrer Entstehung festzuhalten, um auf diese 
Weise die Fabrikationsmethoden selbst sowie 
Kochung, Bleiche, Mahlung usw. besser kontrollie- 
ren und zu vervollkommnen. 

Lautes Händeklatschen zeigte, wie sehr der 
Redner durch seine interessanten Darlegungen die 
Zuhörer zu fesseln wußte. 

Herr Prof. Lindt, Cöthen, ließ uns dann mit 
seinem Vortrag über ‚„Metallographische Studien 
über Korrosionen in der Zellstoff- und Papier-Indu- 
strie und Braunschleifereien“ einen Blick in die 
Werkstatt des Metallographen tun. Was dieser 
Forscher mit dieser mühevollen Arbeit unserer In- 
dustrie für einen Gefallen getan hat, wird erst dann 
voll erkannt werden, wenn unsere Industrie sich auf 
Grund der hochinteressanten Ergebnisse, die Herr 
Prof. Lindt im Lichtbilde an einer Menge von 
Metallschliffen zeigte, mit dieser Wissenschaft viel 
mehr wie bisher beschäftigen wird. Denn es kam 
klar zum Ausdruck, daß die chemische Analyse in 
den meisten Fällen bei korrodierten Metallen gar 
nicht in der L.age ist, ein klares Bild über die Ur- 
sache der Korrosionen zu liefern. Hier kann eben 
nur der Schliff Auskunft geben, der in der Ver- 
größerung erst zeigt, in welchem Ausmaße die Ver- 
änderungen in der Struktur eines Metalles oder einer 
Legierung vor sich gegangen sind. Der Vortragende 
hat sich durch seine Studien jedenfalls den beson- 
deren Dank unseres Vereins und unserer Industrie 
verdient und der starke Beifall bewies zur Genüge, 
mit welchem Interesse man seinen inhaltsreichen 
Ausführungen gefolgt war. 

Zum Schluß sprach noch Herr Dr. Wrede 
über „Bleichapparate und Bleichen bei hoher Stoff- 
konzentration“. Auch dieser Vortrag war hochaktu- 
ell und dadurch von besonderer Bedeutung. Denn 
die konzentrierte Bleiche, so wie sie heute schon in 
Amerika vielfach Verwendung findet, beginnt all- 
mählich auch bei uns Fuß zu fassen. Die Firma 
Voith, Heidenheim, baut auch bereits nach dem 
von Dr. Wrede an Hand von Lichtbildern geschil- 
derten sogenannten Wolf-Voith-Verfahren Apparate 
zum Bleichen in hoher Stoffkonzentration. Ob tat- 
sächlich alle dadurch erzielten angegebenen Vorteile 
ihre absolute Berechtigung haben, bleibt abzuwarten. 
Denn die Frage der Schleimbildung, die bei der in- 
tensiven Reibung der Fasern in so hoher Konzen- 
tration bei gleichzeitiger chemischer Reaktion kaum 
ausbleiben kann, bedarf doch wohl noch eines gründ- 
lichen, systematischen Studiums und vieler Ver- 
suche. Für bestimmte Papiersorten ist ein solches 
Bleichverfahren wahrscheinlich sogar sehr vorteil- 
haft, aber Zellstoffe für Filterzwecke, Löschpapiere, 
Kunstseide usw. auf diese Weise zu bleichen, dürfte 
doch ein gewagtes Experiment sein. 

Herr Dr. Wrede wußte in sehr fesseilnder 
Weise die Vorzüge des neuen Wolf-Voith-Bleichers 
zu schildern, und hat damit auch sicher vielen der 
Anwesenden neue Anregungen gegeben. Auch ihm 
dankte das Auditorium durch kräftigen Beifall. 

Nachdem der Vorsitzende die Sitzung ge- 
schlossen, begaben sich die Teilnehmer direkt in die 
Stadthalle, wo die Firma Wagner zu einem Früh- 
stück eingeladen hatte. Herr Lührs begrüßte die 
anwesenden Damen und Herren herzlichst und Herr 
Kommerzienrat Clemm brachte auch hier den 
Dank des Vereins zum Ausdruck. Nach einer kräf- 
tigen Stärkung fuhren bereitgestellte Autos die 
Gäste nach der Fabrik von Wagner & Co., allwo 
unter sachkundiger Führung die Gießerei und die 
Maschinenwerkstätten besichtigt wurden. Trocken- 
zylinder größter Dimension, Sulfitkocher, Kugel- 
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kocher, Papiermaschinen, Sortierer, Holländer- 
schalen, Walzen, im Rohguß, halbfertig und ab- 
nahmebereit, legten beredtes Zeugnis ab von der 
Vielseitigkeit dieser speziell in der Zellstoff- und 
Papierindustrie des In- und Auslands rühmlichst be- 
kannten Firma. 

Verschiedene Teilnehmer haben sich dann noch 
nach dieser Besichtigung die Fabrik der Firma 
Nebrich angesehen, die insbesondere durch ihre 
Knotenfänger Weltruf genießt. 

Um 8 Uhr abends begann dann das Festessen 
im Landbundhotel, das sich ebenfalls einer sehr 
regen Beteiligung erfreute. Herr Kommerzienrat 
Clemm begrüßte auch hier die erschienenen Gäste. 
Sein in launiger Form gehaltener Trinkspruch galt 
dem Blühen und Gedeihen der Stadt Cöthen. Herr 
Rektor Zipp brachte ın beredten, von stark vater- 
ländischen Gefühlen getragenen Worten ein Hoch 
auf unser Vaterland aus. Herr Prof. Müller sprach 
auf das schöne Geschlecht und eine besondere Eh- 
rung wurde noch Herrn Prof. Heuser dadurch zu- 
teil, daß man ihm eine Ausrüstung und Trophäen 
spendete, damit er in seinem neuen Wirkungskreis 
in Kanada in Ruhe den kommenden Ereignissen 
entgegensehen kann. Prof. Heuser dankte sicht- 
lich gerührt. Nach dem Essen waren Vorträge und 
dann hieß die Parole Tanz und Lustbarkeit! Und 
es graute der Tag als die letzten die festliche Stätte 
verließen. 
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Ich kann aber nicht schließen, ohne auch noch 
mit herzlichen Worten der Anerkennung und des 
Dankes derjenigen Herren Studenten zu gedenken, 
die an diesem und am vorhergehenden Abend in 
rührender, selbstloser Weise durch ihre vorzüx- 
lichen Musikdarbietungen die Veranstaltungen ver- 
schönten und ihnen gewissermaßen Rhythmus und 
Stimmung verliehen. 

Der Sonntagmorgen brachte alle Teilnehmer 
mittels von privater Seite zur Verfügung gestellter 
Autos nach dem herrlich gelegenen Park von Wör- 
litz. Das Wetter war dem Unternehmen günstig 
und die Eindrücke, die man von diesem schönen 
Fleckchen Natur mit zurücknahm, werden wohl für 
alle unvergeBlich sein. 

So darf man wohl sagen, daß diese Tagung dank 
dem Entgegenkommen der Stadt Cöthen und des 
Friedrich-Polytechnikums einen wirklich harmoni- 
schen Verlauf genommen hat und allen, aber auch 
allen, die mit zum Gelingen dieser Tagung bei- 
getragen haben, sei darum auch an dieser Stelle 
nochmals herzlichst gedankt. 

Ich glaube bestimmt, daß sowohl die Stadt 
Cöthen mit ihrer Hochschule wie auch unser Verein 
sich aus dieser gemeinsamen Tagung reichen Segen 
versprechen dürfen und daß somit der Wunsch des 
derzeitigen Rektors, Prof. Dr. Zipp, seiner Er- 
füllung entgegenreifen wird. 

Dr. Opfermann. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Vernichteter Reichtum. „La gazeta de las artes 
gráficas“ 4, Heft 3, 38 (1926). 
Die spanische Papierindustrie könnte leicht 


ihren Umfang vergrößern, wenn sie, wie die Mehr- 
zahl der ausländischen Werkstätten, aus einheimi- 
schem Wachstum einen erheblichen Teil des be- 
nötigten Zellstoffes zu decken vermöchte. Die Re- 
gierung beabsichtigt nunmehr, den ständigen Kla- 
gen über ihre unzulängliche Forstwirtschaft abzu- 
helfen, indem sie auf vielen kahlen, ehemals be- 
waldeten Landstrichen, große Anpflanzungen, vor- 
nehmlich mit Fichten, in die Wege leitet. Br. 


Julius Obermiller und Martha Goertz: Die Ab- 
hängigkeit des Feuchtigkeitsgehaltes der Textil- 
fasern von der herrschenden Luftfeuchtigkeit. 
„Melliands Textilberichte“ 7, 71 (1926). 

Die Verfasser machen genaue Angaben über 
ihre Arbeitsweise zur Erzielung des Gleichgewichts 
zwischen Luftfeuchtigkeit und Faserfeuchtigkeit 
(vgl. nachstehendes Referat). Bei den zwei Jahre 
lang ohne Unterbrechung durchgeführten Ver- 
suchen zeigte sich, daß die Hygroskopizität von 
Fasern unter der Einwirkung feuchter ‘Luft all- 
mählich in merkbarem Maße zurückgeht; vor allem, 
wenn diese Einwirkung bei höherer Temperatur 
stattfindet. Die einwandfreie Bestimmung des 
Höchstbetrages der Faserfeuchtigkeit bei mit Wasser- 
dampf völlig gesättigter Luft gelingt nicht. Immer- 
hin läßt sich schätzungsweise sagen, daß die 
üblichen Angaben über maximale Feuchtigkeits- 
aufnahme (Baumwolle 11,6%, Wolle 25 bis 283%, 
Seide 16,5 % für eine Temperatur von 20° C) ent- 
schieden zu niedrig, sind; richtiger erscheinen die 
entsprechenden Zahlen 19 bis 20,2 %, 33,3 bis 35,3 %, 
28 bis 29,8%. Auch die auf internationaler Verein- 
barung beruhenden Konditionierzuschläge ent- 
sprechen nicht den wirklich bestehenden Verhält- 
nissen; für eine mittlere Luftfeuchtigkeit von 65 % 
und eine Temperatur von 20° C schlagen die Ver- 
fasser folgende Konditionierzuschläge zu dem 
Trockengewichte der Textilfaser vor: Baumwolle 
9,5%, Wolle 16,5 bis 17 %, Rohseide 13,5 %, Seide 
11,5 bis 12%, Kupfer- und Viskoseseide 15 %. Br. 


K. Micksch: Die Leistungen moderner Papier- 
maschinen, „Zentralblatt f. d. Oest. Papierind.“ 43, 
391—95 und 416—19 (1925). 

Vf. schildert an Hand einiger Abbildungen die 
Konstruktion, Arbeitsweise und Leistung der größ- 
ten deutschen Druckpapiermaschine, die in der 
Firma Feldmühle, Papier- und Zellstoff-Werke A.-G. 
in Cavelwisch aufgestellt ist. Die Maschine, die eine 
Siebbreite von 5950 mm hat, erzeugt in 24 Stunden 
etwa 120 Tonnen Druckpapier von etwa 50 g/qm. 
Als Beispiel für eine neuere Feinpapiermaschine 
wird die von der Firma Schoeller & Bausch, Neu- 
Kaliß, im Jahre 1922 in Betrieb genommene Ma- 
schine beschrieben. Die weiteren Ausführungen be- 
treffen Maschinen für Papiere mit einseitiger Glätte, 
Selbstabnahme-Maschinen, Maschinen für Perga- 
myn und Pergamentersatz, Rundsieb-Papier- und 
Kartonmaschinen und endlich Langsieb-Karton- 
maschinen. Stö. 


Julius Obermiller: Die Bedeutung einer bestimmten 
Regulierung der Luftfeuchtigkeit in den textil- 
technischen Betrieben. „Zeitschr. für angewandte 
Chemie“ 39, 46 (1926). 

In den Spinnereien und Webereien ist dauernde 
Aufrechterhaltung eines verhältnismäßig hohen 
Feuchtigkeitsgrades der Luft notwendig, um den 
Fasern Geschmeidigkeit zu verleihen und das Aui- 
treten elektrostatischer Spannungen zu verhindern. 
Die unterste Grenze der relativen Luftfeuchtigkeit, 
bis zu der bei Herstellung gröberer Garne oder Ge- 
webe heruntergegangen werden darf, wird bei etwa 
50 % liegend angegeben. Mit zunehmender Feinheit 
der Fasern und Garne oder Gewebe muß aber die 
Luftfeuchtigkeit bis auf 8o oder 85% ansteigen. 
Dabei zeigt sich innerhalb dieser Grenzen und zum 
Teil darüber hinaus vollkommenes Gleichgewicht 
zwischen Luftfeuchtigkeit und Faserfeuchtigkeit. 
so daB die Beziehung zwischen den genannten 
beiden Größen durch eine gerade Linie ausgedrückt 
werden kann. Bei kleinen Beträgen der relativen 
Luftfeuchtigkeit, etwa unterhalb 20%, gilt diese 
Gesetzmäßigkeit nicht mehr und ebensowenig im 
sehr feuchter Luft, bei über 85 % relativer Luit- 
feuchtigkeit. Die Temperaturhöhe der Luft ist fast 


ors ey m N 


376 


1926 


ohne Belang, und auch die Natur der Faser, ob 
Baumwolle, Wolle, Seide, Kunstfaser verschiedener 
Herkunft, zeigt keinen wesentlichen Einfluß auf den 
Verlauf der Feuchtigkeitskurve. Br. 


Thomas D. Ainslie: Peroxydbleiche von Kunst- 
seide. „Dyestuffs“ 27, 21 (1926). 

Die Peroxydbleiche eignet sich besonders gut 
für Kunstfasern; sie ergibt schon bei kurz dauern- 
der Behandlung eine unveränderliche Weiße, erfor- 
dert nur geringe Zurüstungen, schont die an sich 
empfindliche Faser und ist deshalb im ganzen ge- 
nommen billiger als jedes andere Bleichverfahren. 
Man verwendet entweder eine schwach alkalische 
wässerige Lösung von Wasserstoffsuperoxyd oder 
arbeitet zweckmäßiger mit dem käuflichen Natrium- 
peroxyd. Es genügt einmaliges Erhitzen der Bleich- 
lauge auf 5o bis 80° C, wobei sofort abgekühlt 
werden kann, um die anhaftenden Salze, Natrium- 


sulfat und Natriumsilikat, zu beseitigen. Misch- 
gewebe aus Wolle oder natürlicher Seide lassen 
sich mit gleich gutem Erfolge bleichen. Br. 


Cornely: Die Prüfung von Löschpapieren. ‚Zell- 
stoff und Papier“ 6, 120 (1926). 

Bei der Beurteilung von Löschpapieren nach der 
Saughöhenbest. von Klemm erhält man nur dann 
brauchbare Werte, wenn die Papieroberfläche leicht 
benetzbar ist. Eine geeignetere Prüfungsmethode ist 
de von Dalén in den „Mittig. des Material- 
prüfungsamtes‘‘ 1922, S. 238, vorgeschlagene. Be- 
sondere Vorteile bietet dieses Verfahren bei der 
Prüfung von „kaschierten“  Löschpapieren .und 
solchen, die infolge längeren Lagerns Einbuße an 
I.öschfähigkeit erlitten haben. K. 


av BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. ' 


Handbuch der 
Papierprüfungsmethoden und Papierbegutach- 
tungen, herausgegeben von Robert Rei- 
mann. 1. Auflage 1926. Verlag der „Neuen 
Deutschen Papier-Zeitung“, Leipzig. Geb. 12 RM. 


Der Verfasser weist am Schluß seiner Ausfüh- 
rungen darauf hin, daß dieses Buch einerseits nur 
für Anfänger im Papierprüfungswesen, anderseits 
für  Papierverbraucher verfaßt wurde. Also 
Druckern, Luxuspapierverarbeitern, Papierhändlern 
usw. soll an Hand der Darstellungen ermöglicht 
werden, vorkommendenfalls selbst Papier auf Ver- 
wendbarkeit und Beschaffenheit zu begutachten und 
zu prüfen. 

Demnach ist das Buch für Laien geschrieben 
und macht keine Ansprüche auf eine wissenschaft- 
liche Abhandlung. Das ist wichtig festzustellen, 
denn andernfalls müßte man diesem Buche seine 
Daseinsberechtigung absprechen. 

Der Verfasser meint übrigens so leicht hin, daß 
jeder Interessent die von ihm beschriebenen Unter- 
suchungen mit „etlichen einfachen Apparaten, Ge- 
fäßen, Instrumenten und Chemikalien“, die billig 
genug zu beschaffen sind, leicht durchführen kann. 
In Wirklichkeit verlangen aber auch diese Unter- 
suchungen eine kleine Laboratoriumseinrichtung 
und die Beschaffung zum Teil recht kostspieliger 
Instrumente, wie Wagen, Saugfähigkeitsprüfer, 
Mikroskop, Glanzmesser, Platintiegel, Soxhlet- 
apparate usw. Sogar die Beschaffung eines Reiß- 
festigkeitsprüfers nach Schopper wird empfohlen. 

Das Buch enthält zwar ein Inhaltsverzeichnis, 
hat aber weder Kapitel noch Unterteilungen. Ab- 


Papierprüfungen. Praxis über 
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bildungen fehlen ganz. Die einzige, allerdings recht 
störend empfundene Abwechslung bilden die in den 
Text eingestreuten Annoncen. 

Die Beschreibungen der einzelnen Methoden sind 
langatmig und laienhaft. Man lese nur die Angabe 
über die Bestimmung des Aschengehalts von Papier 
oder ihrer Dehnung und Schrumpfung. 

Druckfehler, wie „Todjodkalium“ oder „rasch“ 
statt „rösch“, sollten vermieden sein. Ausdrücke 
wie „Freisein‘“ von Säure usw. wirken störend. 

Das Buch kann nur für solche Leute von Inter- 
esse sein, denen jede wissenschaftliche Vorbildung 
mangelt und die mit einigen groben, handwerks- 
mäßigen Untersuchungsmethoden zufrieden sind. 

Dr. O. 


Die Kartonnagen-Fabrikation von Walter Heß. 

475 Seiten mit ı86 Abbildungen. Verlag von M. 
Krayn, Berlin W 10. Preis broschiert 20 RM., ge- 
bunden 22 RM. 

Nachdem die erste Auflage des Schubertschen 
Handbuches der Kartonnagenfabrikation schon seit 
Jahren vergriffen ist, wurde nunmehr die zweite 
Auflage in völliger Neugestaltung von Walter Heß 
unter Mitarbeit bewährter Berufsfachleute heraus- 
gegeben. Geblieben von der ersten Auflage ist 
eigentlich nur der Titel, während der Inhalt sich 
den modernen Forderungen der Kartonnagenindu- 
strie anpaßt. Das Buch behandelt in lose zu- 
sammenhängenden Kapiteln die Rohstoffe, die Ma- 
schinen, die Praxis der Fabrikation, die Kappen- 
schachteln, das Ziehverfahren, die Maschinenkarton- 
nagen und die Verediung der Kartonnagenerzeug- 
nisse durch Druck und Schmuck. Alle Kapitel sind 
mit entsprechenden Abbildungen versehen. Man hat 
den Eindruck, daß erfahrene Praktiker ihre Arbeit 
in den Dienst dieses Buches gestellt haben, wenn- 
gleich Leistungszahlen und Literaturhinweise ver- 
mißt werden. Die Auswahl der Maschinenfabriken, 
deren Erzeugnisse für das Kartonnagenfach von Be- 
deutung sind, hätte umfassender sein können. Ein 
Stichwortregister fehlt. Einer späteren Auflage wird 
es vorbehalten bleiben, auch dem Pappengußver- 
fahren die ihm zukommende Beachtung zu schenken. 

Dr. Opfermann. 


Joly: Technisches Auskunftsbuch. Kleinwittenberg 
(Elbe). 

Die Tatsache allein, daß die vorliegende 31. Auf- 
lage in 17000 Exemplaren gedruckt wurde, spricht 
von selbst für die Verbreitung des Buches. Die 
alphabetische Anordnung ist bequem. Stichworte 
sind mit kurzen fachtechnischen Erklärungen ver- 
sehen. Nahezu 3000 deutsche Firmen werden als 
Bezugsquellen angegeben. Wer sich schnell und oft 
über irgendein technisches Fabrikat oder einen tech- 
nischen Begriff orientieren will, braucht dieses Buch. 
Alle Angaben sind streng sachlich gehalten. Darum 
auch wirkt sehr wohltuend, daß Inserate und Re- 
klamen fehlen. Dr. O. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zum Bleichen von Gewebstoffen. 


D.R.P. 423 464, Kl. 8i, Gr. 2, vom 26. 10. 22. 
Firma Chemische Fabrik von Heyden 
Akt.-Ges.inRadebeul-Dresden *). 

Es ist zwar bekannt, daß Toluolsulfochloranıid 
sich ähnlich verhält wie die Dakinsche Lösung, 
deren wirksame Substanz die unterchlorige Säure 


*) Von dem Patentsucher ist als der Erfinder an- 
gegeben worden: Dr. Curt Philipp in Rade- 
beul bei Dresden. 
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ist. Das Toluolsulfochloramid besitzt aber vor der 
unterchlorigen Säure den Vorzug, daß es die Faser 
weniger angreift. Es ist ferner bekannt, daß Chlor- 
amidsulfosäure und deren Salze bleichend wirken. 
Die nicht substituierte Monochloramidosulfosäure 
ist aber als Bleichmittel praktisch wertlos. Das 
Bleichvermögen der wäßrigen Lösung ihres Natrium- 
salzes geht beim Aufbewahren merklich zurück, und 
diese Lösung bleicht gefärbte Stoffe schwächer als 
alle anderen Bleichmittel. Die Bleichwirkung der 
Superoxydbleichmittel bleibt hinter der der löslichen 
Toluolsulfochloramidsalze zurück. Die Oxycellu- 
losebildung ist bei Wasserstoffsuperoxyd am stärk- 
sten und bei Toluolsulfochloramidnatrium am 
schwächsten, so daß Toluolsulfochloramidnatrium 
als weniger schädlich für die Faser zu bezeichnen 
ist als Chlorkalk und sehr erheblich weniger schäd- 
lich als Wasserstoffsuperoxyd. 

Patent-Anspruch: Bleichen von Geweb- 
stoffen, dadurch gekennzeichnet, daß man die Stoffe 
mit Lösungen von Salzen des Toluolsulfochloramids 
bei höherer Temperatur behandelt. 


Absperrvorrichtung für übereinanderliegende 


Becken, z. B. für die Sparbecken einer Schleuse. 
D. R. P. 428 296, Kl. 84 a, Gr. 3, vom 16. 10. 24.) 
Patent-Anspruch: Absperrvorrichtung 
usw., dadurch gekennzeichnet, daß ein Schütz (s) 
mit einer Oeffnung (l) oder zwei in einem regel- 
baren Abstand aufeinanderfolgende Schütze ver- 


wendet werden, die für jede Füllung oder Ent- 


leerung jeweils nur nach einer Richtung bewegt 
werden. 


Verfahren und Vorrichtung zum Anfeuchten 
von Papierbahnen. 


D. R. P. 429017, Kl. 55e, Gr. 3, vom 16. 12. 23. 
Firma Königsberger Zellstoffabriken 
und Chemische Werke Koholyt Akt- 

Ges. in Berlin. 

Es ist nicht mehr erforderlich, die Papierbahn 
nochmals umzurollen und durch Lagern reifen zu 
lassen, vielmehr kann sie in einem einzigen Arbeits- 
gang der Fertigsatinierung zugeführt werden. 

Patent-Ansprüche: ı Verfahren zum 
Anfeuchten von Papierbahnen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das Anfeuchten durch Niederschlagen 
von Feuchtigkeit aus der umgebenden Luft auf das 
durch Kühlung mit Hilfe von Kältemaschinen unter- 
kühlte Papier gleichzeitig auf beiden Seiten bewirkt 
wird. 2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß der Feuchtigkeitsgrad der Papier- 
bahn durch den Feuchtigkeitsgehalt der umgebenden 
Luft und das Einstellen der Temperatur der zu be- 
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handelnden Papierbahn geregelt wird. 3. Vorrich- 
tung zur Ausübung des Verfahrens nach Anspruch ı, 
dadurch gekennzeichnet, daß im Innern der Kühl- 
walzen der Verdampfer einer Kühlmaschine an- 
geordnet ist. 


Verfahren zur Herstellung von Fäden, Fasern, 
Bändern, Filmen o. dgl. aus Celluloseestern. 


D. R. P. 428883, KI. 29 b, Gr. 3, vom 9. 12. 24. 
England 2. 2. 24. 
Courtaulds Limited in London. 
Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw,, 
dadurch gekennzeichnet, daß eine Lösung eines 
Celluloseesters einer niederen Fettsäure in ein Fäll- 
oder Koagulierungsbad gepreßt wird, das aus einer 
höheren Fettsäure oder einem Gemisch solcher 
Säuren besteht, wie sie aus tierischen oder pflanz- 
lichen Oelen oder Fetten erhalten werden können, 
und das praktisch frei von Wasser ist, mit oder ohne 
Zusatz eines oder mehrerer tierischer oder pflanz- 
licher Oele. 2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß eine Lösung von Celluloseacetat 
in Aceton in ein Oelsäurebad eingespritzt wird. 


Auslandspatente. 


Hydratisierungsverfahren für Cellulose. 


Amerikanisches Patent ı 580814 vom 13. 4. 26. 
Judson A. de Cew in Mount Vernon., N.Y. 

Während gemäß dem älteren, in der amerika- 
nischen Patentschrift ı 578405 beschriebenen Ver- 
fahren der Stoff in alkalischer Lösung zuerst im 
Holländer und sodann in einer Jordanmühle ge- 
mahlen und darauf geleimt wird, soll nach vorliegen- 
dem Verfahren der Stoff in alkalisiertem Wasser 
gemahlen und sodann erst mit Alumimiumsulfat 
neutralisiert werden als Vorbereitung für die Lei- 
mung. Durch die Behandlung in Gegenwart von 
Alkali soll die Hydratisierung rascher erfolgen und 
ein besseres Produkt erhalten werden. 


Verfahren zur Nachahmung in ihrer Form alter- 
tümlicher schöner Wasserzeichen. 


Amerikanisches Patent ı 575 518 vom 2. 3. 26. 
Albert Allen in Bangor, Maine. 
Auf dem Gummibande ı, welches auf der Vor- 
druckwalze angeordnet ist, befinden sich die er- 
habenen Teile 2 des Wasserzeichens, welches auf 


Papier übertragen werden soll. Darüber wird eine 
glatte, etwa P°/ıooo bis *%/ıooo Zoll dicke, dehnbare 
Membran 3 aus Gummi in Form eines Bandes ge- 
legt, welche beim Aufpressen die scharfen Kanten 
des Wasserzeichens etwas abrundet und seine Um- 
risse etwas unbestimmt ausbildet, statt scharf ver- 
laufende Grenzlinien zu erzeugen. 


Luftnaßpresse. 


Amerikanisches Patent ı 563 130 vom 24. 11. 25. 
Milton T. Weston in New York, N.Y. 
Diese Naßpresse arbeitet mittels Luftdrucks. 

während die Papierbahn W zwischen zwei Filzen 
oder auf einem Filz zwischen den elastischen PreB- 
walzen 8 hindurchgeht, die aus abwechselnden Lagen 
von Segeltuch und Gummi nach Art von Schläuchen 
größeren Durchmessers hergestellt werden. Die aus 
Metall bestehenden Hohlachsen 2 werden in Um- 
drehung versetzt und bilden in Verbindung mit den 
Gummiwalzen 8 geschlossene Räume 11, die mittels 
Rohre ı2 mit Preßluft gefüllt werden, deren Druck 
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einstellbar is. Auf den Gehäusen 2ı sind Hohl- 
walzen auf Kugellagern angeordnet, die in Berüh- 
rung mit den durch Reibung von den Walzen 8 
in Drehung um ihre eigenen Achsen versetzten 
Walzen ı9 sich drehen können, so daß die Luft- 
rohre 8 gleichmäßig gestreckt bleiben. Da die 
Hohlwellen 2 so gelagert sind, daß die Entfer- 


-®e 
GOCH 


RI 


B 


nung zwischen ihren Mittelpunkten etwas kleiner 
ist als die Summe der Radien der beiden Luft- 
schläuche 8, so werden diese da, wo sie auf die 
Papierbahn einen Druck ausüben, abgeflacht, so daß 
sie breite Druckflächen bilden, die verhältnismäßig 
viel längere Zeit als starre Druckwalzen auf die 
Papierbahn einwirken und sie entwässern. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedructe Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 


8m, ı. B. 116400. Firma A. Th. Böhme, Che- 
mische Fabriken, Dresden, Richard Böhme, Rade- 
beul, Wasastraße, und Dr. Carl Bauer, Dresden, 
Großenhainer Str. 28. Verfahren zur Erhöhung der 
Benetzbarkeit von pflanzlichen, tierischen und künst- 
lichen Fasern, Gespinsten und Geweben. 3. 11. 24. 
12a, 4. A. 45627. -Aktiengesellschaft Brown, 
Boveri & Co., Baden, Schweiz; Vertr.: Robert Bo- 
veri, Mannheim - Käfertal. Verfahren zum Ver- 
dampfen oder Destillieren unter Rückgewinnung der 
Verdampfungswärme mittels Wärmepumpe. 14.2. 21. 
ıze, ı.. H. 10228. Christian Hülsmeyer, 
Düsseldorf-Grafenberg, Richtweg 11. Füllkörper für 
Absorptions- oder Reinigertürme und dergl. 15.6. 25. 
12i, 6. K. 96024. Eduard Krebs, Oslo, Norw.; 
Vertr.: Dipl.-Ing. C. Huß, Patentanw., Berlin SW 61. 
Herstellung von Chlorkalk in Etagenapparaten. 


30. 9. 25. 
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29b, 3. C. 35554. Courtaulds Limited, London, 
Louis Clement und Clery Riviere, Pantin, Frankr.; 
Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. W. Karsten und Dr. C. Wie- 
gand, Patentanwälte, Berlin SW ıı. Verfahren zur 
Herstellung von Fäden, Bändern, Filmen und dergl. 
aus Celluloseesterlösungen. 21. 10. 24. Großbritan- 
nien 5. I. 24. 

54d, 9. E. 29679. Georg Endler, Groß-Särchen, 
Kr. Sorau (N.-L.), und Dr. Willi Schacht, Weimar. 
Verfahren zur Herstellung von profilierten Pappen. 
19, 7. 23. 

55a, 1. U. 8872. Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: Dr.- 
Ing. B. Bloch, Patentanw., Berlin NW 21. Holz- 
schleifer zum Erzeugen von Holzschliff. 30. 5. 25. 
Schweden 10. 6. 24. 

84a, 3. L. 61546. Dipl.-Ing. Paul Leybold, 
Geißlingen a. Stg. Antrieb für Freifallschützen. 
29. 10. 24. 

Patent-Erteilungen. 

29b, 3. 430771. Firma Vereinigte Glanzstoff- 
Fabriken A.-G., Elberfeld. Verfahren zur Her- 
stellung von Kunstseidefäden aus normaler Roh- 
viskose. 19. 9. 19. B. 91 228. 

54a, I. 430716. Nasmith’s Patents Limited, 
Manchester; Vertr.: A. Elliot, Patentanw., Berlin 
SW 48. Selbsttätig regelnde Schaltvorrichtung für 
den Stapeltisch von selbsttätigen Bogenführern, ins- 
besondere für Ritz- und Schneidemaschinen für die 
Pappenschachtelherstellung. 25. 10. 24. N. 23727. 
Großbritannien 27. 10. 23. und 27. 8. 24. 

54e, 2. 430757. Peter Ernst Winnertz, Penig 
i. Sa. Maschine zur Herstellung von Papierhohl- 
körpern. 6. 9. 24. M. 86979. 


Patent-Löschungen. 


55a, 1, 350 543, 369862. 55b, 1, 401702. 55b, 2, 
287 287. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 
Stumpfig: Friedrich, Papieringenieur, Crossen 
(Mulde). 

Dittrich, O., Direktor der Koholyt A.-G., Berlin- 
Schöneberg, Am Park 22. 

Schaaf, Heinrich, Patentanwalt, 
Cöthen (Anhalt), Weintraubenstr. 28. 

Klingler, Hermann, Dipl.-Ing. Betriebsleiter, 
Zell im Wiesenthal, Bad. Schwarzwald. 

Rauchheld, Hans, Papiertechniker, Oldenburg 
in Oldenburg, Huntestr. 13. 

Kawasaki, Kiyoo, Dr., Generaldirektor, Nr. 46, 
3-chome, Aoyama-Minamicho, Akasaka-ku, Tokyo. 

Ihe Japan Paper Indusiry Co; Ltd, 
59—62 Motomachi, Yotsuyaku, Tokyo. 


Ingenieur, 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Die Berliner Bezirksgruppe hält am 22. d. M., 
abends 8 Uhr, eine Sitzung ab, in welcher Herr Prof. 
Dr. E. Heuser über Hemicellulose sprechen 
wird. Die Sitzung findet wieder im Hause des Ver- 
eins Deutscher Ingenieure (Graßhof-Zimmer), Ber- 
lin, Friedrich-Ebert-Straße, statt. 

Der Schriftführer: Dr. Opfermann. 


Personalmitteilung. 


Herr Patentanwalt Mintz, Berlin, Mitglied 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure, wurde auf der Kieler Versammlung des 
Vereins deutscher Chemiker- zum ersten Vorsitzen- 
den der Fachgruppe für gewerblichen Rechtschutz 
gewählt. 
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AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 


Der Deutsche Verband technisch-wissenschaft- 
licher Vereine, dem auch der Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure angehört, hat 
jetzt einen kurzen Geschäftsbericht für die Zeit vom 
13. Dezember 1924 bis 15. Mai 1926 herausgegeben, 
aus dem die wichtigsten Punkte hier auszugsweise 
wiedergegeben sein sollen: 


1. Weltkraftkonferenz. Die anläßlich der ersten 
Weltkraftkonferenz in London gehaltenen Vorträge 
sind jetzt in fünf Bänden unter dem Titel: „Trans- 
aktions of the First World Power Conference“ er- 
schienen. Der Verband hat dieses Werk erworben. 
An der Tagung des Internationalen Exekutiv- 
komitees in London nahm von deutscher Seite Prof. 
‚Dr. Matschoßals Sekretär des Deutschen Natio- 
nalen Komitees der Weltkraftkonferenzen teil. Es 
wurde beschlossen, Vollversammlungen etwa alle 
vier bis sechs Jahre abzuhalten. Daneben können 
für einzelne Erdteile Teilkonferenzen veranstaltet 
werden. Die erste Teilkonferenz findet vom 
31. August bis 12. September 1926 in Basel statt in 
Zusammenhang mit der dort veranstalteten Inter- 
nationalen Ausstellung für Binnenschiffahrt und 
Wasserkraftnutzung. Näheres darüber ist bereits 
im „Papier-Fabrikant“ Nr. 13, 1926, S. 193, ver- 
öffentlicht. | 

2. Illustrierte Technische Wörterbücher. Der 
beim Verband bestehende Ausschuß zur Förderung 
der Herausgabe technischer Wörterbücher hat am 
s. Februar 1926 eine Sitzung abgehalten, in der die 
Frage der Subvention der Illustrierten Technischen 
Wörterbücher behandelt wurde. Auf Anregung 
dieses Ausschusses hat der Deutsche Verband bis 
jetzt mit gutem Erfolg verschiedene Eingaben an 
Behörden des Reichs und der Länder, an wirtschaft- 
liche und wissenschaftliche Verbände gerichtet. Ein 
Beweis, welche Bedeutung man allseits diesen Be- 
strebungen beimißt. 


3. Esperanto. Der Verband hatte in Anbetracht 
der bedeutenden Förderung, die die Welthilfssprache 
Fsperanto in den letzten Jahren von maßgebenden 
Stellen erfahren hat, zu den im Mai 1925 in Paris 
und den im August 1925 in Genf tagenden Esperanto- 
Kongressen einen Vertreter entsandt. Um ferner 
allen Mitgliedern Gelegenheit zur Erlernung von 
Esperanto zu geben, hat die Geschäftsstelle be- 
sondere Unterrichtskurse unter Leitung von Postrat 
A. Behrendt vom Reichspostministerium ein- 
gerichtet. 


4. Technisches Englisch. Im Interesse der 
sprachlichen Weiterbildung der Mitglieder der an- 
geschlossenen Verbände hat der Verband eine Reihe 
von technisch-wissenschaftlichen und technisch-wirt- 
schaftlichen Vorträgen in englischer Sprache ver- 
anstaltet. 


S. Reichsministerium der öffentlichen Arbeiten. 
Um eine einheitliche Pflege und Verwaltung der 
technischen Aufgaben bei der Reichsverwaltung 
durchzuführen, ist bereits im Jahre 1924 eine Ein- 
gabe an den Herrn Reichskanzler zwecks Schaffung 
eines Reichsministeriums der öffentlichen Arbeiten 
veranlaßt worden. Der Reichstag hat zu dieser Frage 
bereits Stellung genommen und alle Parteien haben 
einen Antrag unterstützt, wonach die Reichs- 
regierung ersucht wurde, bis zum 30. November 1923 
eine Denkschrift vorzulegen, welche die Frrichtung 
und Organisation eines solchen Ministeriums begut- 
achtet. Diese Denkschrift ist aber bis heute noch 
nicht vorgelegt worden! 

6. Technisch - Wissenschaftliche Lehrmittel- 
zentrale. Diese im Interesse des gesamten Unter- 
richtswesens und zum Nutzen der Industrie dem 
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Deutschen Verband angeschlossene Lehrmittel- 
zentrale hat bei Lehranstalten, Vereinen und Be- 
hörden eine immer wachsende Anerkennung ge- 
funden. U. a. wurden in der Berichtszeit 26 000 
Diapositive käuflich und leihweise abgegeben und 
445 Universal - Mechanik - Modelle geliefert. Die 
Propaganda für deutsche Lehrmittel im In- und 
Auslande wurde gesteigert. 

7. Die übrigen Mitteilungen beziehen sich u. a. 
auf Vorführung technisch-wissenschaftlicher Filme 
und Schiedsgerichtswesen. Die Adresse des Ver- 
bandes lautet: Berlin NW 7, Ingenieurhaus. 


Dr. Opfermann. 


Verein finnischer Papieringenieure. 

Der Verein finnischer Papieringenieure hat am 
23. und 24. April seine gewöhnliche Versammlung 
abgehalten, in der folgende Vorträge gehalten 
wurden: 

Prof. Uno Albrecht: Ueber die Einwirkung 
der hygroskopischen Feuchtigkeit des Papiers auf 
dessen Leimfestigkeit. 

Prof. Erik Hägglund: Neue Untersuchungen 
über den Verlauf der Sulfitzellstoffkochung. 

V. Wikmann: Ueber die Wirksamkeit der 
Arbeiterorganisation. 

Ing. V. V. Kolho: 
Sulfitzellstoffkochung. 

Dir. K.v.Schulten: Neuheiten in der Sulfat- 
zellstoffbranche. 

Dir. K. G. Bergman: Die physikalischen 
Figenschaften und Beschaffenheit der Zellstoffaser. 

Dr. Helmer Roschier: Leimung und Füllung 
von Papier. 

Dr. Freih. John Palmen: Die Entwicklung 
der Kunstseideherstellung zur Großindustrie. 


Ing. E. Palmgren: Neuheiten aus der Holz- 
schliffabrikation. 


Die Zirkulation bei der 


Dr. Helmer Roschier: Schäumen von 
Papierstoff. 
Die Versammlung war von etwa 100 Teil- 


nehmern aus der Zellstoff- und Papierindustrie des 
ganzen Landes besucht. Schd. 


Canadian Pulp and Paper Association. 


Die Technical Sektion der Canadian Pulp and 
Paper Association hatte bekanntlich zu ihrer vom 
27. bis 29. Januar d. J. in Montreal abgehaltenen 
Tagung eine Einladung an den Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure gelangen 
lassen, an der ich als Vertreter des letzteren teil- 
genommen und Grüße der deutschen Fachgenossen 
überbracht habe. Bei dieser Gelegenheit habe ich 
mit Empfehlungen des kanadischen Vereins eine 
Reihe der dortigen Fabriken besichtigt. 

Die stark besuchte Tagung selbst sowie auch 
die späteren Fabrikbesichtigungen gaben einen in- 
teressanten Einblick in die kanadische Zellstoff- und 
Papierfabrikation mit ihren modernen und großen 
Fabriken. Fine Reihe interessanter Vorträge zeigte. 
daß die dortige Zellstoffindustrie in der wissen- 
schaftlichen Erkenntnis der technischen und chemi- 
schen Seite der Zellstoffabrikation mit an der Spitze 
marschiert, und daB die Technical Sektion der Assa- 
ciation wertvolle Arbeiten leistet. Es würde natür- 
lich über den Rahmen dieser kurzen Notiz hinaus- 
gehen, die gewonnenen Eindrücke alle wiederzure- 
ben. Ganz besonders aber muß ich den überaus 
freundlichen Empfang, der mir von allen Seiten zu- 
teil wurde, sowie die Bereitwiligkeit, mit welcher 
mir die eingehende Besichtigung der Fabriken ge- 
stattet und alle gewünschten Aufklärungen gegeben 
worden sind, hervorheben. Dr. H. Ries. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Die Turbinenpumpe in der Papierindustrie. 
Von Ingenieur Fritz Hoyer, Cöthen, Anhalt. 


Wenn schon die Zentrifugalpumpe, und zwar in 
der Hauptsache in Gestalt der Niederdruck- und 
Mitteldruck- Zentrifugalpumpe in der Papierindustrie 
und in den mit ihr verwandten Industriezweigen eine 
weite Verbreitung gefunden hat, so ist ihre Verwen- 
dung als Hochdruck- Zentrifugalpumpe besonders 
bei der Kesselspeisung namentlich in neuerer Zeit 
noch allgemeiner geworden. Je mehr sich die Be- 
triebe der Papierindustrie, besonders aber auch der 
Zellstoffindustrie, zu Großbetrieben entwickelten, 
desto größer wurden auch die Anforderungen an 
den Kraft- und an den Wärmeverbrauch, desto 
größere Ausdehnungen mußten also auch die Kessel- 
anlagen annehmen. 

Heute befinden wir uns auch gerade auf dem 
Gebiete der Kraft- und Wärmeerzeugung wieder in 
einer Zeit der Fortentwicklung und des Ueber- 
ganges. Während vor gar nicht zu langer Zeit Be- 
triebsdrücke von ı8 at als sehr hoch bezeichnet 
und als die oberste praktische Grenze bezeichnet 
wurden, hat man heute gerade in den Betrieben der 
Papier- und der Zellstoffindustrie schon eine ganze 
Reihe von Betrieben, die mit Kesseldrücken von 
30 und gar 35 at arbeiten. 

Es wird aber die Zeit nicht fern sein, wo man 
auch diese Anlagen nicht mehr als zeitgemäß be- 
trachten wird, denn schon geht man dazu über, 
Kesseldrücke bis zu 50 at anzuwenden und wird 
auch da nicht halt machen. Wir befinden uns 
gerade mit unserer Krafterzeugung heute zweifellos 
am Beginn einer Entwicklungsstufe, deren Ende 
man nicht absehen kann. 

Es liegt natürlich auf der Hand, daß gerade 
unsere großen Fabriken der Papier- und Zellstoff- 
industrie mit ihrem riesenhaften Verbrauch an 
Kraft und Wärme sich diese Errungenschaften der 
modernen Technik in erster Linie zu eigen machten, 
um dadurch ihre Kraft- und Wärmewirtschaft auf 
eine möglichste Höhe zu bringen. 
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Diese hohen Betriebsdrücke einerseits und die 
großen Wassermengen, die anderseits in solchen 
modernen Riesenanlagen zu speisen sind, verlangen 
nun natürlich andere Speisepumpen für die Hoch- 
druckkessel, als man sie früher gewöhnt war, wo 
man noch mit für heutige Ansichten niedrigen 
Drücken arbeitete. Auch hier hat sich die Zentri- 
fugalpumpe das Feld erobert, und zwar in Form der 
Hochdruck-Zentrifugal- oder Turbinenpumpe, rich- 
tiger gesagt, der Zentrifugalpumpe mit einem Leit- 
apparat. 

Grundsätzlich stellen diese Pumpen nur eine 
Umkehrung einer Wasserturbine dar, weshalb man 
sie auch als Turbinenpumpe bezeichnet. Die zu 
fördernde Flüssigkeit tritt bei ihnen aus dem Lauf- 
rad in ein Leitrad über, dessen Kanäle sich nach 
dem Umfang erweitern und dadurch die Umsetzung 
der Geschwindigkeit in Druck ermöglichen. Auf 
diese Weise ist man in der Lage, in einem Lauf- 
rade Druckhöhen bis zu 100 m zu überwinden und 
kann so auch durch die Vereinigung einiger Lauf- 
räder mit den dazu gehörigen Leitapparaten in 
einem Gehäuse jede praktisch in Frage kommende 
Druckhöhe erreichen und somit diese Pumpen auch 
mit größtem Vorteil als Kesselspeisepumpen für die 
höchsten Betriebsdrücke verwenden. Es soll hier 
nicht weiter auf die Grundsätze dieser Turbinen- 
pumpen eingegangen werden, die oben gemachten 
kurzen Ausführungen werden genügen, um sie und 
ihre Wirkungsweise zu erklären. 

Die Hochdruck-Zentrifugalpumpe als Turbinen- 
pumpe bietet so unendlich viele Vorteile, daß sie in 
allen Fällen die Kolbenpumpe immer mehr ver- 
drängt. Auf diese zahlreichen Vorteile, die ihre 


Ueberlegenheit über andere Speisepumpen bedingen, 
der Abhandlung noch näher ein- 
Es soll hier nun zunächst an 
innere Konstruktion einer 
und 


wird im Laufe 
gegangen werden. 
Hand der Abb. ı die 
solchen Enke - Turbinenpumpe, 


zwar einer 


=S 


ve j 
i 


4: 


h FR A Wa ZA 
-a r NN der 


- oT 


WIHTÄLEON, an 


| 


INNNNNNN 


N 


SLL GILLIS 


ISSS 


S 


Abb. 1. 


Digitized by ` 


Heft 25 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


solchen mit vier Druckstufen näher erläutert 
werden. 

In dieser Abb. ı ist die Nr. ı eine Abschluß- 
scheibe, 2 die Lagerbüchsen, 3 die Schmierringe, 
4 die Schaulochdeckel und 5 die Lagerbrücken. Die 
gemeinsame Welle für alle Laufräder trägt die 
Zahl 6. Mit 7 sind die Stopfbüchsen bezeichnet. 
8 sind die Muttern für die Verbindungsbolzen 13 
und 9 die Unterlegscheiben dazu. Nr. ıo ist das 
Saugstück, Nr. ıı die vordere Wellenbüchse und 
Nr. 12 die Wellenmuttern. 14 bedeutet die Leit- 
ringe, 15 die Grundbüchsen und 16 die vier Dich- 
tungsringe, die die einzelnen Stufen gegeneinander 
abdichten. Nr. 17 sind die Eckringe, Nr. 18 sind 
die Distanzbüchsen zwischen den einzelnen Stufen. 
Die vier Laufräder dieser Pumpe werden mit 19 be- 
zeichnet, die Mittelstücke mit 20. Nr. 2ı ist das 
Druckstück, Nr. 22 ist eine Innenlagerbüchse, Nr. 23 
heißt Druckring, Nr. 24 Druckteller, Nr. 25 ist der 
Druckflansch und Nr. 26 ist die hintere Wellen- 
büchse. 

Die Vorteile dieser Turbinenpumpe sind nun 
sehr zahlreich. Als einer der ersten dieser Vor- 
züge ist die äußerst bequeme Antriebsmöglichkeit 
der Turbinenpumpe zu nennen. Der Antrieb kann 
wohl durch Riemen erfolgen, wird aber stets vor- 
teilhaft durch die direkte Kupplung mit einem 
Elektromotor, auch bei sehr großen Anlagen mit 
einer Dampfturbine vorgenommen, besonders dann, 
wenn die Pumpen zur Kesselspeisung in großen 
Anlagen dienen sollen, wie sie eben die Betriebe 
unserer modernen Papier- und Zellstoffabriken dar- 
stellen. 

Ein anderer und durchaus nicht unwichtiger 
Vorteil liegt in der gedrängten Bauart dieser Enke- 
Turbinenpumpen, aus der sich wieder der geringe 
Raumbedarf ergibt, der heute durchaus von großer 
Bedeutung ist und mitunter sogar ausschlaggebend 
sein kann für die Wahl eines Pumpensystems. 
Wenn man den Raumbedarf einer solchen modernen 
Turbinenpumpe mit direkter Kupplung mit einem 
Elektromotor oder einer Dampfturbine mit der bis- 
her gebräuchlichen Plungerpumpen vergleicht, dann 
ist die Ueberlegenheit der ersteren klar ersichtlich. 

Von einer ganz besonderen Wichtigkeit ist aber 
auch die sich aus dem einfachen Aufbau diese Enke- 
Turbinenpumpen ergebende Betriebssicherheit, die 
von keinem anderen Pumpensystem übertroffen 
werden kann. Dazu treten aber auch noch andere 
wichtige und durchaus nicht zu unterschätzende 


betriebliche Vorteile, wie beispielsweise der er- 
schütterungsfreie Gang, der leichte und einfache 
Fundamente bedingt und auch die Aufstellung der 
Pumpe oft da ermöglicht, wo Plungerpumpen sonst 
ausschalten müssen, der leichtesten Regulierung von 
Null bis zur Höchstleistung und die verhältnis- 
mäßig geringen Betriebs- und Unterhaltungskosten. 

Alle diese Vorteile sind natürlich nur zu er- 
reichen bei bester und sorgfältigster Konstruktion, 
gewissenhaftester Werksarbeit und bei Auswahl der 
geeigneten Materialien. Diese Umstände wieder be- 
dingen eine große Erfahrung im Bau solcher 
Pumpen und in den gerechterweise zu stellenden 
Anforderungen. 

Diese Grundsätze können nun bei der in der 
Abb. ı im Längsschnitt und in der Abb. 2 im Schau- 
bild mit Antrieb durch eine Dampfturbine gezeigten 
Enke-Turbinenpumpe als im höchsten Maße erfüllt 
bezeichnet werden. Die Abb. 2 zeigt auch vor allen 
Dingen die gedrängte und raumsparende Bauart 
durch den Dampfturbinenantrieb, dem der Antrieb 
durch unmittelbare Kupplung mit einem Elektro- 
motor in nichts nachsteht, es werden vielmehr für 
die Wahl zwischen diesen beiden günstigen An- 
triebsarten nur die betrieblichen Verhältnisse aus- 
schlaggebend sein können. 

Um diese Turbinenpumpen den jeweilig vor- 
liegenden Verhältnissen bezüglich Druck und 
Mengenleistung anpassen zu können, wird die 
bereits erwähnte Stufenteilung vorgesehen, die vor 
allen Dingen auch den Vorteil des sehr einfachen 
Anbaues weiterer Stufen ergibt. Gerade dieser Um- 
stand ist bei der Turbinenpumpe als Kesselspeise- 
pumpe in Hochdruckkesselanlagen von ausschlag- 
gebender Wichtigkeit, da man dadurch in der Lage 
ist, eine vorhandene Pumpe durch den Anbau 
weiterer Stufen mit geringen Kosten auch für die 
Speisung einer Kesselanlage mit höherem Druck 
geeignet machen kann. 

Es lassen sich auch vorteilhaft verschiedene 
Stufen dieser Turbinenpumpen den benötigten 
Drücken entsprechend anzapfen, so daß gegebenen- 
falls Kessel mit verschiedenen Betriebsdrücken mit 
einer einzigen Pumpe gespeist werden können, oder 
aber Wasser von geringem Druck kann beispiels- 
weise nach der ersten Stufe durch den Vorwärmer 
geleitet und dann den nächsten Stufen derselben 


Pumpe wieder zugeführt werden, die es dann mit 
dem erforderlichen Enddruck in die Kesselanlage 
bringt. 


Es ergeben sich also daraus 
große Vorteile, die einmal 
darin zu suchen sind, daß man 
in einer Kesselanlage, in der 
man Kesse] mit zwei verschie- 
denen Spannungen hat, nur 
mit einer Pumpe auskommt. 
Wenn auch im allgemeinen 
solche Anlagen in der heutigen 
Kraft- und Wärmewirtschaft 
nicht als die vorteilhaftesten zu 
bezeichnen sein werden, so muß 
man dochin der Zeit des Ueber- 
ganges, in der wir uns, wie ein- 
gangs erwähnt, noch befinden, 
damit rechnen. Ein anderer Vor- 
teil dieser Anzapfung der Tur- 
binen-Speisepumpen liegt darin, 
daß man die Vorwärmer wesent- 
lich leichter bauen kann, da sie 
keinen so hohen Druck aus- 
zuhalten haben, als wenn man 
das Speisewasser mit dem 
Speisedruck durch sie pumpen 
müßte, auf den Anschaffungs- 
preis und auch auf die Be- 
triebssicherheit und Unter- 
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haltungskosten hat das sicher einen sehr günstigen 
Einfluß. Auch die Turbinenpumpen im allgemeinen 
und die Enke-Turbinenpumpen im besonderen haben 
den Vorteil gut konstruierter Zentrifugalpumpen, ein 
schnelles Ausbauen der inneren Teile bei etwa er- 
forderlich werdenden Reparaturen zu ermöglichen, 
wozu noch kommt, daß der Transport der aus- 
gebauten Teile sehr einfach und leicht ist und auch 
durch enge Schächte und Kanäle ohne große 
Schwierigkeiten vorgenommen werden kann, da die 
einzelnen Stücke keine großen Abmessungen und 
somit auch kein allzu großes Gewicht haben. 
Letzterer Umstand ist namentlich bei den weiter 
unten noch zu erwähnenden Turbinen-Schacht- 
pumpen, die immer mehr zur Weassergewinnung 
Verwendung finden, von Bedeutung. 

Die Stufenzahl, die man nun in einem Gehäuse 
bei solchen Turbinenpumpen unterbringen kann, be- 
trägt je nach der Größe bis zu zehn, wenn man auf 
diese Weise die erforderliche Förder- oder Druck- 
höhe nicht erreichen kann, dann muß die not- 
wendige Stufenzahl unterteilt werden, wobei dann 
der Antriebsmotor zwischen den Hoch- und den 
Niederdruckteil der Pumpen zu stehen kommt. 

Das Saugstück (10 in der Abb. ı) liegt auf der 
Antriebsseite, nach der auch die einzelnen Teile ab- 
gebaut werden können, man braucht also die meist 
schwer zu demontierende Druckleitung nicht mit 
abzubauen. Der Antriebsmotor wird auf Spann- 
schienen angeordnet und kann infolgedessen leicht 
soweit wie erforderlich hingeschoben oder nötigen- 
falls auch ganz entfernt werden. 

Die Entlastung der Pumpe von dem durch die 
einseitigen Räder hervorgerufenen Achsialschub 
wird bei reinem Wasser, wie es ja bei Kessel- 
speisung in modernen Anlagen stets zur Verwen- 
dung kommt, durch den Druckteller (24 in der 
Abb. 1) erreicht, und zwar einfach in der Weise, daß 
sich zwischen dem rotierenden Teil und dem fest in 
dem Pumpengehäuse sitzenden Gegenring eine 
dünne Wasserschicht bildet, die das Aufeinander- 
gleiten und somit einen Verschleiß verhindert. Vor 
dem Teller herrscht somit der volle Druck und 
hinter dem Teller nur ein geringer Teildruck, es 
hat also auch die Stoffbüchse nicht gegen den 
vollen Druck, sondern nur gegen einen Bruchteil 
desselben abzudichten, was natürlich als ein nicht 
zu unterschätzender Vorteil zu bezeichnen ist. 

Das Anlassen dieser Turbinenpumpen erfolgt 
meistens bei geschlossenem Druckschieber, wobei 
nur etwa ein Drittel des normalen Kraftbedarfes 
erforderlich ist. Mit dem Oeffnen des Druck- 
schiebers steigt dann der Kraftverbrauch bis auf 
das Normale. Die verschiedenen Wassermengen 
kann man ohne weiteres von Null bis auf Voll- 
leistung durch einen Schieber einstellen, wobei eine 
schädliche Druckerhöhung nicht eintreten kann, 
auch selbst dann nicht, wenn der Druckschieber 
ganz geschlossen ist, denn der Druck steigt um 
höchstens ıo v. H. an. 

Wie bei allen Zentrifugalpumpen ist auch bei 
den Enke-Turbinenpumpen die Liefermenge propor- 
tional der Umdrehungszahl veränderlich, die Förder- 
höhe hingegen im Quadrat der Drehzahl; es ist also 
im Interesse eines guten Arbeitens und einer großen 
Betriebssicherheit und Wirtschaftlichkeit eine ganz 
genaue Einhaltung der Umdrehungszahl anzustre- 
ben, was bei den heute üblichen Antriebsarten nicht 
schwer zu erreichen ist. 

Unter Berücksichtigung aller der aufgeführten 
Punkte ist die Turbinenpumpe nicht nur die wirt- 
schaftlichste, sondern auch die betriebssicherste 
Kesselspeisepumpe selbst für Dampferzeugungs- 
anlagen mit den höchsten Drücken und den höch- 
sten Anforderungen. 

Wie nun schon weiter vorn kurz erwähnt, 
nimmt auch die Verwendung der Turbinenpumpen 
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Abb. 3. 


als Tiefbrunnenpumpen bei der Wassergewinnung 
immer mehr zu, da sie den bisher üblichen Kolben- 
pumpen gegenüber unendlich viele Vorteile auf- 
weisen. Für ihre Eignung für diesen Zweck sind 
ähnliche Gesichtspunkte ausschlaggebend gewesen, 
wie bei der Wahl der Turbinenpumpen für die 
Kesselspeisung, wie sich weiter zeigen wird. 
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Gerade in den Betrieben der Papier- und Zell- 
stoffindustrie mußte man in letzter Zeit bei der 


Wassergewinnung immer andere Wege ein- 
schlagen, als man es bislang gewöhnt war. Die 
zunehmende Verunreinigung unserer (Gewässer, 


Wasserläufe usw. macht besonders für Feinpapier- 
fabriken, Zellstoffabriken und solchen, bei denen 
ein reines Fabrikationswasser eine Hauptbedingung 
ist, immer mehr die Wassergewinnung aus Tief- 
brunnen zur dringenden Notwendigkeit. 

Die bereits erwähnten Verunreinigungen der 
Gewässer und Flüsse verlangt dann meistens eine 
kostspielige Wasserreinigungsanlage, die durch die 
Gewinnung des Fabrikationswassers aus Tief- 
brunnen entbehrlich wird. Aber auch die wirt- 
schaftliche Forderung unserer Zeit, die Wahl des 
Standortes einer Papier- oder Zellstoffabrik nach 
anderen Gesichtspunkten zu treffen, als das bisher 
meist üblich war, macht gerade die Wassergewin- 
nung aus Brunnen immer mehr erforderlich, denn 
durchaus nicht immer wird der Standort eines 
solchen Betriebes heute so gewählt werden können, 
daß die Gewinnung der erforderlichen und bekannt- 
lich nicht geringen Mengen an Fabrikationswasser 
aus den natürlichen Gewässern in Frage kommen 
kann. Es muß dann in solchen Fällen eben zur 
Gewinnung mittels Brunnen gegriffen werden. 

Durch die Verwendung geeigneter, betriebs- 
sicherer und vor allen Dingen auch wirtschaftlicher 
Pumpenanlagen wird diese Wassergewinnung dann 
in den meisten Fällen durchaus nicht teurer als die 
aus den natürlichen Gewässern, die, wie schon ge- 
sagt, meistens noch eine kostspielige und umständ- 
liche Reinigung vorsehen muß, die auch oft gar nur 
unter Verwendung von chemischen Mitteln durch- 
führbar ist und dann um so teurer wird und die 
Wirtschaftlichkeit einer Fabrik sehr ungünstig be- 
einflussen kann, abgesehen von anderen hier nicht 
näher zu erörternden Nachteilen. Auch auf die 
anderen Nachteile, die eine Wasserentnahme aus 
natürlichen Gewässern mitunter mit sich bringt, wie 
schwankende Härte usw., soll hier nicht näher ein- 
gegangen werden, da es nicht der Zweck dieser Ab- 
handlung ist. Es sollte hiermit vielmehr nur ge- 
zeigt werden, welche Vorteile aus der Tiefbrunnen- 
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gewinnung mittels solcher modernen ’Turbiner- 
pumpen erwachsen, wenn man aller Gesichtspunkte 
zusammenfaßt. 


Grundsätzlich unterscheiden sich diese Tur- 
binenpumpen für die Förderung von Wasser aus 
Brunnen nicht wesentlich von den vorerwähnten 
Enke-Turbinenpumpen für Kesselspeisung. Nur ihr 
allgemeiner Aufbau ist natürlich dem besonderen 
Zwecke entsprechend etwas anders als bei jenen. 
wie sich aus der Abb. 3 zeigt, die eine solche Enke- 
Turbinenpumpe für Rohrbrunnen darstellt. 


In dieser Abb. 3 ist diese Pumpe im Schnitt 
wiedergegeben, und zwar wie ersichtlich für Motor- 
antrieb, der für solche Pumpen als der allein richtige 
nur in Frage kommen kann. Es macht bekanntlich 
keinerlei Schwierigkeiten mehr, diese Elektro- 
motoren mit stehender Welle zu bauen, die eine 
direkte Kupplung mit der Welle der Turbinen- 
pumpe gestattet, denn man findet schon in zahl- 
reichen Ausführungen solche Motoren, deren Be- 
trieb zu keinen Anständen Anlaß gibt. 


Ueber den Aufbau dieser Enke-Turbinenpumpen 
für Rohrbrunnen ist nun im großen und ganzen 
nicht mehr viel zu sagen, da er sich vollkommen 
klar aus der Abb. 3 ergibt und auch die Ausfüh- 
rungen über die Turbinenpumpen zur Dampfkessel- 
speisung auf diese Pumpenart zutreffen. 


Aus der Abb. 3 ist ersichtlich, in welch ein- 
facher Weise die ganze Anordnung einer solchen 
Rohrbrunnen-Turbinenpumpe geschieht. Auch aut 
diese Sonderpumpen sind alle Vorteile zutreffend. 
die schon bei den Turbinenpumpen für Kessel- 
speisung erwähnt wurden und auf die hier daher 
nicht noch einmal näher eingegangen zu werden 
braucht. Es sei hier nur besonders erwähnt, daß 
gerade die diesem Pumpensystem eigene Betriebs- 
sicherheit und die Anspruchslosigkeit an die Bedie- 
nung sie für diesen Zweck sehr geeignet macht. 
Betriebsstörungen durch Wassermangel, der durch 
das Versagen der Pumpen entsteht, ist so gut wie 
ausgeschlossen, so daB auch durch die Wasser- 
gewinnung mit diesen Pumpen die Betriebssicher- 
heit der ganzen Fabrik und nicht zum mindesten 
auch deren Wirtschaftlichkeit erhöht wird. 


Ueber das Füllen und Leimen des Papiers. 


Von Dr.-techn. Helmer Roschier, Kymmenebruk, Finnland. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 24.) 


Die FüllstoffausbeutenachBehandeln 
des Chinaclays mit Ammoniak. 


Die Tonsuspension bekommt nach Fodor, 
wie schon gesagt, eine starke elektrisch negative 
Ladung durch Behandeln mit Ammoniak. Wenn nun 
der Füllstoff durch Adsorption von der Faser auf- 
genommen würde, müßte dies offenbar nach Be- 
handeln des Füllstoffes mit Ammoniak deutlich in 
Erscheinung treten. 

Der Versuch wurde so ausgeführt, daß 2,5 g un- 
gebleichter und ungemahlener Zellstoff in ı Liter 
dest. Wasser mit 4% Alaun durchgerührt wurden. 
Ferner wurden noch 15% oder 0,375 g des China- 
clays in 0,5 Liter Wasser mit 31,1 ccm ı/ıo-n 
NH,OH gut durchgeschüttelt und zu dieser Suspen- 
sion, nach ihrer Vereinigung mit dem Zellstoff dann 
so viel (23,3 ccm) ı/ıo-n Schwefelsäure zugefügt, 
daß das Wasser einen pp -Wert von 5,6 hatte. Eine 
zweite Probe wurde so ausgeführt, daß nach gründ- 
licher Durchmischung von 2,5 g Zellstoff und 0,5 g 
Füllstoff = 20 % in 1,5 Liter Wasser 6,7 ccm ı/ıo-n 
Ammoniak zugesetzt wurden, so daß das Wasser 


nach dem Zusatz von 4% Tonerdesulfat ebenia!ls 
den pH -Wert 5,6 hatte. 

Die Resultate der Behandlung des Füllstoßes 
mit Ammoniak sind in Tafel 5 niedergelegt. 

Die Ausbeute an Füllstoff ist nach der Behand- 
lung mit Ammoniak nur sehr wenig gestiegen im 
Vergleich zu dem vorangegangenen Versuch, bei 
welchem die pp des Wassers mit Natriumhydrat 
eingestellt worden war. Die günstige Wirkung, die 
man trotzdem in der Praxis damit erzielt hat. muß 
wohl auf das zugefügte Alkali, das die Entstehung 
des kolloiden Tonerdehydrates begünstigt, zurück- 
geführt werden. Eine reine Adsorption ist zwar 
möglich, aber das Resultat ist sehr klein im Ver- 
gleich mit der Ausbeute, die durch andere Ursachen 
bedingt ist, so daß dieser Anteil bei den Versuchen 
gar nicht zur Geltung kommt. 


Zusatz von Stärke zum Papier. 
Jeder Papierfachmann kennt die günstige Wir- 
kung eines Zusatzes von Stärke zum Papierbrei aui 


die Füllstoffausbeute. Die Stärke verbindet damit 
auch noch andere Vorteile, indem sie das Papier 
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Tafel 5. 
Zellstoff Nr. 5666, Asche 0,48 %  Bn-Chlorzahl 10,1. 


8,90 59 
8,74 58 
6,60 44 
11,80 58 
55 


15% Füllstoff + 4% Alaun 
20% Füllstoff + 4% Alaun 


stärker macht und die Leimung und die Druckfähig- 
keit verbessert. Die Wirkungsweise der Stärke bei 
der Papierleimung kann eine verschiedene sein; sie 
kann zunächst im Papierbrei als ein Schutzkolloid 
wirken, wobei die Micellen des Stärkesols von den 
Micellen des Harzsols adsorbiert werden 13) und 
diese dadurch stabilisieren. Da die Flockung und 
Aufnahme des Harzes zur Erzielung guter Resul- 
tate sehr allmählich vor sich gehen muß 1$), kann 
man, von diesem Gesichtspunkte aus, die günstige 
Wirkung der Stärke bei der Papierleimung sehr 
wohl verstehen. 

Die Adsorptionsverbindungen Stärke-Harz oder 
Stärke - Tonerdehydrat, wenn solche existieren, 
müssen selbstverständlich bei der Fixierung auf der 
Faser Füllstoff mit sich reißen und bieten damit 
auch die Erklärung für die bessere Füllstoff- 
ausbeute bei Gegenwart von Stärke. 

Gewöhnlich wird die Stärke dem Holländer in 
gequollenem Zustand, als Gel, zugesetzt, denn von 
einem Stärkesol kann man eigentlich nicht sprechen. 
Auch dieses Stärkegel kann eine Adsorptionsverbin- 
dung mit Tonerdehydrat eingehen. Auf jeden Fall 
wird es von dem Tonerdehydrat bei dessen F ixierung 
auf der Faser mitgerissen, und beide zusammen, 
Stärke und Tonerdehydrat, reißen ihrerseits unter 
Umständen mehr Füllstoff mit sich, als wenn ein 
Stärkesol vorhanden wäre. 

Blasweiler) hat die Stärkeleimung_ ein- 
gehend untersucht. Von seiner Abhandlung wird 
hier die Tafel 6 übernommen. 


Tafel 6. 
nn 
Füllstoffausbeute 

% der 
ang. Menge 


20% Chinaclay allein ........... 9,31 
20% Chinaclay mit Alaun....... 10,02 50 
5% Stärke gequ. + 20% Chinaclay || 12,20 61 
5% Stärke mit 
\ +20% „. || 13,98 70 


5% Wasserglas gequ. f 


Um die Wirksamkeit der Stärke besser verfolgen 
zu können, wandte ich bei meinen Versuchen ein 
filtriertes, klares Stärkesol an. Die Stärke als Sol 
wurde in Mengen von ı bis 5%, auf das Faser- 
gewicht berechnet, mit dem Füllstoff in Wasser 
Sem 

=) Freundlich: Kapillarchemie 1923, S. 808. 

) Sieber: Ersatzleimung, Wien 1917, S. 76 

13) Wochenbil. f. Pap. 1925, Festheft, S. 89. | 


PH 
des Bades 


5,6 Mit Ammon. behandelt. 
5,6 Ohne Ammon., aber mit NaOH-Zusatz. 
4,4 Ohne Ammon. u. ohne NaOH behandelt. 
5,6 Mit Ammon. behandelt. 
5,6 Ohne Ammon., aber mit NaOH-Zusatz. 


suspendiert und diese Suspension dann zu dem 
Faserbrei gegeben. Als Sol angewendet, hatte die 
Stärke jedoch keine die Füllstoffausbeute erhöhende 
Wirkung, wie aus Tafel 7 hervorgeht. 

Die Stärke darf offenbar nur im gequollenen 
Zustande, also als Gel, nicht aber als ein klares Sol 
bei der Papierfabrikation zur Anwendung gebracht 


werden. 
Tafel, 


Zellstoff 5666, Asche 0,48, Bn-Chlorzahl 10,0, 
15% Chinaclay, 4% Alaun, pn des Bades 5,5. 


% Stärke Füllstoffausbeute 


als Sol 


% der angew. Menge 


% des Papiers 


0 8,74 58 
1 | 8,72 58 
2 | 8,79 58 
4 8,67 | 58 
5 | 8,41 | 56 


Füllstoffausbeute bei Gegenwart von 
Harzleim. 


Steigender Tonerdesulfatgehalt bei 
Sauerwerden des Bades, 


Von einem Zusatz von Harzleim zu dem Papier- 
brei konnte man nur eine Erhöhung der Füllstoff- 
ausbeute erwarten. Als stark alkalisch reagierende 
Flüssigkeit begünstigt dieser die Hydrolyse des Ton- 
erdesulfates und damit das Entstehen von kolloidem 
Tonerdehydrat, dessen Bedeutung für die Füllstoff- 
ausbeute ja außer Zweifel steht. Durch die alkalische 
Leimmilch wird die Füllstoffsuspension ferner noch 
weiter dispergiert und peptisiert und man kann so 
den Füllstoff besser und inniger mit den Fasern zu- 
sammenmischen. Man könnte schließlich auch er- 
warten, daß das Harz, wenn es von den durch den 
Tonerdesulfatzusatz positiv geladenen Fasern elek- 
trostatisch angezogen wird, Füllstoff mit sich führen 
und auf der Faser befestigen kann. 

Ich führte meine Versuche so aus, daß ich bei 
konstantem Leimzusatz eine wachsende Menge des 
Tonerdesulfates zusetzte. Die H’-Konzentration ließ 
ich zum Teil so, wie es der Zufall ergab, teils stellte 
ich sie durch Zusatz von !io-n Natriumhydrat auf 
PH 5,6 ein. In Tafel 8 sind zum Vergleich die beiden 
Versuchsreihen nebeneinander aufgeführt. Es kam 
eine technische Harzmilch mit 14,7 g Totalharz pro 
Liter und mit einem Freiharzgehalt von 35,8% zur 
Anwendung. 
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Tafel 8. 
Zellstoff Nr. 5666, Asche 0,48, Bn-Chlorzahl 10,0. 
20% Chinaclay. 
1,15% Harz 2,3%, Harz 

g Füllstoffausbeute a Füllstoffausbeute 
PH % PH PH % PH 

Alaun der angew. Menge Alaun der angew. Menge 
0,84 5,2 32 38 5,6 0,84 6,5 37 41 | 5,6 
1,68 4,7 33 48 5,6 1,68 4,5 36 51 5,6 
2,52 4,8 39 54 5,6 3,36 3,9 40 56 5,6 


Mit dem Zusatz von Harzleim zu der Papier- 
masse gewinnt man ziemlich viel an Füllstoff solange 
der Alaunzusatz klein ist. Wird der Alaunzusatz 
größer, so ist die Wirkung des Harzzusatzes auf die 
Füllstoffausbeute gering, im Vergleich mit den Er- 
gebnissen bei bloßem Alkalizusatz. Auch hier 
kommt wieder die große Bedeutung, die die Verrin- 
gerung der H:-Konzentration auf die Füllstoff- 
ausbeute hat, zum Vorschein. Der Zusatz von Leim- 
milch, besonders wenn sie freiharzarm ist, fördert 
die Hydrolyse des Tonerdesulfates und das Ent- 
stehen von kolloidem Tonerdehydrat, was wieder die 
Füllstoffausbeute vermehrt. Besonders kleine Alaun- 
zusätze ergeben mit Harzmilch, wenn man den zu- 
fälligen Säuregehalt des Bades nicht ändert, bessere 
Füllstoffausbeuten als ohne Anwendung von Harz. 


Die Füllstoffausbeute bei Zusatz von 
Wasserglas. 


Wasserglas soll die Füllstoffausbeute ganz be- 
trächtlich erhöhen. Wenn man die Ergebnisse dieser 
Arbeit aufmerksam verfolgt hat, leuchtet es sogleich 
ein, daß dies der Fall sein muß, da Wasserglas eine 
stark alkalische Flüssigkeit ist. Außerdem beruht 
die bessere Ausbeute noch auf anderen Ursachen. 
Das Natriumsilikat reagiert in wäßriger Lösung mit 
Tonerdesulfat unter Bildung von Tonerdesilikat und 
Natriumsulfat. Das Silikat wird wahrscheinlich 
größtenteils auf die Faser niedergeschlagen und reißt 
dabei Füllstoff mit sich. Vor allem ist es aber die 
neuhinzugekommene Kieselsäure, welche den Füll- 
stoffgehalt erhöht. Diese Vermutung wurde auch 
durch Versuche bestätigt; Tafel 9. 

Das zur Anwendung gebrachte Waasserglas 
hatte folgende Zusammensetzung: NaO 14,7%, 
SiO: 35,7%, Na:O :SiO:z = 1: 2,43. 

Der Füllstoff wurde mit Harzmilch und Wasser- 
glas in Wasser suspendiert, mit der Zellstoff- 
suspension durchgemischt und erst dann mit Ton- 
erdesulfat versetzt. Wenn die pyınicht den richtigen 
Wert hatte, wurde sie mit ı/ı0-n Natriumhydrat ein- 
gestellt. 


Tafelo. 


Wasserglas-| Füllstoffausbeute 


lösung 


derangew. Menge 


| mit 1,15% Harz 


2,5 50 
2,5 43 
2,5 46 } ohne Harz 


Die Füllstoffausbeute beiAnwendung 
gemahlener Fasern. 

Durch das Mahlen der Faser werden die Eigen- 
schaften des Faserstoffes beeinflußt, die offenbar 
einen EinfluB auf die Füllstoffausbeute haben 
können. Die Oberfläche der Faser wird größer, je 
mehr der Dispersitätsgrad durch die Zerkleinerung 
zunimmt. Da alle Vorgänge sich hauptsächlich an 
der Oberfläche abspielen, müßte also mit der Ober- 
flächenvergrößerung auch die Füllstoffausbeute 
steigen. Die gemahlenen Fasern bilden außerdem ein 
dichteres Filtermaterial, welches die mineralischen 
Beimengungen besser zurückhalten kann, als ein 
solches von ungemahlenen Fasern. 

Der Zellstoff wurde mit einer Lam pé n schen 
Kugelmühle gemahlen und der Mahlgrad mit dem 
Schopper-Riegler-Apparat bestimmt. Für 
diese Versuche wurde ein bleichfähiger Zellstoff mit 
0,30 % Aschengehalt und Bn-Chlorzahl 5,9 gewählt. 
Die pn des Wassers wurde immer auf 5,5 bis 5,6 
eingestellt. 

Tafel ıo. 


Füllstoffausbeute 
in % der angew. Menge 


Gemahlen 
in Stunden 


Mahlgrad 


0 12,0 44 
} 18,0 57 
% 23,0 58 
} 50,0 65 
1,0 58,0 69 
1,5 71,0 74 


u 


Fillste 


O oe 20 O 40 50 «0 
Mahlgrad —» 
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Die durch das Mahlen bedingte Zunahme der 
Ausbeute ist sehr beachtenswert. Aus dem gleich- 
mäßigen Ansteigen der Füllstoffausbeute mit stei- 
gendem Mahlungsgrad der Faser, bei gleichbleiben- 
dem Tonerdesulfatzusatz, könnte man schließen, daß 
das Füllen des (Papieres hauptsächlich ein Filtra- 
tionsvorgang ist, doch sind auch die Möglichkeiten 
für Elektroadsorption größer, wenn die Fasern gut 
gemahlen und gequollen sind. 


Die Füllstoffausbeute bei verschiede- 
ner Feinheit der Füllstoff- 
partikelchen. 


Was das Papierfüllen unter Berücksichtigung 
verschiedener Dispersitätsgrade der Füllstoffe an- 
belangt, so ist schon vorher in dieser Arbeit darauf 
eingegangen worden. 

Dieses Thema ist, wie dort mitgeteilt, bereits 
von Schmidt-Nielsen?) experimentell be- 
handelt worden, und deshalb habe ich mich mit 
weniger eingehenden Untersuchungen begnügt. 

Die Fraktionierung des in dieser Arbeit zur Ver- 
wendung gekommenen Füllstoffes, Chinaclay, Marke 
W.C.M., in verschiedenen Dispersitätsgraden ge- 
schah durch Schlämmung. Zur Anwendung kam der 
Schönesche Schlämmtrichter, den Schmidt- 
Nielsen für denselben Zweck schon früher ange- 
wendet und beschrieben hat. 

Da Schmidt-Nielsen mit vielen eng bei- 
einander liegenden Fraktionen die Füllstoffausbeuten 
bestimmt hat, beschränkte ich mich bei meinen 
Schlämmversuchen auf in der Praxis anwendbare 
Dispersitätsgrade, und wählte deren vier. 


16) Papierjournalen 13, 250—354 (1925). 

17) Die Bestimmung wurde im kolloidchemischen 
Laboratorium der Technischen Hochschule zu 
Dresden ausgeführt. Herrn Prof. Dr. A. Lotter- 
moser bin ich für seine Unterstützung zu größ- 
tem Danke verpflichtet. 
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Die durchschnittlichen Korngrößen wurden 
mikroskopisch bestimmt!’).. Die vier Größen- 


klassen waren im Chinaclay, W.C. M., nach folgen- 
dem Verhältnis vorhanden: 


Korngröße. 


Minimum | Maximum | im Durchschnitt | 


0,1l p 5p etwa 1— 5p 449% 
3 p 12 p 5—12 p 8,3 „ 
8 u 34 u 12—20 p 26,1 ,, 


Die Versuche mit den verschiedenen Ton- 
fraktionen wurden, sowohl mit ungemahlenem wie 
mit gemahlenem Faserstoff, mit und ohne Leimung 
ausgeführt. Die Füllstoffausbeuten sind in Prozen- 
ten der angewendeten Füllstoffmenge ausgerechnet 
und in Tafel 11 und Kurvenbild 5 zusammengestellt. 


Tafel ıı. 


Zellstoff Nr. 5249, Asche 0,3 
20% Chinaclay. 


Korngröße: 
Alaun| 1-5 p | 5—12 p |12—20 u| 20—34 p 


% Füllstoffausbeuten: 


Bn-Chlorzahl 5,9 


ungemahlen, 
ungeleimt. 


ungem.,ab.m. 
2,3% Harz gel. 


Unfraktionierter Chinaclay: 
gemahl. (Mahl- 
grad34)u.m.2,3% 
Harz geleimt. 


71 72 74 76 


2,5 


Ungemahlen, um elesmt 
4 aber ee 
— ame o gemahlen h, u 

26% Alauw 

3.04 7 


-o ae ame a æ 
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Die Füllstoffausbeute steigt in allen Fällen mit 
der Vergröberung der Füllstoffteilchen. Nur bei An- 
wendung sehr stark gemahlenen Zellstoffes werden 
die Differenzen der Füllstoffausbeuten klein. Gleich- 
wohl ist auch in diesem Falle eine steigende Ten- 
denz der Ausbeute bei Vergröberung der Teilchen 
deutlich zu erkennen. 

Wenn der Zellstoff ungemahlen ist, sind die 
Kapillaren, Lücken und Hohlräume zwischen den 
einzelnen Fasern groß und das ganze Fasermaterial 
bildet auf der Papiermaschine ein ziemlich grobes 
Filter, das kleinere Füllstoffteilchen durchläßt und 
gröbere zurückhält. Der Füllprozeß ist also bei An- 
wendung von ungemahlenem oder nur wenig ge- 
mahlenem Faserstoff, wie z. B. bei der Herstellung 
von Zeitungsdruckpapier, nur eigentlich eine frak- 
tionierte Filtration. Die allerfeinsten Teilchen wer- 
den gewissermaßen abgesiebt und fließen mit dem 
Wasser fort, während die gröbsten Partikel am 
besten zurückgehalten werden. Der Zusatz von 
Harz zum Faserbrei ändert diese Regel nicht. Die 
Anwendung grobdisperser Füllstoffe bietet außerdem 
den großen Vorteil, daß sich die Abwässer der 
Papiermaschine in Kläranlagen leichter klären als 
bei Verwendung mehr kolloider Füllstoffe, wodurch 
die Verluste an Füllstoff geringer werden. 

Die Vergröberung der Füllstofiteilchen darf 
selbstverständlich eine gewisse Grenze nicht über- 
schreiten. Je nach der Art des Papiers und damit 
des Maschinensiebes muß es einen Dispersitätsgrad 
des Füllstoffes geben, der das Optimum darstellt, 
der aber nur durch praktische Versuche auf der 
Papiermaschine zu finden ist. Schmidt- 
Nielsen, der die Fraktionierung der Füllstoffe in 
sehr engen Intervallen ausgeführt hat, erhielt mit 
den allergröbsten Fraktionen etwas schlechtere 
Füllstoffausbeuten. Meine gröbste Fraktion war 
wohl im Durchschnitt so fein, daß ich diese Er- 
scheinung nicht wahrnehmen konnte. Jedenfalls 
sind die allergröbsten Anteile der technischen Füll- 
stoffe bereits so klein, daß sie auf die Füllstoffaus- 
beute nicht herabsetzend wirken. Außerdem kom- 
men Füllstoffe mit allzu groben Teilchen auch aus 
anderen papiertechnischen Gründen nicht in Frage. 
Es wäre ein großer technischer Fortschritt, wenn 
die Normalisierung der Füllstoffe nach Dispersitäts- 
graden durchgeführt werden könnte. Dann wäre es 
ein leichtes, je nach der gewünschten Papier- 
qualität, den geeignetsten Dispersitätsgrad des Füll- 
stoffes auszuwählen und damit ohne allzugroße 
Füllstoffverluste zu arbeiten. 

Die alte, in alle Fachbücher eingedrungene und 
schon als ein Axiom geltende Auffassung, daß ein 
Füllstoff um so wertvoller für den Papiermacher ist, 
je feiner geschlämmt er ist, muß sich also schon 
eine Korrektur gefallen lassen. 

Man könnte aber gegen die Anwendung von 
ziemlich grob und gleichmäßig dispersen Füll- 
stoffraktionen einwenden, daß das Papier keine so 
glatte und dichte Oberfläche bekomme, wie bei An- 
wendung von Füllstoff, dessen Teilchengröße in weiten 
Grenzen variiert, denn hier können verschieden 
große Füllstoffpartikel die Unebenheiten besser aus- 
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gleichen. Darauf wäre zu erwidern, daß ein Papier, 
von dem man gute Geschlossenheit der Masse und 
der Oberfläche verlangt, gewöhnlich geleimt und 
ziemlich stark gemahlen ist; und aus meinen Ver- 
suchen geht hervor, daß, wenn der Faserstoff stärker 
gemahlen ist, der Dispersitätsgrad wenig Einfluß 
auf die Füllstoffausbeute hat. Der gemahlene Stoff 
bildet auf der Papiermaschine eine Filterschicht mit 
so engen Poren und Hohlräumen, daß auch Füll- 
stoffe mit größerem Dispersitätsgrad von den Fasern 
zurückgehalten werden. Es ist auch möglich, daß 
sich nunmehr Adsorptionserscheinungen mehr gel- 
tend machen, wenn die sich berührenden Oberflächen 
größer geworden sind. 

Für gut gemahlene Feinpapiere, von denen man 
auch unter Umständen gute Glättung der Ober- 
fläche verlangt, kann man Füllstoffe mit größerem 
Dispersitätsgrad anwenden, da man damit keines- 
falls die Ausbeute herabsetzt. 


Talkumals Papierfüllstoff. 


Nach alter Erfahrung ist die Füllstoffausbeute 
bei Verwendung von Talkum besser als bei Ton. 
Das leuchtet sofort ein, wenn man Talkum nach dem 
Dispersitätsgrad fraktioniert, wie es Schmidt- 
Nielsen mit norwegischem Talkum gemacht hat, 
und nun wie oben an Stelle des Tons verwendet. 
Die allerfeinste Fraktion, die von den Fasern nur 
schlecht zurückgehalten wird, ist bei Talkum ver- 
hältnismäßig gering. Bei den Versuchen Schmidt- 
Nielsens waren bei Talkum „Ox“ kleinere Teil- 
chen als 4,5 u 24,3%, bei Chinaclay „Luxulyan“ 
< als 3 u 71,1% und bei Chinaclay „Nr. 54“ < als 
5 u 35,9%. Außerdem erleichtert die platte Kristall- 
form der Talkumteilchen das Haftenbleiben im 
Faserstoff. 

Meine Versuche wurden mit prima norwe- 
gischem Talkum und ungemahlenem Faserstoff aus- 
geführt, siehe Tafel 12. 


s E 1: 


20% Chinaclay, 
pH des Wassers 5,6 


20% Talkum, 
pp des Wassers 5,6 


Alaun Füllstoffausbeute 


% 


| ungemahlen, 
| ungeleimt. 


6 69 67 

0,84 56 41 enge ger 
aber m.2,3% Harz 

en 29 56 geleimt. j 


Die Zunahme der Füllstoffausbeute mit Talkum 
ist ganz beträchtlich im Vergleich zum Chinaclay, 
besonders wenn man nur wenig Tonerdesulfat an- 
wendet. Wächst der Tonerdehydratgehalt, so reißt 
dieser sowohl Chinaclay als auch Talkum mit sich, 
und die Werte kommen einander näher. 

Bei den zahlreichen für diese Arbeit benötigten 
Versuchen hat mich Herr ErikHoving in dankens- 
werter Weise unterstützt. 


a 
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Rede auf Prof. Heuser in Cöthen am 5. Juni 1926. 


Wenn ich an dieser Stelle vielfach geäußerten 
Wünschen Folge leistend meine auf Prof. Heuser 
gehaltene Rede niederlege, so wird das möglicher- 
weise bei manchem ein „bedenkliches Schütteln des 
Kopses‘ auslösen. Es ist ja auch ein Novum, daß 
dieses nur ernster Wissenschaft dienende Blatt dem 
Scherz einmal seine Spalten öffnet, aber es geschieht 
ja nur des Mannes wegen, auf den die Rede gehalten 
wurde. Denn Ihn soll „dieses Dokument“ allezeit 
daran erinnern, welcher Wertschätzung er sich er- 
freut und wie ungern wir ihn scheiden sehen. 

In diesem Sinne hat also auch diese Druck- 
legung ihre innere Berechtigung, und schließlich 
laßt sich überhaupt darüber streiten, ob eine in 
scherzhafte Worte gekleidete Rede oft nicht einen 
viel herzlicheren Unterton haben kann als ein mit 
reichlich viel Lorbeer und salbungsvollen Floskeln 
angemachter offizieller Salat. Der Kalauer, am 
richtigen Ort und zur richtigen Stunde serviert, ist 
sogar nach meiner Ansicht eine befreiende Tat, er 
ist das Band, das die Lachmuskeln mit den Herzen 
verbindet und kann somit sogar zu einer sehr 
ernsten Angelegenheit werden. 

Die Absicht, Heuser eine lustige Abschieds- 
rede zu halten, schwebte mir schon vor, als ich nach 
Cöthen kam. Der Stein kam aber eigentlich erst ins 
Rollen, als mir Rinderknecht den Vorschlag 
machte, man sollte doch Heuser eine kriegsmäßige 
Indianerausrüstung überreichen, damit er, angetan 
mit diesen Insignien eines großen Häuptlings, seinen 
Einzug in Kanada würdig gestalten könnte. Gesagt, 
getan, am Abend brachte mir Rinderknecht 
die Ausrüstung und eine Flasche „konzentrierten 
deutschen Geistes“ alias ein aus Kirschen gebranntes 
Feuerwasser. Alle Spielzeugläden von Cöthen hatte 
er durchforscht, bis Pfeil und Bogen, Tomahawk, 
Pistole, Kopfschmuck und sogar ein herrlicher Skalp 
zur Stelle waren. 

So war ich zur nachfolgenden Rede gerüstet: 

Sehr verehrte Anwesende! Meine Damen und 
Herren! Sie Alle werden sich wohl eine Vorstel- 
lung davon machen können, daß das Amt eines Ge- 
schäftsführers mitunter ein recht dornenvolles sein 
kann. Daß ich aber gleich zu Beginn meiner Amts- 
tätigkeit in so schwere Trauer versetzt würde, 
konnte selbst ich mir nicht träumen lassen. Tiefe 
Wehmut erfüllt mich, heiße Zähren beginnen sich 
über meinen bleichen Wangen zusammen zu ballen, 
fast kann mein Busen die Fülle des Schmerzes nicht 
mehr fassen, denn er, der Herrlichste von Allen, die 
Zierde unseres Vereins, die Leuchte von Teltow, 
will uns verlassen. 

Europa ist ihm zu klein geworden, das Land 
Dollarika zieht ihn mit seinen ehernen Gewalten an, 
der Ehrgeiz hat ihn gepackt, er will Amerika noch- 
mal entdecken. 

Hier war er ein tüchtiges, gemütliches Haus, ja 
er war sogar der Komperativ davon, aber auch das 
genügt ihm nicht mehr, er muß ein Wolkenrkatzer 


werden. Ich zweifle ja auch keinen Moment daran, 


daß ihm dieser Plan gelingen wird, und wir wollen 
nur hoffen, daß er dann von der überragenden Platt- 
form seines Gedankenkastens aus dort drüben über 
dem Wasser mit seinen listigen Aeugelchen einen 
tiefen Blick in das unter ihm sich ausbreitende Reich 
der amerikanischen Papier- und Zellstoffindustrie 


tun und für uns die dicksten Rosinen aus dem Cellu- 
losekuchen picken wird. 

Er ist ja Chemiker und wird auch dort drüben 
ein Labor unter sich haben, und was das bedeutet, 
haben Sie alle heute über der Tür des Sitzungssaales 
im hiesigen Polytechnikum lesen können, wo ge- 
schrieben steht: „Labor Omnia vincit!“. Zu deutsch: 
Mit dem Labor besiegen wir die ganze Welt. 

Leicht wird es allerdings Heuser in Kanada 
nicht haben. Hier war er Professor, hier saßen viele 
andächtige Jünger zu seinen Füßen, um seinen wohl- 
tönenden Worten zu lauschen, hier hatte er Hörer! 
Aber jetzt, wo er sich aufs Meer begibt, wird er es 
auch mit See!-Leuten zu tun bekommen. 

Lachen Sie nicht, denn erst heute Mittag in der 
Gießerei haben Sie sich selbst davon überzeugen 
können, daß es auch noch einen Feuerzauber von 
Wagner gibt, den man nicht hören kann, sondern 
den man eben gesehen haben muß!! 

Kämpfe gibts überall, aber was so eine echte 
Teltower Rübe ist, die wird sich schon durchsetzen. 
Und daß Freund Heuser genau weiß, was er will, 
beweist allein die Tatsache, daB er ausgerechnet 
nicht in das Land der Prohibition, sondern vorsorg- 
licherweise nach Kanada geht. Denn wenn ihn dort 
die Sehnsucht nach unserem Verein und das Heim- 
weh packt, kann er wenigstens bei einer guten Pulle 
Trost suchen, und im Geiste werden wir dann Alle 
bei ihm sein und ihm die ewigschönen Worte 
Schillers zuflüstern: 

Trink ihn aus den Trank der Labe 

Und vergiß den herben Schmerz, 

Wundervoll ist Bacchus Gabe, 

Kanada-Balsam für’s zerrissene Herz! 

Aber ewig, so wollen wir hoffen, wird ja die 
Trennung auch nicht währen, und einmal wird er 
wiederkehren mit dem großen Sack voll Rosinen, 
auf die wir uns alle heute schon mächtig freuen. 
Und bei dem enormen Fortschritt der Technik ist 
ja außerdem mit Sicherheit anzunehmen, daß bald 
auf diese Weise der große Cellulosehäuptling schneller 
zurückkommen wird als er demnächst hinüberfährt. 

Ohne unseren Schutz, ohne Waffen und ohne 
die äußeren Zeichen der Würde wallen wir ihn aber 
nicht ziehen lassen. Hier diese Pistole, dieser Toma- 
hawk, dieser Bogen mit Pfeilen und last not least 
dieser Schild seien ihm treue Begleiter, auf daß er 
alle Angriffe siegreich abzuschlagen in der Lage ist. 
Und als besonderes Zeichen dafür, daß er bereits auf 
eine ruhmvolle Vergangenheit zurückblicken kann, 
möge er diesen Skalp an seinen Gürtel heften. Sollte 
ihm aber jemals der Strom seiner weisheitsvollen 
Rede vorübergehend — auch Homer schläft zuweilen 
— versiegen, dann bleibt ihm immer noch die Mög- 
lichkeit, hier diese Flasche hochprozentigen deut- 
schen Geistes zu kredenzen. Damit wird er immer 
Anklang finden! 

Sicher aber sind wir, daß ihn die als Zeichen der 
Freundschaft und der Anerkennung überreichten 
Gaben immer daran erinnern werden, daß er einer 
der Unseren ist und auch im fernen Kanada bleiben 
wird. In diesem Sinne fordere ich alle Anwesenden 
auf, mit mir in den Ruf einzustimmen: 

Unser jüngstes Ehrenmitglied 
Es lebe hoch! 
Opfermann. 
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WARME-WIRTSCHAFT 


Fünfte Technische Tagung des Deutschen 
Braunkohlenindustrievereins e. V. 


Die seit fünf Jahren vom Deutschen Braun- 
kohlenindustrieverein bzw. vom Mitteldeutschen 
Braunkohlenbergbau veranstalteten Tagungen tech- 
nischer Art, erfreuen sich eines steigenden Inter- 
esses und eines zunehmenden Besuches. Auch die 
diesjährige, fünfte Tagung am 11. und 12. Mai 1926 
in Berlin, war sehr gut besucht. Die Tagung wurde 
von Generaldirektor Dr.-Ing. e. h. Piatscheck 
eröffnet, der in gewohnter Weise die statistischen 
Angaben über Braunkohlenförderung, Durchschnitts- 
löhne, Leistungskurven und Lohnanteil je Tonne 
Förderung für das abgelaufene Berichtsjahr machte. 
Es zeigte sich, daß der Lohnanteil höher als im 
Jahre 1914 war, doch fehlen bei den gezeigten 
graphischen Darstellungen die Kurven des Ver- 
kaufspreises der Braunkohle. Der Vorsitzende 
streifte dann die Forderung nach Rationalisierung der 
Betriebe, die man früher bescheidener Betriebsver- 
besserung nannte, und die doch erst mit Fug und 
Recht gefordert werden könnte, wenn die Betriebe 
wieder eine Rente abwerfen, ferner das Reichswirt- 
schaftsgesetz, das, wenn es in der Fassung der 
dritten Lesung Gesetz werden würde, dem Braun- 
kohlenbergbau fast untragbare Lasten aufbürden 
würde — wären doch an Knappschaftsbeiträgen je 
Kopf und Jahr 600 M. aufzubringen. 

Es sprach dann Dr.-Ing. Rosin über die 
Praxis der Kohlenstaubfeuerung. Der Vortragende 
stellte zunächst fest, daß sich die Staubfeuerung in 
den letzten Jahren in ganz überraschender Weise 
eingeführt hätte. Zur Zeit sind etwa 70000 m? 
Kesselheizfläche für Staubfeuerung im Bau. Der 
Anteil der Braunkohle ist dabei recht bedeutend und 
gerade für die größeren Einheiten von 2000 m? Heiz- 
fläche. Als Ergebnis der Erfahrungen des letzten 
Jahres lassen sich folgende zwei Feststellungen an- 
geben: 1. Die Kohlenstaubfeuerung ist die Feuerung 
großer elastischer Leistungen, 2. Braunkohlenstaub 
verhält sich bei der Verfeuerung anders als Stein- 
kohlenstaub. 

Der wichtigste Teil der Verarbeitung der Braun- 
kohle zu Staub ist die Trocknerei. Man unter- 
scheidet drei Trocknungsarten: 1. Dampftrocknung, 
2. Feuergastrocknung, 3. Mahltrocknung. Die 
Dampftrocknung wird seit Jahren in den Brikett- 
fabriken durchgeführt und ist für an Brikettfabriken 
angeschlossene Kraftanlagen noch immer die wirt- 
schaftlichste und gegebene. Vergleichende Versuche 
zwischen Dampftrocknung und Feuergastrocknung 
ergaben für erstere eine Ersparnis von etwa 8 M. je 
Tonne gegenüber der Feuergastrocknung. Die 
Mahltrocknung, bei welcher während des Mahlens 
getrocknet wird, erfordert Anfangstemperaturen des 
Trockenmittels von 500° und ergibt dann Trocknung 
bis auf 15 % Feuchtigkeit herunter, sie ist demnach 
geeignet, die Dampftrocknung bzw. jede gesonderte 
Trockenanlage zu ersetzen bei selbständigen Kraft- 
anlagen, erfordert aber für den Fortfall der beson- 
deren Trockenanlage größere Abmessungen der 
Mühle und mehr Antriebskraft. Das wurde bei Ver- 
suchen an einer Vamico-Mühle der Maschinenfabrik 
Neuß gefunden. 

Bei der Ausbildung der Brennkammern geht 
man dazu über, die Wände derselben weitmöglichst 
durch Kesselrohre zu ersetzen und so vor der 
direkten Flamme zu schützen. Den dadurch ent- 
stehenden Wärmeverlust in der Brennkammer deckt 
man durch Vorwärmung der Verbrennungsluft. Die 
Entwicklung geht dahin, sogenannte AÄnzapfkessel 
zu bauen, das heißt dem Hochdruckkessel, der un- 


mittelbar von der Kohlenstaubflamme beheizt wird, 
einen großen Vorwärmer bzw. Speicherkessel und 
Lufthitzer nachzuschalten und einen Teil der Ab- 
gase zwischen Hauptkessel und Speicherkessel für 
Trocknungszwecke abzuzweigen. Man hat dann die 
Möglichkeit, Rauchgase der notwendigen Tem- 
peratur leicht abzapfen zu können. Es hat sich 
gezeigt, daB 5o% der Rauchgase genügen, um die 
Trocknung der Kohle durchzuführen. Auf diese 
Weise sinkt zwar der Wirkungsgrad des Kessels. 
der Gesamtwirkungsgrad der Anlage aber er- 
höht sich. 

Die Trennung des fein Gemahlenen vom 
Mahlgut in den gebräuchlichsten Mühlen geschieht 
mittels Windsichtung in der Weise, daß das Fein- 
gemahlene mit gröberen Stücken emporgehoben 
wird. Dabei wird aber nur ein sehr geringer Teil 
des Feingemahlenen abgesondert, der Hauptteil 
sinkt mit dem Groben wieder in die Mühle zurück 
und bildet einen großen Ballast für die Mühle. 
Man hat festgestellt, daß die Windsichtung nur mit 
einer Nutzwirkung von etwa 10% arbeitet. Hier 
ist noch viel zu verbessern. 

Wichtig ist auch, daß der Braunkohlenstaub 
nicht mit höheren Temperaturen als 50° zur Förde- 
rung und Bunkerung gelangt, da sonst Selbst- 
zündung zu befürchten ist. Es ist daher zu fordern, 
daß Braunkohlenstaub kühl gefördert und ge- 
bunkert werden soll. Die Sonderwagen für Staub- 
transport befriedigen auch nicht, einmal wegen des 
Leerlaufs bei der Rückfahrt und aus technischen 
Gründen, weil sich Braunkohlenstaub durch Er- 
schütterung u. dgl. festsetzt und dann nur schwer 
aus dem Wagen herauszubekommen _ ist. Das 
Hängenbleiben und nachfolgende Schießen des über- 
aus flüssigen Braunkohlenstaubes führt auch in 
großen Bunkern zu häufigen Störungen. Vielleicht 
wird es wirtschaftlicher sein, den Braunkohlenstaub 
durch Rohrleitung zu fördern, zumal schon Erfah- 
rungen über Förderungen auf 2 km vorliegen. Für 
die höchste Wirtschaftlichkeit einer Braunkohlen- 
staubfeuerung muß die Temperatur in der Verbren- 
nungskammer ermittelt werden, die bei weitgehen- 
der Wasserkühlung derselben, hoher Luftvorwär- 
mung und geringstem Luftüberschuß noch voll- 
kommene Verbrennung ergibt. Diese Temperatur 
wurde von Dr. Rosin mit 1100° angegeben. 

In der anschließenden Aussprache zeigt Ing. 
Weiß Anlagen mit. Feuergastrocknung, die zum 
Abtrocknen rheinischen Braunkohlenschlammes be- 
nutzt werden. 

Es sprach dann Bergwerksdirektor Dr. Voigt: 
Ueber den Stand des Elektrofilterbaues in Braun- 
kohlenbrikettfabriken. Bis jetzt sind zweihundert 
elektrostatische Trockner in Betrieb. An Hand von 
Schaubildern erläuterte der Vortragende recht an- 
schaulich die Theorie der Elektrofilter, die Ent- 
wicklung der einzelnen Bauarten — Kanalfilter, 
Schlotfilter — die Anbringung und den Schutz der 
Isolatoren innen und außen sowie die Mittel zur 
gleichmäßigen Verteilung der Brüden über den 
Filterraum. Die Nutzwirkung der elektrischen 
Filter wird zu 97% angegeben. Es werden Angaben 
über die Anlage und Betriebskosten der elektrischen 
Filter gemacht, auch über die Zweckmäßigkeit bzw. 
Ueberflüssigkeit der mechanischen Brüdenförderung 
mittels Ventilators oder Propellers und schließlich 
auf ein nasses Schlammfilter hingewiesen, das zwar 
nur eine Nutzleistung von 90° ergibt, dafür aber 
erheblich billiger in den Anlagekosten ist. 

Weitere Vorträge wurden gehalten von Direktor 
Dipl.-Ing. Vigener: Die wirtschaftlichen Grenzen 
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des Hochdruckdampfes in der deutschen Braun- 
kohlenindustrie; Bergwerksdirektor Dr. Voigt: 


Wärmewirtschaft der Grube Werminghoff; Betriebs- 
direktor Dipl.-Ing. Jaschke: Angewandte Zeit- 
studie im Braunkohlenbergbau; Betriebsdirektor Dr.- 
Ing. Thau: Kritische Betrachtungen über neuere 
Braunkohlenschwel-Ofenbauarten. p. 


Zur Frage der Abfallholzverfeuerung. 


Im Anschluß an die Ausführungen von Dr. 
Posselt in der Zeitschrift „Sparwirtschaft‘ G. W., 
vom November 1925 berichtet Prof. Dr.-Ing. 
Aschof, Düsseldorf, im Märzheft der vorgenann- 
ten Zeitschrift über eine neue Holzspänefeuerung 
der Firma W. Dölken & Co. G. m. b. H. in Werden 
an der Ruhr, die sich bereits in mehrjährigem Be- 
triebe bewährt hat. Diese Feuerung weicht von den 
bisher bekannten Holzabfallfeuerungen insofern ab, 
als die Brennkammer keine eigentliche Unterlage für 
die zur Verbrennung gelangenden Späne aufweist. 
Die Späne fallen vielmehr in freiem Fall in die 
Brennkammer und verbrennen ähnlich wie bei der 
Kohlenstaubfeuerung in der Schwebe. Die Feuerung 
besteht aus der schamottegefütterten rechteckigen 
Brennkammer, die luftummantelt ist zur Vor- 
wärmung der Verbrennungsluft. Die Decke der 
Blechummantelung ist als Plattform ausgebildet und 
trägt die Aufgabevorrichtung für den Brennstoff. 
Die Späne fallen aus dem Späneabscheider der 
Exhaustoranlage auf ein in das Fallrohr eingebautes 
Schaufelrad, das sie dadurch antreiben, d. h. in 
Drehung setzen. Von dem Schaufelrad gelangen die 
Späne in dem Zelleninhalt des Schaufelrades ent- 
sprechenden Mengen durch eine Zugschutzklappe 
nach dem Pendeltrichter, der auch durch Pendel- 
klappen ersetzt sein kann. Pendeltrichter bzw. 
-klappen werden vom Schaufelrad aus in fort- 
währende Schwingbewegung versetzt und verteilen 
so die Späne über drei bis vier im Deckengewölbe 
deı Brennkammer vorgesehene Schüttkanäle. In 
diesen Kanälen rieseln die Späne langsam abwärts, 
vergasen zum Teil und gelangen schließlich gleich- 
mäßig verteilt in die Brennkammer, wo sie sich an 
dem hocherhitzten Mauerwerk entzünden und zum 
größten Teile während des Fallens verbrennen. 
Größere Stücke fallen auf den den unteren Abschluß 
der Brennkammer bildenden Planrost, der durch 
eine Einwurfschleuse für sich mit stückigem Brenn- 
stoff, Holz oder Kohle, unter Vermeidung schäd- 
lichen Luftzutritts beschickt werden kann. 

Die Aufgabevorrichtung arbeitet ohne Außen- 
antrieb — Elektromotor oder dgl. —, weil das 
Schaufelrad den fallenden Teilchen die Geschwindig- 
keit nimmt, wodurch es selbst gedreht und die 
Pendelklappen in Schwingung versetzt werden. Das 
Schaufelrad wirkt ferner als Rückschlagsicherung 
gegen Explosionen und rückschlagende Flammen 
und gestattet die Anbringung eines Zählers für den 
Brennstoffverbrauch. 

Im Betriebe wurden in diesen Feuerungen Späne 
und Holz allein oder mit Zusatz von Kohlenstaub 
(etwa 3,3 v.H.) verheizt. Der Kohlenstaub wird 
dabei zweckmäßig den Spänen vor den Zellen oder 
dem Schaufelrad zugesetzt. Unter Leitung des Ver- 
fassers wurden von der Wärmewirtschaftsstelle 
westdeutscher Dampfkessel-Ueberwachungsvereine 
Heizversuche an zwei Kesseln gleicher Abmessungen 
— Heizfläche 175 m?, Ueberhitzerfläche je so m?, 
Heizfläche des gemeinsamen Vorwärmers 108 m? — 
ausgeführt. Die beiden Kessel waren mit Holzvor- 
feuerung der vorbeschriebenen Art ausgerüstet. Es 
wurden Holzspäne mit Zusatz von Abfallholz ver- 
feuert. Bei zwei Versuchen wurden 3,3 v. H. Kohlen- 
staub zugesetzt, um die Leistung zu steigern. Ueber 
die Höchstmenge des Kohlenstaubzusatzes liegen 
noch keine Erfahrungen vor, doch dürfte nach den 
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sonst bei reinen Kohlenstaubfeuerungen gemachten 
Erfahrungen die Grenze ziemlich hoch liegen, woraus 
sich eine große Anpassungsfähigkeit der Kessel- 
anlage an die Betriebsverhältnisse ergeben würde. 
Die Belastung der Kesselheizfläche schwankte 
während der Versuche, die zu einer Zeit schwacher 
Beschäftigung ausgeführt wurden, zwischen 18,4 bis 
24,5 kg/m?/st. Bei verstärktem Betriebe außerhalb 
der Versuchstage sind aber zeitweilige Belastungen 
von 30 bis 35 kg/m?/st. Dampf von ı2 Atü und 350 
bis 375° Ueberhitzung gemessen worden. Die Ge- 
samtnutzleistung — Kessel, Vorwärmer und Ueber- 
hitzer — lag bei allen Versuchen über 80 v. H., bei 
zwei Versuchen betrug sie 87,1 bzw. 86,4 v. H. p. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


E. Ristenpart: Die Ostwaldsche Farbenlehre und 
ihr Nutzen für die Textilindustrie. „Leipz. Mo- 
natsschr. f. Textil-Ind.“ Heft x1, 447—451 und 
484—491 (1925). 

Trotz Helmholtz und Hering gelang es 
erst Wilhelm Ostwald, den Begriff Farbe klar zu 
definieren. „Farbe ist Empfindung.“ Farbe ist nie- 
mals Farbstoff, sondern dieser ist nur eins von den 
vier Dingen, die gewöhnlich die Farbe hervor- 
bringen, wie: ı. physikalisch: Licht als Bewegungs- 
energie; 2. chemisch: Farbstoff, der durch seine 
chemische Natur die Lichtenergie ändert; 3. physio- 
logisch: Das Auge als Energieempfänger; 4. psy- 
chologisch: Die Seele, die die energetischen Ein- 
drücke zum Bewußtsein einer bestimmten Farbe 
umformt. Daß der Farbstoff entbehrt werden kann, 
lehren die Interferenz und Polarisationsfarben; 
immer notwendig. dagegen ist die Mitwirkung der 
Seele (Traumfarben). 

Ostwald unterscheidet drei Elemente der 
Farbe: Farbton, Weißgehalt und Schwarzgehalt. 
Die Farbtöne ordnete er zum Farbenkreis, so daß 
zwei gegenüberliegende Farben Gegenfarben sind, 
die bei gleichwertiger Mischung grau ergeben. Alle 
Farben aber liegen zu ihrer Mischfarbe symmetrisch. 
Ostwald lehrte, wie der Weiß- und Schwarz- 
gehalt einer Farbe zu messen ist und brachte beide 
durch die von ihm entdeckte Farbengleichung 

v (Vollfarbe) + w (Weiß) + S (Schwarz) = ı 
zu dem dritten Anteil, der Vollfarbe in Beziehung. 

Nunmehr war es möglich, jeder Farbe im farbton- 

gleichen Dreieck einen bestimmten Platz zuzuwei- 

sen. Für die Messung der unbunten oder grauen 

Farben schuf Ostwald die „Grauleiter“, wobei 

die einzelnen Stufen derart gewählt wurden, daß 

sie einerseits dem praktischen Unterscheidungs- 
bedürfnis, anderseits dem Fechnerschen Gesetz 
genügten, welches besagt, daß die Reize in geome- 
trischer Reihe abgestuft werden müssen, wenn sie 
als gleichabständig empfunden werden sollen. In 
ähnlicher Weise wurden die Farben der hellklaren 

Reihe, die aus Mischungen von Weiß mit Vollfarbe 

bestehen und auch die der dunkelklaren Reihe 

(Schwarz und Vollfarbe) eingeteilt. Die weiß- und 

schwarzhaltigen Farben werden als trübe Farben 

bezeichnet. — Die 24 farbtongleichen Dreiecke der 

24 Farbtonnormen ergeben, um die gemeinsame 

Grauachse angeordnet, den Ostwaldschen Farb- 

körper in Gestalt eines Doppelkegels. — Ost- 

wald fand, daß die seit langem bekannten kalten 

Farben, die sich vom Veil 43 bis zum Seegrün 83 

erstrecken, sich durch einen erhöhten Schwarzgehalt 

von den warmen Farben unterscheiden. — Aus dem 
farbtongleichen Dreieck, in dem die Farben nach 
ihrer Norm eingetragen sind, erhält man das psy- 
chologische Dreieck, wenn der Empfindung der 
Gleichabständigkeit Rechnung getragen wird. 
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Die Entdeckungen Ostwalds haben erst die 
Farbenmessungen ermöglicht. Die unbunten oder 
grauen Farben werden im Halbschattenphotometer 
oder „Hasch‘ bestimmt, der für die Beurteilung ge- 
bleichter Waren und die Glanzmessung Bedeutung 
hat. Die bunten Farben sind bisher nur vereinzelt 
gemessen worden, wozu sich besonders das Pulf- 
richsche Stufenphotometer eignet. Es ist eine 
Verbesserung des Hasch und unterscheidet sich da- 
durch von ihm, daß sich der Spalt zwischen Meßling 
und Auge befindet und sich nicht proportional der 
Intensität, sondern proportional zur Wurzel der In- 
tensität schließt. Gleichzeitig ist die Möglichkeit 
gegeben, auf diese Weise die Lichtechtheit, die Er- 
giebigkeit, die Tonverschiebung bei stärkerer Aus- 
färbung, den Bereich und die Gleichheit von Farb- 
stoffen zu prüfen. 

Durch die Farbenmessung ist es schließlich erst 
gelungen, die Farben eindeutig zu kennzeichnen, zu 
ordnen und gewisse ausgewählte Normen zu 
schaffen. Die neue Farbenlehre gestattet ferner nach 
einfachen Regeln harmonische Farbklänge zu ent- 
wickeln (Harmonielehre) und gewinnt für die Farb- 
stoffmischung und Ausfärbung Bedeutung. (Zahl- 
reiche Abbildungen.) Stö. 


A. C. Skjenneberg: Moderne Schleifmethoden. — 
Betriebsmittelkontrolle in Schleifereien. „Papir- 
Journalen“ 4, 5 (48), 1926. 

Auf Grund von Mitteilungen amerik. Schleife- 
reien zieht Vf. den Schluß, daß mit dem Voith- 
schen Stetigen Schleifer gegenüber Magazin- und 
Pressenschleifer bei guter Qualität wohl eine be- 
deutend höhere Produktion bei nicht zu hohem 
Kraftverbrauch erreicht werde, hält es aber nicht 
für bewiesen, daß der Stetige Schleifer eine bessere 
Qualität erzeuge, als die unter günstigen Verhält- 
nissen mit einem 3—4 Pressen-Warmschleifer er- 
zielte. Mit Rücksicht auf die Qualität hält der 
letztere also die Konkurrenz mit dem Stetigen 
Schleifer aus. Ueber den Kraftverbrauch herrschen 
verschiedene Ansichten. Voith s Stetigem Schleifer, 
in Amerika von der Firma Waterton gebaut, 
wird ein höherer Kraftverbrauch zugeschrieben als 
dem in Deutschland gebauten. Die Ursache liegt 
nach Vf. in dem mehr oder weniger kompakten Ein- 
legen des Holzes in das Magazin. Voith schreibt 
kompaktes, sorgfältiges Einlegen vor. Solcherart 
verschliffen, ist der Kraftverbrauch normal. Ge- 
naues Messen und Kontrolle der verbrauchten Holz- 
menge ist ermöglicht, indem man beispielsweise mit 
einem der Zapfen der Förderkette einen Zählapparat 
verbindet. Ein sorgfältiges Einlegen des Holzes 
bedeutet aber gegenüber früheren Schleiferausfüh- 
rungen keine Mannschaftsersparnis. Eine amerik. 
Anlage mit 14 Voith-App., in Waterton ge- 
baut, nimmt auf sorgfältiges Einlegen des Holzes 
keine Rücksicht (Mannschaftsbedarf zum Füllen 
6 Mann = 28 tons 5o %iger Stoff pro Mann und 
24 Std.) und daher größerer Kraftbedarf pro Tonne. 
Sortierapp. bis zu 100 Tonnen tägl. Leistungsfähig- 
keit beginnen sich einzuführen. In der Betriebs- 
kontrolle ist die ständige Prüfung auf „Freeness“ 
(Rösch- und Schmierigkeitsgrad) und dessen Gleich- 
mäßigkeit für höchste Ausnützung der Papier- 
maschine abs. notwendig. Ein Mahlgrad von 65 bis 
70% nach Schopper-Riegler ist in der Regel 
genügend. Schd. 


M. Speter: Die Idio-Elektrisierbarkeit des Papiers. 
„Papier-Fabrikant‘“ 24, 119 (1026). 

Verfasser beschäftigt sich mit der Reibungs- 
elektrizität von Papier, das ohne Isolierung durch 
Reibung elektrisch wird und somit als idioelektrisch 
zu bezeichnen ist. Manche Papiere werden erst nach 
erfolgter Trocknung idioclektrisch erregbar, da die 
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vom Papier hygroskopisch angezogene Feuchtigkeit 
die elektrische Ladung vom Papier zur Erde ab- 


leitet. Vielleicht dürfte diese lIdioelektrisierung 
geeignet sein, als Maßstab zur Beurteilung der 
hygroskopischen Eigenschaften verschiedener 


Papiersorten herangezogen zu werden. Eine Zu- 
sammenstellung zeigt den Einfluß verschiedener 
Reibungsunterlagen einerseits und verschiedener 
Reibzeuge anderseits auf die erzeugte Elektrizitäts- 
art (positiv oder negativ). Korn. 


Strachan: Prüfung und Trocknung von Holzzell- 
stoff. „Paper-Maker“, Vol. 71, 53 (1926). 

In einer Sitzung der Papierfabrikanten, Abtei- 
lung Aberdeen, spricht der Vf. über die Trocken- 
gehaltsbestimmung von Zellstoff und betont, daß 
die übliche, von J. H. Lester eingeführte Stan- 
dard-Methode noch oft Veranlassung zu Klagen 
über Mängel gibt. Diese sind auf verschiedene Art 
der Entnahme und Trocknung der aus den einzelnen 
Ballen entnommenen Proben zurückzuführen. Von 
Zellstoff mit 15% Wassergehalt lassen sich die 
ersten 12 oder 13 % Feuchtigkeit leicht entfernen, 
während die letzten 2% schwer zu verdampfen sind. 
Vf. schlägt die Einführung einer einheitlichen Trock- 
nung mit einem bestimmten Typ von Trocken- 
ofen vor. | Korn. 


Stärkeleimung von Papier. ‚Paper-Maker, Inter- 
national Number“, Vol. 70, 53 (1925). 

Um festzustellen, in welcher Weise Stärke- 
leimung die Beschaffenheit des Papiers beeinflußt, 
wurden Leimungsversuche mit roher und ver- 
kleisterter Kartoffel-, Weizen- und Reisstärke sowie 
mit alkalischer, löslicher Stärke ausgeführt, wobei 
als Rohstoff einerseits rösch gemahlener Lumpen- 
halbstoff, anderseits gebleichter Holzzellstoff Ver- 
wendung fanden. In allen Fällen wurde ein An- 
wachsen der Festigkeit infolge Stärkeleimung be- 
obachtet, jedoch in verschiedenem Maße bei Ver- 
wendung verschiedener Rohstoffe. So erfahren 
Papiere aus Sulfitzellstoff durch Stärkezusatz eine 
größere Zunahme an Reißfestigkeit als solche aus 
Lumpenhalbstoff; der Falzwiderstand steigt bei den 
letzteren, nimmt dagegen bei ersteren ab. In Ver- 
bindung mit Harzleim wirkt Stärke verbessernd auf 
Leimung, Griff und Aussehen des Papiers ein, auch 
wenn Füllstoffe zugegen sind. Korn. 


Crolard: Zentral-Papier-Laboratorium. „Le Moni- 
teur de la Papeterie Française“ 63, 37 (1926). 

M. JacquesCrolard, Direktor des Zentral- 
Papier-Laboratoriums, gibt eine Uebersicht über die 
im Jahre 1925 ausgeführten Arbeiten, deren Ziel es 
war, für die Praxis geeignete Methoden zur Prü- 
fung von Roh-, Halbstoffen und Papier auszuarbeiten 
und einzuführen. K. 


ov BÜCHERSCHAU + 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner V ft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
S 42 zu beziehen. 


Professor Dr. H. R. Kruyt: „Einführung in die 
physikalische Chemie und Kolloidchemie“. Aka- 
demische Verlagsgesellschaft Leipzig 1926; 2%% 
Seiten; Preis broschiert 8,40 M., gebunden 10 M. 

Wie der Untertitel des Buches sagt, wendet sich 
das Buch insbesondere an Biologen und Mediziner. 

Der bekannte holländische Forscher und Lehrer hat 

es unternommen, die von ihm seit Jahren gehalteren 

Vorlesungen für Studierende der Biologie in Buch- 

form zu bringen. Dementsprechend wendet sich das 

Buch insbesondere an die Fachgenossen, die die 

Chemie und physikalische Chemie nicht im Haupt- 
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fach betreiben. Eine Einführung in die allgemeinen 
chemischen Grundsätze hätte jedoch zu weit geführt. 
Der Verfasser setzt dieselbe voraus und begnügt 
sich damit, in den ersten drei Kapiteln eine verhält- 
nismäßig eingehende Einführung in die physikalische 
Chemie und Elektrochemie zu bringen. Die Kapitel 
4 und 5 beschäftigen sich mit Absorptions- und 
kapillarelektrischen Erscheinungen, während nur die 
Kapitel 6 bis 7 auf rund 50 Seiten die eigentlichen 
kolloidchemischen Fragen behandeln. In einem 
weiteren Kapitel 8 sind dann noch Ergänzungen ge- 
geben. Die Einteilung des Buches zeigt den erfahre- 
nen Lehrer. 

Es ist keine Frage, daß das Buch, wie von Bio- 
logen auch von reinen Chemikern erfolgreich stu- 
diert werden wird, sofern sich dieselben mit den 
Grundfragen der physikalischen und der Kolloid- 
chemie bekannt machen wollen. Entsprechend der 
bekannten peinlichen Genauigkeit und Präzision, die 
wir von dem Verfasser gewohnt sind, ist alles in 
einer gefälligen und doch sehr genauen Weise wieder- 
gegeben. Auf Literaturhinweise in dem Werk selber 
ist verzichtet, und nur in der Einleitung ist auf die 
bekannten Werke von Nernst und Freundlich, sowie 
von Höber hingewiesen. 

Die Kenntnis der Elemente der Differential- 
rechnung, die ja die Darstellung der physikalischen 
und der physikalisch-chemischen Vorgänge so 
außerordentlich erleichtern, wird, wenn auch nur in 
geringem Maße, in dem Büchlein vorausgesetzt; sie 
dürfte aber auch in der heutigen Zeit schon von 
der Schule gegeben sein, so daß in den geringen 
Anfordernissen in dieser Richtung. die das Buch 
stellt, sich besondere Schwierigkeiten wohl nicht 
finden. 

Das Buch kann jedem Chemiker nur empfohlen 
werden, da ein ähnliches, kurzes und präzises Werk 
sich in der deutschen Literatur wohl kaum finden 
dürfte. Die Uebersetzung von Dr. A. Nowak, Lud- 
wigshafen, muß als durchaus gelungen und zweck- 
entsprechend bezeichnet werden. Faust. 


Professor Dr. Richard Meyer: „Chemie in Natur 
und Kultur“. Volkstümliche Vorträge. 220 Seiten. 
Verlag Vieweg & Sohn, Braunschweig 1925. Preis 
geheftet 10 M., gebunden 12 M. 

Der braunschweigische Gelehrte hat eine Anzahl 
von Vorträgen, die er in Kursen für Volksbildung 
gehalten hat, in Buchform herausgegeben. Das Buch 
beabsichtigt, das Verständnis chemischer Vorgänge 
in der Natur und im menschlichen Leben den ver- 
schiedensten Volksschichten zu übermitteln. Dem- 
entsprechend mußte das Niveau des Buches elemen- 
tar gehalten werden und auch eine unumgänglich 
nötige chemische Grundlage geboten werden. Das 
ist dem Verfasser sehr gut gelungen, so daß das 
Buch zweifellos in allen Volkskreisen zu weiterer 
Verbreitung bestimmt ist; insbesondere auch wird 
das Buch für die mittleren Klassen von Schülern 
höherer Schulen geeignet sein, aber auch über dieses 
hinaus für eine im tätigen Leben stehende Leser- 
schaft, die gewillt ist, sich ein wenig in chemische 
Vorgänge hereinzuarbeiten. 

Besonders begrüßt muß aus letzterem Grunde 
werden, daß auch besonders wichtige technische 
Prozesse vermittelt werden. So sind in einem be- 
sonderen Kapitel Fette, Seifen und Kerzen behan- 
delt, in einem weiteren Kapitel Nahrungsmittel und 
der Stickstoffhaushalt des Körpers und dergleichen, 
ferner Gärungsvorgänge, außerdem Faserstoffe. Be- 
sonders begrüßt werden muß auch ein besonderes 
Kapitel über Verwertung des atmosphärischen 
Stickstoffs, die für unsere chemische Industrie und 
für unsere Landwirtschaft heute von so integraler 
Bedeutung ist. Ferner seien besonders erwähnt die 
Kapitel über Metallgewinnung, über Tonwaren, 


Glas und Explosivstoffe und schließlich das letzte 
Kapitel, das über Kolloidchemie handelt. 

Wir können dem Buch nur eine recht weite 
Verbreitung wünschen, damit die allgemeine Kennt- 
nis über chemische Vorgänge in noch weiterem 
Maße als bisher zu einem Teil der Allgemein- 
bildung wird. Faust. 


Dr. Victor Samter }: Analytische Schnellmethoden. 
Zweite Auflage, bearbeitet von Dipl.-Ing. E. 
Schuchard, Berlin. Verlag Wilhelm Knapp, 
Halle 1923. 204 Seiten. Preis gebunden 8,60 M., 
geheftet 7,60 M. 


Das ausgezeichnete Buch des leider im Welt- 
kriege gefallenen Verfassers hat eine zweite Auf- 
lage erhalten, die im wesentlichen Teile der ersten 
Auflage entspricht. Die Fortschritte der analy- 
tischen Chemie sind verwendet worden, einige neue 
Methoden eingefügt und dafür einiges weniger 
wichtige fortgelassen. Der junge Chemiker, der in 
die Praxis tritt, wird mit großem Nutzen das Büch- 
lein zu seinen Studien verwenden, da ja bekanntlich 
die analytischen Methoden in rein wissenschaftlichen 
Laboratorien vielfach weitgehend von den in tech- 
nischen Laboratorien verwendeten Analysen ab- 
weichen müssen, sei es, daß die Technik großen 
Wert auf schnelle Durchführung einer Analyse legen 
muß, sei es, daß sie auch, wie das vielfach der Fall 
ist, mit den in der Wissenschaft üblichen Fehler- 
grenzen sich nicht Genüge tun kann. Für jeden 
Chemiker, insbesondere für jeden technischen Che- 
miker muß daher das Besitzen und die Kenntnis von 
Schnellmethoden wegen ihrer großen Wichtigkeit 
und ökonomischen Bedeutung begrüßt und verlangt 
werden. Das kurz gefaßte Buch, das auch die Me- 
thoden der Refraktometrie, der Gehaltsbestimmung 
durch Leitfähigkeitsbestimmung und Schmelzpunkts- 
bestimmung sowie durch Kolorimetrie mit umfaßt, 
wird daher für jeden Chemiker von großem Nutzen 
sein, so daß sein Neuerscheinen sehr begrüßt werden 
kann. Der Inhalt zerfällt in einen allgemeinen Teil, 
der die verschiedenen Analysenmethoden in zwei 
verschiedenen Kapiteln beschreibt, und in einen 
zweiten Teil, der die analytischen Einzelverfahren 
getrennt nach Elementen behandelt. Faust. 


Prof. Dr. E. Mannheim: Toxikologische Chemie. 
Ergänzt von Dr. F. R.H. Bernhardt. Samm- 
lung Göschen. Verlag Walter de Gruyter & Co., 
Berlin und Leipzig 1926. 135 Seiten. Preis in 
Leinen gebunden 1,25 M. 

Das Büchlein aus der bekannten Sammlung 
Göschen ist für Laboratoriumsübungen bestimmt 
und enthält in kurzer Zusammenfassung Angaben 
über die Reaktion der Metallgifte, über allgemeine 
Reaktionen der Alkaloide und über den Gang zur 
Auffindung und quantitativen Bestimmung von 
Giften. Der letztere Teil ist in der Hauptsache in 
flüchtige Gifte, nicht flüchtige organische Gifte, 
Metallgifte, freie Mineralsäuren gegliedert. Ferner 
finden sich kurze Angaben über Oxalsäure, Essig- 
säure, ätzende Alkalien, Kohlenoxyd, Kohlendioxyd, 
schweflige Säure, Schwefelwasserstoff und über 
die Halogene. Wenngleich das Buch in der Haupt- 
sache für das Praktikum im pharmazeutischen In- 
stitut bestimmt ist, wird es doch für jeden Chemiker 
von Wert sein, einen solchen kleinen Leitfaden zur 
Hand zu haben, um sich über die in Frage kommen- 
den Methoden bei Untersuchung von Giften zu 
unterrichten; der Gerichtschemiker wird zweifellos 
zu größeren \Werken greifen müssen. Das vor- 
liegende \Werk wendet sich entsprechend seiner 
Kürze an einen größeren Leserkreis, der auch die 
neue dritte und verbesserte Auflage daher begrüßen 
wird. Faust. 
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Dr. Victor Samter t: Einrichtung von analytischen 
Laboratorien und allgemeinen Operationen. 
Zweite Auflage, bearbeitet von Dipl.-Ing. E. 
Schuchard, Berlin. 59 Seiten. Verlag Wil- 
helm Knapp, Halle a. d. S. 1923. Preis gebunden 
3,10 M., geheftet 2,10 M. 

Auch das Buch zur Einrichtung analytischer 
Laboratorien von Victor Samter ist nunmehr in 
zweiter Auflage, ebenfalls von E. Schuchard be- 
arbeitet, erschienen. Der Titel des Buches könnte 
leicht zu Mißverständnissen führen, indem tatsäch- 
lich der Organisation des analytischen Labora- 
toriums, der allgemeinen Einrichtung von Labora- 
torien ein kurzer Teil der Schrift selber gewidmet 
ist, während die Hauptteile 3 und 4 allgemeine und 
spezielle Operationen behandeln, nämlich: Probe- 
nahme und Zerkleinerung, Wägung und Messung, 
Abdampfen, Filtrieren, Trocknen u. dgl. sowie 
Titrimetrie, Elektrolyse und Kolorimetrie. Der 
wichtigste Teil des Werkchens ist der Teil 3 „All- 
gemeine Operationen“, in dem sich allerlei recht 
praktische Operationen und Arbeitsweisen für tech- 
nische Laboratorien beschrieben finden. Auch 
dieses Buch ist von dem technischen Chemiker in 
seiner neuen Auflage durchaus zu begrüßen. Faust. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren und Einrichtung zur Papierherstellung 
auf Langsiebpapiermaschinen. 


D.R.P.428 843, Kl. 55 d, Gr. 22, vom 20. 9. 24. 

F. H. Banning & Seybold Maschinenbau-Ges. 
m.b.H. & Co. in Düren, Rhld. 

Patent-Ansprüche: 1 Verfahren zur 
Papierherstellung auf Langsiebpapiermaschinen, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Entwässerung der 
Papierbahn auf dem Langsieb in dem Raum 
zwischen und unmittelbar hinter den Schaumlatten 
(b und bı), also im ersten Teil des Langsiebes, durch 
Gegenwasserdruck fast völlig vermieden wird. 
2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die sonst erforderliche Querrüttlung 
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des Langsiebes unterlassen wird. 3. Langsieb- 


maschine zur Ausführung des Verfahrens nach An- 
spruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß in der Nähe 
der Schaumlatten (b, bı) unterhalb des Langsiebes 
(a) ein mit regelbarer Abflußöffnung (d) versehener 
Wasserkasten (c) zur Erzielung des Gegenwasser- 
druckes von unten angebracht ist. 4. Wasserkasten 
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daß der 
in ihm von unten wirkende Gegenwasserdruck durch 
besondere Mittel, wie z. B. Druckwasser, Druckluft 
und Dampf, unterstützt wird. 5. Wasserkasten nach 
Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daß in den 
Wasserkasten (c), gegebenenfalls unmittelbar unter 
der gelochten Kastenabschlußplatte (f), Rohre ein- 
münden, durch die das zusätzliche Druckmittel ein- 
geleitet wird. 


Verwertung von Sulfitablauge. 


DR EF. 429546, KL 12i, &r. 17, vom 7: 11.2. 
Aktiengesellschaft für Zellstoff- und 
Papierfabrikation und Dipl.-Ing Max 

Steinschneider in Aschaffenburg. 

Dieses Verfahren stellt eine Verbesserung des 
aus D.R.P. 412697 bekannten Verfahrens dar, wo- 
nach unter vermindertem Druck abgeschwelt wird. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Auf- 
arbeitung von Sulfitcelluloseablaugen auf Schwefel, 
Schwefelwasserstoff bzw. organische Schwefelver- 
bindungen und Kohlenwasserstoffe, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Ablaugen in einer Wasserstoff- 
atmosphäre mit oder ohne Druck auf höhere Tem- 
peraturen erhitzt werden. 


Verfahren und Vorrichtung 
zum Belegen von Papier in Bahnenform mit Blatt- 
metall, Kork, Furnierholz u. dgl. 


DR P. 420 399, Ri Ss $, Gr. 13; vom 12% 22 
Firma Fürther Blattmetallwerke Jakob 
Heinrich in Fürth i D." 

Die mit Belagmaterial zu versehende Papier- 
bahn wird abgespult und einer Anleimmaschine zu- 
geführt, auf welcher sie den erforderlichen Kleb- 
stoffauftrag in ununterbrochenem Arbeitsgang er- 
hält. Hierauf wird diese Bahn gleichzeitig mit 
einem Isolierstreifen, welcher das Abklatschen des 


Klebstoffes auf die Rückseite der Bahn verhindert, 
wieder aufgespult. Dieses Verfahren ist bekannt. 
Eine so vorbereitete Papierrolle a wird in eine 
Umroll- oder Wickelmaschine gebracht. Die 
Rolle a wird dort derart abgespult, daß die innen 
mit Klebstoff versehene Bahn f! einer Leitrolle bi 
und der Isolierstreifen f einer Leitrolle b zugeführt 
wird. Der für Klebstoffauftrag wieder verwend- 
bare Isolierstreifen f wird auf der Rolle c aufgespult. 
Die mit Klebstoff versehene Papierbahn f! läuft mit 
der Klebstoffseite nach unten von der Leitrolle bi 
über die Leitrolle b?, welche gleichzeitig als Ver- 
teilungsrolle für den Klebstoff dient. Neben der 
Leitrolle b? ist die Aufspulrolle d in einem der- 
artigen Abstande angeordnet, daß zwischen beiden 
ein hinreichender Raum zum Auflegen des Belag- 
materials verbleibt. Das Belagmaterial g wird auf 
die trockene Oberseite, also auf die nicht mit Kleb- 
stoff versehene Seite der Papierbahn gelegt. Die 
Papierbahn f!, welche in die Rolle d aufgewickelt 
wird, ist außen mit Klebstoff versehen. Infolge- 
dessen wird das Belagmaterial beim Einrollen mit 
der Papierbahn verklebt. Ueber der Aufrollwalze d 
ist eine Druckwalze e angeordnet, welche z. B. 


*) Von dem Patentsucher sind als die Erfinder 
angegeben worden: Jakob Heinrichin Nürn- 


berg und Herbert Glootzin Dresden. 
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mittels eines Gewichtes mit gleichmäßigem Druck 
auf die aufgerollte Papierbahn gepreßt wird. Eine 
derartige Druckwalize konnte man bisher nicht ver- 
wenden, weil die einzelnen Schichten der auf- 
gerollten Papierbahn zusammenklebten. Ein Zu- 
sammenkleben erfolgt jedoch nicht, wenn man die 
Papierbahn unmittelbar nach dem Aufspulen wieder 
umspult. 


Erster Patent-Anspruch: Verfahren 
usw., dadurch gekennzeichnet, daß die einseitig 
gummierte Papierbahn mit der gummierten Seite 
nach außen aufgespult und das Belagmaterial un- 
mittelbar vor der Aufrollwalze auf die ungummierte 
Innenseite der Papierbahn gelegt wird. (Vier An- 
sprüche.) 


Verfahren zur Reinigung von Filtertüchern und ähn- 
lichen, stark verunreinigten Geweben unter Anwen- 
dung von Bürsten, Schabern u. dgl. und verdünnter 
Natronlauge. 

DI. R-P. 427223; Kl: 124; Gr. 27; vo 31:3 22, 

Karl Seligmann in Offenbach a.M. 

Patent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß die Gewebe nach einer 
derartigen Behandlung unter nochmaliger Verwen- 
dung verdünnter Lauge mit Sand, Schmirgel-, Glas- 
oder Bimsteinpulver oder gesiebter Asche u. dgl. 
bestreut werden und sodann die ganze Masse in be- 
kannter Weise durch Abspritzen und Auswaschen 
ganz entfernt wird, worauf das Gewebe ebenfalls in 
bekannter Weise nach Auswringen halbtrocken in 
stark verdünnte Salzsäure getaucht und nach voll- 
ständigem Auswaschen bzw. Auswässern getrocknet 
wird. Ein sonderbares Rezept! 


Auslandspatente. 


Abstreifer für Kalanderwalzen. 


Amerikanisches Patent 1 561 513, vom 17. 11. 25. 
J. A. Frossardin East Pepperell; Mass. 


Die aus Stahl bestehende, elastische Abstreifer- 
klinge 6 wird zwischen den Armen 18, 19 befestigt, 
die von einer Anzahl, Zwischenräume zwischen sich 
lassender, schmaler, nachgiebiger Stahlplatten ıı 
getragen werden und ihrerseits den Abstreifer 6 
tragen. An je einer Ecke 11! einer jeden dieser 
Platten ıı ist in der Aussparung 8 eine Kugel 9 


gelagert, die beim Einschieben der Stahlklinge 6 
zwischen die Arme 18, 19 nach oben gepreßt wird 
und unter dem nachgiebigen Drucke der Stahl- 
plattenecke ı1! steht. Dadurch ist es dem Ab- 
streifer 6 möglich, wenn er auf einen entsprechenden 
Widerstand (Vertiefung, Unrunde) an der Kalander- 
walze stößt, seitlich oder An der Längsrichtung 
etwas nachzugeben, ohne die Berührung mit der 
Walze zu verlieren. 


Zerfaserungsmaschine für Altpapier zur Gewinnung 
von PATOIS 
Amerikanisches Patent 1 572 366, vom 9. 2. 26. 
G D Ryth&fım Gerthage, N Y, 
Eine Anzahl über den Tisch 24, Abb. 1, ge- 
führte, endlose Gliederketten befördern das auf dem- 
selben ausgebreitete Altpapier unter die mit Schau- 
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feln versehene Preßwalze 43, welche das Papier zu 
einem Bande zusammenpreßt und bis zum Rande 
des Messers 42 vorschiebt, welches mit Aus- 
schnitten 89 versehen ist. Auf der Schneidwalze 79 
sind zweierlei Kreissägeblätter 76 und 77 zwischen 
kragenförmigen Führungskörpern 69 befestigt; jeder 
der letzteren hat zwei verschiedenartige Seiten- 
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flächen, nämlich eine zur Achse der Schneidwalze 
senkrecht und eine zur Schneidwalze geneigt ver- 
laufende. Zwischen je zwei solcher senkrechten 
Seiten wird ein Sägeblatt 76 größeren Durchmessers 
und zwischen je zwei schräge Flächen ein Säge- 
blatt 77 kleineren Durchmessers angeordnet. Die 
größeren Sägeblätter 76 greifen während ihrer 
außerordentlich großen Drehungsgeschwindigkeit mit 
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Abb. 2. 


ihren Zähnen in die genannten Ausschnitte 89 des 
Messers 42 und zerreißen und lösen das die Aus- 
schnitte überbrückende Altpapier in Fasern auf. 
Diese Zerfaserung wird durch die Sägeblätter 
kleineren Durchmessers, die sehr nahe zu dem 
Messer 42 heranreichen, noch verstärkt. Die Säge- 
blätter und ihre Führungskörper sind auf der 
Achse 69 leicht anzuordnen und im Bedarfsfalle aus- 
zuwechseln, wie Abb. 2 zeigt, da die Achse neben 
der Riemenscheibe 58 auf einem halbkugelförmig 
ausgebildeten Lager 63 ruht und an der Stelle 60 
selbst entsprechend geformt ist. Man kann daher 
die an ihrem rechtsseitigen Ende freigelegte Achse 
beliebig verstellen, heben und unterstützen, so daß 
sich jede Veränderung daran vornehmen läßt. (Vier 
Blatt Zeichnungen.) 
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Fensterbriefumschlagpapier u. dgl. 


Amerikanisches Patent I 544 700, vom 7. 7. 25. 
W. E. Swiftin Worcester, Mass. 

Derartige Papiere strengen infolge übermäßigen 
Glanzes des Fensters die Augen oft zu sehr an; die- 
sem Fehler soll abgeholfen werden. Die Papierbahn 
ı8 wird bei 18a auf die in Drehung befindliche Trom- 
mel 4 übertragen und unter dem Verschluß 39, 40, 41 
unter den Schüttelbehälter 35 befördert, durch dessen 
gelochten Boden ein Schleifmittel (Bimssteinpulver 
oder Zinkoxyd) auf die Papierbahn fällt. Bei 45, 47 
sind zwei Paare Blöcke angeordnet, deren Reib- 
flächen mit Leder o. dgl. bedeckt sind, und welche 
quer zur Bewegungsrichtung der mit Schleifmittel 
bedeckten Papierbahn an den Stellen des Papiers, die 
durchsichtig sind, hin und her gehende Bewegungen 


ausführen, so daß diese Stellen matt aussehend wer- 
den und weniger Licht zurückwerfen. Der Reib- 
staub wird vom Papier durch Bürsten 61, 62, 63 ent- 
fernt und durch Rohr 44 abgesaugt. Die Reib- 
kammer des Apparates ist möglichst verschlossen, 
um die Betriebselemente, deren nicht wenige sind, 
vor Verstaubung zu schützen. (4 Blatt Zeich- 
nungen.) 


Temperaturregelung und Entfernung flüchtiger 
Oxydationsprodukte während des Bleichens, 


Amerikanisches Patent ı 576018 vom 9. 3. 26. 

Robert B Wolfin New York, N.Y. 

Auf die Wichtigkeit genannter Aufgabe ist vom 
Erfinder bereits in seiner amerikanischen Patent- 
schrift 1433865 hingewiesen worden. Gemäß dem 
vorliegenden Verfahren wird Stoffbrei von 18—25 % 
Konzentration mit Bleichlösung in einem stehenden 
zylindrischen Behälter gebleicht, welcher z. B. vier 
Tonnen faßt. Der Deckel derselben trägt in seiner 
Mitte ein senkrechtes Rohr, dessen oberes Ende 
außen mit einem Schirm verbunden ist; innerhalb 
des Rohres rotiert eine Transportschnecke, welche 
den Stoff unten aus dem Behälter entnimmt und 
oben über genannten Schirm in den Behälter zurück- 
fallen läßt. Unmittelbar unter dem Deckel ist ein 
Rohr angeordnet, welches bei der genannten Größe 
des Behälters mit etwa 30 Düsen versehen ist, aus 
welchen ein heftiger Luftstrom auf die über den 
Schirm gleitende Stoffmasse getrieben wird, so daß 
deren durchschnittliche Temperatur auf etwa 85° F 
gehalten und zur Vermeidung von Ueberbleichung 
eine Temperatur von 87° F jedenfalls nicht über- 
schritten wird. Das Bleichen soll durch diese Be- 
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handlung mit Luft sehr beschleunigt werden, was 
ja glaubhaft ist, zumal durch den Luftstrom 
auch flüchtige Oxydationsprodukte vertrieben wer- 
den sollen und Prof. Dr. Schwalbe die Entstehung 
von Kohlensäure beim Bleichen nachgewiesen hat 
(„Papier-Fabrikant‘“ 1926, 11, 161). 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Patent-Anmeldungen. 

ııb, 10. S. 69 592. Società Nebiolo, Turin, Ital.; 
Vertr.: O. Siedentopf und Dipl.-Ing. G. Bertram, 
Patent-Anwälte, Berlin SW 68 Pappenschere. 11. 
4. 25. Italien 12. 4. 24. 

55a, I. V. 19580. J. M. Voith, Maschinenfabrik, 
Heidenheim a. d. Brenz, Wttbg. Verfahren und Vor- 


richtung zur Regelung von Holzschleifern mit 
hydraulischer Vorschubvorrichtung., 12. 10. 24. 
55c, I. Sch. 69981. Dr. Carl G. Schwalbe, 


Eberswalde, Donopstr. 26, und Dr. Hermann Wenzl, 
Frankfurt a. M.-Süd, Böcklinstr. 7. Verfahren zur 
Schnellbleiche von Fasern in Pappenform. 20. 3. 24. 

55f, 13. M. 84268. Johannes Marschall, Dres- 
den, Bautzner Str. 24. Verfahren zur Herstellung 
von Papier mit beiderseits aus einer Zellhornschicht 
mit eingebettetem Metallpulver bestehenden Ober- 
fläche. 18. 3. 24. 


Patent-Erteilungen, 

8a, 19. 430958. Emil Gminder, Reutlingen, 
Wernerstr. 26. Verfahren und Vorrichtung zur Ent- 
fernung von geschleudertem Fasergut, insbesondere 
von losen Fasern und geschnittenen, flockenartigen 
Lumpen aus Schleudertrommeln. 27. 6. 24. G. 61 698. 

294, 15. 430952. Firma Chemische Fabrik von 
Heyden Akt.-Ges., Radebeul-Dresden. Vorrichtung 
zum Abstreifen von geformten Ueberzügen aus 
Cellulose oder Cellulosederivaten von der Form. 27. 
5. 24. C. 34 90. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

55d. 951026. E. Paschke & Co. und Dipl.-Ing. 
Johannes Göhring, Freiberg i. S. Schonsieb für 
Papier-, Pappen- und Entwässerungsmaschinen. 24. 
3. 26. P. 44 383. 

55e 051561. Akt.-Ges. für Cartonagenindu- 
strie, Dresden. Querschneider für laufende Well- 
pappe- u. dgl. Bahnen: 12. 5. 26. A. 43026. 

55f. 951540. Emil Seer, Hammer, Post Wen- 
disch-Buchholz, Mark. Papier mit aufgedruckten 
Linien für das Zuschneiden zum Neubekleben von 
Streichholzschachteln. 23. 4. 26. S. 60951. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 32/1926. Rotationsrollen-Abrisse. Wir 
bitten um Angabe einer praktischen Einrichtung, 
durch die das auf den Rotationsrollen noch befind- 
liche Papier (Rotationsrollen-Abrisse) auf leichte 
Art abzustreifen ist. 

Antwort auf Frage Nr. 31/1926. Kalanderwalzen- 
papier. Zu der in dem „Papier-Fabrikanten“ Nr. 23 
im Fragekasten gestellten Anfrage nach Kalander- 
walzenpapier, teilen wir mit, daß wir solches in bester 
Qualität herstellen. 

Aktienpapierfabrik Regensburg, 

Alling bei Regensburg. 

Antwort auf Frage Nr. 29/1926. Papier aus 
Tabakrippen. Ich war seinerzeit bei der Herstel- 
lung von solchem in den Fabriken in Ulm a. D. 
Burgthann bei Nürnberg und Maltsch bei Karlsruhe 
mit tätig. Muster eines Papiers aus Tabakrippen 
das aus letztgenannter Fabrik stammt, falte ich 
hier bei. (Ist in der Redaktion.) 

H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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Betrachtung zur Fluoreszenz der Sulfitzellstoffe. 
Von Dr.-Ing. C. Walter Leupold, Gröditz-Riesa. 


Die kürzlich in Heft 7 dieser Zeitschrift ver- 
öffentlichten Mitteilungen aus dem wissenschaft- 
lichen Laboratorium der Koholyt-A.-G, Königs- 
berg, über „Fluoreszenzversuche an technischen 
Sulfitzellstoffen‘ veranlassen mich, an dieser Stelle 
dazu Stellung zu nehmen, um gleichzeitig durch 
meine Ausführungen zu weiterem Forschen in 
dieser Richung Anlaß zu geben. 


Kurz zusammenfassend, wurde in der genannten 
Veröffentlichung ausgeführt, daß man an Sulfitzell- 
stoffen im Falle ultravioletter Bestrahlung ein 
eigenes Fluoreszieren mit violetter Farbe wahr- 
nehmen kann. Aus dem Umstande, daß mit steigen- 
der Sieberzahl der Cellulose die Intensität ihrer 
Fluoreszenz zunimmt, wird der Schluß gezogen, daß 
als Träger dieser Erscheinung im Zellstoff zurück- 
gehaltene Inkrusten angesprochen werden müssen. 
Zum Schluß wird hieraus die optische Meßbarkeit 
des Aufschlußgrades von Zellstoffen durch die 
ihnen von Fall zu Fall eigene Fluoreszenz abgeleitet. 


Beobachtungen, die ich vor Jahren gelegentlich 
anderer wissenschaftlicher Untersuchungen über ein 
technisches Problem der Sulfitablauge im kolloid- 
chemischen Institut der Technischen Hochschule, 
Dresden, machen konnte, veranlassen mich jetzt zur 
Stellungnahme. 


Bevor ich jedoch auf die speziellen Fluoreszenz- 
erscheinungen bei der Cellulose eingehe, möchte ich 
kurz auf das Wesen der Fluoreszenz im allgemeinen 
zu sprechen kommen, da diese Erkenntnis für die 
Beurteilung unseres besonderen Falles grundlegende 
Bedeutung besitzt. 

Unter fluoreszierenden Stoffen versteht man 
nach Kauffmann Körper, die bei Bestrahlung, 
also unter dem Einfluß von Licht selbstleuchtend 


werden. Das Leuchten tritt auf, wenn einfallende 
L.ichtstrahlen in ihrer Wellenlänge umgewandelt 
werden. 


Der Name Fluoreszenz stammt von Stokes, 
der sich erstmalig damit beschäftigte, und zwar 
wählte er für diese l.euchterscheinung den Namen 
Fluoreszenz, da sie besonders lebhaft bei einigen 
Flußspatarten und beim Fluorkalzium auftritt. 

Um die Fluoreszenz nachzuweisen, muß man 
die zu untersuchende Substanz einer passenden er- 
regenden Lichtquelle aussetzen. Meist genügt 
schon gewöhnliches Sonnenlicht. Künstliche, sehr 
wirksame, „zumeist an ultravioletten Strahlen reiche 
Lichtquellen sind der elektrische L.ichtbogen, 
Magnesiumlicht, Geißlerssche Röhren, Funken 
zwischen Metallelektroden und ganz besonders die 
Quecksilberdampf-Lanipe. Bei Bestrahlung mit 
ultraviolettem Licht ist besonders darauf zu achten, 
daB Gefäße und Linsen aus Quarzglas hergestellt 
sind, da gewöhnliches Glas für viele dieser Strahlen 
undurchlässig ist. 


Vermutet man, Fluoreszenz nachweisen zu 
können, so beobachtet man, ob an den von solchem 
Lichte getroffenen Stellen die Bahn der Strahlen 
hervortritt und sich durch irgendeine Farbe abhebt. 
Hierbei ist allerdings zu unterscheiden, ob echte 
Fluoreszenz oder lediglich Reflexion, oft scheinbare 
Fluoreszenz genannt, vorliegt. Zur Unterscheidung 
dienen hierbei zwei Kriterien: 

t. enthält die scheinbare Fluoreszenz keine 
anderen Lichtstrahlen, wie in dem Lichte der 
Bestrahlung vorhanden sind; 

2. ist die Lichtstrahlung in der Reflexionsebene 
polarisiert. 

Meist ist es zweckmäßig, den erregenden 

Strahl vor dem Einfallen durch ein geeignetes 

Filter zu schicken und den erregten durch ein 

Farbglas zu beobachten. Zur Untersuchung 

des Fluoreszenzlichtes dient das Spektrum, das 

bei ihm stets aus einem schmäleren oder 
breiteren Band besteht. Reine, also einheit- 
liche Stoffe besitzen nach Nickols nur ein 
einziges Band. Zu betonen ist hierbei noch, 
daß die Fluoreszenzerscheinung an keinen be- 
stimmten Aggregatzustand gebunden ist. Bei 
festen und flüssigen Körpern ist sie zwar am 
auffälligsten, jedoch läßt sie sich auch in 

Dämpfen und Gasen oft gut beobachten. 

Am zweckmäßigsten untersucht man die Stoffe 
auf ihre Fähigkeit zu fluoreszieren in gelöstem Zu- 
stande, da hierbei die Körper am leichtesten unter 
vergleichbare Verhältnisse gebracht werden können. 
Maßgebend ist dabei die Konzentration der Lösung. 
Bei großer Verdünnung ist in der Regel die Fluor- 
eszenz am stärksten und am reinsten, bei höherer 
Konzentration dagegen läßt sie nach und ändert 
häufig die Farbe. Es gibt jedoch auch Körper, die 
im festen Zustande fluoreszieren, im gelösten da- 
gegen nicht. Das kann einerseits seine Ursache 
darin haben, daß die Fluoreszenz der Lösung im 
Ultraviolett liegt oder daß sie so geschwächt wird, 
daß sie für unser Auge nicht mehr wahrnehmbar ist. 
Oftmals ist die Fluoreszenz fester Körper durch 
ihre Kristallstruktur bedingt. 

Es ist hiermit die Begründung dafür erbracht, 
daB die Fluoreszenz entweder durch die che- 
mische Konstitution der Moleküle, oder wie im 
letzten Falle allein durch physikalische An- 
einanderlagerung derselben bedingt ist. 

Von der Sulfitablauge mit 7° Bé ausgehend, 
mußte für die seinerzeit erforderlichen Tyndall- 
Messungen zunächst die Ursache des alle Arbeiten 
lehindernden Fluoreszierens eingehend untersucht 
werden. Die Fluoreszenz-Erscheinung war bei 
diesen Messungen jedoch keineswegs auf die Ab- 
lauge beschränkt, sondern zeigte sich im gleichen 
Maße bei Zellstofflösungen verschiedenster Ver- 
dünnungsgrade und ebenso in gegaster Rohlauge. 
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Mit Hilfe des Ultramikroskops wurde schließ- 
lich als Träger der beobachteten Fluoreszenz die 
kolloid-disperse Phase eines bekannten Kristalloids 
erkannt, der nichts anderes war als Sc’hwefel 
und über dessen Entstehungsursache sehr bald ein 
Zufall Aufschluß geben sollte. 

Das Prinzip des „Ultramikroskops“ beruht 
darauf, daB man die Lösungen von Kolloiden, 
welche mit dem gewöhnlichen Mikroskop nicht er- 
kennbar sind, in eine flache Glas-Küvette bringt, 
durch die man ein Strahlenbündel leitet. Im seit- 
lich abgebeugten Lichte erscheinen dabei Beugungs- 
scheibchen dieser kleinsten Teilchen, die nun groß 
genug sind, um in das Bereich der Sichtbarkeit des 
gewöhnlichen Mikroskops zu fallen und erkannt 
zu werden. 

Als nun zufällig eine mit schwach-salzsaurer 
Ablauge gefüllt gebliebene Küvette nach 24 Stun- 
den bei nochmaliger Untersuchung eine viel inten- 
sivere Fluoreszenz erkennen ließ, konnte im Mikro- 
skop eine erhebliche Konzentrationssteigerung der 
feinst dispersen Schwefelkolloide nachgewiesen 
werden, gegenüber dem Vortage. 

Es mußte also hierbei eine noch nicht ab- 
geschlossene, fortlaufende Reaktionserscheinung 
vorliegen. 

Als Erklärung wurde seinerzeit der Umstand 
angeführt, daB der Kochvorgang eine teilweise 
Reduktion der schwefligen Säure zu Schwefel be- 
dingt, der sowohl eine Verbindung mit dem Lignin 
eingehen kann, als auch auf das stark permeable 
Faserkolloid aufziehen wird. Der andere Teil der 
schwefligen Säure wird zu Schwefelsäure oxydiert 
und gibt die mittelbaren Sulfonierungsprodukte des 
Lignins analog vielen organischen Farbstoffen: 

SO; + RH -> RSOSsH. 

Nebenher wird aber beim Kochen von Sulfit in 
Gegenwart von Schwefel Thioschwefelsäure ge- 
bildet, sofern solche nicht schon in der Roh- 
lauge dem Kochprozeß zugeführt wird. Thio- 
schwefelsäure jedoch, ob solche nun in der 
Ablauge enthalten ist oder die Faser durchtränkt 
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hat, scheidet rückwirkend Schwefel ab unter Ent- 
wicklung von Schwefeldioxyd: 
50, —> SO,--S1). 

Betrachtet man unter Berücksichtigung vor- 
stehender Ausführungen die Fluoreszenz der Sulfit- 
zellstoffe in trockenem wie auch in feuchtem Zu- 
stande kritisch, so ist es doch naheliegend, für den 
Träger dieser Erscheinung nicht ein geheimnis- 
volles Ligninabbauprodukt anzunehmen und dieses 
damit zum Maßstab für den Kochprozeß zu 
stempeln, sondern vielmehr an die Wahrscheinlich- 
keit zu glauben, daß das Fluoreszieren der Zellstoif- 
faser das optische Phänomen von Schwefelverbin- 
dungen darstellt, die ihrerseits als lipoidunlösliche 
Substanzen in die Faserzelle diffundiert sind und 
sich darin angereichert haben ?). 

Unterstützt wird diese Auffassung durch die 
Tatsache, daß bei langem und intensivem Wässern 
der Zellstoffe oder beim Behandeln mit Jod oder 


Chlor die Schwefelverbindungen — soweit sie in 
Form von Thio- oder Polythionsäuren frei vor- 
liegen — vorübergehend oder dauernd zersetzt 


werden, wodurch auch die Fluoreszenzerscheinung 
erlischt. Diese Beobachtung deckt sich insofern 
mit den Ausführungen von Kirmreuther, al: 
nach seinen Untersuchungen Natroncellulose und 
gebleichte Sulfitzellstoffe nicht oder nur sehr 
schwach fluoreszieren. 


1) Die Anhydridform ist zur besseren Ueber- 
sichtlichkeit der Gleichung gewählt worden. 

2) Nach den Untersuchungen von Strachan: 
Die Rotfärbung von Sulfitzellstoff („Papp. och 
Trävaru-Tidskr. för Finland“ 22, 626 [1925]) ist die 
Annahme der Bildung von freiem Schwefel wahr- 
scheinlich. Dieser letztere soll im Verein mit SO- 
mit dem Lignin eine Verbindung von heller Farbe 
eingehen, die bei fortschreitender Oxydation Rot- 
färbung veranlaßt. Da die Fluoreszenz mit dem 
Fortschreiten des Aufschlußgrades eines Zellstotffs 
abnimmt, ist die Existenz einer derartigen Verbin- 
dung doch nicht ganz von der Hand zu weisen. 

Die Schriftleitung. 


Asbestine. 


Von H. Postl, in Biedermannsdorf bei Wien. 


Auf einer Reise durch das landschaftlich schöne, 
von der Natur noch außerdem durch ertrag- 
reichen Boden, mildes Klima und günstige 
Wasserverhältnisse bevorzugte Burgenland ver- 
weilte ich auch einige Tage in der Groß- 
gemeinde Rechnitz. Diese zählt gegen 4000 
Einwohner, gehörte früher zum ungarischen 
Komitat Eisenburg und wurde nach dem Welt- 
kriege durch den Friedensvertrag von Trianon 
1920 als zu dem Oesterreich zugesprochenen 
Burgenlande gehörig erklärt. Seit mehr als zwei- 
tausend Jahren, ehe Burgenland Oesterreich zu- 
geteilt wurde, stritten sich die Völker, unter 
ihnen die Römer, Germanen, Hunnen und Ungarn 
um diesen gesegneten Landstrich. 

In der Umgegend von Rechnitz wurden von 
altersher die dort vorkommenden Mineralien 
— Kohlen, Kupfer, Eisen und Antimon — sowie 
Mineralwasser gewonnen, In der Nähe von Güns 


soll bereits in der Bronzezeit ein Bronze-Guß- 
werk in Betrieb gewesen sein. 

Vor etwa 20 Jahren hat man mit dem Abbau 
des mächtigen Asbestinelagers im Nußgraben, 
zehn Minuten von Rechnitz entiernt, begonnen. 
Dieses Asbestinelager sowie das dazu gehörige 
Aufbereitungswerk in Rechnitz gehören der 
„Amiant-Gesellschaft" in Wien 9/3, Währinger- 
straße 33, Um nun mit meinem Aufenthalt in 
Rechnitz die Besichtigung dieses auch unserer 
Industrie nahestehenden Bergwerkes verbinden 
zu können, richtete ich das Ersuchen um Geneh- 
migung hierzu an die Gesellschaft und erhielt 
diese bereitwilligst. Unter Führung des die An- 
lage leitenden Ingenieurs erhielt ich Einblick in 
die Gewinnung unseres wertvollen Füllstoffes 
„Asbestine‘, 

Zuerst wurde das Bergwerk besichtigt. An 
beiden Ufern des durch den Nußgraben fließea- 
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Abb. 1. Abbau des Gesteins im Tagbau. 


den Baches ziehen sich, flach ansteigend, Hügel- 
ketten, gebildet aus Serpentinfelsen, in die in 
etwa ein Meter Dicke Schichten Asbest einge- 
bettet sind, hin. Die Gewinnung des Rohasbestes 
erfolgt im Tagbau. Die etwa 1% Meter dicke, 
lehmhaltige Humusschicht sowie der verwitterte 
Serpentinfelsen werden mit Pickel und Schaufel 
abgetragen, die härteren Serpentinfelsen mit 
Sicherheitssprengstoff losgelöst. Zum Bohren der 
Sprenglöcher sind Preßluftbohrhämmer in Ver- 
wendung. 

Zur Verschüttung des toten Gesteins sowie des 
Abraumes ist in der Talsohle reichlich Platz 
vorhanden. 

Die Asbestflöze sind zum überwiegenden 
Teile derart verwittert, also mürbe, daß sie leicht 
mit dem Pickel losgelöst und ohne Schwierig- 
keiten vermahlen werden können. Die härteren, 
aus mit Serpentin verwachsenen 
Asbest bestehenden Felsstücke 
werden in der Nähe des Bruches 
im Freien in etwa 1% Meter hohe 
Stapel geschichtet und bleiben 
monatelang liegen. Unter dem 
Einfluß der wechselnden Tempe- 
ratur, der Feuchtigkeit und des 
Lichtes werden sie mürbe und 
erhalten diejenige Beschaffenheit. 
die der Fachmann als „ausgereift 
bezeichnet. 

Bekanntlich gibt es verschie- 
dene Arten von Asbest, die sich 
durch ihre Faserlänge, Farbe, 
physikalische und chemische Be- 
schaffenheit wesentlich vonein- 
ander unterscheiden. Der in 
Rechnitz vorkommende Asbest 
gehört in die Gruppe „Amiant“. 
vom griechischen „amianthos” 


= unbefleckt, abstammend. Er 
hat ungefähr die Zusammenset- 
zung: 

Kieselsäure SiO, . . . Spuren 
Aluminiumoxyd Al.O, . 13% 
Eisenoxyd Fe,O, . . . 15% 
Calciumoxyd CaO . . 20% 
Magnesiumoxyd MgO . 47% 
Glühverlut . . . . . 4% 
Wasser HO .... 1% 


100 % 


Der Rohasbest wird vom Bruch 
ab auf Schmalspurgeleise in 
Kastenwagen, deren jeder eine 
Tragfähigkeit von 1000 Kilo hat 
und von denen je mehrere an 
einen 3!/, PS starken Betriebs- 
wagen gekuppelt sind, nach dem 
unmittelbar vor Rechnitz erbauten Aufbe- 
reitungswerk gefahren, abgeladen und auf 
eine etwa einen halben Meter oberhalb des 
Erdbodens in der Mauer des Werkes be- 
findliche Rinne geschaufelt. Von da ab ist bei 
der weiteren Verarbeitung des Asbestes bis zu 
der versandfertig in Säcke verpackten Asbestine 
die menschliche Muskelkraft so gut wie ganz aus- 
geschaltet. Die einzelnen Maschinen und Appa- 
rate sind zu diesem Zwecke durch sinnreich an- 
geordnete Transportvorrichtungen miteinander 
verbunden. Die Kraft dazu liefert ein 45 PS 
starker Dieselmotor. 

Das zur Rinne geschaufelte Rohmaterial rutscht 
auf der schiefen Ebene derselben einem etwa 
zwei Meter tiefer stehenden Steinbrecher zu. 
Das kleinere Material, unter dem sich auch sol- 
ches in Pulverform befindet, fällt unbearbeitet 


Abb. 2. Steinbruch mit Stollenmundlöchern. 
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Abb. 3. Eingang zur Werksanlage. 


durch den Steinbrecher, das größere, von wel- 
chem einige Stücke die Größe eines Ziegelsteines 
erreichen, wird, ohne daß eine merkliche Er- 
schütterung zu beobachten ist, bis zum Ausmaß 
einer Streichholzschachtel zerkleinert, fällt in 
die gleiche Sammelgrube und wird von dort 
mittels Becherwerk in einen im ersten Stock be- 
findlichen trichterartigen Kasten befördert, von 
dem aus es in gleichmäßigen Mengen durch einen 
kleinen Schüttler der Hammermühle zugeführt 
wird. In der Hammermühle wird das Material 
soweit zertrümmert, daß es als feines Pulver 
einen engen Rost passieren kann. Von dem Rost 
fällt es in eine Rinne, in der es mit etwa 95 % 
Wasser vermischt und einem mit einem großen 
Rührwerk ausgestatteten Bassin zugespült wird. 
Dabei muß mit Fabrikationswasser gespart 
werden, weil dieses nicht in unerschöpflichen 
Mengen zur Verfügung steht, und jeder Verlust 
durch Fortschwemmen von Material vermieden 
werden soll. Durch eine klug ausgedachte An- 
ordnung wird das Fabrikationswasser ununter- 
brochen im Kreislauf verwendet. Es wird eigent- 
lich nur soviel Frischwasser zugesetzt, als Wasser 
während des Trocknens der Asbestine verdampft. 


Während des Verrührens des gemahlenen bzw. 
zerkleinerten Materials mit Wasser im Rühr- 
bassin — das Gemisch von Mineral und Wasser 
wird fachlich „Trübe‘' bezeichnet — setzen sich 
die gröberen, nicht völlig aufgeschlossenen, mit 
Serpentin verwachsenen Teile des Asbestes in 
Form von Sand zu Boden. Dieser Sand wird 
während des Betriebes mit Schöpfern aus- 
gehoben, in Haufen der Einwirkung von Luft und 
Feuchtigkeit ausgesetzt, und nach Monaten, 
wenn das Material mürbe geworden, dem Roh- 
asbest zugeteilt und mit diesem zusammen noch- 
mals vermahlen. Die im Rührbassin auf der 
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tine wird in etwas tiefer liegende 
Schlämmtröge geschwemmt, in 
denen sich die restlichen gröberen 
Mineralkörperchen absetzen. Am 
Ende des letzten Schlämmitroges 
wird die obere Schicht der 
„Trübe“, die nur feinstverteilte 
Asbestine enthält, durch eine ro- 
tierende Pumpe abgesaugt und in 
einen im ersten Stock befind- 
lichen Trichter gedrückt. An der 
tiefsten Stelle des Trichters sam- 
melt sich die eingedickte Trübe, 
die dem im Erdgeschoß montier- 
ten Saugtrockner zugeführt wird, 
während das ziemlich gut geklärte 
Wasser aus dem oberen Teil des 
Trichters zur Hammermühle zu- 
rückgeleitet wird. — Der Saug- 
filter bzw. Saugtrockner ist ein 
Apparat neuester Konstruktion, der den bisher 
für die gleichen Zwecke verwendeten Filter- 
pressen in bezug auf Leistung und Ersparung an 
Arbeitspersonal weit überlegen ist. Der Saug- 
trockner sowie die dazu gehörige Trockenanlage 
sind aus dem Auslande bezogen, die übrige Ein- 
richtung wurde in Oesterreich angefertigt. In 
der Bauart und Arbeitsweise sind die Saugfilter 
unseren Rundsiebentwässerungszylindern sowie 
den vor etwa 20 Jahren zuerst in Amerika in 
Betrieb genommenen Saugwalzen ähnlich. 


Abb. 4. Saugtrockner. 
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Zur Trockenanlage gehören außer dem Saug- 
trockner, eine Vakuumpumpe, ein Vakuumkessel, 
ein Wasserabscheider und eine Filtratpumpe. 
Der ganze Apparat benötigt an Kraft 6 PS. Mit 
dem Saugfilter, in dem das Vakuum einer Wasser- 
säule von 60 cm entspricht, können in 24 Stunden 
10000 Kilo trockengedachte, geschlämmte, mit 
etwa 90 fe Wasser vermengte Asbestine auf 30 bis 
35 % entwässert werden. Auf dem feinen Metall- 
sieb, mit dem der Zylinder des Filters bespannt 
ist, bildet sich eine etwa fünf Millimeter dicke 
Schicht von Asbcstine. Diese wird durch einen 
an der Ablaufseite des Saugfilters angebrachten 
Schaber losgetrennt, fällt in einen Sammel- 
behälter und wird aus diesem mittels eines 
Becherwerks in die im Nebenraum befindliche 
Trockentrommel befördert. Diese wird mit 
Rauchgasen, die in einem mittels Koks geheizten 
Heißluftgenerator erzeugt werden, gespeist. Die 
Gase werden vor Eintritt in die Trommel ge- 
reinigt und durch einen am Ende derselben be- 
findlichen Exhaustor angesaugt und durch einen 
Staubzyklon ins Freie gedrückt. Die durch das 
Becherwerk in die Trommel beförderte feuchte 
Asbestine wird im Innern derselben durch darin 
angebrachte Bleche mitgenommen und fort- 
während in die mit Luft gemischten, stark er- 
hitzten Gase gestreut. Dabei verbrennen die in 
der Asbestine enthaltenen, geringen Mengen 
organischer Substanzen, winzige Wurzelstück- 
chen, Teile von Gräsern usw., deren Asche sich 
in dem Staubzyklon ablagert. Am vorderen Ende 
der Trommel fällt die pulverförmige Asbestine 
mit einem Trockengehalt von ca. 99% in ein 
Sammelbassin, wird mittels eines Transport- 
bandes in das Lagerhaus befördert und durch ein 
am Ende desselben befindliches Becherwerk zum 


Teil zwecks Auflockerung auf eine Schleuder- l 


mühle gebracht, zum Teil direkt in den Sammel- 
trichter gelcert, An der Spitze des Sammel- 
trichters ist ein Sack befestigt, der nach Ziehen 
eines Schiebers rasch und mühelos mit Asbestine 
gefüllt ist. 

Im ganzen Werk ist weder ein Herumspritzen 
der mit Wasser verdünnten, noch ein Stäuben 
der getrockneten Asbestine zu bemerken. Dank 
der vorteilhaften Anordnung der Rohrleitungen 
und der guten Einkapselung der Becherwerke ist 
beides ausgeschlossen. Ä 

Die Rechnitzer Asbestine, auch burgenlän- 
dische Asbestine und Mikro-Asbest benannt, hat 
weichen, baumwollartigen Griff, welche Eigen- 
schaft besonders bei der Anfertigung von Lösch-, 
besseren Druck-, Schreib- und Bücherpapieren 
sehr beliebt ist. 

Von Löschpapier wird bekanntlich ein hoher 
Grad von Saugfähigkeit verlangt. In früheren 
Zeiten arbeitete man solche Papiere nur aus 
Baumwolle, da diese an Saugfähigkeit alle ande- 
ren Pfanzenfasern übertrifft. Seit einigen Jahren 
aber werden aus Billigkeitsgründen nur noch die 
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feinsten und teuersten Löschpapiersorten aus 
diesem Stoff hergestellt, die Mittelsorten aus 
Aspenzellulose, die geringeren Qualitäten aus 
Aspenholzstoff und Nadelholzcellulose. Als Füll- 
stoff für die beiden letzteren Löschpapiersorten 
ist Rechnitzer Asbestine unbedingt dem Kaolin, 
Lenzin, der Annaline, Kreide usw. vorzuziehen, 
desgleichen als solcher für Tischtuch- und Ser- 
viettenkrepp, dem es damastartigen Glanz 
verleiht. 

An bessere Druck-, Schreib- und Bücher- 
papiere stellen die Verbraucher die Anforderung, 
daß sie die Druckfarbe und Tinte leicht aufnehmen 
und der Druck sowie die Schrift klar, mit scharf 
abgegrenzten Rändern haften bleiben. Diese 
Papiere wurden früher auschließlich aus Baum- 
wolle, Leinen und Hanf angefertigt. Der weit- 
aus überwiegende Teil der Gesamterzeugung 
solcher Papiere wird aber seit mehreren Jahr- 
zehnten aus gebleichter Nadelholzcellulose mit 
einem Zusatz von Blanc fixe, Chinaklay, besse- 
rem Kaolin, Talkum und Annaline hergestellt. 
Trotzdem es mit den heute zur Verfügung stehen- 
den Einrichtungen und Hilfsmitteln möglich ist, 
Holz- und Strohzellulose von bester Qualität zu 
erzielen, erreicht aber das aus denselben, im 
Verein mit den erwähnten Mineralien gearbei- 
tete Papier an Güte die Leinen- und Baumwoll- 
papiere bei weitem nicht. Eine qualitative Ver- 
besserung dieser sowie aller anderen Papier- 
und Pappensorten, denen mineralische Füllstoffe 
zugesetzt werden, wird jedoch fraglos erreicht, 
wenn nur die faserige, weiche Asbestine ver- 
wendet wird. Unter dem Mikroskop betrachtet, 
besteht die Rechnitzer Asbestine zum über- 
wiegenden Teil aus feinen, verschieden langen, 
an beiden Enden hakenförmig gekrümmten Fäser- 
chen. Infolge dieser eigenartig faserigen Be- 
schaffenheit verfilzt sie sich aufs innigste mit dem 
Papierstoff und kann infolgedessen nicht im 
gleichen Maße, wie die meisten anderen struk- 
turlosen Füllstoffe, mit dem Sieb- und Sauger- 
wasser fortgeschwemmt werden. Nach Hofmanns 
Angaben verbleiben von guter Asbestine 80 und 
mehr Prozent im Papier. Ein weiterer Vorzug 
dieses Füllstoffes ist dessen seifiger, an Fett ge- 
mahnender Griff, der besonders von den Erzeu- 
gern doppelseitig hochglänzender Papiere ge- 
schätzt wird. Als Nachteil dagegen wird von 
verschiedenen Fachleuten die schwach grünliche 
Färbung angesehen, weil diese angeblich das 
klare Aussehen hellfarbiger Papiere beeinträch- 
tigen soll. Da aber der typisch grüne Stich der 
Asbestine durch Zugabe von geringen Mengen 
Rot und Blau aufgehoben werden kann, spielt 
dieser so gut wie keine Rolle. 

Asbestine eignet sich auch besonders gut als 


Zusatz zum Stoff für Asbestplatten, Asbest- 
papiere, Matrizenpappen — wie solche zum 
Gießen der Rotations-Druckplatten benötigt 
werden —, Kunstschiefer-Eternit usw. 
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Daß Asbestine trotz ihrer wertvollen Eigen- 
schaften in der Papier- und Pappenindustrie noch 
verhältnismäßig wenig verwendet wird, ist wohl 
darauf zurückzuführen, daß in Europa Abstine- 
lager sehr selten sind und bisher nur eine kleine 
Anzahl derselben aufgeschlossen wurde. Nach 
dem Handbuch der Papierfabrikation von Carl 
Hofmann, Ausgabe 1891, I. Band, Seite 405 wurde 
um 1886 von den Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika zuerst Asbestine in den Handel ge- 
bracht. Langfaseriger, spinnbarer Asbest, wie 
solcher in Oesterreich und Deutschland bis jetzt 
noch nicht in abbaufähigen Mengen gefunden ist, 
wurde bereits im Altertum verwendet. Pausanias 
berichtet, daß die Dochte für die goldene Laterne 
der Minerva zu Athen asbestos (= unverbrenn- 
lich) gewesen seien. 

Die Bedeutung, die dem spinnbaren Asbest 
bei der Anfertigung von Packungsschnüren, Dich- 
tungsplatten, unverbrennbaren Geweben sowie 
Trockenfilzen, zum Füllen von Filtern, in denen 
starke Säuren gereinigt werden, und für viele 
andere Zwecke zukommt, ist in weiten Kreisen 


bekannt. Außerdem zählt sie auch in den 
Gummi-, Isoliermaterialien-, Steinholz- sowie 


Farbenfabriken mit zu den wichtigsten Roh- 
stoffen. 

Bei der Anfertigung stark geleimter Papiere, 
ob diesen nun Äsbestine oder ein anderer mine- 
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ralischer Füllstoff zugesetzt wird, ist bei gleichem 
Rohstoff und gleicher Verarbeitung bekanntlich 
der Aufwand an Leimmaterialien ein desto 
größerer, je höher der Aschengehalt der Papiere 
sein soll. Daß Astbestine die Wirkung der 
Leimung nicht beeinträchtigt, beweisen die noch 
in meinem Besitz befindlichen Muster von holz- 
freien und holzhaltigen Papieren, die ich vor 
etwa 32 Jahren in einer ausländischen Fabrik 
mit einem Zusatz von bis 15% Asbestine ge- 
arbeitet habe. Diese Papiere sind noch heute 
vollständig tintenfest. 

In der letzten Zeit hatte ich sogenannte Papier- 
mache-Platten, wie sie zum Verkleiden voa 
Innen- und Außenwänden von Räumen dienen, 
die gegen das Eindringen von Kälte und Wärme 
geschützt sein sollen, anzufertigen. Der Rohstoft 
bestand aus % Altpapier und 2 burgenländischer 
Asbestine und wurde in der Masse wasserdicht 
geleimt. Die 20 mm dicken, sehr festen Platten 
wiegen pro Quadratmeter etwa 11 Kilo bzw. pro 
Kubikmeter ca. 550 Kilo — sind also ungefähr 
gleich schwer wie Bauholz — und sind derart 
geleimt, daß davon abgeschnittene Stückchen, in 
Wasser gelegt, wochenlang auf der Wasserober- 
fläche schwimmen. Ich erwähne diese Tatsache 
nur als Beispiel, um zu zeigen, welch vielseitigen 
Verwendungszwecken die Asbestine noch zuge- 
führt werden kann. 


54. ordentliche Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten in Düsseldorf, 16. bis 18. Juni 1926. 


Kine Fülle wichtiger Momente hat die dies- 
jährige Tagung des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten zu einer außergewöhnlich eindrucksvollen 
gestaltet. Und alle die, welche mit einem gewissen 
Gefühl der Unruhe und Unbefriedigtheit im Januar 
dieses Jahres von der in Berlin abgehaltenen außer- 
ordentlichen Hauptversammlung heimwekehrt sein 
mögen, werden diesmal, gepackt von der Wucht der 
zielbewußten, stets von ernstem Wollen getragenen 
Ausführungen des Vorsitzenden, Herrn Kling- 
spor, und des Herrn Rechtsanwalt Lammers, 
den Eindruck gewonnen haben, daß seit Januar im 
Vercin viel positive Arbeit geleistet worden ist, und 
daß die Aussichten für die deutsche Papierindustrie 
trotz der noch immer ungewissen wirtschaftlichen 
und politischen Lage doch vertrauensvoller beurteilt 
werden können. Auch die Rede des Herrn Chef- 
redakteur Funk hat zu dieser Auffassung unbe- 
dingt beigetragen. 

Aus dem Magma der Unsicherheit und Zwie- 
spältiekeit beginnen sich einzelne Kristalle auszu- 
scheiden, und es ist. als ob der Rhythmus einer Dbe- 
stimmten Gesetzmäßigkeit die Gedanken aller ganz 
von selbst auf ein klar umrissenes, gemeinsames 
Ziel hindränge. 

Was immer auch die Ursache einer derartiven 
Entwicklung sein mag, ob die alle bedrängzende Not 
oder die auf Grund der bisher gemachten Trfahrun- 
gen allmählich keimende und wachsende Erkenntnis 
des richtigen Weges, die Hauptsache dabei bleibt. 
daß diese Erkenntnis nunmehr nach einer Zeit des 
Tastens und Suchens ganz bestimmte Formen an- 
genommen hat. 


Und dieser unbestreitbare, den führenden 
Männern des Vereins zu dankende Erfolg war es 
auch, der in allererster Linie der diesjährigen Ta- 
gung eine so bedeutungsvolle Note verlieh. 

Dazu kam, daB man als Versammlungsort das 
endlich wieder freie Düsseldorf erwählt hatte, um 
gerade dort, im Herzen der rheinischen Papier- 
industrie, von neuem den rheinischen Freunden ein 
Bekenntnis der Treue und der Zusammengehöriukeit 
abzulegen und gleichzeitig unserer Freude über die 
Befreiung dieser schönen Stadt von dem Joch uner- 
trägrlicher Fremdherrschaft Ausdruck verleihen zu 
können. 

DaB die überaus sehenswerte „Gesolei der in 
allen Teilen so ausgezeichnet vorbereiteten und or- 
wanisierten Veranstaltung noch einen ganz besonders 
interessanten Rahmen verlieh, versteht sich von 
selbst. 

Der Mittwoch, der 16.. war Sondersitzungen des 
Vorstandes, des Arbeitsausschusses, des Gesamtäus- 
schusses und handelspolitisshen Kommission ve- 
widmet. 

Um 8 Uhr abends versammelten sich die Teil- 
nchmer mit ihren Damen zu einem gemütlichen Be- 
erüßungsabend im Rhemterrassenrestaurant der Aus- 
stellung, wo auch die weiteren Veranstaltungen 
stattfanden. 

Am nächsten Vormittag 10 Uhr begann dann die 
ITauptversammlung. Der Vorsitzende, Herr Kling- 
spor, begrüßte die Anwesenden und gab seiner 
Freude Ausdruck, daß trotz der Notlage der Indu- 
strie die Mitglieder der Einladung so zahlreich 
Folge geleistet hätten, um in gemeinsamer Arbeit 
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mitzuhelfen, die gegenseitigen Interessen auszubauen 
und zu vertiefen. Gleichzeitig sprach er den rheini- 
schen Freunden den Dank und die Anerkennung des 
gesamten Fachs für ihr treues Aushalten in den 
schweren Zeiten der Besetzung aus. 

Er begrüßte darauf den Ehrenvorsitzenden des 
Vereins, Herrn Dr. e. h Ebart., sowie die Ehren- 
mitglieder Robert Hösch und Kommerzienrat 
Günther-Staiıb, die Fachverbände, den Arbeit- 
weberverband, den Verein Deutscher Zellstoffabri- 
kanten und die Fachpresse. 

Der Verein hatte im letzten Jahre das Ableben 
von nicht weniger als 19 Mitgliedern zu beklagen. 
Es waren dies die Herren: 

Bergrat und Kommerzienrat Dr.-Ing. e. h. Alfred 
Wiede (i. Fa. Wiedes Papierfabrik G. m. b. H. 
Rosenthal, Reuß), gest. 5. Juni 1925. 

Herbert Wilhelm Schönherr (i. Fa. C. G. Schön- 
herr, Papier- und Holzstoffabriken, Floßmühle in 
Sachsen), gest. 11. Juni 1925. _ 

Oswald Geßner sen. (i. Fa. Geßner & Kreuzig, 
Papierfabriken, Niederschlag), gest. 28. Juni 1925. 

Hartwig Schoeller (i. Fa. Papierfabrik Hahne- 
mühle, G. m. b. H., Hahnemühle), gest. 29. Juni 
1925. 

Adolf Martin Schroeder (i. Fa. Schroedersche 
Papierfabrik Gebr. Schroeder, Golzern, Mulde), 
gest. 6. August 1925. 

Fabrikdirektor a. D. Albert Welkhamer, Bad 
Harzburg, persönliches Mitglied des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten, gest. 3. September 
1925. 

Fabrikbesitzer Emil Buchholtz (i. Fa. Märkische 
Holzstoff- und Pappenfabrik, G. m. b. H., Breder- 
eiche, Uckermark), gest. 8& Oktober 1925. 

Julius Lange (i. Fa. Gebr. Lange, G. m. b. H., 
Papierfabrik und Holzschleiferei, Bernburg, An- 
halt), gest. 6. November 1925. 

Richard Scheerer (Mitinhaber der Fa. J. Schee- 
rer, Strohstoff-, Papier- und Pappenfabrik, Göritz- 
hain, Bez. Leipzig), gest. 27. November 1923. 

Fabrikbesitzer Friedrich Traege (i. Fa. Fließ & 
Traege, Rohpappenfabrik, Zörbig, Sachsen), gest. 
ı. Dezember 1925. 

Kommerzienrat Richard Ilgner (i. Aktiengesell- 
schaft für Zellstoff- und Papierfabrikation 
Aschaffenburg), gest. 10. Februar 1926. 

Direktor Otto GeBler (i. Fa. Papierfabrik Bruck- 
mühl A.-G., Bruckmühl, Oberbayern), gest. 12. Fe- 
bruar 1926. 

Dr.-Ing. Heinrich Frankenbach (Betriebsleiter 
der Papierfabriken der Zellstoffabrik Waldhof- 
Tilsit), gest. ı6. Februar 1926. 

Carl Haase (Kommanditist der Firma Siegel & 
Haase, Kommanditgesellschaft, Grünhainichen), 
west. 20. Februar 1926. 

Kommerzienrat Arthur Strauß (Vorstandsmitglied 
der Fa. Mahla & Graeser Aktiengesellschaft. 
Remse, Mulde), gest. 7. April 1926. 

Fabrikdirektor Albert Klingner (i. Fa. Papier- 
fabrık Reisholz A.-G., Abt. Ruhrwerke, Arnsberg 
i. Westf.), gest. 15. April 1926. 

Ernst Hannemann (i. Fa. Marggraf & Engel, 
G. m. b. H., Wolfswinkel bei Eberswalde) (Rech- 
nungsprüfer des VDP.), gest. 20. April 1926. 

Robert Geipel (i. Fa. August Geipel- Papierfabrik 
Plauen i. V.), gest. 25. April 1926. 

Hofrat Wilhelm Hartmann (Hartmann-Konzern, 
Berlin). gest. 31. Mai 1926. 

Die Versammlung ehrte das Andenken der Ver- 
storbenen durch Erheben von den Sitzen. 

Wenn aber, so fuhr Herr Klingspor fort, 
auch die Befreiung Düsseldorfs und Kölns an sich 
cine erfreuliche Tatsache sei, so müßte doch mit 
Entrüstungg festgestellt werden, daß immer noch ein 
sroßer Teil des Rheinlandes nicht geräumt sei. 
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Die wirtschaftlichen Schwierigkeiten seien ge- 
wachsen und ein Abschluß in der Entwicklung sei 
nach dieser Richtung leider weder festzustellen noch 
vorerst zu erhoffen. Darum aber betrachte er es 
gerade als die vornehniste Verpflichtung des Vor- 
standes mit wachem Auge die vielfältigen Tages- 
erscheinungen in eine gemeinsame Urteilslinie zu 
bringen, alle Möglichkeiten, die zu einer Verbesse- 
rung der Notlage führen können, zu prüfen und dar- 
aus eine Zielsetzung abzuleiten. Wenn auch 
nicht immer alles nach den Wünschen aller gehe 
und gegangen sei, so bitte er, daraus nicht den 
Schluß abzuleiten, daß der Vorstand in diesen 
Fällen nicht die gewünschte Aufmerksamkeit habe 
walten lassen. Oft sei es nötig, daß privatwirtschaft- 
liche Gesichtspunkte dem Gesamtwohl geopfert 
werden und neue Wege gesucht und beschritten 
werden müßten. Er bitte also auf der einen Seite 
um Nachsicht, auf der andern aber auch um volles 
Vertrauen. 

Mit dem Wunsche, daß alle im Dienste des Ver- 
eins geleistete Arbeit und alle Anregungen dem ge- 
samten Fach zum Heil und Segen gereichen mögen, 
schloß Herr Klingspor seine mit Beifall aufge- 
nommene Begrüßungsrede. 

Es folgte Neuwahl des Vorstandes und der 
Rechnungsprüfer. An Stelle des auf eigenen Wunsch 
ausscheidenden Herrn Bering, Warburg, wurde 
Dr. Immenkötter, an Stelle des verstorbenen 
Kommerzienrats Ilgner, Herr Generaldirektor 
Süreth, an Stelle von Generaldirektor Türk 
Herr Dir. Schmeil neu gewählt. Alle sonst 
satzungsgemäß ausscheidenden Vorstandsmitglieder 
wurden wiedergewählt. Für Herrn Dr.-Ing. E. h. 
Willi Schacht, der um Amtsenthebung gebeten 
hatte, erfolgte vorläufig keine Neuwahl. 

Nach rascher Erledigung von Punkt 2 und 3 der 
Tagesordnung: Kassenbericht, Entlastung des Vor- 
standes und des Kassenführers, Festsetzung des 
Jahresbeitrags für 1926/27, kam man auf die Neu- 
fassung der Statuten zu sprechen. Der endgültige 
Iintwurf zu denselben wird den Mitgliedern schrift- 
lich zur Stellungnahme unterbreitet, damit der Vor- 
stand nach Eingang eventueller Abänderungs- 
wünsche und Vorschläge diese beraten und der 
nächsten Versammlung den neuen Entwurf vorlegen 
kann. 

Es nahm dann der Geschäftsführer des Vereins, 
Herrvon Wussow, das Wort, um unter Hinweis 
auf den allen Mitgliedern zugegangenen sehr inhalts- 
reichen Geschäftsbericht noch eine kurze Ueber- 
sicht über die Tätigkeit des Vereins zu geben und 
in Ergänzung des Berichtes noch einige aktuelle 
Fragen näher zu beleuchten. 

Diese sehr interessanten Ausführungen bezogen 
sich in erster Linie auf die Feststellungen des In- 
stituts für Konjunkturforschung sowie die der Wirt- 
schaftsstatistischen Abteilung und die daraus abge- 
leiteten Folgerungen. Niemand kann heute mit 
Sicherheit sagen, wann eine Besserung in unserer 
Wirtschaft eintreten und das Stadium des Tief- 
standes überwunden sein wird. Denn wir sind von 
außen- und innenpolitischen Momenten abhängig. 
Die bis jetzt geschaffenen Erleichterungen und Er- 
folge auf steuerlichem. frachtlichem und zollwirt- 
schaftlichem Gebiete seien gering. Zu begrüßen ist 
aber, daB wenigstens Ansätze zu einem intereuro- 
päischen Meinungsaustausch über Fragen der Wirt- 
schaft vorhanden seien. Dazu sei aber unbedingt 
auch nötig, daB die Wirtschaftsstatistik bei uns 
besser ausgebaut wird. 

Auf die Waffe des Zollschutzes kann nicht ver- 
zichtet werden. so lange die anderen Länder sich 
mit hohen Zollmauern abschließen. Unsere Produk- 
tionsmöglichkeiten müssen voll ausgenutzt werden. 
Engere Gemeinschaftsarbeit sei notwendig. 
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Im Anschluß hieran kam Herr von Wussow 
auch noch auf die im Werden begriffene Studien- 
kommission für das Kalkulationswesen und auf die 
Frage einer Schutzgemeinschaft für die Papier er- 
zeugende Industrie zu sprechen und gab schließlich 
noch einen Ueberblick über die handelspolitischen 
Vorgänge der letzten Zeit. 

Der laute Beifall der Versammlung bekundete, 
welches Interesse die Ausführungen des Herrn Ge- 
schäftsführers ausgelöst hatte. Der Vorsitzende 
sprach Herrn von Wussow, sowie insbesondere 
auch der Rechtsabteilung, ferner der statistischen 
Abteilung wie allen übrigen Mitarbeitern den herz- 
lichsten Dank des Vereins aus. 

Zunächst äußerte sich nun Herr Dir. Pröls, 
Penig, über die Errichtung einer Schutzgemeinschaft 
für die Papier erzeugende Industrie. Die Anregung 
dazu ist auf der Notsitzung im Januar erfolgt, wo 
die Errichtung einer Auskunftsstelle für die Papier- 
industrie befürwortet worden war. Dagegen seien 
Bedenken laut geworden. Aber inzwischen habe auf 
Veranlassung des Arbeitsausschusses Herr Dr. 
Clemens bei etwa 25 Verbänden der Textilindu- 
strie die Frage studiert, wie man sich dort gegen 
Verluste bei Zahlungseinstellungen usw. schützt. Es 
sei überraschend, wie umfangreich dort zum Teil 
schon seit etwa 10 Jahren auf diesem Gebiete ge- 
arbeitet worden sei. Eine gemeinsame Vertretung 
bei Zahlungseinstellungen ist demnach nur zu be- 
fürworten, denn Erfolge seien mit Sicherheit auf 
Grund anderweitig gemachter Erfahrungen voraus- 
zusagen. Aus einer solchen Einrichtung aber würde 
dann im Laufe der Zeit ganz von selbst eine Art 
Vertrauens- und Auskunftsstelle hervorgehen. 

Herr Pröls bat die Versammlung um die Er- 
mächtigung zur Errichtung der geplanten Schutz- 
gemeinschaft; die Satzungen werden allen Mit- 
gliedern zugehen; Voraussetzung aber sei, daß auch 
alle mitmachten. Kosten entstehen keine, sondern 
müssen durch Gebühren aufgebracht werden. 

Der Vorsitzende stellt fest, daß die grundsätz- 
liche Zustimmung der Versammlung zu den Vor- 
schlägen des Herrn Pröls vorliegt. 

Herr Generaldirektor Wicherich äußerte 
sich dann zur Frage der Bildung einer Studien- 
kommission über das Kalkulationswesen und schil- 
derte kurz den Zweck derselben. Vor allen Dingen 
muB untersucht werden, welcher Schaden durch das 
Verschleudern der Ware verursacht wird und was 
die Ware kostet. Es muß Ordnung in die Unter- 
lagen für die Kalkulation kommen. Neuzeitliche 
Einrichtungen sind notwendig. Mit einer schnellen 
l.ösung der sehr komplizierten Fragen, für die erst 
ein Schlüssel gefunden werden muß, ist nicht zu 
rechnen. Vorerst kann es sich nur um Belehrungen 
und Leitfäden, die in der Fachpresse veröffentlicht 
werden sollen, handeln, ohne daß darüber aber das 
Endziel, einheitliche Kalkulationsunterlagen zu 
schaffen, aus dem Auge gelassen werden soll. 

An der Diskussion beteiligten sich die Herren 
Dir. Best, Kommerzienrat Kaula und Direktor 
Klingspor, der die einzelnen Fragen und Ab- 
sichten mit gewohnter Präzision noch einmal klar 
definierte, Er stellt am Schluß fest, daß die Ver- 
sammlung auch mit den Maßnahmen, die zwecks 
Ausbaues des Kalkulationswesens getroffen werden 
sollen, einverstanden ist. 

Herr Funk, Chefredakteur der „Berliner Bör- 
senzeitung“ sprach im Anschluß hieran über: 


„Neue Strömungen in der deutschen Wirtschaft“, 


„Der hochinteressante, von der Warte des Bör- 
senfachmanns und Wirtschaftlers aus gesehene Vor- 
trag wird demnächst im Auszug im „Papier-l’abri- 
kant“ veröffentlicht werden. Es sei daher nur kurz 
erwähnt, daB auch Herr Funk es für ganz ver- 
kehrt hält, unsere heutigen Verhältnisse iinmer noch 


durch die Brille der Vorkriegszeit zu sehen. Nie 
wird diese Basis wiederkommen. Das Geld- und 
Kapitalproblem sei ein ganz anderes geworden. Er- 
freulich sei die Beteiligung des Auslandes an den 
deutschen Effektenmärkten, denn darin sei der Aus- 
druck eines stärkeren Vertrauens in die Entwick- 
lung und die Zukunft der deutschen Wirtschaft zu 
erblicken. Auch der Neuzuwachs an Spar- und 
Bankeinlagen, die Steigerung der Aktienkurse seien 
Beweise dafür, daß sich unsere Kapitallage wesent- 
lich verbessert habe. Es sei anzunehmen, daß die 
jetzige Situation am Geldmarkt noch längere Zeit 
anhalte, ohne daß man aber sagen könne, wann 
eine Konsolidierung eintritt. Gesundungstendenzen 
seien jedenfalls in der jetzigen Situation zu er- 
kennen. Viel oder alles wird davon abhängen, wie 
sich Produktion und Absatz werden regeln lassen. 
Wir brauchen unbedingt vermehrten Absatz, müssen 
also unsere Produktion steigern, um die größere 
Menschenmenge zu ernähren und um Ueberschösse, 
die für eine ständige Kapitalausfuhr erforderlich 
sind, zu erzielen. 

Es heißt mehr und billiger produzieren, denn 
der innere Markt ist für die Exportleistung mab- 
gebend. 

Redner kam auch auf die Kartelle und die in 
letzter Zeit bei uns immer mehr in den Vorder- 
grund tretende Trustbildung zu sprechen und meint, 
daß gerade durch diese Trustbildung möglicher- 
weise die soziale Fürsorge aus der überorganisier- 
ten Zwangsverwaltung des Staates herausgeführt 
und in ihrer Verantwortung an die natürliche Stelle, 
den Betrieb, gelegt wird. Ja, er meint, daß die 
deutsche Trustbildung vielleicht zwangsläufig die 
durch den Versailler Vertrag geschaffene national- 
wirtschaftliche Hypertrophie in Europa überwinden 
wird. 

Neue Zeiten erfordern aber auch neue Formen 
und damit neue Verantwortung und eine ncue Frei- 
heit der Persönlichkeit. Nicht allein organisch- 
wirtschaftliche sondern auch die geistigen und sozi- 
alen Strömungen unserer Zeit müssen studiert, er- 
kannt und berücksichtigt werden. 

Mit der deutschen Rationalisierung muß der 
Amerikanismus überwunden werden. Eigne Verant- 
wortung, Selbsthilfe! tut Not, alle Parteipolitik muB 
heraus aus der Wirtschaft. Mehr Arbeit pro Kopi 
muß geleistet und mehr gespart werden! 

Herr Funk beschäftigte sich dann noch mit 
dem Arbeitslosenproblem und mit Steuerfraxen. 
kam zum Schluß seiner Rede auf das internationale 
Gebiet zu sprechen und glaubt, daß der Weg zu einer 
europäischen Wirtschaftsverständigung über eive 
zwangsläufig sich ergebende Regelung der Absatz- 
märkte gehen wird. Eine solche Verständirun 
wird aber auch eine Zollunion nach sich ziehen. 

Deutsche Gründlichkeit, Idealismus und Selbst- 
vertrauen werden letzten Endes zum Erfolg führen.“ 

Die von einem gesunden Optimismus getragenen 
Ausführungen des Redners wurden mit starkem 
Beifall aufgenommen. 

Herr Klingspor sprach den Dank des Ver- 
eins aus und betonte, daß sich jeder Industrielle 
gezwungen sehen müßte, sich auf die in dem Vortrag 
behandelten neuen Strömungen einzustellen. 

lHlerr Rechtsanwalt Lammers, Vorsitzender 
der deutschen Wirtschaftsenquete und Vertreter 
Deutschlands auf der internationalen Wirtschafts- 
konferenz stimmte mit Ausnahme vielleicht der 
Steuerpolitik, deren Ideal Herr Funk in dem: 
UÜcbergang von der direkten zur indirekten Steuer 
sieht, dem Redner ın allen Teilen der von ihm be- 
handelten Probleme zu und gab dann in einer län- 


` geren Rede selbst Aufschluß über die Ziele und den 


Stand der internationalen Weltwirtschaftskonferet ? 
und der deutschen Wirtschaftsenquete. 
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Wohl selten haben die Ausführungen dieses 
geistreichen Wirtschaftlers und Politikers einen so 
lebendigen Widerhall bei den Mitgliedern des Ver- 
eins ausgelöst, als gerade diesmal. Die Ursache da- 
für liegt wohl in der hohen ethischen Einstellung, 
zu der sich Herr Lammers gegenüber den wirt- 
schaftlichen, sozialen und rein menschlichen Pro- 
blemen durchgerungen hat. Es war ein reiner Ge- 
nuß, diesen von einer überparteilichen Warte aus 
empfundenen, überzeugenden Darlegungen zu folgen, 
und ein jeder hatte wohl das Gefühl, daß die Ge- 
schicke der deutschen Wirtschaft und damit auch 
die der deutschen Papierindustrie bei Herrn Lam- 
mers in besten Händen ruhen. 

Wir haben, wie der Redner ausführte. nur dann 
nationale Erfolge, wenn wir auch eine feste Basis 
unter uns haben. Gedanken und Ziele allein machen 
es nicht. 

Die Weltwirtschaftskonferenz ist einer Anre- 
gung Loucheurs entsprungen, der ebenfalls schon 
immer die Parteipolitik ausgeschaltet wissen wollte. 
Alles Bestreben aber, die Welt wieder gesund zu 
machen, wird umsonst sein, wenn die Politik nicht 
aus der Wirtschaft herauskommt. Es ist ein Trug- 
schluß zu glauben, daß durch eine Regelung auf 
finanzpolitischem Gebiete etwas zu erzielen ist. 
Schon frühere Konferenzen haben die Wirtschafts- 
probleme von nationalistischen Ideen losgelöst. 
Diese Meinung ist auch bei allen Teilnehmern der 
jetzigen Konferenz vorherrschend. l 

Der Völkerbundsrat hat nun vorerst einmal freie 
Persönlichkeiten der verschiedenen Länder zusam- 
mengerufen, um ein Arbeitsprogramm zu umreißen. 
Man ist sich klar darüber, daß Deutschland hierbei 
nur positive Mitarbeit leisten kann, wenn es auch 
im Völkerbund ist. 

Die Aussprache in Genf zeigte deutlich gegen- 
sätzliche Auffassungen bezüglich des Freihandels 
resp. des Zollschutzes, die auf der nationalwirtschaft- 
lichen Einstellung der einzelnen Vertreter beruhten. 
Das ist erklärlich, denn jedes Land arbeitet unter 
anderen wirtschaftlichen Bedingungen. 

Falsch ist es jedenfalls, sich nach der Friedens- 
basis orientieren zu wollen. Auch ohne Krieg wür- 
den wir ein anderes Bild der Wirtschaftslage heute 
vor uns haben, weil neue Erfindungen, neuer Be- 
darf an sich schon eine Umschichtung bewirkt 
hätten. Wir müssen uns von dem Jahre 1913 los- 
lösen, denn dieser Maßstab ist ein Trugschluß. 

Die Weltwirtschaftskonferenz gibt große Pro- 
bleme auf. Nationale Einstellung mindert die Hoff- 
nung auf Verständigung. Unter dem Einfluß des 
Krieges aber haben sich in vielen Ländern unge- 
sunde Wirtschaftsverhältnisse gebildet. Daraus 
wächst Mißtrauen. Kapitalmäßige Einstellung aber 
ist falsch, die Rückwirkung auf das Volk nur ist 
maßgebend. Freizügigkeit der Menschen in der Ar- 
beit ist Grundbedingung. 

Herr Lammers schilderte dann die Ergeb- 
nisse der Aussprache in Genf. Insbesondere das 


Währungsproblem, über das eigentlich gar nicht ge-. 


sprochen werden sollte, wurde dort ganz von selbst 
Gegenstand einer sehr eingehenden, interessanten 
Diskussion. 

Die Aufgabe der Konferenz, ein Forum der 
öffentlichen Meinung in gewissen Grundfragen 
wirtschaftlicher Natur zu bilden, ist nicht zu unter- 
schätzen. Eine Unterkommission für industrielle 
und gewerbliche Angelegenheiten wurde gebildet, 
die für die Sitzung im September statistisches Ma- 
terial sammeln soll. Die Statistik ist bei anderen 
Ländern, insbesondere in Amerika, erstaunlich gut 
ausgebildet. Herr Lammers warnt davor, nicht 
zu viel Geheimniskrämerei zu treiben und rät mehr 
Offenheit auf industriellem und technischem Gebiet 
zu zeigen. Daraus erwachsen Vorsprünge und nur 


enge Zusammenarbeit führt zum Erfolg. Das gilt 
auch für das Zusammenarbeiten der Völker. Man 
lernt und gibt. Denn lernen müssen wir auch von 
anderen und allzuviel Stolz ist auch nicht gut. 


Redner ist der Ueberzeugung, daß die Kon- 
ferenz auf wirtschaftlichem Gebiet sicher zu ge- 
wissen Kooperationen führen wird. 


Seine weiteren Ausführungen widmete Herr 
Lammers der Wirtschaftsenquete, indem er be- 
tonte, daß Voraussetzung für die Behandlung derart 
internationaler Dinge, wie er sie bis jetzt geschil- 
dert, die klare Erkenntnis dessen sei, was auf wirt- 
schaftlichem Gebiet im eignen Lande los sei. Diese 
Erkenntnisgrundlagen fehlen aber leider größten- 
teils bei uns, und wenn ein Wirtschaftsproblem ver- 
handelt wird, so ist es nicht möglich, die Synthese 
dazu einzustellen. Rationalisierung und Zusammen- 
schluß ist nötig. Fort mit aller Kleinkrämerej! 


Die Enquete soll losgelöst von jeder Einzel- 
frage objektiv und leidenschaftslos die Lage unserer 
Wirtschaft vor der Welt offenlegen. 

Wenn wir nicht zusammenhalten in gemein- 
samer Arbeit und die Interessen der Partei zu Hause 
lassen, gehen wir alle zugrunde. Wir müssen da- 
nach trachten, die Allgemeinheit gesund zu erhalten 
und alle Kräfte mit heißer Liebe in den Dienst des 
Volkes stellen. Jede Meinung soll ritterlich an- 
erkannt werden, und die Presse soll nicht dafür da 
sein, die öffentliche Meinung zu referieren, sondern 
sie zu bilden. 

Keiner soll daher erwarten, daß die Enquete 
im Interesse der Industrie stattfindet. Es gilt jetzt 
nicht Einzelinteressen zu verfolgen, sondern Objek- 
tivität in die Verhandlungen hineinzutragen. Nur 
dann ist eine Wandlung in der Industrie zu erwar- 
ten, und ohne die daraus sich ergebende innere Zu- 
sammengehörigkeit in Europa gibt es auch keine 
Zielrichtung. Der Vortragende schließt unter Be- 
zugnahme auf das von Herrn Funk gebrachte 
Zitat: „Die Menschen sind die Zeiten“, mit den 
Worten: „Wenn wir die Zeiten sein wollen, dann 
seien wir zuerst Menschen!“ (Reicher Beifall.) 


Herr Klingspor dankte dem Redner auf das 
herzlichste und betonte, daß er Herrn Lammers 
mit Stolz und Genugtuung den Vertrauensmann des 
Vereins nennen kann. Auch er sieht in der Ueber- 
windung des parteipolitischen Individualismus die 
Rettung für unsere deutsche Wirtschaft und ver- 
wies darauf, daB nur echtes Verbundenheitsgefühl 
mit Volk und Vaterland eine fruchtbare Politik 
und eine gesunde Kulturpolitik zeitigen könne. 

Mit Worten des Dankes an alle Teilnehmer 
schloß er dann die bedeutsame Versammlung. 

Der Abend vereinte alle anwesenden Mitglieder 
mit ihren Damen zu einem Festessen mit nach- 
folgendem Ball. Herr Klingspor begrüßte noch- 
mals alle Teilnehmer, ferner die Ehrenmitglieder, 
die Herren Kommerzienrat Bretschneider 
vom Verein. Deutscher Holzstoffabrikanten und 
Stadtrat Cassierer vom Verein Deutscher Zell- 
stoffabrikanten, die Herren Kommerzienrat Clem m 
und Dr. Opfermann vom Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure, Herrn Chef- 
redakteur Funk und Herrn Generaldirektor Leh- 
mann als Vorsitzender des Arbeitgeberverbandes 
der Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoffindustrie. 


Indem er darauf hinwies, daß der Rhein, den 
wir hier in Düsseldorf vor Augen haben, doch noch 
zum Teil trotz lockerer Ansprüche der Gegenseite 
besetzt sei, gab er der Hoffnung Ausdruck, daß der 
Wille, unsere unsägliche Zersplittertheit zu über- 
winden, endlich doch zur Einigkeit führe, denn nur 
diese allein wiederum führe zur Freiheit. Sein Hoch- 
ruf, der ein begeistertes Echo auslöste, galt dem 
Vaterland! 
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Herr Felix Heinrich Schöller, Düren, be- 
grüßte im Namen der rheinischen Papierfabrikanten 
die Gäste in der rheinischen Heimat. 

Herr Stadtrat Cassierer überbrachte die 
Grüße des Vorstandes und der Mitglieder des Ver- 
` eins Deutscher Zellstoffabrikanten, Herr Kommer- 
zienrat Clemm dankte in launigen Worten im 
Namen des Vereins der Zellstoff- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure und Herr Bayer, Fauern- 
dau, brachte einen Trinkspruch auf die Damen aus. 

Nach Tisch fand eine Sonder-Kabarettvorstellung 
statt, in der in sehr netter und lustiger Weise pro- 
minente und verdienstvolle Mitglieder des Vereins 
im Lichtbild vorgeführt wurden. 

Später kam dann der Tanz zu seinem Recht und 
erst lange nach Mitternacht hatte das frohe Zu- 
sammensein ein Ende. 

Am nächsten Morgen brachte ein Sonderzug die 
Mehrzahl der Teilnehmer nach Königswinter, von 
wo aus der Drachenfels besucht wurde. Dann gings 
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hinunter und, einer Einladung der rheinischen Pa- 
pierfabrikanten Folge leistend, per Schiff nach An- 
dernach und zurück nach Köln. Trotz regnerischen 
Wetters war die Stimmung auf dem Schiff eine ganz 
hervorragende. Herr Felix Schöller begrüßte 
in herzlichen Worten die Gäste und Herr Kling- 
spor dankte namens des Vereins Herrn 
Schöller und Herrn Dr. Körper, der sich um 
das Zustandekommen dieser erinnerungsreichen 
Fahrt besonders verdient gemacht hatte. Die gast- 
freie Aufnahme durch den Verein rheinischer Pa- 
pierfabrikanten, der herzliche Ton, in dem sich alle 
zusammengefunden hatten, die Gesangsdarbietungen 
und Vorträge, Gesang und Tanz, köstlicher Wein 
und Bowle und last not least das alles auf den 
Fluten des herrlichen deutschen Rheins, schufen 
Eindrücke, die allen Teilnehmern diesen Tag zu 
einem direkt weihevollen gestaltet haben. Den 
rheinischen Papierfabrikanten sei darum nochmals 
herzlichst gedankt. Dr. Opfermanı. 


Ein Schnellprüfer zur Ermittlung des wirksamen Chlors 
in Hypochloritlösungen und Chlorbleichflotten. 


Von Dr. H. Wenzl, Frankfurt a. M. 


Ein Vorschlag von Lunge („Chem. Industrie“ 
1885, S. 168), den Gehalt an wirksamem Chlor in 
Hypochloritlösungen und Chlorbleichflotten durch 
die bei der Umsetzung mit Wasserstoffsuperoxyd 
freiwerdende Menge Sauerstoff direkt volumetrisch 
zu messen, hat es nicht an Versuchen fehlen 
lassen, diese an sich einfache Methode für die 
Bleichereibetriebe brauchbar zu machen. So wer- 
den in Amerika heute in vielen Fabriken die Chlor- 
laugen laufend durch derartige Messungen kon- 
trolliert, und man hat hierzu einfache MeßBapparate 
konstruiert, die von jedem einigermaßen gewandten 
Arbeiter bedient werden können, ohne daß irgend- 
welche Normallösungen oder Titriergeräte erforder- 
lich sind. 

Die Firma Janke und Kunkel Aktiengesellschaft 
in Köln hat nach meinen Angaben einen der- 
artigen „Schnellprüfer“ gebaut, der sich bei seiner 
Ausprobierung bestens bewährt hat. Der Zweck 
dieses Bleichlaugenprüfers ist, auch dem mit ana- 
Iytischen Arbeiten unerfahrenen Betriebsarbeiter 
die Möglichkeit zu geben, die in der Praxis ver- 
wendeten Chlorlaugen (Hypochloritlösungen, Chlor- 
kalkaufschlämmungen) rasch und mit technischer 
Genauigkeit auf ihren Gehalt an wirksamem Chlor 
hin zu prüfen. Der Bleichlaugenprüfer will und 
kann daher eine exakte wissenschaftliche Analyse 
nicht ersetzen, arbeitet aber bei geeigneter Behand- 
lung mit einer für die technischen Belange hin- 
reichenden Genauigkeit. Gegenüber dem üblichen 
Verfahren der Spindelung ist der Bleichlaugenprüfer 
weit genauer und zuverlässiger. 

Der Apparat besteht aus drei Teilen: Tropf- 
trichter mit MeßBeinteilung, Reaktionskölbchen und 
Quecksilbermanometer. Durch geeignete Konstruk- 
tion sind die Schwierigkeiten, die beim Zufließen 
des Wasserstoffsuperoxydes durch den entstehen- 
den Sauerstoffüberdruck sich bemerkbar machen, 
beseitigt worden. 

Von der zu untersuchenden Bleichflüssigkeit 
oder Chlorkalkaufschlämmung werden ıo ccm mit 
der dem Apparat beiregebenen Pipette in das Reak- 
tionskölbchen gebracht. Der Tropftrichter wird mit 
wagerecht stehendem Dreiweghahn aufgesetzt und 
der Gummistopfen bis zur Strichmarke eingepreßt. 
Man faßt hierbei das Kölbchen zweckmäßig am 
Kolbenhals, um eine unnötige Erwärmung zu ver- 
meiden. 


In den aufgesetzten Tropftrichter werden 
10 ccm 3%ige Wasserstoffsuperoxydlösung und 
20 ccm Wasser eingebracht. Hierzu genügt die 
eingeätzte Meßeinteilung, es braucht also nicht 
pipettiert zu werden. Der Tropftrichter wird durch 
Einschieben des Stopfens bis zur Marke verschlossen 
und die Schlauchverbindung zwischen Kölbchen und 
Manometer hergestellt. 


BLEICHL AUGEN] 
PRÜFER l 


Das Quecksilber im Monometer steht in beiden 
Schenkeln gleich hoch. Die bewegliche Skala des 
Manometers wird solange verschoben, bis der 
obere Meniskus des Quecksilbers auf Null einsteht. 

Hierauf wird der Dreiweghahn rasch um oo® 
gedreht, so daB das Wasserstoffsuperoxyd aus dem 
Trichter in kräftigem Strahl zur Bleichflüssigkeit 
fließt. Hierbei steigt gleichzeitig der Druck am 
Manometer. Nachdem alle Flüssigkeit aus dem 
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Trichter zugeflossen ist, liest man sofort den 
Ueberdruck am Manometer iin Milli- 
metern Quecksilber ab. Es genügt hierbei 
die Ablesung der Quecksilbersäule im rechten 
Schenkel des Manometers. Ist der Apparat auf 
Gramme wirksamen Chlors pro Liter geeicht, so 
kann man aus der Vergleichstabelle direkt den 
Wert für Chlor entnehmen. Da die ganze Messung 
nur wenige Minuten in Anspruch nimmt, empfiehlt 
sich die Ausführung von zwei Bestimmungen und 
die Berechnung des Mittelwertes. Die Genauigkeit 
des Apparates betrug bei Messungen, die an 
Lösungen von 5 bis 30 g w.Cl. pro Liter ausgeführt 
worden sind, durchschnittlich ı g w.Cl. pro Liter. 

Zu beachten ist die Notwendigkeit, sofort nach 
dem Zufließen des Woasserstoffsuperoxydes ab- 
zulesen und vom Augenblick der Hahnumstellung 


an jede Erschütterung, vor allem aber jedes Um- 
schütteln unbedingt zu vermeiden. Die Wasser- 
stoffsuperoxydlösung spaltet, da im Ueberschuß an- 
gewendet, bei stärkerem Schütteln sofort, bei 
längerem Zuwarten allmählich Sauerstoff ab, wo- 
durch falsche Ablesungen hervorgerufen werden. 

Werden Chlorkalklösungen oder Natriumhypo- 
chloritlösungen geprüft, die über 30 g w. Cl. im 
Liter enthalten (spez. Gewicht bei Chlorkalk- 
lösungen über 1,05), so sind 20 ccm Wasserstoff- 
superoxyd, 3 %ig, und 10 ccm Wasser in den Tropf- 
trichter einzufüllen. Sehr starke Hpypochlorit- 
lösungen (über 45 g w. Cl. im Liter) werden zweck- 
mäßig zuvor unter Zuhilfenahme eines Meßkölb- 
chens in bestimmtem Verhältnis verdünnt und das 
erhaltene Messungsergebnis mit dem Verdünnungs- 
faktor multipliziert. 


Fünfzig Jahre Feinpapierfabrik. 


Die Firma Hugo Hoesch, Feinpapierfabrik 
in Hütten bei Königstein a. d. Elbe, blickt am 
5. Juli 1926 auf ihr fünfzigjähriges Bestehen zurück. 
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ben. Die Uranfänge der ehemaligen Papiermühle 
reichen bis in das 16. Jahrhundert zurück. Die Ent- 
wicklungsgeschichte hat die Firma in einer vor 25 
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Die damalige kleine Anlage wurde im Jahre 1876 Jahren verfaßten Festschrift niedergelegt. In den 


von Hugo Hoesch aus Düren, welcher der welt- 
bekannten Papiermacherfamilie entstammte, erwor- 


letzten 25 Jahren ist die Entwicklung natürlich fort- 
geschritten. So wurden von den vorhandenen drei 
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Langsiebpapiermaschinen zwei durch neue ersetzt, 
so daß jetzt drei für gute holzfreie und besonders 
für Feinpapiere geeignete Papiermaschinen in den 
Arbeitsbreiten von 1900, 2000 und 2650 mm laufen. 
Die Dampfkessel- und Kraftanlage wurde moderni- 
siert, alle Antriebe erfolgen auf elektrischem Wege. 

Im Jahre 1912 erhob der damalige König Fried- 
rich August von Sachsen den auch um das Auf- 
blühen des Ortes Hütten hochverdienten Besitzer, 
Herrn Kom.-Rat Hugo Hoesch, in den erblichen 
Adelstand. Seiner im Jahre 1913 verstorbenen 
Gemahlin, Frau Mathilde von Hoesch, geb. von 
Schoeller, folgte er im Jahre 1916 leider allzu früh 
im Tode nach. Seitdem geht das Unternehmen im 
Erbe weiter. 

Die Fabrik ist bestens zur Herstellung von fei- 
nen Post- und Kanzleipapieren, Banknotenpapieren, 
Wertzeichenpapieren, Normalpapieren ı—4b, Zeichen- 
papieren, Schreibmaschinenpapieren, Hartpostpapie- 
ren mit und ohne Wasserzeichen, Lichtpausroh- 
papieren, durchsichtigen Entwurfzeichenpapieren, 
Offsetdruck- und Kartonpapieren, letztere bis zu 
350 g/qm schwer, eingerichtet. Das Fabrikations- 
wasser ist fast chemisch rein, es wird von einer 
Höhenquelle in einem Seitental, sowie aus einem 
über 100 m tiefen artesischen Brunnen gewonnen. 
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Beschäftigt werden 467 Arbeiter und 37 Ange- 
stellte, die teilweise in eigenen Werkswohnungen 
(30 Wohnungen für Beamte und 45 Wohnungen für 
Arbeiter) untergebracht sind. Der Ankauf des be- 
nachbarten ehemaligen Sanatoriums Bad Königs- 
brunn und ferner zweier Schneidemühlengrundstücke 
gaben zum Wohnungsausbau gute Gelegenheit. 

Die wohlgeschulte eigene Fabrikfeuerwehr ist 
mit Motorspritze, Sauerstoffapparat, Rutschtuch und 
allem Zubehör ausgerüstet. Sie ist nicht nur für d:e 
Fabrik, sondern auch für die Umgebung ein hilf- 
reiches Abwehrmittel in Brandfällen. 

Die erste Hilfe in Unglücksfällen leisten sechs 
ausgebildete Sanitäter. Eigene Betriebskranken- 
kasse sorgt für Heilung und Verpflegung der er- 
krankten Mitglieder nebst deren Angehörigen. Un- 
terstützt wird die Behandlung in Sonderfällen durch 
die Waldparkkrankenanstalt in Dresden-Blasewitz 
unter Zuziehung von ersten Spezialärzten Dresdens. 

Die reizvolle Lage inmitten der Sächsischen 
Schweiz, am Fuße der vielbesuchten und geschicht- 
lich denkwürdigen Festung Königstein, geben der 
Fabrik eine anziehende Umrahmung, wie sie nicht 
so leicht wieder zu finden ist. Möge die Firma als 
Herstellerin feiner und feinster Papiere auch ferner- 
hin ein gütiges Geschick beschieden sein. 


PATENT-UMSCHAU 


Auslandspatent. 
Ohne Haareinlage hergestellter wasserdichter Filz. 


Amerikanische Patente ı 574 126 und I 574 208 
vom 23. 2. 26. 

H. Ph. Shopneckin Dorchester, Mass. 
Der Erfinder führt wirtschaftliche und tech- 
nische Gründe an, welche gegen die Mitbenutzung 
von Haaren sprechen. Als mehrwertiger Ersatz 
werden die Fasern von Manila- und Sisal- sowie 
andere Hanffasern empfohlen, die unter Umständen 


gemeinsam mit Hadern-, Holz-, Papier- oder 
Asbeststoff verarbeitet werden. Aus diesen 
letzteren, im Holländer gemahlenen Faserstoffen 


wird eine Basis hergestellt, deren Fasern Io mm 
oder etwas länger sind, und dieser Grund- 
mischung werden z. B. 30% Jutefasern von einem 
bis anderthalb Zoll Länge (also noch zusammen- 
hängende Faserbündel) beigefügt. Schließlich wird 
das Erzeugnis mit z. B. Asphalt von etwa 400° F 
getränkt. 

Als Zugabe erhielt derselbe Erfinder das ameri- 
kanische Patent 1574208 für gemäß ersterem 
Patente erzeugte Filzprodukte, die als Schuhein- 
lagen (unter der Brandsohle) verwendet werden. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 
Patent-Anmeldungen. 

29b, 3. B. 113979. Dr. Lambertus Alexander 
van Bergen, Teteringen (Holland); Vertr.: Dr. Döll- 
ner, Seiler, Maemeke, Patentanwälte, Berlin SW 61. 


Verfahren zur Herstellung von Fäden, Bändern, 
Filmen und dergl. aus Viskose. 6. 5. 24. Holland 


29b, 3. B. 113980. O. J. P. Bemberg A.-G., 
Barmen - Rittershausen. Verfahren zur Wieder- 
gewinnung des Ammoniaks aus dem Fällbade bei 
der Herstellung von Kunstfäden nach dem Kupfer- 
oxydammoniakverfahren. 6. 5. 24. 

38h, 2. R. 67 253. Dr.-Ing. Paul Rother, Zöllner- 
platz 10, und Georg Grau, Müllerstr. 8, Chemnitz 
i. Sa. Verfahren zur Verhinderung des natürlichen 
Verfärbens von Hölzern, 9. 4. 20. 


Vv a 


erantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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Patent-Erteilungen. 

12r, 1. 431 217. Dr. Erik Ludwig Rinman, Djurs- 
holm bei Stockholm; Vertr.: Dipl.-Ing. I. Tanner- 
baum und Dr. H. Heimann, Patentanwälte, Berlin 
SW68. Verfahren zur trockenen Destillation von 
alkalisiertten Ablaugen der Natroncellulose-Fabrı- 
kation. 3. 6. 24. R. 61 258. Schweden 6. 6. 23. 

85c, 6. 431107. Dr. Eugen Geiger, Karlsruhe. 
Beiertheimer Allee 70. Grobrechen für Werkkanälc 
und Abwasserreinigungsanlagen mit auf die Rechen- 
stäbe aufgeschobener zwangsläufig auf- und ab- 
beweglicher Abstreichwelle. 2. 8. 24. G. 61 909. 


Patent-Löschungen. 
55a, 5, 227844. 55b, 1, 366701. 55c, 8, 400 8i. 
Gebrauchsmuster-Erteilung. 
ssf. 952240. Karl Lang, Feuerbach. Präparier- 
tes Papierkopierblatt für Zeitungsdruckabzüge. 
27. 4. 26. L. 59 250. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Am 21. Juni fand im Reichswirtschaftsministe- 
rium eine von etwa 20 Herren der Wissenschaft. 
des Reiches und der Industrie besuchte Sitzung 
statt, in der die Frage der Harznutzung aus deut- 
schen Kiefernwaldungen eingehend besprochen und 
eine Kommission zur Klärung dieser Fragen ge- 
wählt wurde. Weitere Mitteilungen folgen. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Betrifft: Das Buch „Die Wärmewirtschaft in der 
Zellstoff. und Papierindustrie“ von Dr.-Ing. 
Frhr. v. Laßberg. 

Leider sind sämtliche Bemühungen, die Firma 

Julius Springer zu veranlassen, das Buch zu dem 
seinerzeit bei guter Beteiligung in Aussicht gestell- 
ten Vorzugspreise von 14,50 M. den Vereinsmitglie- 
dern zu liefern, erfolglos gewesen. Die Firma Sprin- 
ger hat alle Vorschläge abgelehnt. Wir müssen daher 
alle Interessenten an die Buchhandlungen verweisen 
von denen das Buch zum Preise von 24 RM. bezogen 
werden kann *). Der Geschäftsführer. 


*) Bestellungen nimmt entgegen: Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abtlg. Sortiment, Berlin S 42. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU. -INGENIEURE 


Weissgehalt-Messungen an gebleichten Zellstoffproben. 
Von Dr. H. Wenzl, Frankfurt a. M. 


Vor Jahresfrist habe ich an anderer Stelle über 
Versuchsergebnisse mit dem Ostwald schen 
Halbschattenphotometer bei der optischen Weiß- 
messung an gebleichten Zellstoffen berichtet '!). 
Dieser Apparat wurde in der Zwischenzeit bei der 
Beurteilung sehr vieler gebleichter Zellstoffproben 
herangezogen und auch mit bestem Erfolg bei der 
Durchführung bleichereitechnischer Untersuchungen 
zur Anwendung gebracht ?). 

Eine größere Anzahl Zellstoff- und Papier- 
fabriken haben inzwischen die Weißmessung unter 
Zuhilfenahme des Halbschattenphotometers mit Er- 
folg in ihrem Betriebe eingeführt, und es scheint 
mir angängig, auf gewisse Punkte, die einer beson- 
deren Beachtung bedürfen, nochmals hinzuweisen. 
Wenn die Weißmessungen die Bedeutung eines kon- 
ventionellen Kriteriums erlangen sollen, so setzt 
dies voraus, daB unter exakten Bedingungen, jeden- 
falls aber so gearbeitet wird, daß die durchgeführte 
Messung auch Anspruch auf Anerkennung besitzt. 

Was zunächst die Vorbereitung der Proben be- 
trifft, so sind die folgenden Voraussetzungen zu 
erfüllen: 

ı. Es können nur Jufttrockene Proben in Pappen- 
form gemessen werden. Die Verwendung von 
feuchten Proben ist nicht angängig. 

2. Die Probepappen müssen eine Stärke von etwa 
400 g pro Quadratmeter aufwärts aufweisen. 
Dünnere Pappen scheinen durch und geben 
falsche Resultate. 

3. Die Probepappen müssen oberflächlich glatt 
sein. Man erreicht dies durch Einlaufenlassen 
der Pappe in ein Preßwalzenpaar ohne Filz- 
bespannung. Filzmarkierungen stören die Mes- 


sung und verursachen falsche Ablesungen. 

Hochdruckgepreßte Pappen müssen vor der 

Glättung schwach angefeuchtet werden; nach 

der Glättung sind sie wiederum vorsichtig zu 

trocknen. 

Nur wenn diese Voraussetzungen erfüllt sind, 
ist die Gewähr für richtige Messung gegeben. 

Da alle, auch die hochgebleichten Zellstoff- 
proben bunt erscheinen, ist nur die Farbfilter-Mes- 
sung einwandfrei. Es ist nun keineswegs gleich- 
gültig, mit welchem Filter gemessen wird. Die von 
der herstellenden Firma dem Halbschattenphoto- 
meter beigegebenen Farbfilter werden nach An- 
gabe und unter Kontrolle des Herrn Prof. Dr. v. 
Lagorio, Dresden, angefertigt und entsprechen 
den an ein Farbfilter zu stellenden Anforderungen 
in jeder Beziehung. Die Filter werden spektro- 
skopisch eingestellt und besitzen jeweils ein ganz 
bestimmtes Absorptionsspektrum. 

Zur Beurteilung von gebleichten Zellstoff- 
proben ist vornehmlich eine Entfernung der gelben 
und roten Tönungen erforderlich. Blaue und grüne 
Tönungen kommen praktisch nicht in Frage. 
Sollen jedoch ganz exakte Messungen durchgeführt 
werden, so muß auch auf diese Tönungen Rück- 
sicht genommen werden. 

Ebenso wie es unrichtig wäre, die gebleichten 
Zellstoffproben ohne Filter mit Normalweiß (Baryt- 
weiß) zu vergleichen, ebenso unrichtig ist die Mes- 
sung mit nur einem Filter. Zur Ausführung einer 
Messung sind drei Filter erforderlich, deren Aus- 
wahl sich nach deren Sperr- bzw. Paßvermögen 
richtet. 

Nach Mitteilungen, die ich Herrn Prof. Dr. v. 
Lagorio verdanke, ergibt sich für die dem Halb- 


1) „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 56, 36 schattenphotometer beigegebenen Filter hinsichtlich 
(1925). ihres Paß- bzw. Sperrbereiches die folgende Zu- 
2) „Papier-Fabrikant“ 24, 81 (1926). sammenstellung: 
pe J= Paßfilter (+) für: Sperrfilter (—) für: 
ilter —— m Bun 
Nr. © Farbenkreis: | Farbenkreis: 
| 100. | 24. | Farbe 100. | 24. Farbe 
| 95—10 Laubgrün 3 10.0—15.4 Veil 1 
Gelb 3 Ublau 3 
00—25 Gelb 1 13.4—20.0 Ublau 2 
Rot 1 Seegrün 2 
25—50 7.0 —13.0 Rot ł — — 
Ublau 1 
50— 68 13—17 Ublau 1 — — 
| Eisblau 2 
— — | — 22-6 Laubgrün 1 
| Kreß 3 
63—90 16 — 22.6 Eisblau 1 5.2- 9.4 Kreß 2 
Laubgrun 2 Rot 3 
| 75—00 19—1 Scegrün 1 7- 14.4 Rot 1 
| | Gelb 1 Ublau 2 
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Die angegebenen Zahlenwerte beziehen sich 
einmal auf den Iooteiligen, außerdem in Spalte 2 
auf den 24teiligen Ostwaldschen Farbenkreis. 
Da es bei der Prüfung gebleichter Zellstoffe in der 
Hauptsache auf Färbungen zwischen den Werten 80 
bis 56 ankommt, so würden die Filter 3A, 4 und 5 
hinreichend sein. Bei sehr genauen Messungen ist 
das Filter 2 hinzuzuziehen. Es ergibt sich aus den 
angeführten Zahlenwerten ohne weiteres die Not- 
wendigkeit, mehrere und nur geeignete Filter zu 
verwenden. 


Bei sachgemäßer Anwendung gestattet der von 
der herstellenden Firma?) in gediegener Ausfüh- 
rung gelieferte Apparat die Unsicherheit hinsicht- 
lich eines gewünschten oder erreichten Bleich- 
effektes ein für allemal zu beseitigen und bietet 
gleichzeitig eine vielseitige Handhabe zur Kontrolle 
der Zellstoff- und Papierbleicherei und -färberei. 


3) Herstellerin ist die Janke & Kunkel A.-G. 
in Köln a. Rh. 


Aluminiumresmat bei der Harzleimung von Papier. 
Von E. Öman, Dozent an der Technischen Hochschule Stockholm. 


Es wird über die verschiedenen Ansichten bezüglich der Art des leimenden Stoffes berichtet 
(Literaturauszüge). Die Anschauungen hierüber sind sehr geteilte; selbst auf dem Wege der 
Kolloidchemie ist man noch zu keiner endgültigen Auffassung gekommen. Das Verhalten des 
Aluminiumresinats gegenüber Säuren und dessen Veränderung bei Erhitzung wird behandelt. Von 
Säuren wird es gespalten; es entsteht freie Harzsäure. Weiterhin wird das Verhalten des Alu- 
miniumresinats gegenüber Sulfitzellstoff teils bei Lufttrocknung, teils bei Trocknung in hoher Tem- 
peratur untersucht. Durch Leimungsstrichproben wird bewiesen, daß das Resinat ein leimender 
Stoff ist, doch von schlechterer Beschaffenheit als das freie Harz, denn ersteres ist teils grob- 
körniger und teils hat es einen höheren Schmelzpunkt. Schließlich werden die Möglichkeiten be- 
sprochen, die bei der Harzleimung zur Bildung von Aluminiumhydrat führen können. Letzteres 
scheint sich jedoch nicht zu bilden. 


Ist es freies oder gebundenes Harz, das bei der 
Leimung von Papier die leimende Wirkung ausübt? 
Darüber waren die Ansichten während der letzten 
50 Jahre, oder seitdem Wurster die Resultate 
seiner Untersuchungen über diese Frage veröffent- 
licht hat, sehr geteilte. Vorher war man der Auf- 
fassung, daß das gebundene Harz, das Aluminium- 
resinat, die leimende Wirkung ausübe; irgend- 
welcher experimentelle Beweis dafür war jedoch 
nicht erbracht. Die ersten Untersuchungen, die 
ausgeführt wurden, um diese Frage zu klären, 
haben wir Wurster?!) zu verdanken. Er kam zu 
dem Resultat, daß das freie Harz der leimende 
Stoff sei. 

Zum Beweis seiner Freiharztheorie extrahierte 
Wurster das fertige Papier mit Aether und 
Benzol und machte dabei die Beobachtung, daß sich 
teils der Aschengehalt des Papiers nur unbedeutend 
verringerte und teils etwa 3—4,5 % Extrakt erhalten 
wurde, den er als Harzsäuren betrachtet. Bei der 
Aether- wie bei der Benzolextraktion wurden die- 


scilben Werte erhalten. Er untersuchte weiter die - 


Fällung von harzsaurem Natrium mit Alaun und 
kam zu dem Schlußsatz, daß man bei Anwendung 
ciner äquivalenten Menge von Alaun Aluminium- 
resinat erhalte, während ein Alaunüberschuß zur 
Bildung freier Harzsäuren neben basischem Alu- 
miniumsulfat führe. Wursters Behauptung, daß 
das freie Harz der leimende Stoff sei, erhielt da- 
durch. eine weitere Stütze, da sich zeigte, daß man 
bei der Papicerfabrikation durch die Anwendung von 
weißem Leim an Stelle von braunem in hohem Grad 
die Harzmenge verringern konnte. 

Die während der letzten 25 Jahre ausgeführten 
wissenschaftlichen Untersuchungen, um Klarheit 
über die Rolle des freien und gebundenen Harzes 
zu bekommen, sind im allgemeinen nicht zum Vor- 
teil der Freiharztheorie ausgefallen. Die Resultate 
dieser Untersuchungen sind in Kürze folgende. 


1) C. Wurster, Dingl. Pol. Journal (1877), 
S. 75, 310, 381. 


Cross und Bevan [Paper Making (ı1900)] 
sprechen sich für eine Spaltung des Resinats durch 
den Zellstoff aus, worauf sich sowohl das freie Harz 
wie das Aluminium mit der Faser vereinigen. 

Friedlaender und Seidel [Zeitschr. f. ang. 
Chemie (1901), S. 1114; Pap. Zeit. (1902), S. 703] ge- 
langen zu dem Schlußsatz, daß sich sowohl freies 
wie an Aluminium gebundenes Harz in der bei der 
Ausführung der Leimung erhaltenen Fällung vor- 
finden, und halten außerdem die Anwesenheit von 
basisch harzsauren Aluminiumsalzen für wahr- 
scheinlich. 

Griffon [J. of Ann. Ch. Soc. (1905); Pap. 
Zeit. (1905), S. 1505]. Sowohl Freiharz. Aluminium- 
resinat wie Tonerde haben ihren Anteil an der Lei- 
mung, die nicht nur allein mit freiem Harz oder nur 
mit Resinat erreicht werden kann. 

Moody [Pap. Zeit. (1907), S. 495] ist der Ar- 
sicht, daß freies Harz besser leimt als wie Alu- 
miniumresinat, und daß das Aluminiumhydrat als 
Leimmittel wertlos und daher nur als Füllstoff zu 
betrachten ist. 


Remington, Bowack und Davidson 
[J. ind. eng. chem. (1911), 3; Pap.-Fabr. (1911), 
S. 787, 819] kommen zu dem Schlußsatz, daß das 
Aluminiumresinat ein hochwertiges Leimungs- 
mittel ist. 


Schwalbe [Zeitschr. f. ang. Ch. (1911). 
S. 1918] sagt aus, daß verschiedene Gründe sowohl 
für Aluminiumresinat wie für freies Harz als leimende 
Mittel sprechen. Für das Resinat spricht, daß sich 
sowohl Aluminium als auch Harz auf der Faser vor- 
finden, und für freies Harz spricht, daB man bei der 
Aetherextraktion von Papier nur freies Harz crhält., 
trotz der Löslichkeit des Resinats in Aether. Später 
[Wochenbl. f. Pap. (1912), S. 1454] ist er zu der 
Auffassung gelangt, daß auch Aluminiumhydrat bei 
der Leimung von Bedeutung sein kann. 

Neugebauer [Zeitschr. f. ang. Ch. (1912), 
S. 2155]. Die bei der Leimung gebildete Fällung 
besteht aus freiem und an Aluminium gebundenem 
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Harz, und geleimtes Papier enthält sowohl freies 
Harz als auch Aluminiumresinat. 

Heuser [Pap. Zeit. (1913), S. 243] kommt zu 
dem Schlußsatz, daß sich beim Ausfällen von 
Natriumresinat mit äquivalenter Menge Alaun Alu- 
miniumresinat, Al(l(C„oHsOs)s, bildet; basisches Alu- 
miniumsulfat oder Aluminiumhydrat wird bei dieser 
Ausfällung nicht gebildet. 

Lew [Pap.-Fabr. (1914), S. 963, 975, 987, 999] 
hält dafür, daß dem Aluminiumhydrat keine leimende 
Wirkung zugeschrieben werden kann, sondern daß 
es nur ein Beschwerungsmittel ist. 

Klingstedt [Finsk Papperstidn. (1917), 
S. 159] hält für gute Leimung die Gegenwart von 
Aluminiumresinat in größerer Menge für erforder- 
lich, kann aber nicht entscheiden, ob dieses allein 
ohne die Gegenwart von freiem Harz volle Leimung 
ergeben kann. 

Aschan [Meddelanden fr. industriens central- 
lab. IV., Helsingfors 1917) faßt das Resultat seiner 
Untersuchungen über den leimenden Stoff folgen- 
dermaßen zusammen: „Die leimende Substanz be- 
steht aus einer Mischung von Aluminiumresinat 
(harzsaure Tonerde) und freiem, mit Aether extra- 
hierbaren Harzsäuren (Harz); hierzu gesellt sich in 
einigen Fällen ein kleinerer Anteil freie Tonerde. 
Die beiden Hauptbestandteile in der Mischung sind 
in ihrer Menge etwas wechselnd, doch haben die 
freien Harzsäuren einen geringeren Anteil als das 
Resinat. Ein Zuschuß an freien Harzsäuren kann 
beim Leimungsprozeß eine ungefähr entsprechende 
Menge Aluminiumresinat nicht ersetzen.“ 

Aus oben angeführten Literaturreferaten ist zu 
ersehen, daß die Ansichten über den LeimungsprozeB 
und den leimenden Stoff wenig übereinstimmen. Es 
scheint im Gegenteil der Fall zu sein, daß bei jeder 
neuen Untersuchung eine etwas abweichende Auf- 
fassung über die Art des leimenden Stoffes hervor- 
tritt. Die Mehrzahl der oben angeführten Unter- 
suchungen scheint aber insofern übereinzustimmen, 
als sie dem freien Harz nicht dieselbe Bedeutung 
zuerkennen, wie Wurster es getan hat, d. h. sie 
streiten gegen die Freiharztheorie.. Aus der Praxis 
ist jedoch bekannt, daB man bei Anwendung von 
weißem Leim bessere Leimung erhält, als wie mit 
braunem Leim; ja man kann sogar behaupten, daß, 
wenn nur freies Harz dem Zellstoff einverleibt wird, 
z. B. beim Verdünnen der Leimmilch im Holländer 
vor dem Alaunzusatz, keine Verschlechterung der 
Leimung eintritt. Da man nicht annehmen kann, 
daß das freie Harz Anlaß zur Resinatbildung gibt 
oder sonst irgendwie verändert wird, so kommen wir 
also zu dem Schlußsatz, daß das freie Harz ohne die 
Gegenwart von Resinat leimend wirken muß. Dies 
hindert jedoch nicht, daß auch Aluminiumresinat 
ein leimender Stoff sein kann, aber vom praktischen 
Gesichtspunkt aus muß man es doch als ein dem 
freien Harz unterlegenes Leimmittel betrachten. 

Während der letzten Jahre ist das Problem der 
Harzleimung vom kolloidchemischen Standpunkt aus 
eifrigst studiert worden. Es wurden dabei viele 
wertvolle Aufschlüsse über den Verlauf des Lei- 
mungsprozesses gewonnen. Es scheint jedoch, als 
ob man bei diesen kolloidchemischen Untersuchun- 
gen allzu wenig Rücksicht auf die rein chemischen 
Reaktionen genommen hätte, die sich bei der Lei- 
mung abspielen. Beim kolloidchemischen Studium 
des Leimungsproblems hat man nicht gesucht, Klar- 
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heit in die alte Frage zu bringen, was überhaupt als 
leimender Stoff betrachtet werden darf, sondern man 
ist in der Hauptsache davon ausgegangen, daß es 
freies kolloidales Harz ist, das bei der Leimung zur 
Verfügung steht. Man hat das alte Problem, 
„welches ist der leimende Stoff?“ in die Frage, „auf 
welche Art wird das Harz auf der Faser fixiert?“ 
umgewandelt. Dies ist natürlich ein echt kolloid- 
chemischer Gesichtspunkt und dagegen ist auch an 
und für sich nichts einzuwenden. Es war im übrigen 
zu erwarten, daß, als man die Kolloidchemie für das 
Harzleimungsstudium heranzuziehen begann, man von 
Anfang an diese Aenderung in der Stellung des Pro- 
blems einschlagen würde. Aber wie ist es den alten 
technischen Gesichtspunkten über den Leimungs- 
prozeß ergangen und desgleichen der Frage, „welches 
ist der leimende Stoff?“ Wir müssen leider ein- 
gestehen, daß das kolloidchemische Studium keine 
Antwort auf diese alte Kardinalfrage zu geben ver- 
mocht hat. Vom technischen Gesichtspunkt ist 
diese Frage von allergrößter Bedeutung. Keine ist 
für den Papiermacher von so großem Interesse wie 
gerade die: Ist es freies oder gebundenes Harz oder -Ț 
beides zusammen, was die leimende Wirkung ausübt? 

Diese Frage zu behandeln, habe ich einige 
Untersuchungen ausgeführt, deren Resultate ich hier 
wiedergeben will. Es mag eingestanden sein, daß 
noch mehrere Versuche wünschenswert gewesen 
wären, um klare Beweise dafür zu bekommen, daß 
die Schlußsätze, die man aus den betreffenden Ver- 
suchen zu ziehen berechtigt ist, allgemein gültige 
sein sollen. Ganz besonders gilt dies den Eigen- 
schaften des Aluminiumresinats im Verhältnis zu 
Lösungsmitteln und in Gegenwart der Faser. Im 
großen betrachtet, ist aber bereits jetzt schon durch 
die weiter unten wiedergegebenen Untersuchungen 
in die alte Frage, „welches ist der leimende Stoff?“ 
Klarheit gebracht worden. 

Bei früheren Untersuchungen über diese Frage 
hat man in vielen Fällen auf Grund von an Papier 
ermittelten Analysen recht weitgehende Schluß- 
sätze gezogen. Wenn es gilt, obige Frage zu be- 
antworten, sind natürlich solche Analysen nicht aus- 
schlaggebend, sondern das Papier muB direkt auf 
seinen Leimungsgrad geprüft werden. Daß man z. B. 
bei der Analyse eines Papiers Aluminium in dem- 
selben vorfindet, ist natürlich kein Beweis dafür, 
daß evtl. vorkommendes Aluminiumresinat oder 
-hydrat ein leimender Stoff ist. Das gleichzeitig 
vorkommende freie Harz kann hierbei natürlich die 
leimende Wirkung ausüben. Wenn wir dagegen die 
Leimung nur mit freiem Harz oder nur mit gebun- 
denem Harz vornehmen und mittels Strichproben 
den Leimungsgrad bestimmen, vermögen wir Schluß- 
sätze von bedeutend größerer Schärfe zu ziehen. Er- 
halten wir bei diesen beiden Versuchen gleiche 
Resultate, so können wir sagen, daß freies und ge- 
bundenes Harz sich ungefähr gleich verhalten; be- 
kommen wir jedoch einen Unterschied im Leimungs- 
grad, so können wir aus ihm auf die Verschieden- 
heit des Leimungsvermögens zwischen freiem und 
gebundenem Harz schließen. Eine ganz andere 
Frage ist es jedoch, welche Stoffe für die Durch- 
führung des Leimungsprozesses notwendig sind, 
d. h. um einen Leimstoff auf die Faser fixiert zu 
erhalten. Dieses Fixiermittel oder Beizmittel, wie 
man es auch nennen kann, braucht zwar kein leimen- 
der Stoff zu sein. Wenn z. B. bei der Behandlung 
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der Faser mit Alaun diese noch immer ungeleimt 
ist, jedoch nach der Aufnahme von kolloi- 
dalem Harz Leimung zeigt, so dürfen wir nicht 
Aluminium, wohl aber das freie Harz, evtl. unter 
Mitwirkung des Aluminiums, als leimenden Stoff 
betrachten. Wenn man nun nebenbei die Faser ohne 
Gegenwart von Aluminium, z. B. mit Harz, gelöst 
in Aether oder Alkohol, leimen kann, so kann man 
behaupten, daß freies Harz allein ein leimender Stoff 
ist, und daß in früheren Versuchen, in welchen 
alaunbehandelte Faser freies Harz aufnahm, mit 
größter Wahrseinlichkeit nur das freie Harz der 
leimende Stoff war und daß Aluminium also nur ein 
Fixiermittel für das freie Harz ist. 


Aluminiumresinat. 


Harz in der Form, wie es in der Papierfabri- 
kation zur Anwendung gelangt, enthält natürlich 
eine ganze Anzahl Säuren, die man unter dem ge- 
meinsamen Namen Harzsäuren zu benennen pflegt. 
Den Hauptanteill an diesen Säuren nimmt die 
Abietinsäure, C»Hs»O:>, ein; sie ist eine einbasische 
Säure. Den Gehalt des Harzes an Säuren bestimmt 
man nach Auflösung desselben in Alkohol mittels 
Alkali, wobei die „Säurezahl“ die Anzahl Gramm 
NaOH ausdrückt, die dabei auf 100 g Harz ver- 
braucht werden, Diese „Säurezahl‘ beträgt gewöhn- 
lich 11—12. Hierbei muß jedoch betont werden, daß 
man bei der Titration unter Anwendung verschie- 
dener Indikatoren wechselnde Werte erhält. Als 
Beispiel hierfür sollen folgende Werte angeführt 
sein, die an dem in nachfolgenden Versuchen zur 
Anwendung gekommenen Harz gefunden wurden. 


Titrier- 
exponent Pu ca. 


1 gr. Harz ver- 


braucht NaOH | >äAurezahl 


Indikator 


Kresolrot 28.30 n'10ccm| 11.32 
Phenolphthalein 29.00 „ » 11.80 
Tymolblau 29.05 „ 9» 11.62 
Tymolphthalein 29:55:44 » 11.82 


Die beiden Indikatoren Tymolblau und Tymol- 
phthalein, die bei der Alkalititration von gelb resp. 
farblos in blau umschlagen, sind vor solchen Indika- 
toren, die in rot umschlagen, wie z. B. Phenol- 
phthalein, vorzuziehen. Dies gilt ganz besonders 
dann, wenn das Harz eine dunkle Farbe hat. 

Bei der Neutralisation des Harzes mit Alkali er- 
hält man natürlich das Alkalisalz der betreffenden 
Harzsäuren, und wenn wir Abietinsäure als Typus 
für diese Säuren annehmen, erhält man also Na. 
CaH»Os. In der Papierfabrikation haben wir in 
der Leimmilch teils solches Natriumsalz und teils 
freies Harz, und zwar in kolloidaler Form. Hierbei 
kommen die schwächsten Säuren im Harz in dem 
freien Harzanteil in der Leimmilch vor und die 
stärkeren Säuren als Natriumsalz. Wir können 
wenigstens erwarten, daß dies der Fall ist. Wenn 
eine Lösung von Harzsäure in Alkali mit einer 
Alaunlösung gemischt wird, so bekommen wir eine 
Aluminiumsalz enthaltende Fällung. Bei Anwen- 
dung äquivalenter Mengen Natriumsalz und Alu- 
minmmsalz erhält man eine entsprechende Menge 
Aluminiumresinat. Die Untersuchungen, die aus- 
geführt wurden, um zu ermitteln, was bei dieser 
Ausfällung gebildet wird, zeigen, daB hierbei mit 
großer Wahrscheinlichkeit Al(C»aH»Os);s entsteht, 
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wobei die Abietinsäure als Typus für die Harz- 
säuren gesetzt ist. Dies würde also das gebundene 
Harz bei der Papierleimung sein. Auch wenn die 
Fällung mit einem ziemlich großen Alaunüberschuß 
geschieht, erhält man hauptsächlich Aluminium- 
resinat aus dem gebundenen Harz der Leimmuilch. 
Nur wenn die Leimmilch vor der Fällung mit Alaun 
mit Wasser oder schwacher Säure verdünnt wurde, 
was vornehmlich im Holländer in kleinerem oder 
größerem Maß einzutreten pflegt, wird der ge- 
bundene Harzanteil der Leimmilch zum großen Teil 
auf dem Wege der Hydrolyse freigemacht. Bei der 
praktischen Ausführung der Leimung geht also ein 
kleinerer oder größerer Teil des gebundenen Harze: 
in Aluminiumresinat über. Es ist daher von sehr 
großem Interesse für die Fabrikation, näher zu 
untersuchen, wie sich Aluminiumresinat unter den 
während der Papierherstellung vorherrschenden Bre- 
dingungen verhält. 

Bei der Herstellung von Aluminiumresinat ist 
eine Lösung von Harz in Natronlauge angewandt 
worden, enthaltend ungefähr 2 g Harz pro 100 cm‘. 
Von der Natronlauge wurde so viel zugesetzt, daß 
die Lösung äußerst schwach opalisierte.e Nach Ent- 
nahme eines gewissen Volumens dieser Lösung. 
wurde ı %ige Lösung von Kaliaulaun mit etwa 50% 
Ueberschuß zugesetzt. Nach früher ausgeführten 
Untersuchungen?) hat es sich bereits gezeigt. 
daß ein solcher Ueberschuß keinen Anlaß zur 
Bildung von nennenswerten Mengen an freiem 


Harz gibt. Die erhaltene Fällung wird filtriert. 
gewaschen und bei gewöhnlicher Temperatur 
getrocknet. Den Anteil an Resinat und freiem 
Harz in dieser Fällung kann man am ein- 
fachsten durch Feststellung des Aschengehaälts 
bestimmen. In der Annahme, daß die Asche 


AlOs vom Aluminiumresinat herstammt, erhalten 
wir für reines Al(C»oH»0O:)s einen Aschengehalt vor. 
5,48%. Das von uns angewandte Harz hatte jedoch 
eine Säurezahl von 11,6, was ein durchschnittliches 
Aequivalentgewicht der Säuren von 344 an Stelle 
von 302 für die reine Abietinsäure ergibt. Rechnen 
wir mit 344, so muB die Aluminiumfällung einen 
Aschengehalt von 4,83% besitzen. Die erhaltene 
Fällung, an der Luft bis auf Gewichtskonstanz ge- 
trocknet, enthielt 0,4% Feuchtigkeit (= Gewichts- 
verlust bei 105°, 1% Stunden). Der Aschengehalt 
betrug, auf trockenes Gewicht berechnet, 4,74, 4.70 
resp. 4,78%; im Mittel also 4,76 % Asche. 

In der Literatur finden sich verschiedene An- 
gaben über die Löslichkeit von Aluminiumresinat 
vor. Wurster schreibt ihm eine Löslichkeit ir 
Aether zu. Heuser sagt, daß bei 80° getrocknete: 
Präparat glatt in Aether, Chloroform und Benze!. 
aber nicht in Alkohol löslich sei, und daß sich rach 
I4 tägiger Aufbewahrung des Präparats nur noch 
unvollständige Löslichkeit in Aether zeigte. Nach 
Remington ist es in Benzol und Chloroiorm, 
aber nur wenig in Terpentinöl, Petroleum, Azeton, 
Aether und Alkohol löslich, Aschan sagt. daß es 
in Aether unlöslich ist. Diese voneinander ab- 
weichenden Angaben über eine so einfache Sache 
wie die Löslichkeit eines Präparates, zeigt, daB das 
Studium über das Verhalten des Resinats bei der 
Leimung nicht so einfach ist. Zweifellos verhä!t 
sich das Resinat gegenüber Lösungsmitteln ungieich 


CE: Öman, Harzleimung von Papier, Stock- 
holm 1925. 
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unter verschiedenen Verhältnissen. Aus folgendem 
geht hervor, daß es anscheinend gerade dieser Punkt 
ist, der die Erklärung für diese einander widersprechen- 
den Angaben gibt. Das auf oben beschriebene Weise 
erhaltene Resinat war nach Trocknung an der Luft 
sehr leicht ätherlöslich, selbst wenn es drei Wochen 
alt war. Ein während drei Jahren verwahrtes Prä- 
parat war jedoch in dieser Hinsicht einer Verände- 
rung unterworfen, so daß es unvollständig gelöst 
oder möglicherweise vom Aether zersetzt wurde. 
Uebrige Lösungsmittel, wie Benzol und Tetrachlor- 
kohlenstoff vermochten das frisch hergestellte Prä- 
parat zu lösen, Aethylalkohol jedoch nicht. Eine 
ätherische Lösung von Aluminiumresinat ergibt 
nach Zusatz von Aethylalkohol eine flockige Fäl- 
lung. Die nähere Untersuchung ergab, daß Aethyl- 
alkohol auf das Präparat derart einwirkt, daß Harz 
in der alkoholischen Lösung verbleibt, währenddem 
das Aluminium in die Fällung übergeht. Nach Auf- 
schütteln von 0,10 g Präparat mit 50 cm? Aethyl- 
alkohol wurden 49,2 mg Harz im Alkohol erhalten. 
Bei Ausschütteln von 0,40 g Präparat mit 50 cm? 
Alkohol 161 mg Harz, das 0,8 mg Asche enthielt. 
Bei der Behandlung des Präparats mit Alkohol ver- 
bleibt also ungefähr die Hälfte der Harzsäuren in 
Lösung, währenddem sich Aluminium in dem un- 
gelösten Rest vorfindet?). Es ist also offenbar 
eine Zersetzung des Resinats eingetreten, denn das 
angewandte Präparat kann keine größeren Mengen 
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freier Harzsäuren enthalten haben. Der Aschen- 
gehalt betrug nämlich -4,76% gegen berechnete 
4,83 %, was darauf schließen läßt, daß freie Harz- 
säuren in höchstens einigen Prozenten vorhanden 
sein konnten. Daß die Fällung kein Aluminium- 
hydrat, gemischt mit freien Harzsäuren, enthielt, 
geht daraus hervor, daß das Präparat in Aether lös- 
lich war. Es besteht jedoch noch die Möglichkeit, 
daß das Präparat basisches Aluminiumresinat, ge- 
mischt mit freien Harzsäuren enthält, z. B. 


AI(OH).R: + 2HR 
(HR bezeichnet die Harzsäuren), 


welche Mischung 48,5% freie Harzsäuren enthält, 
wenn wir mit 344 als Aequivalent rechnen. Doch 
hat eine solche Mischung den Aschengehalt 3,6 %, 
was gar nicht mit den in unserer Fällung gefundenen 
4,76 % übereinstimmt. 

Wir wollen nun untersuchen, ob das Aluminium- 
resinat bei Erwärmung irgendwelcher Veränderung 
unterliegt. Von dem luftgetrockneten Präparat wer- 
den einzelne Proben bei verschiedenen Tempera- 
turen getrocknet. Hierbei wird die Substanz 
dunkler, und wird mehr und mehr braun, je höherer 
Temperatur sie ausgesetzt wird. Nach der Trock- 
nung werden die Proben pulversiert und ein be- 
stimmtes Gewicht mit Lösungsmitteln geschüttelt, 
um alle lösliche Substanz in extrahierten Zustand 
zu bekommen. Nach Filtration wird die gelöste 
Menge durch Abdunsten und Wiegen des Restes 


3) E. Heuser, Pap: Zeit. (1913), 700, 740, 855 bestimmt. Durch Glühen des Restes im Platin- 
hat bei Extraktion ungefähr dasselbe Resultat tiegel wird der Aschengehalt erhalten. Das Resul- 
erhalten. tat geht aus folgender Tabelle hervor. 

| ; | Berechnete freie Harz- 
Trocken- | Ein- Erhalten | säure im Extrakt 
Nr tempera- |  gewogene | Angewandtes TE Dun ar an 
| Menge Extrakt Asche Lösungsmittel Hi % der ein- 
tur | À mg gewogenen 
| | n mg mg mg | | Menge 


1 1050 
2 1050 
3 115—1180 400 163.2 
4 115— 118 400 120.0 
5 1350 300 | 73.3 


0.6 


2.8 


0.1 


Äther | 35.3 35 

wasserfreier Äther | 56.1 28 

Äther 112.2 28 

0.4 abs. Alkohol | 112.7 28 
| 71.5 24 


39 3) 


(Fortsetzung folgt.) 


Ueber die Einwirkung von Sauerstoff auf Alkalicellulose. 
(Vorläufige Mitteilung.) 


Von Dr. Wilhelm Weltzien und Dr. Gerhard zum Tobel. 
(Textilforschungsanstalt Krefeld). 


Wir ersehen erst jetzt aus Anm. 6 der Arbeit 
von Prof. Kullgren über die „Adsorption von 
Natriumhydroxyd in Natronlauge und Schwarz- 
lauge durch Sulfatzellstoff“!), daß der Verfasser 
Versuche angestellt hat, welche das Studium der 
Einwirkung von gasförmigem Sauerstoff auf Alkali- 
cellulose zum Gegenstand haben. Da wir uns schon 
seit längerer Zeit ebenfalls mit dieser Reaktion be- 
schäftigen, sehen wir uns heute gezwungen, einige 
Versuchsergebnisse mitzuteilen, um uns das Recht 
auf ungestörtes Weiterarbeiten zu sichern. 


1) „Papier-Fabrikant“, Heft 13, 1926, S. 187. 


Wir haben festgestellt, daß mit Natrium- 
hydroxyd gequollene Baumwolle sowie Kunstseide 
Sauerstoff in großer Menge aufnehmen. Die Auf- 
nahme erfolgt schon bei gewöhnlicher Temperatur 
und wird durch Temperaturerhöhung beträchtlich 
gesteigert. Trotz langer Versuchsdauer, in einem 
Fall bei 40° bis zu 60 Tagen, konnte niemals ein 


Stillstand der Sauerstoffaufnahme beobachtet 
werden. 

Wir geben im folgenden einen Versuch als 
Beleg: 


Gebleichte Baumwolle (Verbandwatte) wurde 
mit 10 ”iger Natronlauge mercerisiert, auf das un- 
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gefähr dreifache des Ausgangsgewichtes abgepreßt 
und in einem mit gasförmigem Sauerstoff gefüllten 
Apparat, der das Volumen des verbrauchten Gases 
abzulesen gestattete, auf etwa 60° im Thermostaten 
erhitzt. Wie die Abbildung zeigt, erfolgte die Auf- 
nahme des Gases überraschenderweise ziemlich 
gleichmäßig, trotzdem es sich um ganz erhebliche 
Sauerstoffmengen handelte. . Der Versuch mußte 
aus experimentellen Gründen nach 4ı Tagen ab- 
gebrochen werden, bis zu diesem Zeitpunkte war 
schon über ein Molekül Oz pro CeH«Os;s auf- 
genommen und noch kein Nachlassen der Sauer- 
stoffaufnahme zu erkennen. Wir sind zur Zeit 
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damit beschäftigt, festzustellen, bis zu welchem 
Endpunkt die Reaktion führt. 

Die Einwirkung des Luftsauerstoffs auf Alkali- 
cellulose ist im Prinzip längst bekannt?), neu ist 
unseres Erachtens hauptsächlich unsere Feststel- 
lung, daß ohne Schwierigkeit derart große 
Sauerstoffmengen aufgenommen werden, ohne daß 
bei irgendeiner Zwischenstufe ein Haltepunkt er- 


kennbar ist. 


2) Vgl. auch die Patentanmeldung H. &gcız, 
Klasse 120, 23, der Firma Herminghaus& Co., 
Elberfeld, bekanntgemacht am 23. April 1925. 


Filteranlagen für Abwässer. 
Von Direktor E. Liebeherr, Zagreb, Jugoslawien. 


Es werden die verschiedenen Filteranlagen für Abwässer angeführt und eine neue Stoffänger- 
Konstruktion für Papiermaschinenabwässer sowie für Sulfitlauge beschrieben. 


Filteranlagen gibt es heute in den verschieden- 
sten Ausführungen. Man sieht in den alten Cellulose- 
und Papierfabriken noch vereinzelt die Eindick- 
trommel und die Rundsiebmaschinen. In letzteren 
werden die Stoffreste, die sich im Abwasser befin- 
den, gleich in Pappenform gebracht, um dann den 
Holländern zugeteilt zu werden. Häufig sieht man 
die sogenannten Füllner-Filter. Alle diese Ein- 
richtungen werden aber immer mehr durch die 
Trichterstoffänger verdrängt. In Cellulosefabriken 
findet man für den Fangstoff große Klärbassins, in 
welche auch die Kocherabwässer geleitet werden. 

Das Abwasser der Entwässerungsmaschinen 
leitet man zuerst in eine Eindickanlage, die aus 
mehreren Trommeln besteht und durch die die 
längere Cellulosefaser zurückgehalten wird. Mittels 
Pumpe wird der erhaltene Stoff gleich auf der Ent- 
wässerungsmaschine zugesetzt. Das Abwasser 
dieser Eindicktrommeln wird dann in große Klär- 
bassins geleitet. Diese Stoffgewinnung ist aber sehr 
umständlich, jedoch ist zu bedenken, daß sich die 
Cellulosefaser schwer niederschlägt und immer das 
Bestreben hat, zu schwimmen. 

Anders verhält es sich mit den Abwässern der 
Papierfabriken, die meistens durch Füllstoffe be- 
schwert sind. Für diese Abwässer kommen heute 
wohl nur noch die Trichter in Frage, und doch findet 


man noch viele Papierfabriken, die sich diese Ein- 
richtung noch nicht zunutze gemacht haben. Das 
liegt in erster Linie daran, daß die Trichter sehr 
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groß gemacht werden müssen und aus Beton von 
den Erbauerfirmen errichtet werden. Die Stoff- 
trichter besitzen eine Form, die für Betonausführung 
nicht gerade glücklich gewählt ist. Gewöhnlich 
haben die Behälter eine Höhe von 9 bis ıı m, sind 
also schwer unterzubringen und erfordern Kosten, 
die kleine Papierfabriken nicht so leicht dafür an- 
legen können. - 

Aus dieser Erwägung heraus habe ich einen 
Stoffänger konstruiert, der in der nebenstehenden 
Skizze ersichtlich ist. Er ist um zwei Drittel billiger 
wie der aus Beton, besitzt nicht die Höhe und er- 
füllt denselben Zweck, wie die Trichter. Man kann 
ihn beinahe in jedem Raume unterbringen. 

Er besteht aus einem hölzernen Bottich von 4 m 
Durchmesser, 4,8 m Höhe und reicht für eine Ab- 
wasserklärung von etwa 50 cbm pro Stunde. In der 
Mitte des Bottichs ist ein Kupferrohr (a) an- 
gebracht, welches bis 2 m zum Boden des Bottichs 
reicht. Befestigt ist das Rohr an zwei über den 
Bottich gelegten hölzernen Trämen. Um Schmutz- 
winkel in dem Bottich zu vermeiden, sind die Ecken 
an der Peripherie durch schrägliegende Bretter, die 
mit Kupferblech beschlagen sind, ausgefüllt. Ober- 
halb des Rohres (a) jedoch, etwas über dem höch- 
sten Wasserstande, ist eine runde Scheibe (b) an- 
gebracht, die mittels Winkel an dem Rohr befestigt 
ist und kleiner sein muß, wie der lichte Durch- 
messer des Rohres (a), damit das Abwasser hindurch- 


fließen kann. Mittels Pumpe werden die Abwässer 
durch Rohr (c) dem Bottich zugeführt, und zwar so, 
daß der Austritt des Wassers nach oben gerichtet 
ist. Das Kupferrohr (a) ist gewöhnlich oben offen. 
Sollte sich jedoch Schaum oberhalb der Scheibe (b) 
bilden, so kann man auch das Rohr (a) oberhalb 
durch eine Scheibe mittels Anbringung von Flan- 
schen am Rohr zum Abschluß bringen und die 
überschüssige Luft durch Absaugen mittels Dampf- 
strahlluftsauger wegbringen. Die Entleerung der 
Filterbehälter muß natürlich kontinuierlich durch 
Rohr (d) am besten mittels Pumpe geschehen. 
Das Stoffwasser kann auf der Papiermaschine und 
zum Füllen der Holländer benutzt werden. Die 
Größe des Behälters muß von Fall zu Fall fest- 
gestellt werden und richtet sich nach den zu klären- 
den Wassermengen pro Stunde und nach der Ent- 
nahme der eingedickten Stoffmenge. 

Der Klärbehälter kann nicht allein für Papier- 
maschinenabwässer benutzt werden, sondern kann 
auch Verwendung finden als Absitzbottich für Sulfit- 
lauge. Die Lauge, die vom Turm läuft, ist häufig 
durch die verwendeten Kalksteine schmutzig. Läßt 
man diese schmutzige Lauge in den oben be- 
schriebenen Absitzbottich laufen, so erhält man eine 
schöne klare Lauge; jedoch muB bei Verwendung 
des Bottichs für die Klärung der Lauge das Rohr 
(o), welches die Lauge vom Turm bringt, mit dem 
Auslauf nach unten gerichtet werden. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


E. Oman: Leimung von Papier mit Harz. „Svensk 
Papp.-Tidn.‘“, 20, 21, 22, 23 (1925). 

Es wird einleitend ein Bild über die geschicht- 
liche Entwicklung der Papierleimung gegeben. Mit 
steigendem Freiharzgehalt leidet die Feinheit der 
Harzpartikelchen. Bei 50% muß man zu Misch- 
anordnungen greifen, bei 60% versagen selbst 
solche. Verdünnung der Leimmilch mit W. (ganz 
bes. schwach s.) bringt durch Hydrolyse des 
Natriumsalzes nahezu alles Harz in freie Form. 
Solches soll in möglichst molekularer Größenord- 
nung von der Faser aufgenommen werden. Die An- 
wesenheit von zu viel gebundenem Harz läßt bei 
Zusatz im Holländer leicht harzsaures Aluminium 
entstehen. Dickflüssige Harzseife neigt bei der 
Emulsion in W. zu Einkapselungen an solcher (bis 
zu 15% des geb. Harzes). Sie ist daher, durch 
Wärme unterstützt, bei der Emulgierung so dünn- 
flüssig wie möglich zu halten. Die Soda ist auf 
ihren W.-Gehalt zu kontrollieren. Alaunlsgn. sind 
s., denn sie sind hydrolysiert. Je größer die Ver- 
dünnung, desto weitgehender die Hydrolyse. Bei 
einer bestimmten Verd. enthalten sie also eine be- 
stimmte H-Ionen-Konz. Vers. bestätigen Heu- 
sers Unters. („Papier-Ztg.“ 1913, S. 740), daß sich 
bei Anwendung von harzs. Natron äquival. Alaun- 
mengen Al.-Resinat von der Formel Al(C»H»O3)s 
bildet. Entgegen Wursters Ansicht bildet ein 
Alaunüberschuß durch Zersetzung bereits gebildeten 
Al.-Resinats kein freies Harz. doch ist dies mit 
freier HSO, zu erreichen. Die Einwirkung von 
Aluminiumsulfat auf Sulfitzellstoff' ist von 
Schwalbe und Robsahm wie Heuser durch 
Aufnahme von Al durch die Faser und gleichzeitiger 
Abwanderung von Kalk in das W. erklärt worden. 
Vf. glaubt den Kalk an org. Substanz in der Faser 
gebunden und von diesem Ca-Salz eine äußerst ge- 
ringe, mit den Al-Ionen des Aluminiumsulfats um- 


 setzbare, Menge Ca-lonen abgespalten. Die allg. 
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Auffassung der Aufnahme kolloidalen Aluminium- 
hydrats durch die Faser, ja überhaupt dessen Bil- 
dung, stellt Vf. in Frage. Die Herauslisg. von Kalk 
aus der Faser durch schwache Mineralsäuren ist 
eine recht unvollständige. Dagegen scheint SOs 
Kalk zu lösen, und zwar mehr, je länger die Heraus- 
lösung dauert. Die Umsetzung der bei Behandlung 
des Zellstoffs mit Alaun ausgetauschten Ca- und 
AI-Mengen geht bei starkfaserigem Sulfitzellstoff 
in äquival. Mengen vor sich (1,65 : 1,00), bei bleich- 
barem Stoff im ungefähren Verhältnis 0,8: 1,00, 
was Vf. damit erklärt, daß der Kalk gegen Ende 
des Kochprozesses herausgelöst wurde, wodurch die 
freie org. Säure, an die der Kalk gebunden war, 
zurückbleibt und Al aufnimmt. Die Aufnahme als 
Hydrat oder basisches Hydrat bezweifelt Vf., da 
sich dann eine äquival. Menge SO, im W. vorfinden 
müßte, was jedoch nicht der Fall ist. Mehr als 
cinem harten Fabrikationsw. wendet sich Vf. den 
sich durch das Rückw. anhäufenden Kalkmengen 
zu. Die Bildung von harzs. Kalk, der ziemlich gut 
l. ist, beschränkt sich bei gleichzeitiger Anwesen- 
heit von Kalk und Al (90 deutsche Grade) im W. 
und Zusatz von Leimmilch nur auf etwa 10% an 
solchem und 90% des Al-Resinats. Beim Füllen 
der Holländer mit schwach s. Rückw. geht der 
größte Teil des geb. Harzes schon vorher in die 
freie Form über, ehe nur die Mischung so voll- 
ständig wird, daß der zuges. Alaun mit dem harzs. 
Natron der Leimmilch in Berührung kommt. Auf 
Leimmilch wirkt Sulfitzellstoff als Säure und ver- 
braucht eine gewisse Menge OH-Ionen. wodurch 
freies Harz ausfällt, bleichbarer Stoff macht doppelt 
so viel Harz frei wie gebl., und starkfaseriger Stoff 
ungef. doppelt so viel wie bleichbarer. Durch län- 
geres Waschen oder schwachen Alk.-Zusatz kann 
dem Zellstoff dieser s. Charakter z.T. genommen 
werden. Auch längere Lagerung des Zellstoffs im 
tr. Zustand läßt diese s. Eigenschaft teilweise ver- 
schwinden. Dieser aus dem Zellstoff „isolierte 
Extrakt“ hat eine eigentümliche Einwirkung auf 
Harzleim, indem er, mit Alaun oder schwacher 
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HSO, und Leimmilch in Berührung gebracht, keine 
Harzausfällung ergibt (die extrahierten Stoffe 
wirken als Schutzkolloid auf Harz und sind daher 
leimschädlich). Um sich in der Fabrikation unab- 
hängig von dieser Säure zu machen, muß das 
Waschw. also schwach alk. sein, z. B. PH = 7,3—7,5. 
Zellstoffe aus Fabriken mit schwach alk. W. ent- 
halten weniger von diesem leimschädlichen Stoff 
als solcher aus Fabriken mit s. W. Während der 
Aufnahme des Harzes durch die Faser kann nach 
Vís. Unters. auch Leimung ohne die Gegenwart von 
Aluminium (Alaun) im W. zustande kommen. 
Damit hat die Grundvoraussetzung für die drei 
älteren Leimungstheorien (Schwalbe und Rob- 
sahm, Stöckigt und Klingner, Ostwald 
und Lorenz) keinen Bestand mehr und Vf. läßt 
seine Theorie in zwei Phasen abwickeln: ı. Der Zell- 
stoff nımmt Aluminium auf, wahrscheinlich teils 
durch Abgabe von Kalk und teils auf andere Weise, 
wodurch die Faser positiv geladen wird, und zwar 
kräftiger, je mehr Al aufgenommen wird Die 
Fähigkeit der Faser, Al aufzunehmen, ist jedoch be- 
grenzt. 2. Die positiv geladene Faser nimmt das 
negativ geladene Harz auf. Elektroendosmotische 
Vers. zur Best. der Ladung von in W. aufgeschla- 
genem Sulfitzellstoff hatten negativen Erfolg. Auf 
Grund des Verhaltens verd. Säuren und Alk. gegen- 
über Sulfit- und Sulfatzellstoff zieht Vf. den Schluß, 
daß diese Zellstoffe Amfolytoide sind. d. h. sie wirken 
als Säure gegenüber einer Base und umgekehrt. Der 
Zellstoff kann also H- und OH-Ionen abspalten; er 
muß einen isoelektrischen Punkt haben, was der 
H-Ionen-Konz. (im W.) entspricht, bei welcher der 
Zellstoff gleichviel H- wie OH-Ionen abspaltet, 
d. h. der PH -Wert des W. ändert sich nicht. Für 
Sulfitzellstoff liegt dieser Punkt bei PH = 5.5—6,0, 
d. h. etwas auf der s. Seite, für Sulfatzellstoff etwas 
auf der alk. Seite. Der isoelektrische Punkt ist für 
beide Zellstoffe nicht fixiert; er kann je nach Be- 
handlung mit rel. starker Säure (n/ıoo) oder Alk. 
und nachherigem Auswaschen hin und her ver- 
schoben werden. H- und OH-Ionen könen daher in 
den Zellstoff „gepreßt“ werden (die Ionenabspaltung 
Zellstoffs sind daher je nach seiner Behandlung 
während der Fabrikation recht verschiedene, und es 
ist zu vermuten, daß die Papierherstellung darin be- 
einflußt wird. Schd. 


G. Lundberg: Die Lagerung von Rundholz im Wald 
und sogenannte Sommerabholzung von Kleinholz- 
sortimenten. „Trävaruindustrien‘ 50, 9 (1025). 

Ohne einem ernstlicheren Angriff an Blaufäule an- 
heimzufallen. kann Fichte im Gegensatz zu Kiefer 
vollständig im Walde getrocknet werden, was ent- 
weder so geschieht, daß das Holz im Frühjahr oder 

Vorsommer — je früher, desto besser — geschlagen, 

teilweise rindengeschält und in lichten, luftigen 

Haufen (Triangel) gelagertwird, und so über den 

Sommer liegt und trocknet. Zwar wird solches Holz 

in geringerem Maße von einer jedoch nicht so 

schwerwiegenden Art Blaufäule befallen. daß der 

Holzwert für die Zellstoffherstellung beeinflußt 

würde. Fichte, während der Zeit von Juni bis Be- 

ginn September abgeholzt. nimmt dagegen in der 

Regel nach teilweiser Rindenschälung und luftiger 

Lagerung Schaden durch Blaufäule. Versuche mit 

Herbst- oder gar Winterschlag und Lagerung sol- 

chen Holzes im Wald über den kommenden Sommer 

hat für Fichte gleich gute Resultate ergeben wie 

Frühjahrsabholzung, unter den gleichen Schäl- und 

Lagerungsbedingungen wie oben. Auf gleiche Art 

behandeltes Kiefernholz dagegen verfällt starker 

Blaufäule. Bei ungenügendem Schälen und Lagern 

des Holzes gehen sowohl Kiefer wie Fichte im fol- 

genden Sommer in Fäulnis über. (Die geschilderten 

Verhältnisse sind spezifisch für Skandinavien. Das 

Fällen der Bäume soll allgemein während der Ruhe- 
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periode derselben vorgenommen werden. Das Aus- 
trocknen des geschlagenen Holzes im Walde in den 
nördlichen Ländern geschieht in der Hauptsache in 
Anbetracht des langen Transportweges — Flößens 
— wegen. Ungenügend getrocknetes Holz hätte die 
Neigung zum Sinken während des Transports und 
Verluste wären daher unvermeidbar. D. Ref.) Schd. 


O. Aschan: Veranlaßt der steigende Harzpreis eine 
Aufnahme einheimischer Harzgewinnung und An- 
wendung von solchem? .„Papp.- och Trävaru- 
Tidskr. för Finland“ 23, 681 (1925). 

Die Betrachtungen des Referenten über den zur 
Zeit hohen Harzpreis, der nach sciner Meinung in- 
folge der in Amerika aus pinus palustris durch cer- 
höhtes Abholzen verringerten Gewinnung an Bal- 
samharz, mehr und mehr steigende Tendenz erwarten 
läßt, rücken das Problem der einheimischen Harz- 
wewinnung wieder näher. Früher bereits in Amerika 
wie in Finnland ausgebeutetes Harz aus Wurzel- 
stöcken hat infolge seiner dunklen Farbe den Nach- 
teil beschränkter Anwendung. Für denselben Leim- 
effekt sind außerdem 25% mehr Harz erforderiich. 
Unter Zugrundelegung des gegenwärtigen amerika- 
nischen Harzpreises scheint eine auf Harzeinsamm- 
lung basierte Harzgewinnung nicht lohnend. Hierzu 
kommt der Schaden durch das Anzapfen der Bäume 
(besonders Tanne). Referent hält jedoch nicht für 
unmöglich, mittels Lösemitteln die Harzgewin- 
nung von feinverteiltem Wurzelholz (Kienholz). das 
bis zu 35% Rohharz enthält (auch etwas Fett- 
bestandteile), auf breiter Basis so gestalten zu 
können, daß ein Produkt von hellerer Farbe resul- 
tiert. Am meisten aussichtsvoll erscheint die Her- 
stellung von Harz auf Basis der Harzsäurebestand- 
teile des beim SulfatzellstoffprozeB gewonnenen 
„Tallöls“ (bis zu 4,0% Harzsäuren). Das von H el!- 
ström ausgearbeitete Verfahren reinigt die bei Ein- 
dunstung der Schwarzlauge abgeschiedenen organi- 
schen Säuren der Rohseife durch Destillation mit 
überhitztenn Dampf, wobei ein bedeutender Teil der 
Harzsäure, die Pinabietinsäure zum Hauptbestandte:i' 
hat, vom flüssigen Teil geschieden wird. Die Trer- 
nung der festen von den flüssigen Säuren geschicht 
relativ einfach. Schwierigkeiten hat dagegen bisher 
der Erhalt von Harzschmelze aus den festen Harz- 
säuren bereitet, die einen hohen Schmelzpunkt 
haben. Die geschmolzene Pinabietinsäure kristalit- 
siert nach einer gewissen Zeit wieder aus. Doch 
scheint diese Schwierigkeit durch eine neue zum 
Patent angemeldete Methode überwunden zu sein. 
Geschieht hierbei die Kolophonisierung unter T.uft- 
abschluß, so ist das Produkt gegen früher eir 
helleres. Von den dret genannten Möglichkeiten ein- 
heimischer Harzgewinnung erscheint dem Referen- 
ten beim gegenwärtigen Harzpreis die letztere als 
die aussichtsreichste. Schd. 


J. Sourander: Veranlaßt der steigende Harzpreis 
Anwendung von Ersatzmitteln für Harz bei der 
Papierleimung? „Papp.- och Trävaru-Tidskr. för 
Finland“ 23, 683 (1925). 

Es ist technisch möglich, teilweise (zu 3ọ bis 
so%) das Harz im Harzleim durch animalischen 
Leim zu ersetzen. Bei einem Preis von 7 F. M. per 
Kilogramm für animalischen Leim, bedeutet dieser 
Ersatz einen nationalökonomischen, aber nicht 
privatökonomischen Gewinn. 

In dreiviertel-, halb- und viertelgeleimten Panie- 
ren kann die Harzleimung zu einem großen Teil 
durch Wasserglas-Alaun-Leimung ersetzt werder 
Bei Veberschreiten eines Harzpreises von s F. M. 
per Kilogramm, bei gleichzeitigem Preis de~ 
Wasserglases von etwa 1,35 F. M. und des Alatın< 
von 1,20 F. M. per Kilogramm bedeuten diese Krm- 
bination einen sowohl national- wie privatökono- 
mischen Vorteil. Schd. 
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Dr.-Ing. O. Dommer: Ein Beitrag zur automatischen 
Bestimmung von Schwefeldioxyd in Röstgasen. 
„Chem. Ztg.“ 56, 382 (1926). 

Die Union-Apparatebaugesellschaft m. b. H. 
Karlsruhe hat einen den SO2:-Gehalt von Gasen 
automatisch registrierenden Apparat konstruiert, 
der sich dadurch auszeichnet, daß das zu unter- 
suchende Gas überhaupt nicht in die eigentliche 
Apparatur kommt, sondern nur ein als Meß- 
element dienendes gewöhnliches Bleirohr von 
20 mm Durchmesser und 4 m Länge durchstreicht. 
Eine Korrosion der Apparatur wird dadurch aus- 
geschaltet. Das Meßprinzip selbst beruht auf der 
Messung des Auftriebs des Gases. Dieser Auftrieb 
wird nun außer zur eigentlichen Messung dazu be- 
nutzt, um durch eine feine Oeffnung Luft in die 
MeBleitung zwischen dem Apparat und dem Meß- 
rohr einzusaugen. Da der Auftrieb nur Bruchteile 
von Millimetern beträgt, ist diese Luftmenge außer- 
ordentlich klein. Sie genügt aber, um eine Diffu- 
sion des Gases in den Apparat zu verhindern, ohne 
die Meßgenauigkeit zu beeinflussen. Das Meßrohr 
ist unten offen, oben geschlossen. Das Gas fällt 


durch seine eigene Schwere herab und wird durch . 


einen Zugunterbrecher in die Saugleitung zurück- 
geführt. Der Gasverbrauch kann bei den angegebe- 
nen Dimensionen zwischen 10 und 60 I in der Stunde 
wechseln. Eine Bedienung des Apparats ist nicht 
nötig. Seine Anzeigegenauigkeit ist etwa 0,2 %, wo- 
bei auf dem Diagramm der Ausschlag für 1% SO: 
5 mm beträgt. Der Apparat ist seit über einem Jahr 
in der Praxis im Betrieb erprobt. (2 Abbildungen.) 
Dr. O. 


Trockengehaltsbestimmung von hydraulisch ge- 
Be Holzschliff. „Pap.-Ind.“, Vol. 7, 2089 
1926). 

Die einzelnen Bogen eines Stoßes hydraulisch 
gepreßten Holzschliffes besitzen einen verschiedenen 
Trockengehalt. Unter gleichen Bedingungen von 
Druck, Druckdauer, Schmierigkeitsgrad und Tempe- 
ratur enthält jeder Stoß eine gewisse, von der Anzahl 
der Bogen abhängige Lage, die den mittleren 
Feuchtigkeitsgehalt des ganzen Stoßes aufweist. 
Zur Trockengehaltsbestimmung genügt es, ein 
Viertel des betreffenden Bogens zu entnehmen. Bei- 
spiele für Auswahl der Bogen bei röschem und 
schmierigem Stoff werden angeführt. Korn. 


Lichtdurchlässigkeitsprüfung. „Pap.-Ind.“, Vol. 7, 
1997 (1926). 

im Bureau of Standards wurde eine größere 
Anzahl von Dünndruckpapieren auf Opazität mit 
dem Martensschen Photometer geprüft und 
darauf einer Druckprobe unterzogen. Der Grad des 
Durchscheinens der Druckerschwärze stand in 
gleichem Verhältnis zu den mit dem Photometer 
gefundenen Werten. Korn. 


Naughton: Luftfeuchtigkeit bei der Papierprüfung. 
„Paper Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 18, 
55—58 (1926). 

Vf. berichtet über Anträge des Prüfungs- 
komitees der Technical Association of the Pulp and 
Paper Industry betreffs Einhaltung des Luftfeuchtig- 
keitsgrades bei Papierprüfungen. Die Minorität des 
Komitees, vertreten durch Reed, empfiehlt eine 
den amerikanischen Witterungsverhältnissen an- 
gepaßte Luftfeuchtigkeit von 50% bei 70 bis 75° F, 
während Scribner als Vertreter der Majorität für 
die Beibehaltung von 65 % Luftfeuchtigkeit als Stan- 
dardbedingung eintritt, wie sie vor vielen Jahren in 
Deutschland für die Prüfung der Behördenpapiere 


eingeführt und von allen Ländern übernommen und 


anerkannt worden ist; 65% sind leichter zu halten 
als 50%, da man bequemer feuchten als entfeuchten 
kann. Zugunsten von 65% spricht auch der Um- 


stand, daß die gleiche Luftfeuchtigkeit bei Textil- 
prüfungen angewendet wird, die vielfach mit Papier- 
prüfungen in ein und denselben Räumen ausgeführt 
werden. Korn. 


Fenchel: Der Berstdruckprüfer. „Papier-Fabrikant“ 
24, 294 (1926). 

Um mit ein und demselben Apparat Vergleichs- 
werte zwischen Papieren von verschiedenem Gramm- 
gewicht zu erhalten, schlägt Vf. vor, den Berstdruck 
auf ein Quadratmetergewicht von 100 g umzurechnen 
und den so erhaltenen Wert als „relativen“ im 
Gegensatz zu dem am Apparat abgelesenen „absolu- 
ten“ Berstdruck zu bezeichnen. Bei Handhabung 
des Berstdruckprüfers ist es von Wichtigkeit, daß 
die Verdrängungsflüssigkeit (Glyzerin) bis an die 
Gummimembran heranreicht, da sonst zu hohe 
Werte gefunden werden. Die Membran weitet sich 
durch den Gebrauch aus und ist deshalb alle zwei 
Monate zu erneuern. Korn. 


x BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch: 
Otto Elsner in tage m. b. H., Sortimentsabteilung, 
erlin S 42 zu beziehen. 


Fritz Hoyer, Cöthen-Anh.: Die Cellulosefabrikation. 
Technischer Teil, zugleich Ergänzungsband zu 
Schubert: Cellulosefabrikation. Vierte Auf- 
lage. Mit 119 Abbildungen im Text und fünf 
Tafeln. Berlin W, Verlag von M. Krayn, 1926. 
Preis broschiert 8 RM. 


Wer die treffende Kritik von Prof. Heuser im 
„Papier-Fabrikant‘“ 1924, Heft 49, S. 582, über das 
ursprünglich von Max Schubert verfaßte und 
dann von E. Altmann „umgearbeitete und vervoll- 
ständigte“ Buch, „Die Cellulosefabrikation‘“, gelesen 
hat, wird verstehen, daß auch ein vom Standpunkt 
des Cellulosetechnikers dazu geschriebener Ergän- 
zungsband die Mängel dieses Buches nicht beheben 
konnte. Es war also eine recht undankbare Aufgabe, 
der sich Herr Ingenieur Hoyer unterzogen hat, 
denn wenn schon ein nach der chemischen Seite 
nicht einwandfreies Buch über die Cellulosefabri- 
kation auch nach der technischen Seite hin einer 
Ergänzung bedarf, dann wäre es besser gewesen, das 
ganze Buch neu zu schreiben und den Ergänzungs- 
band von Hoyer in der richtigen Form damit zu 
verschmelzen. Denn letzterer ist ein erfahrener 
Praktiker und als beratender Ingenieur und Dozent 
am Papiertechnischen Institut des Friedrichs-Poly- 
technikums in Cöthen mit den modernsten Errungen- 
schaften der Technik vertraut. 

Aber so anerkennenswert es auch ist, daß der 
Verfasser in erster Linie die deutsche Maschinen- 
industrie zu Worte kommen läßt, so erwünscht wäre 
es doch gewesen, wenn auch die skandinavische und 
amerikanische mehr Berücksichtigung gefunden 
hätte. Denn diese Länder stehen auf cellulosetech- 
nischem Gebiet nicht hinter uns zurück und ein ein- 
gehender Vergleich zwischen den bei uns und dort 
üblichen Apparaten und Maschinen wäre nur nütz- 
lich gewesen. So habe ich z. B. Angaben über rotie- 
rende Schwefelöfen, über Kühler, moderne Laugen- 
bereitung, Zellstoffbagger, Kocherfüllverfahren, Sor- 
tierapparate und anderes mehr vermißt. Wo sind 
die Namen Haugg, Fresk, Nygreen, 
Thune, um nur einige zu nennen? Auch die An- 
gaben über Literatur, Berechnungen, Zahlenmaterial 
sind spärlich. Wenn Herr Hoyer einmal Gelegen- 
heit zu einer Studienreise in die betreffenden Länder 
haben würde, ist er bei seiner großen Sachkenntnis 
sicher in der Lage, das Versäumte nachzuholen. 

Dr. Opfermann. 
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Wie verschaffen wir dem deutschen Volke Arbeit 
und Brot? Drei Vorträge, gehalten in Köln am 
ı. März 1926 anläßlich der Generalversammlung 
der Vereinigung von Banken und Bankiers in 
Rheinland und Westfalen e.V. von Dr. Georg 


Solmssen, Geschäftsinhaber der Disconto- 
Gesellschaft, Berlin; Dr. Paul Silverberg, 
Generaldirektor der Rheinischen Aktiengesell- 


schaft für Braunkohlenbergbau und Brikett-Fabri- 
kation, Köln; Professor Dr. Christian Eckert, 
Geheimer Regierungsrat, geschäftsführender Vor- 
sitzender des Kuratoriums der Universität Köln. 
Berlin 1926. Walter de Gruyter & Co. 

Der Verlag hat sich ein großes Verdienst er- 
worben durch die Veröffentlichung der drei Vor- 
träge, die ursprünglich für einen bestimmten Kreis 
gehalten wurden, aber von größtem Interesse für die 
Allgemeinheit sind. Handelt es sich doch um Klar- 
legung der Ursachen der großen Not, unter der wir 
alle leiden, und an deren Beseitigung jeder an seinem 
Teile mitarbeiten kann und muß. Während die 
beiden ersten Vorträge von Wirtschaftsführern 
stammen, ergänzt sie der dritte, von einem Kenner 
der theoretischen Grundlage des Wirtschaftsiebens 
gehaltene Vortrag. Eine freimütige Kritik der von 
der Regierung getroffenen Maßnahmen verbindet 
sich mit den Forderungen, die von der Wirtschaft — 
Unternehmer und Arbeiter — und von jedem Deut- 
schen überhaupt erfüllt werden müssen, soll dem 
Volke Brot und Arbeit geschafft werden. Aus der 
geschichtlichen Entwicklung der Weltwirtschaft, des 
Verhältnisses der Staaten des alten Europas unter- 
einander und von Industrie, Handel und Landwirt- 
schaft in Deutschland werden die nötigen Lehren 
gezogen. Wenn sie befolgt würden, dann wäre es 
möglich, ein neues, freies, großes Deutschland er- 


stehen zu lassen. Muths. 

Amerika-Europa.. Erinnerungen einer Reise von 
Arthur Feiler. Frankfurter Societäts- 
Druckerei G.m.b.H., Abteilung Bücherverlag, 


Frankfurt a. M. Broschiert 8 M., Ganzleinen 10 M. 
Der Verfasser hat im April, Mai und Juni 1925 
eine Studienreise durch den nördlichen Teil von 
Nord-Amerika gemacht und schildert seine Ein- 
drücke mit klarem Verständnis für die Grundfragen 
des Landes und seiner Bevölkerung. Die eingehende 
Forschung nach den Ursachen der von ihm be- 
obachteten Zustände hebt das Werk weit über eine 
gewöhnliche Reisebeschreibung hinaus. Mit vielen 
irrtümlichen Auffassungen des europäischen Be- 
obachters aus der Ferne wird gründlich aufgeräumt. 
Auch die Nutzanwendungen solcher Fernbeobachter 
für Europa werden mit Beweiskraft ad adsurdum 
geführt. Ueber dem Lob der amerikanischen Ver- 
hältnisse werden die Vorzüge des alten Europa nicht 
vergessen, für dessen Zukunft aber andere Wege 
gewiesen werden müssen, als das auf völlig anderer 
Grundlage sich entwickelnde Amerika gehen konnte 
und auch fernerhin gehen wird. 
Ein sehr interessantes, flott geschriebenes Buch, 
das besonders jeder Wirtschaftler lesen sollte. M. 


The Finnish Timber and Paper Calendar 
342 Seiten. Preis —Jı2 Lstr. 

Der Kalender, von Mag. B. Fabritius und Onni 
O. Ojala redigiert, gibt eine besonders gute und 
umfassende Uebersicht über die finnischen Holz- 
waren-, Plywood-, Holzrollen-, Papier-, Zellstoff-, 
Holzstoff-, Teer- und Terpentinindustrien, auf 
diesem Gebiet wirkende Firmen und deren Zentral- 
organisationen. Im Kalender sind 400 Firmen ver- 
treten, die in einer oder anderen Form Holz ver- 
edeln. Die verschiedenen Abschnitte sind auf 
Papiere, von finnischen Papierfabriken zur Ver- 
fügung gestellt, gedruckt, und zwar in englischer 
Sprache. Schd. 
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PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung von Faserstoffscheiben 
für Kalander und ähnliche Walzen. 


D.R.P. 429 557, Kl. 8b, Gr. 20, vom 20. 2. 25. 

C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz i. Sa. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Faserstoffscheiben für Kalander und 
ähnliche Walzen, bei dem das von der Reißmaschine 
oder von Krempeln kommende Fasergut in einem 
Drehbehälter mit federndem Senkboden gelangt, da- 
durch gekennzeichnet, daß bei an sich bekannter 
Ueberleitung des Fasergutes von der Reißmaschine 
oder von der Krempel mittels Leitbandes für Anord- 
nung der Fasern auf dem Bande senkrecht zu seiner 
Bewegungsrichtung gesorgt und das Fasergut mittels 
des Bandes tangential an den Drehbehälter ab- 
gegeben wird, um Radiallagerung der Fasern in dem 
sich bei der Drehung des Behälters bildenden Schei- 
benkörper zu erzielen. (Eine Zeichnung.) 


Auslandspatente. 
Kegelmühle. 
Amerikanisches Patent ı 560743 vom 10. II. 25. 
Lesher W. van Buskirk in High Bristol, 


N. J. 
Der Erfinder stellte fest, daß längere Stofiasern 
erhalten werden, wenn der Stoff gezwungen wird, 
auf seinem Wege durch die Kegelmühle mehrmals 


Mh. a 


em pA 


8 7 J 


halt zu machen, und wenn ihm zugleich ein Zick- 
zackweg besonderer Art vorgeschrieben wird. Die 
Hemmungen des längsweisen Fortschreitens wer- 
den dadurch hervorgerfen, daß abwechselnde Paare 


der Mahlrippen des Kegelstumpfs 5, z. B. 7. 8 und ọ, 
Abb. ı und 3, überbrückt werden, so daB Fächer 
von der Höhe der Messer oder Rippen entstehen. 
Die Zickzackrippen 11, Abb. 2, sind durch recht- 


winkelige Strecken 12 gegenüber den genannten 
Ueberbrückungen verbunden, so daß das Faser- 
material durch die Mühle mehr gezogen und isoliert 
als gemahlen, d. h. nicht zerrieben wird. 
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Saugwalze. 


Amerikanisches Patent 1551405 vom JE 8. 28, 

G. D. Kilberry in Downingtown, Pennsylv. 

Die Saugwalze 10 ist mittels ihrer seitlichen 
Verschlüsse 11, 12 mit Achsen 14, 15 verbunden, von 
welchen erstere zum Antrieb benutzt wird. Inner- 
halb des Mantels der Walze ist der Saug- 
kasten 25 auf Achsen 21, 22 angeordnet, von 
welchen 21 und an das Saugrohr 57 an 
geschlossen An den inneren Enden der 


hoh! 


ist. 


SL ID ENN ER 
ASNN AAN} IAIN 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 27 


ber bisher unvermeidliche Wellen und Wirbel 
in dem Stoffwasser, die das Absitzen des Stoffes 
verzögern. Störend wirkt auch die über die 
Stoffbahn streichende atmosphärische Luft. Der 
Erfinder sendet daher mittels Ventilators f einen 
Luftstrom unter dem Hute j hindurch, der bei e ein- 
tritt und, gegen Ende ein dünner werdendes Band 
bildend, etwa beim letzten Saugkasten h bei k aus- 
tritt. Der Luftstrom erhält also die gleiche Rich- 
tung, aber auch die gleiche Schnelligkeit wie das 
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Abb. 1. 


Achsen 14, 15 tragen die Verschlüsse 11, 12 die 
Kugellager 23 von verhältnismäßig großem Durch- 
messer, so daß der Saugkasten stets konaxial mit 
der Saugwalze 10 bleibt. Der von dem Gehäuse 20 
umgebene Saugkasten 25 enthält den Saugkanal 31, 


PU 


Abb. 2. 

der durch Packungen 4ı und Dichtung 33 gegen- 
über dem Umfange des gelochten Mantels der Saug- 
walze ıo abgeschlossen ist, so daß Luft durch die 
Papierbahn nur durch diesen Kanal in den Saug- 
kasten gelangt und durch Rohr 57 abgesaugt wird. 
Die Dichtungen 33 können durch Vorrichtungen 34, 
35 seitlich verschoben werden, wodurch sich die 
Länge des Saugkanals verändern läßt. (3 Blatt 
Zeichnungen.) 


Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 563 095 vom 24. 11. 25. 
Alexander L. Lewthwaite in Portland, 
Oregon. 

Wenn der Stoff unter dem geschärften oder 
kantigen Schieber b hindurch auf das Langsieb 
fließt, so entstehen unmittelbar hinter dem Schie- 


Langsieb c und der Stoff. Unmittelbar hinter der 
Brustwalze d ordnet der Erfinder nicht die immer 
vibrierenden Registerwalzen an, sondern befestigt 
an deren Stelle ein Führungsbrett g. Alle diese 
Elemente wirken beruhigend auf das Stoffwasser 
und begünstigen dessen schnelle Filtration sowie 
das schnelle Absitzen des Stoffes, so daß das Lang- 
sieb vor den Saugkästen wesentlich kürzer gehalten 
werden kann und billiger zu stehen kommt. Die 
Patentschrift beschreibt drei verschiedene Aus- 
führungen. 


Schaumlatten für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent ı 564 728 vom 8. 12. 25. 


H.G.vanOrnumin NewtonFalls,N.Y. 
Mit einer der Schaumlatten ist eine Kinrich- 


tung verbunden, welche gestattet, diese Schaum- 
latte während des Betriebes den anderen Schaum- 
latten zu nähern oder von ihnen zu entfernen. Es 
wird dadurch erreichbar, die Stoffströmung der Be- 
wegung des Langsiebes unter allen Verhältnissen 
durch passende Anstauung anzugleichen. (Zwei 
Blatt Zeichnungen.) 


Chlorperoxyd als Bleichmittel für Papier, Textil- 
stoffe und viele andere Gegenstände. 


Amerikanisches Patent ı 580 136 vom 13. 4. 26. 
Robert Hamburger und Stephan Käss 
in Freudenthal, Tschechoslovakei. 

Chlorperoxyd ist unter gewöhnlichen Bedin- 
gungen indifferent gegenüber Wasser und gewissen 
Konzentrationen von Salzsäure, Schwefelsäure und 
vielen organischen Säuren, Glyzerin, Kohlen- 
hydraten und greift, im Gegensatz zum Chlor, auch 
Cellulose nicht an. Dagegen ist es mit bestem Er- 
folge benutzbar zum Bleichen z. B. von Melasse, 
Zuckerlösungen, Getreidewürzen, Milchsäure des 
Handels und Leimlösung. Für diese Zwecke kann 
das Chlorperoxyd nach beliebigen bekannten Ver- 
fahren, z. B. durch Einwirkung von Schwefelsäure 
auf Kaliumchlorat oder von Oxalsäure auf Kalium- 
chlorat hergestellt werden. Die Erfinder empfehlen 
aber letzteres Verfahren, weil bei dieser Reaktion 
mit dem Chlorperoxyd zugleich Kohlensäure ent- 
steht, eine Mischung, die ohne Explosionsgefahr 
hergestellt und benutzt werden kann. Nach dem 
Bleichen wird der Ueberschuß von gasförmigem 
Chlorperoxyd mittels Luft oder Kohlensäure, bei 
Benutzung einer Chlorperoxydlösung aber mittels 
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Waschens mit Wasser entfernt. Die im Patent 
mitgeteilten Ausführungsbeispiele beziehen sich auf 
Melasse, Lösungen von Zucker, Milchsäure, Leim, 
Hanf, Flachs, Baumwolle und daraus hergestellte 
Gewebe; in den letzteren vier Fällen kommt eine 
konzentrierte Chlorperoxydlösung auf die mit 
Wasser durchfeuchteten Stoffe zur Anwendung. 


Zellstoffplatten und daraus hergestellte Gegenstände. 


Amerikanische Patente ı 566 310 und ı 566 309 
vom 22. 12. 25. 

Albert L. Clapp in Danvers, Mass. 

Gemäß letzterem Patent werden Sulfatzellstoft, 
Abfallkraftpapier o. dgl. im Holländer 8—20 Stun- 
den gemahlen, bis der Stoff hochgradig hydrati- 
siert und schleimig ist, aber seine Verfilzungs- 
fähigkeit doch nicht verloren hat. Daraus werden 
mittels der Naßwalzenpresse Bahnen geeigneter 
Dicke hergestellt, welche nach dem Zerschneiden in 
Bogen bei einem Drucke von etwa 2500 Pfund auf 
den Quadratzoll in der Heißpresse bei 160—220° F 
in dichte, harte, hornartige Produkte verwandelt 
werden, aus welchen man phonographische Platten, 
Knöpfe, elektrische Isolierkörper, Druckerplatten 
u. dgl. herstellt. Eine Zugabe von Leim und Alaun 
in den Holländer ist nicht erforderlich, kann aber 
bis 5% und mehr erfolgen. Bei nachsichtiger Be- 
urteilung darf vielleicht noch erwähnt werden. daß 
gemäß ersterem Patent zu oben genanntem Zwecke 
mit dem Stoffe im Holländer als leimlieferndes 
Material zerkleinerte Knochen und Fischabfälle, 
= Fleisch- und Hautabfälle sowie als Bindemittel 
Haare aus Gerbereien mitverarbeitet werden 
können. Sehr ähnliche Vorschläge und Ver- 
wendungszwecke enthalten auch die amerika- 
nischen Patente I 552036, I 552037 und 1544813 aus 
dem Jahre 1925 vom selben Erfinder. DaB für 
solche federleichte Erfindungen, die zum Teil wie 
ein Ei dem anderen gleichen, in einem Lande, in 
dem die Prüfung gesetzlich vorgeschrieben ist, nicht 
nur ein Erfindungspatent, sondern hintereinander 
mehrere Erfindungspatente erteilt werden können, 
erscheint recht sonderbar. 


Einrichtung der Papiermaschine zum Schutze der 
Saugkästen. 


Amerikanisches Patent ı 582583 vom 27. 4. 26. 
J. A. Devine in Thorold, Kanada. 
Während das Langsieb sich über die oberen 
Ränder der aus Holz bestehenden Saugkästen be- 
wegt, höhlen seine Kettendrähte in genannten Rändern 
längsweise kleine Rillen aus, wodurch der dichte 
Abschluß geschwächt wird. Um dies zu vermeiden, 
wird mit der unteren Hälfte des Langsiebs eine Vor- 
richtung verbunden, welche vom Langsieb selbst in 
Bewegung gesetzt wird und ihm eine seitliche lang- 
sam hin- und hergehende horizontale Bewegung er- 
teilt. Dadurch werden genannte Ränder stets glatt 
und eben erhalten. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Verhinderung der Schaumbildung 
auf Papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent 1573814 vom 23. 2. 26. 

Judson A. de Cew in Mount Vernon, N.Y. 

Der Erfinder ist der Meinung, daB eine wesent- 
liche Ursache für eine starke Schaumbildung darauf 
beruht, daß infolge eines kleinen Oelgehaltes des 
Sulfat- oder Sulfitzellstoffes oder des unreinen 
Fabrikationswassers oder des Harzleims viele Stoff- 
fasern von diesen Oelspuren in Suspension gehalten 
werden. Mittels Aenderung der Oberflächenspan- 
nung jener öligen Verunreinigungen soll nun die 
Neigung zur Schaumbildung im wesentlichen un- 
möglich gemacht werden. Nachdem nämlich der 
Stoff im Holländer mittels Harzleims und Alu- 
miniumsulfats geleimt ist, wird ihm Eisenvitriol zu- 


gesetzt, nämlich 2—ıo Pfund auf den Holländer. 
Das Verfahren soll sich insbesondere für Kraft- 
papier und andere ungebleichte Papiererzeugnisse 
eignen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 


29 b, 2. R. 62734. Victor Roche, Lyon; Verttr.: 
Dr. Alexander Katz und Ferd. Bornhagen, Pat.-Ar- 
wälte, Berlin SW 48. Nährboden für zum Rösten 
von Textilpflanzen geeignete Kulturen von Bak- 
terien. ı. 12. 24. Frankreich 28. 8. 

55d, 2. B. 116001. Andreas Biffar, Miltenberg 
am Main. Liegender Schleudersichter für Holz- 
stoff für die Papierherstellung, der mit einem Mahl- 
werk in seinem Gehäuse vereinigt ist. 7. 10. 24. 

556, 5 St. 38116. Firma Dr. Otto Strecker, 
Darmstadt. Querschneider für gleichförmig laufende 
Papierbahnen o. dgl.; Zus. z. Pat. 417 871. 26. 6. 24. 


Patent-Erteilungen. 


8c, I. 431348. Firma Rheinische Kunstwerk- 
statt Bäsken & Brinkmann, Krefeld. Verfahren zum 
Bemustern von Webstoffen, Papier u. dgl. 5. 10. 24. 
R. 62 222, 

12d, 25. 431 306. Säureschutz-Gesellschaft m. b. 
H., Altglienicke bei Berlin. Verfahren zur Herstel- 
lung chemikalienbeständiger Filtertücher bzw. Filze 
nach Patent 421 542; Zus. z. Pat. 421 512. 17. 4. 24. 
S. 65 779. 

55a, 6. 431406. Firma H. Schirp, Maschinen- 
fabrık, Vohwinkel, Rhld. Vorrichtung zum Ent- 
stauben, insbesondere für Zwecke der Papierherstei- 
lung, mit einer in einem Gehäuse umlaufenden zyiin- 
drischen Schleudertrommel. 27. 3. 24. Sch. 70042. 

55d, 2. 431462. Hans Stub, Oslo; Vertr.: Max 
Löser und Dipl.-Ing. Otto H. Knoop, Pat.-Anwäite, 
Dresden. Schleudersichter mit wagerecht liegendem 
Siebzylinder und axialem Zufluß. 1. 7. 25. St. 39 790. 
Norwegen 5. 7. 24. 

55d, 22. 431408. F. H. Banning & Seybold 
Maschinenfabrik A.-G. m.b.H. & Co., Düren, Rh!d. 
Einrichtung zur Papierherstellung für Langsieb- 
papiermaschinen; Zus. z. Pat. 428843. 28. 4. 23. 
B. 119 512. 

55d, 22. 431408. Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Wagner & Co. Cöthen i. Anh. Langsiebpapier- 
maschine zur Herstellung von dünnen und dicker 
Papieren. 13. 6. 24. M. 85310. 

55€, 5. 431200. Johannes Bergmann-Knobel. 
Gjeithus, Norwegen; Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. Josef 
Oppenheimer, Pat.-Anw., Berlin W 15. Abreißvor- 
richtung für Cellulose- und andere Bahnen. 8. 7. 24 
B. 114793. Norwegen 7. 7. 23. 


Patent-Löschung. 
55 f, 16, 408 151. 
Gebrauchsmuster-Eintragung. 
55€. 953 162. Jagenbergwerke Akt.-Ges., Dus:el- 
dorf. Wickelvorrichtung für große Papierrollen. 27. 
5. 26. J. 26 567. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 33/1926. Späneverwertung. Wir haben 
täglich etwa 10000 kg Gattersäge- und Fräsmaschi- 
nenspäne zur Verfügung und bitten die Herren Fach- 
kollegen um Beratung, ob dieses Material zur Her- 
stellung von Natron- oder Sulfitzellstoff' Verwmer- 
dung finden kann; welche Maschinenfabrik könnten 
wir mit der Ausarbeitung der Einrichtung betrauen: 
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Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU. -INGENIEURE 


Bleichapp 


arate 


und Bleichen von Zellstoff bei hoher Stoffkonzentration. 


Von Dipl.-Ing. Dr. Hans Wrede, Berlin-Dahlem. 


Zur Entwicklung der nachher zu beschreibenden 
maschinellen Bleichapparaturen seien die folgenden 
Betrachtungen angestellt: 


Das Bleichen in möglichst hoher Stoffdichte ist 
jedem erfahrenen Halbstoff- und Papiermacher ein 
erstrebenswertes Ziel, denn die Stoffdichte kann im 
Holländer nur so weit getrieben werden, wie es Bau 
und Wirkungsgrad des Holländers zulassen. 

Bleichen in einer über den Eintrag im Holländer 
reichenden Stoffdichte wird seit langer Zeit ange- 
strebt; sehr hohe Stoffdichten werden schon beim 
Bleichen von Halbstoffen in Kammern mittels Chlor- 
gas seit geraumer Zeit angewandt, es handelt sich 
jedoch dabei nur um verhältnismäßig kleine Men- 
gen, und ein großer Nachteil ist die schwer zu er- 
zielende gleichmäßige Verteilung von Stoff und 
Chlorgas, es ist nicht ohne weiteres leicht, das 
Chlorgas in den unbewegten Stoff einzuführen, ohne 
daß ein Teil des Bleichgutes vom Chlorgas zu stark 
angegriffen, während ein anderer Teil noch der 
bleichenden Wirkung entzogen wird. 

In einer Reihe von Patentschriften wird das 
Bleichen in hoher Stoffdichte empfohlen, wie in der 
Patentschrift Nr. 65670, Kl. 55, Gr. ı vom Jahre 
1892 von Carl Kellner. Es ist ein Verfahren zum 
Bleichen von Halbstoff, welches darin besteht, daß 
der Stoff auf einem schraubenförmig verdrehten und 
im Zickzack gebrochenen Weg einem Strom von 
Chlorgas entgegengeht. Dies geschieht in einer 
Vorrichtung, die in einem Turm mit einer Zuführung 
von oben den zu bleichenden Halbstoff einführt und 
dem Chlorgase, das unten einströmt, nach dem 
Gegenstromprinzip begegnet, wie auf der Abb. ı 
gezeigt wird. 

Auch die Patentschrift von J. W. Dobson — 
D. R.P. Nr. 260 306, Kl. 55c, Gr. ı — vom Jahre 1912 
soll einleitend hier mit erwähnt werden, da der Er- 
finder es von Vorteil hält, den Zellstoff sogar in 
Tafelform möglichst trocken mit der Bleichflüssig- 
keit in Berührung zu bringen. Dadurch wird die 
Bleichflüssigkeit, eine ziemlich konzentrierte Chlor- 
kalklösung, schnell von der trockenen Cellulose ab- 
sorbiert und die bleichende Wirkung geht schnell 
vonstatten. 

Zur Ausführung des Verfahrens ist eine etwa 
7 m lange geschlossene Trommel mit einem Durch- 
messer von 2m vorgesehen. Drehscheibe oder Treib- 
werke sind vorhanden, um der Trommel die not- 
wendige Bewegung zu geben. Der Erfinder bleicht 
z. B. 2000 kg Sulfitcellulose mit 5 kg Chlorkalk auf 
je 100 kg trockenen Zellstoff und betont die schnelle 
Beendigung des Bleichprozesses nach drei Stunden. 

Wenn auch bei beiden Erfindern der Gedanke 
des Bleichens in hoher, im letzten Fall wohl sogar 
übertrieben hoher Stoffdichte vorhanden ist, so sind 


die wertvollsten Vorgänge jedoch außer acht ge- 
lassen. 

Die Stoffdichte soll nur so hoch getrieben wer- 
den, daß der zu bleichende Halbstoff, insbesondere 
Zellstoff, durch maschinelle Vorrichtungen intensiv 
bewegt werden kann, in dieser Form die Bleich- 
flüssigkeit aufsaugt und möglichst oft mit Luft, 
wenn möglich sogar mit ozonhaltiger Luft in Be- 
rührung kommt. 
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Beispiele aus der Textilindustrie, nämlich Blei- 
chen mit Chlor und abwechselnde Berührung mit 
ozonhaltiger Luft, beweisen die wertvolle Mitarbeit 
von Ozon, und kann diese Art des Bleichens im 
Wolf-Voith-Bleicher ohne weiteres angewandt wer- 
den. D. R. P. Nr. 77 117, Kl. 8, Siemens & Halske 
und O. Keferstein — Bleichverfahren mittels künst- 
lichem Ozonnebel und schwachen Chlorbleich- 
lösungen. 

Gerade das Durchkneten des Stoffes ist von 
größter Bedeutung, wodurch erreicht wird, daß allen 
Fasern wiederholt Gelegenheit geboten wird, nach 
dem Passieren der Bleichflüssigkeit mit Luft in 
Berühung zu kommen. 
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Die den Bleichprozeß so fördernde Mitarbeit 
der Berührung des Bleichgutes mit Luft wird auch 
durch die Arbeiten von Schwalbe und Wenzl 
bestätigt. 

Der ungebleichte Zellstoff soll mit geringster 
Menge Bleichmittel in kürzester Zeit, bei niedrigster 
Temperatur, in bester Ausbeute in eine chemisch 
und mechanisch brauchbare Cellulose von hoher 
Weiße übergeführt werden. 

Alle diese Funktionen, verbunden mit großer 
Produktion, vereinigt der Zellstoffbleicher System 
Wolf-Voith (Abb. 2). 
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Abb. 2. 


Das zu bleichende Fasermaterial wird durch 
eine Transportschnecke oder ein Förderband dem 
Bleicher zugeführt. Es kann zerkleinerter, nasser, 
sogar trockener Zellstoff gebleicht werden. Die 
Bleichflüssigkeit wird entweder in der Transport- 
schnecke dem Zellstoff zugegeben, oder der Halb- 
stoff wird in einem mit der Bleichflüssigkeit ge- 
füllten besonderen Behälter eingeweicht und eben- 
falls mittels Transportschnecke dem eigentlichen 
Bleichgefäß zugeführt. 

Im Innern des Bleichers ist eine Schnecke mit 
senkrechter Achse angeordnet, die den Stoff fort- 
während von unten nach oben befördert und ihn da- 
durch mit der Bleichflüssigkeit mischt. Es 
findet nur ein Mischen und Bewegen des 


innig 
nicht 


Stoffes mit der Bleichflüssigkeit statt, sondern die 
Fasern werden derart durcheinander geknetet, daß, 
wenn sie oben aus der Schnecke herauskommen, 
sie jedesmal in einer veränderten Oberfläche der 
unter Druck eingeführten Luft ausgesetzt werden. 

Diejenigen Fasern, die beim Durchkneten mit 
der Bleichflüssigkeit der Luft nicht ausgesetzt 
waren, also sich im Innern befanden, kommen 
naturgemäß das nächste Mal mit der Luft in Be- 
rührung, so daß im Laufe des Bleichvorganges alle 
Fasern, auch die im Innersten gelegenen, mehrfach 
der Luft ausgesetzt werden. 

Den großen Wert der Mitwirkung der Luft hat, 
wenn auch in anderer Weise, schon Albert Ahlin 
in Billingform, Schweden, erkannt und in der deut- 
schen Patentschrift Nr. 126265, Kl. 55c, veröffent- 
licht. Sein Patentanspruch lautet: „Verfahren zur 
Verwendung ganz oder teilweise erschöpfter Bleich- 
flüssigkeit zum Bleichen von Faserstoffen, insbeson- 
dere Cellulose, dadurch gekennzeichnet, daß diese 
Bleichflüssigkeit innig mit Luft gemischt und mit 
vorgebleichtem Stoff vermengt wird.“ Ahlin 
bleicht in hoher Stoffdichte etwa 9—15 % und nach- 


- dem der Stoff während drei Stunden mit der Bleich- 


lösung vermengt wurde, gewinnt er die teilweise 
verbrauchte Bleichflüssigkeit zurück, leitet Luft ein, 
wodurch sie ein milchiges Aussehen erhält, und 
stellt fest, daß die fein verteilte Luft die Bleich- 
wirkung in hohem Grade befördert. 

Der Zellstoff bekommt bald einen hohen Grad 
der Weiße und die Bleichwirkung ist derart be- 
schleunigt, daß auch die Gesamtdauer des Bleich- 
prozesses wesentlich vermindert wird. Durch den 
geringen Verbrauch an Chlor wird die Faser weniger 
stark angegriffen. 

Im Wolf-Voith-Bleicher findet die Berührung 
mit der Luft zwar in anderer Art und bei weitem 
intensiver statt, doch wird die günstige Wirkung 
in dieser Bleichapparatur auch durch die damaligen 
Arbeiten von Ahlin ausgiebig erklärt. 

Die Wolf-Voith-Bleichapparatur ist geschlossen 
und dadurch lassen sich kräftige Luftströme zur 
Verbesserung und zur Beschleunigung des Bleich- 
vorganges verwenden. 

Durch das ständige Kneten und die inter- 
mittierend darauf folgende innige Berührung der 
Fasern mit Luft werden die Bestandteile der Bleich- 
flüssigkeit schneller verarbeitet und durch Ein- 
tauchen in den unteren Teil durch frischere Bleich- 
flüssigkeit ersetzt, es folgt darauf wieder Berührung 
mit der Luft und so fort. 

Durch Bemessung der Luftmenge hat man es 
auch in der Hand, die Temperatur des Bleichgutes 
niedrig zu halten, etwa auf 27—32°C. 

Um diese Vorgänge eingehend beobachten zu 
können, habe ich mir eine Laboratoriumsvorrich- 
tung konstruiert, in der ich die verschiedensten 
Variationen vornehmen kann. 

(Abb. 3) Ein Glaszylinder, der zu beiden Seiten 
abgedichtet ist, ist mit einem Antrieb versehen, eine 
Stoffbüchse S gestattet bei dem gleichzeitigen, aber 
getrennten Eintritt von Chlorgas die Mitverwendung 
von Luft- oder ozonhaltiger Luft bei O. Ein Rohr 
R ermöglicht die Fortnahme entstehenden Ueber- 
druckes. Ein Thermometer T gestattet das Ab- 
lesen der Temperatur. 

Die Rohre O, C und R stehen fest, während 


der Glaszylinder sich drehen kann. Das Rohr 
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C gestattet ein gewisses Bewegen des ungefähr bis 
zur Marke eingetragenen Zellstoffes, ist jedoch 
keinesfalls mit der außerordentlich wertvollen und 
wirksamen Durchknetung, die durch die Schnecke 
im Innern des Wolf-Bleichers betrieben wird, zu 
vergleichen. 

Die günstigste Stoffdichte im Wolf-Bleicher 
. liegt bei 18%, worauf sich die Leistungen und Be- 
triebszahlen beziehen, die in der Tabelle Nr. 4 ent- 
halten sind. 


Leistung | Leistung | Kraft- |Touren-| Touren- 

Inhalt |pro Leere| i/ 24 Std.| verbr. zahl 

Größe À Zahl 

cbm kg bis max. i.d.Min d. Vorgel. 
18%/,Dichte kg "= Ti d. Min. 

I 18 2000 16 000 32 22 132 

I | 27 3000 | 24000 | 39 22 132 

III 36 4000 | 32000 | 46 22 132 


i 
i 


In den Vereinigten Staaten arbeiten bereits 
etwa 35 Wolf-Bleicher mit bestem Erfolge und zur 
Zeit werden vier weitere aufgestellt. In Deutsch- 
land werden die Bleicher von der Maschinenfabrik 
J. M. Voith in Heidenheim als Wolf-Voith-Bleicher 
in drei Größen sowohl in Eisen als auch in Bronze 
gebaut. Die in Bronze ausgeführten Wolf-Voith- 
Bleicher ermöglichen zu gleicher Zeit die Behand- 
lung von Zellstoff für besondere Zwecke unter ver- 
schiedensten Bedingungen. 

Je nach dem Grad der Bleichbarkeit des zu 
bleichenden Zellstoffes und der Leistung der zur 
Verfügung stehenden Zerkleinerungsmaschinen für 
den nassen oder trockenen Zellstoff können mit 
einem Wolf-Voith-Bleicher sechs bis acht Leeren in 
vier und zwanzig Stunden erreicht werden. 

Der Kraftbedarf ist im Vergleich zur Leistung 
außerordentlich gering. 

Weiter hat die Praxis gezeigt. daß im Ver- 
gleich mit bisherigen Bleichsystemen eine Ersparnis 
an Bleichmitteln bis zu 30 % eintritt und auch an 
Arbeitslohn erheblich gespart wird. 

Durch die intensive Berührung des Zellstoffes 
in der hohen Stoffkonzentration mit der Luft ist die 
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geringe Menge an Bleichmitteln zu erklären, die fast 
quantitativ ausgenutzt wird, und wodurch ein schäd-. 
liches Ueberbleichen mit all seinen Nachteilen ver- 
mieden wird. l 

Nach Beendigung des Bleichprozesses kann der 
Stoff auf 2% bis 3% % verdünnt und aus dem Blei- 
cher ausgespült oder ausgepumpt werden, er gelangt 
in eine große Bütte mit Rührwerk oder in eine 
sonstige geeignete Waschvorrichtung, worauf der 
Stoff auf .einer Entwässerungsmaschine zu Rollen 
oder Bogen verarbeitet wird. 

Die Entwässerung durch Schneckenpressen bis 
zu einem Trockengehalt von 30 % empfiehlt sich be-: 
sonders dann, wenn der Stoff auf gewisse Entfer- 
nungen durch Druckluft gefördert werden soll, hat. 
aber noch den besonderen Vorteil, daß darin die 


Abb. 5. 


Trennung einer nach dem teilweisen Verbrauch noch 
wertvollen Bleichlauge von den gebleichten Fasern 
vorgenommen werden kann. In solchen Fällen wird 
man die Verdünnung im Wolf-Voith-Bleicher nur 
soweit vornehmen, als zum Entleeren des Bleichers 
gerade notwendig ist. 

Bleicht man z. B. zur Erreichung von besonders 
weichen Zellstoffen derart, daß das alkalisch ge- 
machte Fasermaterial mit Chlorgas behandelt wird, 
so ist es von außerordentlichem wirtschaftlichen 
Vorteil, daB ein großer Teil des Alkalis bzw. Na- 
triumhypochlorites durch die Schneckenpresse wie- 
der gewonnen werden kann. 
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Da die Voithsche Schneckenpresse, Patent 
Schwarzer, eine nicht unbedeutende Rolle beim 


Wolf-Bleichverfahren spielt, soll sie kurz skizziert 
werden (Abb. 5). Sie dient zum Eindicken von 
Holzstoff und Zellstoff von 6 bis 7% auf etwa 25 
bis 35% Stoffdichte, bei Zellstoff bis zu 50% 
Trockengehalt, und leistet etwa 26000 Kilo Zellstoff 
in 24 Stunden. 


Die Schneckenpresse besteht aus einem schwe- 
ren gußeisernen Ständer mit Einlauf, einem Preß- 
mantel aus zäher Bronze, gelocht und mit guß- 
eisernen Gehäusen umgeben, die mit Ablaufstutzen 
für das ausgepreßte Abwasser und mit reichlich 
großen, durch Klappdeckel verschließbaren Putz- 
öffnungen sowie einem Auslaufmundstück ver- 
sehen sind, einer gußeisernen Preßschnecke, 240 
Durchmesser, etwa 1900 lang, mit der Antriebswelle 
leicht lösbar gekuppelt und einer gußeisernen La- 
terne mit Stopfbüchse. Antrieb durch Schnecken- 
getriebe, Schneckenrad aus Gußeisen und Bronze- 
kranz, Schnecke aus Stahl mit Gehäuse und einge- 
bauten Kugeldrucklagern, Voll- und Leerscheibe 
mit Riemenausrücker und mit Sammelrinne aus 
verzinktem Eisenblech für das Abwasser. 


In Abb. 6 und 7 ist eine vollständige Bleiche- 
reianlage, System Wolf-Voith, dargestellt. Der 
Kürze der Zeit halber muß ich von einer eingehen- 
den Beschreibung absehen. | 


Außer den stehenden Wolf-Bleichern mögen 
diejenigen in geschlossenen Zementkammern von In- 
teresse sein, welche ebenfalls in den Vereinigten 
Staaten mit gutem Erfolg seit Jahren arbeiten. 


In diesen Kammern findet durch das Bewegen 
des Stoffes in hoher Stoffdichte, nämlich über ı2 %, 
dieselbe wertvolle Durchknetung des Stoffes statt 
wie in den stehenden Wolf-Bleichern, und auch 
eine gewisse intermittierende Berührung der Faser- 
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mengen mit Luft. Häufiges Eintauchen in die Bleich- 
flüssigkeit und Heben des Stoffes bewirken in diesen 
Kammern ein schnelles Bleichen bei Schonung der 
Fasern, zu gleicher Zeit gute Vorbereitung für den 
Holländer, geringen Chlorverbrauch und besonders 
geringen Aufwand an Kraft. Die intensive Berüh- 
rung mit der Luft wie bei den stehenden Bleichern 
fehlt in diesen Kammersystemen. 

Abb. 9 zeigt eine solche Wolf-Bleichkammer. 
Der Zellstoff und die Bleichflüssigkeit werden 
durch die Schneckengetriebe A innig miteinander 
gemischt, durchgearbeitet und vorwärts bewegt; die 
senkrecht dazu laufenden paarweise angeordneten 
Schneckengetriebe B, welche langsamer laufen, 
führen den Zellstoff den Schneckengetrieben A mit 
so Umdrehungen in der Minute der in B darüber 
liegenden Schnecke zu und drücken ihn durch eine 
68 cm weite Oeffnung hindurch. Die paarweise an- 
geordneten Schneckengetriebe B drehen sich vier- 
mal in der Minute und befördern den Stoff, ständig 
knetend und gegeneinander reibend, in fünf Minuten 
von einem Ende der Kammer zum anderen, indem 
derselbe einen Weg von 7,5 Metern zurücklegt. 
Der Stoff wird in Pfeilrichtung befördert. 

Abb. 10 zeigt drei solcher Kammern zu einem 
System vereinigt. 

Eine Reihe von praktischen Erfahrungen mit 
den Wolf-Bleichern soll im folgenden wiedergegeben 
und erörtert werden: 

Beziehungen zwischen Temperatur und Stoff- 
dichte: Bleicht man mit 5% Eintrag im Holländer, 
so muß man die Temperatur auf etwa 43° C bringen, 
während bei einer Stoffdichte von etwa 20% die 
Temperatur von 30° C nicht überschritten: zu werden 
braucht. 

Da die durchschnittliche Jahrestemperatur etwa 
10° C beträgt und die chemische Reaktion beim 
Bleichen mit 5% Eintrag 3° C Erwärmung ver- 
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Abb. 7. 


2. Exhaustor. 3. Cyklone. 4. Sammelkasten. 
11. Rührbütten. 12. Pumpe. 


17. Zuführapparat. 


1. Cellulosereißer. 
10. Waschapparat. 


5. Schnecke. 
13. Eindickzylinder. 
18. Luftdruckförderanlage. 


6. Bleicher. 7. Pumpe. 8. Mischholländer. 9. Pumpe. 
14. Rührbütten. 15. Schneckenpresse. 16. Transportschnecke. 
19. MaB für Bleichflüssigkeit. 


Strichpunktierte Maschinen stehen im I. Stock. 


ursacht, dagegen bei hoher Stoffkonzentration 8 bis 
9° Erwärmung bringt, so verbraucht man im letzten 
Fall, um die ganze Masse zu erwärmen, bedeutend 
weniger Dampf, was bei den Wolf-Bleichern als eine 
nicht unerhebliche Ersparnis an Kohlen berechnet 
wurde. Es bedeutet dies, daß während des größten 
Teils des Jahres überhaupt keine künstliche Er- 
wärmung stattzufinden braucht. Der bei niedriger 
Temperatur gebleichte Zellstoff hat dementsprechend 
günstigere Eigenschaften in Festigkeit. 

Beziehungen zwischen Bleichmenge und Kon- 
zentration der Bleichflüssigkeit: Die Wolf-Bleicher 
sind so gebaut, daß dieselben jeden Stoff oberhalb 
der Stoffkonzentration von 12% verarbeiten. Vor 
Zusatz der Bleichilüssigkeit kann der Stoff Dichten 
von 40—24% haben, und die Tabelle 8 gibt die 
Konzentrationen in Prozenten an, die nach Zusatz 
von Bleichflüssigkeit mit 25 g wirksamen Chlors im 
Liter im Bleichbehälter entstehen, wenn jeweils mit 
dem in der ersten wagerechten Spalte angegebenen 
Chlorgehalt gearbeitet werden soll. 

Bedient man sich einer Bleichflüssigkeit von 15, 
20, 30 oder 35 g Chlor im Liter, so kann man dem- 
entsprechend die Intensität der Bleichwirkung vari- 
ieren. 


Durch eine ganze Reihe von praktischen Erfah- 
rungen und Beobachtungen wurde festgestellt, daß 


Tabelle 8. 


Vor Zusatz | Cl-Gehalt der Bleichflüssigkeit 


der Bleich- 

flüssigkeit in Prozenten 
un |} iz 2.1 | 2,8 | 3,5 | 4,2 | 4,9 | 5,8 | 6,3 | 7,0 | 7,7 | 8.4 
28 EEE Gehalt an 35%igem Chlorkalk 
Zu Ale in Prozenten 

n a7 |] 8 | 10] 12] 18] 16] 18] 20| 22| 24 
40 | 2,5 |29,927.6 25,6 23,9122,4 21,1 19,0118.8117,017,1 
38 | 2,64 |28,8 26,7 24 823,2 21.8 20,5 119,4 18,4117,516,7 
36 | 2,78 [27,6 25.6 23,9 22,4 21,1119,9 18 917.9 17,116,3 
34 2,95 [26,424,623 |21,620,4 19,3 118,3 17,416,615,9 
32 | 3,13 [25 2 23,5 22,1/20,8 19,6 18.617,716,9 16,1115,4 
30 | 3,33 |24 22,521.120 118,9 17,9117,1116,3|15,614,9 
28 | 3,58 22.7121,320,119 18,1117,2]16,4115,7115, 114,4 
26 | 3,85 21,4 20,2 19,1 18,1 17.2/16,4/15,7 15,1/14,513,9 
24 ' 4,18 |20 18,918 |17,1|16,3115,615 |14,4 13,813,3 


beim Bleichen in 25 % Stoffdichte gegenüber 5 % eine 
Ersparnis an Bleichmittel um 30% erreicht wurde. 
— Beziehungen zwischen Bleichverlust und Stoff- 
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dichte: Nach Wolf beträgt der durchschnittliche 
Verlust durch Bleichen im Holländer 8%, beim 
Bleichen in hoher Stoffkonzentration wird dieser 
Verlust um 30%, also auf etwa 5% %, verringert. 
Es ist von Vorteil, wenn die Bleichflüssigkeit in 
hoher Stoffdichte gleich von der Fasermasse absor- 
biert wird und dadurch schnell die Fasern benetzt 
und in diese eindringt, die organischen Färbungen 
werden dann schnell oxydiert und die Fasern durch 
die kurze Zeitdauer des Bleichens geschont. 

Der Kraftverbrauch der Wolf-Voith-Bleicher 
schwankt zwischen ı und 2 PS für je 1000 kg in 
24 Stunden, er ist abhängig von der Art des zu 
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bleichenden Stoffes. Bei dem geringen Kraftver- 
brauch kann durch die Geschwindigkeit der Schnecke 
in den Wolf-Bleichern durch stärkeres Kneten und 
Reiben des Stoffes gegeneinander eine derartige 
Wirkung erzielt werden, daß die spätere Mahldauer 
im Holländer verringert wird. 

Außer den erwähnten erheblichen Vorteilen, die 
diese für die Zellstoff-Papierindustrie fortschritt- 
lichen Maschinen darstellen, möchte ich in der be- 
sonderen Ausführung der Wolf-Voith-Bleicher in 
Bronze nicht die Variationsmöglichkeiten unerwähnt 
lassen, die in dieser Maschinerie zur Herstellung 
von Sondererzeugnissen gegeben sind. 
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Die Ausführung in Eisen genügt für das Blei- 
chen mit Chlorkalklösung, während die Ausführung 
der Wolf-Voith-Bleicher in Bronze das Arbeiten 
mit Natriumhypochlorit zuläßt und auch das für 
Sondererzeugnisse so wertvolle Vorbehandeln mit 
Alkali und Einleiten von Chlorgas in die alkalisch 
gemachte Fasermasse ermöglicht. 

Gerade für Sondererzeugnisse mag auch die 
Mitwirkung von ozongashaltiger Luft an Stelle der 


atmosphärischen Luft manche wertvolle Arbeit 
leisten. 
Gerade in die Zeit der Fertigstellung meiner 


Ausführungen über die Wolf-Voith-Bleicher fällt 
eine Veröffentlichung von Funcke, die durch die 
ausführliche Beurteilung durch Opfermann von 
besonderem Interesse ist. 

Im „Papier-Fabrikant‘“ 1926, Heft 15, beschreibt 
Funcke ein Bleichverfahren nach Thorne, das 
in der eigenen Anlage des Herrn Thorne in Ame- 
rika arbeitet, aber in anderen Werken erst aus- 
geführt werden soll, während das Wolf-Bleich- 
verfahren sich durch 35 Bleichapparate in Amerika 
bereits in großem Umfange eingeführt hat und durch 
ständige Neuanlagen vermehrt wird. 

Selbst bei einer 18- bis 2oprozentigen Stoffdichte 
ist die Luftzufuhr beim Thorne-Bleichverfahren 
in der im „P.-F.“ Nr. 15 angegebenen Weise verhält- 
nismäßig gering; die Luft wird die zusammengeball- 
ten Fasermassen immer nur an der Oberfläche 
treffen und dies nur an der Stelle, an der der Arm 


mit den Luftöffnungen die Luft einbläst (siehe 
Zeichnung „P.-F.“ 1926. Nr. 15, 5, 217 und 218). 

Im Wolf-Bleicher kommen alle Fasern, auch die 
im Innern zusammengeballten Stücke mit Luft län- 
gere Zeitin Berührung, welcher Vorgang sich dauernd 
wiederholt, auch ist bei Thorne die gleichmäßige 
Mischung der Bleichflüssigkeit mit dem Stoff nicht 
in der Weise vorhanden wie im Wolf-Bleicher in 
seiner gerade kürzlich noch verbesserten Konstruk- 
tion in Gestalt des Wolf-Voith-Bleichers. — Bei 
der Wolf-Bleichern ist Faserschleimbildung durch 
das Kneten in nachteiliger Weise nirgends 
bemerkt worden; es ist gerade diese gründliche 
Mischung mit der Bleichflüssigkeit, Durchknetung, 
Aussetzen der Luft, wieder Mischung mit frischer 
Bleichflüssigkeit, Durchknetung, wieder Aussetzung 
der Luft u. s.f. eine Kombination von bleichfördern- 
den Vorgängen, die man als einen gewaltigen Fort- 
schritt in der Zellstoffbleicherei ansehen muß; dem- 
entsprechend haben auch die bedeutendsten europä- 
ischen Maschinenfabriken Voith und Walmsley den 
Bau der Wolf-Bleicher aufgenommen. ` 

Durch geringere Tourenzahl der Schnecke im 
Bleicher und durch höhere Konzentration der Chlor- 
kalklösung könnte man etwaiger Schleimbildung 
leicht aus dem Wege gehen. Die Praxis hat jedoch, 
wie schon erwähnt, solche Schleimbildung nicht be- 
obachtet, sondern im Gegenteil die Tourenzahl er- 
höht, um die Durchknetung noch intensiver. aus- 
zuüben. 
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Die Theorie des Antriebs und Kraftbedarfs von Papiermaschinen. 


Von Oberingenieur H. Rapp old. 


Im Jahre 1917 veröffentlichte der „Papier- 
Fabrikant” eine Arbeit unter obigem Titel, in 
welcher Verfasser versucht hat, ein einheit- 
liches System für die Berechnung von Papier- 
maschinenantrieben festzulegen, um den Berufs- 
kollegen durch Aufstellung von Berechnungs- 
tabellen ein Hilfsmittel in die Hand zu geben. 
Eine Anzahl von Zuschriften haben gezeigt, daß 
der Versuch nicht ganz ohne Erfolg war. 

Viele Kollegen standen zur Zeit der Veröffent- 
lichung der obengenannten Abhandlungen im 
Felde. Diese sowie die neu in den Beruf ein- 
getretenen Kollegen dürften Interesse an der 
nochmaligen Veröffentlichung haben. Die Redak- 
tion hat daher der Anregung von verschiedenen 
Seiten stattgegeben und den Verfasser aufgefor- 
dert, auf Grund der heute bedeutend geänderten 
Verhältnisse die Arbeit zu ergänzen. 

Diese Ergänzung bezieht sich hauptsächlich auf 
die bedeutend größere Arbeitsbreite, für welche 
die früheren Tabellen nicht mehr ausreichen. 

Es sei ausdrücklich darauf hingewiesen, daß die 
neuerdings empfohlenen Spezialantriebe nicht be- 
handelt werden sollen. Dies würde den vor- 
gezeichneten Rahmen der Arbeit überschreiten. 

Es soll vielmehr der normale, variable Antrieb 
durch konische Riemscheiben der Berechnung zu- 
grunde gelegt werden. Es ist dann leicht, die be- 
rechneten Werte auf Spezialantriebe anzuwenden. 

Das Thema soll in vier Teilen behandelt wer- 
den, nämlich: 

I. Teil: Geschwindigkeitsberechnung. 
II. Teil: Kraftbedarfsberechnung. 

III. Teil: Statische Berechnung. 

IV. Teil: Konische Riemantriebe. 


In einem Anhang werden die wichtigsten Daten 
vom Antrieb einer Druckpapiermaschine berech- 
net und außerdem noch ein kleineres Beispiel 
angeführt. 


I. Teil. 
Geschwindigkeitsberechnung. 


1. Allgemeines. 


Bei der Geschwindigkeitsberechnung des Papier- 
maschinenantriebs ist den Längenveränderungen 
Rechnung zu tragen, welchen die Papierbahn 
während ihrer Herstellung unterworfen ist. 

Das Papier hat auf den Naßpressen noch 
eine sehr geringe Festigkeit, weshalb es sich, je 
nach Beschaffenheit, mehr oder weniger in der 
Laufrichtung dehnt. 

Auf der Trockenpartie hat die Papier- 
bahn das Bestreben, infolge des Trockenprozesses 
zusammenzuschrumpfen. Ferner tritt auch in der 
Laufrichtung eine Dehnung durch den Papierzug 
auf. Diese beiden gleichzeitigen und entgegen- 
gesetzten Vorgänge bewirken, daß je nach Art 


des Fabrikates entweder die Dehnung oder die 
Schrumpfung vorherrscht. 

Man gibt deshalb den einzelnen Gruppen der 
Trockenbatterie theoretisch die gleiche Umfangs- 
geschwindigkeit, behält sich jedoch die genaue 
praktische Einregulierung beim Betriebe vor. 

Die Feuchtglätte und die Kühlzylin- 
der sollen mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit 
wie die Trockenzylinder laufen, während das 
Trockenglättwerk vorteilhaft um zirka 4% Prozent 
voreilt, um die Dehnung infolge des oft sehr 
langen Papierzuges und der Pressung auszu- 
gleichen. 

Die Längsschneidermesser erhalten 
zirka 30 Prozent Voreilung gegenüber der Papier- 
bahn. 

Der Rollapparat soll das Papier straff auf 
die Hülsen, Tambours oder Haspel aufwickeln. 
Dabei müßte theoretisch die Tourenzahl des An- 
triebes stetig abnehmen, um den Papierzug und die 
Umfangsgeschwindigkeit der sich bildenden Rolle 
bei wachsendem Durchmesser konstant zu halten. 
Dies ist praktisch unmöglich, weshalb zur Ueber- 
tragung des Drehmomentes vom Antrieb nach 
der Rollstange bzw. dem Tambour oder Haspel 
eine Friktionskupplung in Anwendung kommt, 
deren Achsialdruck nach dem erforderlichen 
Papierzug eingestellt wird. Dabei muß der An- 
trieb so berechnet werden, daß bei Leerlauf und 
festgepreßter Friktion die Rollstangenhülse um 
15—20 Prozent und der Tambour bzw. der Haspel 
um 20—30 Prozent gegenüber der Trockenpartie 
voreilt. 

In Tabelle 1 sind die Voreilungen der einzelnen 
Gruppen für Papiere von verschiedenem Quadrat- 
metergewicht zusammengestellt, wobei die Um- 
fangsgeschwindigkeit der Trockenzylinder v = 100 
gesetzt ist. Die größeren Werte gelten für 
schwach geleimte, die kleineren für stark ge- 
leimte Papiere. Die Gruppen der Naßpartie er- 
halten Nacheilung, weshalb die betreffenden 
Werte mit Minus (—) bezeichnet sind. 

Die Tabelle 1 ist so zu verstehen, daß die be- 
treffende Gruppe um den angegebenen Wert bei 
den Naßpressen gegenüber der jeweils nach- 
folgenden Gruppe und bei dem Längs- 
schneider, Kalander und Rollapparat gegenüber 
der Trockenpartie vor- bzw. nacheilt. 

Bei einer Maschine, die drei Naßpressen und 
eine Gautsche besitzt, können z. B. die Ge- 
schwindigkeitsverhältnisse folgende sein: 


Trockenpartie 100 % 
3. Presse 9 ,„ 
2. Presse 97,5 „ 
1. Presse 9% 
Gautschpresse 94 „ 


Zur Einstellung der praktisch richtigen Vor- 
eilung werden entweder Antriebe mit konischen 
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Tabelle I. 


III. Presse 
Trockenpartie. Kühlzyl. und Feuchtglätte. 


Längsschneider 
Rollapparat 

Rollbülse 

Tambour und Haspel 


Riemscheiben oder neuerdings variable Spezial- 
antriebe gewählt. 

Die Antriebe mittels konischer Riemenscheiben 
sollen nachstehend berücksichtigt werden. 

Die Riemscheiben erhalten eine Konizität von 
8—12% Prozent der Scheibenbreite. Diejenigen 
zum Antriebe der Naßpressen sind so breit zu 
wählen, daß ihre Konizität ausreicht, um die rich- 
tigen Geschwindigkeiten auch nach Abnutzung 
der unteren Preßwalzen noch einregulieren zu 
können. 

Als Hauptgrundsatz für die Anordnung des An- 
triebes ist zu beachten, daß niemals vom An- 
triebsvorgelege einer Gruppe rückwärts eine 
andere Gruppe angetrieben werden darf, sondern 
nur vorwärts in der Richtung des Papierlaufes. 

Im ersten Falle würde sich beim Regulieren 
die Geschwindigkeit der bereits einregulierten 
Gruppe wieder ändern, da das Maschinenpersonal 
stets in der Richtung des Papierlaufs die Ma- 
schine reguliert. Die Skizze Abb. 1 zeigt als Bei- 
spiel einen falsch angeordneten Antrieb, während 
Abb. 2 die richtige Anordnung zeigt. 


Jalsche ÄAnordnu ng, 


Zwischen- 
Yorgelege. 


Abb. 1. 


-E - Zmısogen- 
—I1 Yargelcae 


nn = 
EL a rn _ 
Š as 
I sapier- à Karf- Hıerlung 
t 


——— (Gm . we 


Voreilungen der Gruppen, in °/o 


Voreilung bei qm-Gewicht von 


bis 12 g | 12-30 g | 30—45 g | 45-80 g 


über 80 g 


2. Rechnungsgang 
für die Geschwindigkeiten. 


Wie schon im vorhergehenden Abschnitt er- 
wähnt, setzt man vorteilhaft bei der Berechnung 
die Geschwindigkeit des Papiers auf der Trocken- 
partie oder die Umfangsgeschwindigkeit der 
Trockenzylinder mit v=100 ein. 

Die Geschwindigkeit der Maschine ist nun sehr 
verschieden, je nach der Art des zu verarbeitenden 
Stoffes, der Stärke des Papiers usw. Man kann 
also keine fixe Tourenzahl für die einzelnen 
Wellen festlegen, wie im gewöhnlichen Trans-. 
missionsbau, weil sämtliche Tourenzahlen ent- 
sprechend der Papiergeschwindigkeit variieren. 
Man bezieht deshalb alle Tourenzahlen auf eine 
Papiergeschwindigkeit v = 1 m = 100 cm. Der 
in dieser Weise festgelegte Wert sei genannt 
die ideelle Tourenzahlni, 


Um die effektive Tourenzahl n einer beliebigen 
Antriebswelle zu errechnen, ist die ideelle Touren- 
zahl mit der jeweiligen Papiergeschwindigkeit der 
Maschine zu multiplizieren, also: 

n = n; ° v. (Formel 1) 

wobei n = effektive Tourenzahl pro Minute, 
n; = ideelle Tourenzahl und 

v = Papiergeschwindigkeit in Meter pro 
Minute ist. 


a) Naßpartie. 


Läßt man die Nacheilung der Naßpressen un- 
berücksichtigt, so wird die effektive Tourenzahl 
der Preßwalzen, Gautschwalzen oder Saugwalzen 


v 
2 = — 


D.x 
(abgeleitet von der bekannten Formel: 


—_ D. r:n. 
~ 60 


V. 


welche in diesem Falle mit 60 zu multiplizieren 
ist, da v in Meter pro Minute bedeuten soll, 
also v = D-n). Wenn man v = 100 in die Glei- 
chung einsetzt, so ergibt sich die ideelle 
Tourenzahl 
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ni = Bel (Formel 2) 
D-r 
worin D der Walzendurchmesser in Zenti- 


metern ist. 

Bezeichnet t die Voreilung (bzw. Nacheilung), 
so wird unter Berücksichtigung derselben 
S +! (Formel 3) 

Haben die Pressen Zahnräderantrieb, so ist das 
Uebersetzungsverhältnis derselben in Formel 3 
noch einzufügen. 

b) Trockenpartie., 

Da die Trockenpartie keine Vor- bzw. Nach- 
eilung erhält, so ist die ideelle Tourenzahl der 
Trockenzylinder nach Formel 2 

100 


ni = 


D-x 

In der Regel werden hier Zahnrädergetriebe 
angeordnet, weshalb der Wert von Formel 2 noch 
mit dem Uebersetzungsverhältnis multipliziert 
wird, also 
D-.r-Z, 
worin Z, die Zähnezahl des Zahnrades auf dem 
Zylinderzapfen und Z, diejenige des treibenden 
Rades bedeutet. 

c) Feuchtglätte und Kühlzylinder. 

Der Rechnungsgang derselben ist genau der 
gleiche wie bei der Trockenpartie. 

d) Kalander. 

Der Antrieb des Kalanders wird nach Formel 3 
berechnet. Der Durchmesser der Antriebsscheibe 
ist möglichst groß zu wählen, da das Antriebs- 
moment infolge der schweren Walzen sehr groß 
ist und der Riemen dadurch leicht überlastet wird. 
e) Längsschneider. 

Laut Tabelle 1 soll der Längsschneider eine 
Voreilung von 30 Prozent erhalten. Die Berech- 
nung der Tourenzahl erfolgt nach Formel 3, wo- 
bei für D der Durchmesser der auf der Antriebs- 
welle sitzenden Messer zu setzen ist. 

f) Rollapparat. 

Derselbe soll stets von einem Hauptvorgelege, 
niemals von dem Vorgelege einer anderen Gruppe 
aus angetrieben werden, da sonst die auftreten- 
den Zuckungen auf die Maschine übertragen wer- 
den und leicht zu einem Reissen der Papierbahn 
führen. Ist der Rollapparat für Tambour bzw. 
Haspel eingerichtet, so ist das Uebersetzungs- 
verhältnis der Zahnräder so zu wählen, daß die in 
Tabelle 1 angeführten Voreilungen erreicht wer- 
den. Der Grund für die verschiedenen Voreilun- 
gen der Rollhülse gegenüber dem Haspel oder 
Tambour ist darin zu suchen, daß die Papierrolle 
auf der Rollstangenhülse bei Beginn des Auf- 
wickelns infolge des kleineren Umfanges viel 
schneller wächst, als diejenige auf dem Tambour 
oder Haspel. Im gleichen Verhältnis wie der Um- 
fang der Rolle wächst auch die Voreilung, so daß 
diejenige des Tambours bzw. des Haspels bald 
erreicht wird. 


ni = 


(Formel 4) 
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Das Uebersetzungsverhältnis zwischen Tambour 
und Haspel oder Rollstange, falls in ein und dem- 
selben Rollapparat vorhanden, ergibt sich aus 
folgender Betrachtung: Es sei d der Durchmesser 
der Rollstangenhülse und D der Durchmesser des 
Tambours in Zentimetern. Die ideelle Touren- 
zahl der Rollstange ist nach Formel 3 


100 +t 
d'z 


diejenige des Haspels bzw. Tambours 


e 11° (bei 18%, Voreilung) 


ni I = 


pi I = os (bei 25 %/, Voreilung) 


Das Verhältnis n; I: n II = J ist das Ueber- 


setzungsverhältnis, welches durch die Zahn- 
getriebe erreicht werden muß, also: 
118 
d-r 118-D 
J = 5 = Isa oder 
D:x 
D 
J= 0,94 a (Formel 5) 


g) Bürstenfeuchter. 


Die Umfangsgeschwindigkeit der Bürstenwalze 
soll zirka 60 cm per Sekunde betragen. Da die 
Walze von der variablen Transmission aus an- 
getrieben wird, so sind Stufenscheiben anzu- 
ordnen, mittels welcher die Tourenzahl des 
Bürstenfeuchters in gewissen Grenzen konstant 
erhalten werden kann. Es werden 2—4 Stufen 
gewählt, je nach Größe der Variation des ge- 
samten Antriebes. | 

Man errechnt zuerst die Scheibengrößen für die 
beiden äußeren Stufen. 


Abb. 3. 


Es seien nach Abb. 3 D; und Dy = Durchmesser 
der getriebenen Scheiben in Zentimetern, vy = 
Papiergeschwindigkeit, etwas unterhalb der 
Maximalgrenze (in Metern pro Minute) v; = 
Papiergeschwindigkeit, etwas oberhalb der 
Minimalgrenze (zum Beispiel bei v = 10 — 100 m 
pro Minute: vy = 85; v; = 25; und D = Durch- 
messer der Bürstenwalze in Zentimetern. Die 
Tourenzahl der Bürstenwalze wird bei obiger 
Umfangsgeschwindigkeit 

80-60 _ 3800 
se D-r D. rto 
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Die effektive Tourenzahl des Vorgeleges ist bei 
der Geschwindigkeit vı 


Wird für die getriebene Scheibe ein Durch- 


messer D; angenommen, so ist die treibende 
Scheibe der größten Uebersetzungsstufe 
3600 Di 
dı= = VI Der (Formel 6) 


Auf gleiche Weise erhält man den Durchmesser 
der treibenden Scheibe von der kleinsten Ueber- 
setzungsstufe mit 

3600 Dir 


dir = ai VuD-x (Formel 7) 


Es muß nun der Riemen bei geringer Papier- 
geschwindigkeit auf der großen und bei höchster 
Papiergeschwindigkeit auf der kleinen Ueber- 
setzung liegen. 

Hierbei ist zu beachten, daß D; und Dj; so ge- 
wählt werden, daß ihre Differenz gleich der- 
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jenigen zwischen d; und djr ist, eventuell sind 
mehrere Verhältnisse durchzurechnen und das 
günstigste zu wählen. 

Sind mehr als zwei Stufen vorgesehen, so sind 
die Zwischenstufen mit gleichen Differenzen nach 
oben oder unten zu wählen. 

Nachdem die Stufen festgelegt sind, ist noch 
eine Kontrollrechnung durchzuführen, ob die 
Riemenlänge auf allen Stufen die gleiche ist. 

Bei offenen Riemen ist die Riemenlänge 


L=xz (ri +rı) +2e+ (nm — ru}? (Formel 8) 
bei gekreuzten Riemen 
Lz ritr) + rent (Formel 9) 


worin r; und rı die Halbmesser der Riemen- 
scheiben und e der Achsenabstand ist. 


(Fortsetzung folgt.) 


Noch eine Mitteilung 
über „Die Idio-Elektrisierbarkeit des Papiers’)“. 


Von Dr. Max Speter. 


Um unmittelbar nicht-elektrisierbares Zeitungs- 
papier usw. sofort idio-elektrisierbar durch Reiben 
zu machen, ist als unbedingt sichere Maßnahme 
das „Trocknen“ des betreffenden Test-Objektes an- 
gegeben worden. Nach „Trocknen“ von Papier ist 
es durch Abreiben mit der Hand oder mit sonstigen 
Reibmitteln sicher „selbst-elektrisierbar“. Bei Ver- 
suchen mit verschiedenen Glanzpapieren, die auf 
der einen Seite mit irgendeinem Farbstoff appretiert 
und so glanzgeglättet sind, konnten schwarzappre- 
tierte Glanzpapiere nach dem „Trocknen“, also 
Auflegen der Papiere auf eine warme Unter- 
lage (z. B. warme Kachelofenfläche oder auf ein 
elektrisches Bügeleisen und dergleichen), beim 
Abreiben mit der Hand usw. nicht idio-elektrisiert 
werden. Während alle anderen Glanzpapierfarben- 
Versuchsobjekte nach genügendem „Trocknen“ leicht 
idio-elektrisierbar sind, verhalten sich schwarz- 
appretierte Glanzpapiere auffallend indifferent. Die 
Ursache für dieses abweichende Verhalten der 
schwarzen Glanzpapiere konnte nach längeren 
systematischen Versuchen eruiert werden. Der 
schwarze Appretur-Farbstoff ist 
elektrisch leitend! Darum nützt das 
„Irocknen“ des mit dem schwarzen Farbstoff 
appretierten Papiers natürlich nichts. Die beim 
Abreiben mit der Hand oder mit einem sonstigen 
Abreibmittel auf diesem Papier hervorgerufene elek- 
trische Erregung wird durch die Hand des Experi- 
mentators sofort in die Erde abgeleitet. DaB solch 
schwarzes Glanzpapier tatsächlich elektrisch leitet 
(auch wenn es genügend lange vorher getrocknet 
war!), sieht man, wenn man es in die Strombahn 
einer elektrischen Neon-Glimmlampe einschaltet oder 
mit einer Anodenbatterie und Voltmeter prüft. Die 
Neon-Glimmlampe leuchtet dabei mehr oder weniger 
hell auf bzw. das Voltmeter schlägt mehr oder 
weniger stark aus. 


S. 119/120, des laufenden Jahrganges dieser Zeit- 


schrift. 


Dieser Umstand gab Veranlassung zur Unter- 
suchung der Frage, ob Asbestpapier idio- 
elektrisierbar beim Reiben ist. Diese Frage muB 
verneint werden. Trotz genügend langen und hohen 
„Irocknens“ einer Asbestpapierprobe, konnte diese 
durch Abreiben nicht zum Haften auf der „Trocken“- 
Unterlage (warmer Kachelofen, elektrisches Bügel- 
eisen) gebracht werden; Asbestpapier ist nicht 
„eigen-elektrisierbar“, eben weil Asbest elektrisch 
halbleitend oder kurzweg leitend ist. Für die 
Praxis wäre die systematische Untersuchung der 
elektrischen Leitfähigkeit von Asbest von großer 
Bedeutung, weil Papiere mit Asbest gefüllt werden, 
um die Isolierfähigkeit des Papiers angeblich zu 
erhöhen. Wenn aber ein Asbestpapier nach 
„Trocknen“ nicht ‚„idio-elektrisierbar‘ ist, so er- 
scheint die Isolierfähigkeit solcher Asbestpapiere 
von vornherein problematisch. Denn die Unmög- 
lichkeit, solche Asbestpapiere nach „Trocknen“ 
durch Abreiben in den elektrischen Erregungs- 
zustand zu versetzen, geht nur auf die mehr oder 
minder große elektrische Leitfähigkeit des Füll- 
stoffes, des Asbestes also in diesem Falle, zurück. 
Es ist aber die Anstellung der Probe auf Idio-Elek- 
trisierbarkeit ein einfaches Kriterium für die Isolier- 
fähigkeit von Papier mit und ohne Füllstoffen. 

Ein Arzt in einer Großstadt, dem die Anziehung 
von Papierstreifen, die durch Abreiben mit der Hand 
in den idio-elektrisierbaren Zustand versetzt waren, 
von mir demonstriert wurde, hielt diese Erschei- 
nung für „magnetisch“. Da sicherlich auch Per- 
sonen, deren Ausbildungsgrad unter dem eines Groß- 
stadtarztes steht, die Anziehung ıidio-elektrischen 
Papiers als „magnetisch“ ansehen dürften, erscheint 
es zweckmäßig. über die unmittelbare Wahrnehm- 
barkeit des rein elektrischen Zustandes von Papier, 
das durch Abreiben idio-elektrisiert wird, einiges 
hier zu sagen. Es ist eine altbekannte Tatsache, daß 
idio-elektrisierbare Stoffe, die im Dunkeln ab- 
gerieben werden, mehr oder weniger leuchtend er- 
scheinen, und ebenso, daß die elektrische Ladung 
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von elektrisch aufgeladenen Stoffen eine in ihre 
Nähe gebrachte metallisch oder elektrisch-leitende 
Spitze, z. B. einer Nadel u. dgl., zum Aufleuchten in 
Form eines Büschels oder eines Glimmpunktes bringt, 
je nachdem der elektrisch erregte oder aufgeladene 
Stoff eine positive bzw. negative elektrische Er- 
regungsladung auf sich führt. Es beruht dies auf 
der sogenannten Influenz-Elektrizität. Jeder elek- 
trisch geladene Stoff beeinflußt (influenziert) einen 
anderen, angenäherten Körper derart, daß er die 
gleichnamige Elektrizitätsart aus dem angenäherten 
Körper wegzustoßen und die ihm ungleichnamige 
Elektrizitätsart zu sich heranzuziehen sucht. Im 
Dunkeln sieht man diese Heranziehung der un- 
gleichnamigen Elektrizitätsart, wenn man dem elek- 
trisch erregten Körper eine Stricknadel, eine 
Messerspitze oder überhaupt einen spitzen, elek- 
trisch leitenden Gegenstand annähert.e Hat man 
z. B. einen Papierstreifen durch Abreiben elektrisch 
gemacht, und zwar negativ elektrisch (siehe die 
Tabelle in Heft 8, S. 119, vom Jahrgang 1926 dieser 
Zeitschrift), und nähert man im Dunkeln diesem 
Papierstreifen eine Taschenmesserspitze, so sieht 
man die positive Elektrizität aus der Taschenmesser- 
spitze in Form eines Büschels zu dem Papierstreifen 
hinstrahlen. Fährt man mit der Taschenmesser- 
spitze, in einiger Distanz von dem Papierstreifen, 
über dessen ganze Länge hinweg, so wird der 
Papierstreifen, infolge Vereinigung seiner negativen 
Ladung mit der positiven Influenz-Elektrizität der 
Messerspitze, alsbald gänzlich entladen werden. 
Daß gleichzeitig auch die entgegengesetzte 
Influenz-Elektrizität 
negative Influenz-Elektrizität der Stricknadel in 
Form eines Glimmpunktes) im Dunkeln sichtbar 
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unmittelbar zu beobachten ist, ist meines Wissens 
in der Literatur und sonst bisher nicht bekannt ge- 
wesen. Die Ursache dafür, daB nicht beide Arten 
der Influenz-Elektrizität bisher unmittelbar sichtbar 
gemacht und beschrieben worden sind, ist meines 
Erachtens darin zu suchen, daß die in die Nähe des 
elektrisch erregten Stoffes gebrachte Nadel bisher 
nicht isoliert wurde Bringt man eine Strick- 
nadel oder überhaupt einen beiderseits spitzen 
Gegenstand, der elektrischisoliertist, z.B. 
durch einen Griff aus Glas oder durch einen Zellu- 
loidkragen u. dgl., senkrecht zur Richtung eines 
durch Reiben u. dgl. elektrisch erregten Stoffes (in 
unserem Falle des abgeriebenen Papierstreifens), so 
sind, im Dunkeln, an den beiden Enden der Nadel 
o. dgl, die beiden Influenz - Elektrizitätsarten 
gleichzeitig unmittelbar sichtbar. In 
unserem Falle des elektrischen Papierstreifens sehen 
wir, im Dunkeln, bei der in der Nähe des Papier- 
streifens befindlichen Spitze der isolierten Strick- 
nadel ein elektrisches Büschellicht und bei dem ent- 
fernten Ende der Stricknadel einen elektrisch 
leuchtenden Glimmpunkt von positiver bzw. nega- 
tiver Elektrizität gleichzeitig. 

Um allgemein den elektrischen Erregungs- 
zustand von auf einer Unterlage, z. B. der Kachel- 
ofenfläche befindlichem Papier (z. B. einer Tages- 
zeitung) unmittelbar zu sehen, ist es nur erforder- 
lich, im Dunkeln zu experimentieren. Man sieht, 
beim Abreiben schon, das elektrische Glimmlicht 
und beim Abheben des Papiers von der Unterlage, 
zwischen Unterlage und Papier, blitzartige Funken- 
erscheinungen usw. Der Magnetismus weist solche 
Lichterscheinungen niemals auf. 


Neunte Jahresversammlung der Dominion Convention of Chemists 
Montreal (Kanada). 


Vom 31. Mai bis 3. Juni 1926 fand in Montreal 
(Kanada) die 9. Jahresversammlung der Dominion 
Convention of Chemists statt. Die beiden letzten 
Tage waren laut folgendem Programm Vorträgen 
und der Diskussion über physikalische und che- 
mische Celluloseprobleme gewidmet. 

Programm. 


Cellulosetagung am 2. Juni. Vorsitz: Prof. 
Dr. Harold Hibbert, McGill-Universität. 
1. Röntgenstrahlen und deren Anwendung auf 


chemische Fragen. Prof. A. S. Eve, Abt. für 
Physik, McGill-Universität. 
2. Röntgenstrahlen und Kristallstruktur. Prof. 
A, N. Shaw, Abt. für Physik. McGill-Universität. 
3. Untersuchungen von Cellulose mittels Röntgen- 
strahlen. Prof. R. O. Herzog, Kaiser-Wilhelm- 
Institut für Faserstoffchemie, Berlin-Dahlem. 
4. Einige Grundprobleme der Cellulosechemie. 
Dr Bjarne Johnson, Hammermill PaperCompany. 
5. Einfluß von Wärme auf Cellulose. Professor 
J. Watson Bain, Toronto-Universität. 
6. Produkte der Gärung von Cellulose. 
H. B. Speakman, Toronto-Universität. 
7. Kolloidchemie der Cellulose. Prof. R. O. Herzog. 
8. Celanese-Seide — eine neue kanadische Indu- 
strie. Herr Pratt von der British Celanese 
Company. 


Prof. 


9. Einige Probleme der Holzkonservierung. J. F. 
Harkom, Forstwirtschaftliches Laboratorium 
von Kanada. 


10. Nitrocellulose, ihre Herstellung und Verwen- 
dung. J. Boiseau Wiesel, Hercules Powder 
Company. 

11. Nitrocelluloselacke. Arthur Ott, The Commer- 
cial Solvents Company. 

Technische Sitzung am 3. Juni; 

H. O. Keay. Diskussion über: 

1. Sulfitkochung. 

2. Chemische Probleme der Papiermacherei. 

Wie ersichtlich, hat — notabene als erster deut- 
scher wissenschaftlicher Nachkriegsgast — der Direk- 
tor desKaiser-Wilhelm-Instituts für Faserstofichemie 
in Berlin-Dahlem, Professor Dr.R.O.Herzog.,an 
dem Kongreß teilgenommen und zwei Vorträge über 
die Ergebnisse seiner neueren Celluloseforschunzen 
gehalten. Das Interesse, mit dem die Versammlung 
seinen Ausführungen folgte, berechtigt zu der Hoff- 
nung, daß Professor Herzogs Besuch in Kanada dazu 
beitragen wird, die wissenschaftliche Zusammen- 
arbeit mit anderen Nationen wieder neu zu beleben 
und zu fördern. Herr Professor Herzog hat, wie 
er mitteilt, in Kanada die allerfreundlichste Auf- 
nahme gefunden. 


Vorsitz: 
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MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPRÜOFUNGSAMT BERLIN- DAHLEM 
Ber ne Sn en 


„Druckpapier mit Schreibleimung“ und 
„Vollgeleimtes Druckpapier“. 


In den „Mitteilungen“ 1924, Seite 16, hat das 
Amt seine Meinung über „Druckpapier mit Schreib- 
leimung“ geäußert und die Auffassung vertreten, 
daß ein derartig bezeichnetes Papier ebenso leim- 
fest sein müsse wie Scthreibpapier. Von dem um 
seine Meinung befragten Beirat für die Papier- 
abteilung nahmen vier Herren den gleichen Stand- 
punkt ein, während das fünfte Mitglied sagt, Druck- 
papier mit Schreibleimung müsse mit denjenigen 
Mengen an Leimungsmaterialien hergestellt sein, 
welche die betreffende Fabrik für eine volle, feste 
Schreibpapierleimung bei den betreffenden Stoffen 
in Anwendung bringe; infolge seines höheren Füll- 
stoffgehaltes werde Druckpapier jedoch nie eine so 
volle und feste Leimung wie das aus gleichen Stoffen 
hergestellte Schreibpapier besitzen. 

In einem weiteren Falle handelte es sich um die 
Frage, ob ein von einer Papierhandlung zur Prü- 
fung eingereichtes Druckpapier in der Stärke von 
60 g/qm als „vollgeleimtes Druckpapier“ zu bezeich- 
nen wäre. Die Prüfung nach der Strichmethode 
ergab, daß es nicht leimfest war; selbst % mm breite 
Tintenstriche zeigten schwache Neigung zum Aus- 
laufen und Durchschlagen; bei %-mm-Strichen trat 
beides deutlich in Erscheinung. Die fünf Aeußerun- 
gen des Beirates auf die Frage, wie die Industrie die 
erwähnte Bezeichnung auslegt, besagten in kurzem 
Auszug folgendes: 

I. Auf einem als vollgeleimt bezeichneten Druck- 
papier muß man mit Tinte schreiben können, doch 
dürfen die Ansprüche nicht so weit gehen wie bei 
einem Schreibpapier. Das vorliegende Papier genügt 
den Anforderungen, die man an ein vollgeleimtes 
Druckpapier stellen darf. 

2. Das Papier ist als vollgeleimtes Druckpapier 
zu bezeichnen. 

3. Das Papier ist als ein Druckpapier anzu- 
sprechen, welches die volle Leimungsquote der be- 
treffenden Papierfabrik erhalten hat; bei der Be- 
schaffenheit, die das Druckpapier aufweist, ist natur- 
gemäß keine volle Leimfestigkeit des Papiers er- 
zielt worden, die auch nicht beansprucht werden 
kann. Ein vollgeleimtes Druckpapier wird schwan- 
kende Ergebnisse in der Leimfestigkeit aufweisen 
je nach der Menge der zugesetzten Füllstoffe. 

4. Ein vollgeleimtes Druckpapier braucht nicht 
die Eigenschaften eines tintenfesten Schreibpapiers 
zu haben; die Volleimung des Druckpapiers soll 
demselben Eigenschaften geben, die für gewisse 
Druckverfahren notwendig sind, nicht aber solche, 
die das Papier als Ersatz für tintenfestes Schreib- 
papier erscheinen lassen. 

5. Das Papier kann nicht als vollgeleimtes, 
sondern nur als gut % -geleimtes Druckpapier be- 
zeichnet werden. Im Handel wird als vollgeleimtes 
Druckpapier nur ein solches bezeichnet, das die 
gleiche Leimfestigkeit besitzt, wie ein Schreibpapier; 
derartig festgeleimte Druckpapiere werden in großen 
Mengen für Chromodruck, vielfarbigen Offsetdruck, 
Steindruck usw. verwendet. Papiere, die den Lei- 
mungsgrad des bemusterten Stoffes aufweisen, ge- 
nügen höchstens für einfarbigen Offsetdruck mit 
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nicht ölhaltiger Druckfarbe und für den Druck von 
Strichzeichnungen, keinesfalls aber für große ge- 
deckte Flächen nach dem Steindruckverfahren. 
Die Aeußerungen enthalten somit Meinungs- 
verschiedenheiten untereinander und beweisen von 
neuem, daß man Ausdrücke der erwähnten Art ver- 
meiden und den Leimungsgrad eines Papiers ledig- 
lich nach dem Verhalten gegenüber Tinte, nicht aber 
unter Bezugnahme auf eine Papierart kennzeichnen 
sollte. Dr. Korn. 


 BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Kolloidchemie. Von Dr. E. Wedekind, ordentl. 
Professor der Chemie an der Forstlichen Hoch- 
schule Hannov.-Münden. Mit neun Abbildungen. 
Klein Oktav, 122 Seiten. 1925. Verlag von Walter 
de Gruyter & Co., Berlin und Leipzig. In Leinen 
gebunden 1,25 M. (Sammlung Göschen, Band 897.) 

Der kleine, mit Inhaltsverzeichnis und Stich- 
wortregister versehene Band gibt in übersichtlicher 
und leicht verständlicher Form eine knappe, aber 
umfassende Darstellung der Kolloidchemie nach 
dem Stande der heutigen Auffassung. Zur raschen 

Orientierung über die allgemeinen, das wichtige 

Kapitel der kolloidchemischen Probleme betreffen- 

cen Fragen ist es verzüglich geeignet. 

Dr. Opfermann. 


Fließarbeit, Beiträge zu ihrer Einführung. Heraus- 
gegeben im Auftrage des Ausschusses für Wirt- 
schaftliche Fertigung beim Reichskuratorium für 
Wirtschaftlichkeit von Dipl.-Ing. Frank Mäck- 
bach, Obmann des Ausschusses für Fließarbeit 
beim AWF, und Dr.-Ing. Otto Kienzle. Mit 132 
Abbildungen, 2 Zahlentafeln und 2 Tafeln. 1926. 
VDI-Verlag G. m. b. H., Berlin SW ı9, Preis 
ı2 RM. 

Der Ausschuß für Fließarbeit wurde Anfang 
des Jahres 1925 gegründet. In kurzer Zeit hat sich 
der Begriff Fließarbeit für alle Arbeitsweisen ein- 
geführt, die insbesondere in Amerika, neuerdings 
aber auch bei uns immer mehr Eingang finden und 
bisher unter den verschiedensten Begriffen, wie z.B. 
Bandarbeit oder Wandertischarbeit bekannt waren. 
Zweck der Fließarbeit ist die Vereinfachung und 
Verbilligung der Erzeugung. 

Da in der deutschen Industrie bis jetzt ein 
Werk fehlte, das alle für die FlieBarbeit maßgeben- 
den Gesichtspunkte nach der theoretischen und 
praktischen Seite hin erfaßt und erklärt, um damit 
alle diejenigen, denen dieser Begriff für den eigenen 
Betrieb noch zu fern lag, auf die Möglichkeiten der 
Einführung der Fließarbeit hinzuweisen, haben eine 
Reihe von Mitarbeitern im Ausschuß für Fließarbeit 
sich der äußerst verdienstvollen Arbeit unterzogen, 
das jetzt vorliegende Buch herauszugeben. 

Fließarbeit bedeutent ja nicht allein Fortschritt 
und Anpassung, Verbilligung und Vereinfachung 
der Produktion, sondern sie hat auch einen erziehe- 
rischen, ethischen Hintergrund, nämlich den der 
exakten Arbeit, der Geistesschulung und der Hebung 
des Pflichtbewußtseins. 

So ist dieses hochaktuelle Buch nur zu begrüßen. 
Nicht allein die allgemeinen Fragen der Fließarbeit, 
die ohne weiteres auf die Praxis übertragen werden 
können, sind eingehend behandelt, sondern auch die 
einzelnen Teilaufgaben, wie sie sich für die Ein- 
führung der Fließarbeit von selbst ergeben, werden 
erläutert. Weitere Kapitel sind den Transportfragen, 
der Fließarbeit bei den verschiedenen Arbeitsver- 
fahren, der Organisation, der Umstellung auf die 
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FlieBarbeit, der Selbstkostenberechnung, den sozia- 
len, physiologischen und psychologischen Wirkun- 
gen der Fließarbeit und den hierbei auftretenden 
Lohnfragen gewidmet. 

Der dritte Teil befaßt sich mit der Auswertung 
der bisherigen Veröffentlichungen über Fließarbeit. 
Auch ein Verzeichnis aller sich auf dieses Thema 
beziehenden Literaturquellen ist vorhanden. 

Das Buch gehört in jeden Betrieb, in jedes Büro 
und auf den Schreibtisch aller verantwortlichen 
technischen und kaufmännischen Leiter der gesam- 
ten deutschen Industrie. Dr. Opfermann. 


Die Wärmewirtschaft in der Zellstoff- und Papier- 
Industrie. Von Dr.-Ing. Freih. v. Laßberg. 
Zweite, völlig neu bearbeitete Auflage. Mit 68 
Textabbildungen. Verlag von Julius Springer, 
Berlin 1926. Preis gebunden 24 RM. 

Hatte schon die erste Auflage dieses Buches 
besonders in den Kreisen der Zellstoff- und Papier- 
industrie eine sehr gute Aufnahme gefunden, so 
wird das bei dem jetzt vorliegenden Werk erst recht 
der Fall sein. Denn gerade die wärmewirtschaft- 
lichen Probleme sind in beiden Industrien seit der 
ersten Auflage des Buches Gegenstand eingehender 
Forschung und fortgesetzter Verbesserungen ge- 
wesen. 

Diesem heutigen Stand der Wärmeausnutzung 
sein Buch anzugleichen, ist dem Verfasser in hervor- 
ragender Weise gelungen, trotzdem gerade in der 
Zellstoffindustrie die Wärmewirtschaft in den ein- 
zelnen Betrieben sehr verschiedenartig gelagert ist. 
Es bedurfte also schon großer praktischer und theo- 
retischer Erfahrungen, um diese vielseitige Materie 
so eingehend zu analysieren und zu zergliedern, daß 
dieses wirklich grundlegende Werk resultierte. 

v. Laßberg behandelt die Kochung, die Trock- 
nung von Zellstoff und Papier, die Bleicherei, Sprit- 
fabrik, Ablaugeverwertung. den Kraftverbrauch und 
die Kraftanlage. Daran schließt sich ein allgemeiner 
Teil, in dem der Verfasser u. a. auch seine z. T. 
schon anderweitig publizierten, interessanten Stu- 
dien über Wärmeübertragung mit aufgenommen hat. 

Der Anhang enthält Zahlentafeln und Dia- 
gramme. Die einschlägige Literatur ist sehr aus- 
führlich zu Wort gekommen, ein umfangreiches 
Sachregister erleichtert die Benutzung des Werkes, 
das seinem wertvollen Inhalt nach direkt als vor- 
bildlich bezeichnet werden kann. Dr. Opfermann. 


Carl Hofmanns Praktisches Handbuch der Papier- 
fabrikation. Dritte, umgearbeitete Auflage. Teil- 
band: Holzschleiferei. Unter Mitwirkung von 
Fachleuten bearbeitet und erweitert von Dr.-Ing. 
Joh. Teicher. Verlag von Carl Hofmann G.m. 
b. H. in Berlin SW 11. 1926. Preis 15 RM. 

DaB Hofmanns Praktisches Handbuch der 
Papierfabrikation tatsächlich für die Papier- und 
Zellstoff-Industrie ein einzigartiges Standardwerk 
darstellte und trotz der im Laufe der Jahre erfolgten 
vielfachen chemisch-technischen Verbesserungen 
noch heute ein in den Grundfragen fast nie ver- 
sagendes Nachschlagewerk und geradezu eine Fund- 
grube geblieben ist, zeugt von dem eminenten prak- 
tischen und theoretischen Können des Verfassers. 

Leider hat sich bis jetzt kein Fachmann ge- 
funden, der, in den Fußtapfen Carl Hofmanns wan- 
delnd, dessen grundlegendes Werk einer Neubearbei- 
tung unterziehen und es dem heutigen Stande der 
Technik anpassen wollte. 

So soll das Werk in Teilbänden herausgegeben 
werden, und Herr Dr. Johannes Teicher hat in Ge- 
meinschaft mit Herrn Direktor Siegfried Schaal und 
Herrn Ing. Willi Grünwald die Bearbeitung des Teils 
„Die Holzschliff-Fabrikation“ übernommen. 

Das vorliegende, 122 Seiten starke, mit zahl- 
reichen Abbildungen versehene Buch hat die neuen 


Erfahrungen und auch die einschlägige Literatur 
berücksichtigt. Die verschiedenen Kapitel enthalten 
die Herstellung des Holzschliffs, die Regulierung 
der Schleifer, die Schleifsteine, des Holzschleifens 
selbst, die Sortierung des Braunholzschliffes, das 
Bleichen des Schliffes, seine Prüfung, die Schleiferei- 
anlagen und die Berechnung der Herstellungskosten. 

Das Buch kommt einem allseitigen Bedürfnis 
entgegen und wird überall gute Aufnahme finden. 

Dr. Opfermann. 


VDMA Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten 
und seine Mitglieder. Adreßbuch. VDI-Verlag 
G. m. b. H., Berlin SW 19, Beuthstraße 7. 1926. 
Preis 25 RM. 

Es war ein sehr glücklicher Gedanke des Vereins 
Deutscher Maschinenbau-Anstalten, in Form eines 
Adreßbuches und eines Bezugsquellenverzeichnisses 
alle Mitgliedfirmen des Vereins unter genauer An- 
gabe der Brief- und Telegrammadressen und der 
Ortsverzeichnisse sowie der betreffenden Erzeug- 
nisse zusammenstellen zu lassen und, in Gruppen 
eingeteilt, sämtliche deutschen Maschinen und ihre 
Erzeuger unter Beigabe von Abbildungen der jewei- 
ligen, für die betreffende Fabrik typischen Erzeug- 
nisse aufzuführen. 

Der hierbei resultierende stattliche Band von 
876 Seiten in Großformat gibt einen ausgezeichneten 
Ueberblick über die deutschen Maschinenbau- 
anstalten, zumal auch ein begleitender Text für jede 
einzelne Firma und ihre Erzeugnisse beigefügt ist. 
Dem internationalen Charakter des Buches ist da- 
durch Rechnung getragen, daß das Bezugsquellen- 
verzeichnis in sieben ausländischen Sprachen über- 
tragen ist. Auch die sonstige Einteilung ist so über- 
sichtlich, daß das Werk eine ebenso vornehme wie 
ausgezeichnete in- und ausländische Propaganda für 
unsere deutschen Maschinenfabriken darstellt. 

Dr. Opfermann. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung von Fäden, Bändern, 
Filmen u. dgl. aus Celluloseätherlösungen. 


D. R. P. 430 009. Kl. 29 b, Gr. 3, vom 22. 10. 24. 
Großbritannien 5. I. 24. 
Courtaulds Limited in London. 

Patent-Anspruch: Verfahren usw.. da- 
durch gekennzeichnet, daß eine Lösung eines Cellu- 
loseäthers in einem geeigneten Lösungsmittel oder 
Lösungsmittelgemisch in ein verseifbares tierisches 
oder pflanzliches Oel oder eine Mischung solcher 
Oele eingespritzt oder in anderer Weise eingeführt 
wird. 


Verfahren und Vorrichtung zum Reinigen des Filzes 

von Papiermaschinen während des Arbeitens der- 

selben mittels einer quer zu dem laufenden Filz 

bewegten und gegen ihn gerichteten Strahles von 
Druckwasser. 


D. R. P. 429 806, Kl. 55d, Gr. 9, vom 25. 6. 22; 
England 1. 7. 21 und 8. 11. 21. 
Vickery's (1920) Limited in London. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zum 
Reinigen und Auffrischen des Filzes von Papier- 
maschinen während des Arbeitens derselben mitte!s 
eines quer zu dem laufenden Filz bewegten und 
gegen ihn gerichteten Strahles von Druckwasser, 
dessen Breite nur einen kleinen Teil der Breite des 
Filzes beträgt, dadurch gekennzeichnet, daB man den 
Druckwasserstrahl langsam hin und her bewegt urd 
das Wasser nach Aufnahme der auf der Obertläche 
und in den Poren des Filzes abgelagerten Ver- 
unreinigungen dem Filz sofort wieder in etwa der 
gleichen Menge entzieht, wie es aufgespritzt war. 
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3. Verfahren nach Anspruch ı oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß man zugleich mit dem bzw. den 
Wasserstrahlen einen bzw. zwei oder mehrere 
Dampfstrahlen, deren Breite gleichfalls nur einen 
kleinen Teil der Breite des Filzes beträgt, über den 
Filz bewegt. 5. Vorrichtung zur Ausführung des 
Verfahrens nach Anspruch ı, gekennzeichnet durch 
ein während des Papiermaschinenganges quer zu 


dem laufenden Filz (3) und dicht an ihm hin und her 
bewegtes Mundstück in Form eines Kastens (2) mit 
Austritts- (5, 6) und Eintrittsöffnungen (8) an der 
dem Filz zugewandten Seite für den Wasser- bzw. 
Dampfstrahl und das Schmutzwasser. 7. Vorrich- 
tung nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch die 
Anordnung einer Bürste (7) zwischen den Austritts- 
öffnungen (5, 6) für den Wasser- bzw. Dampfstrahl 
und der Eintrittsöffnung (8) für das Schmutz- 
wasser. (Im ganzen acht Patentansprüche.) Vergl. 
D. R. P. 426 754, „Pap.-Fabr.‘ı17, 261 (1926). 


Auslandspatente. 


Verfahren zur Extraktion von für die Zellstoff- 
gewinnung bestimmtem Koniferenholz. 


Amerikanisches Patent 1 574 026 vom 23. 2. 26. 
F. K. Fish jr. in Windsor Mills, Kanada. 

Das auf einem Wagen befindliche Holzklein 
wird mittels Dampfes in einem geschlossenen 
Apparat so hoch erhitzt, daß die schmelzbaren 
Bestandteile des Holzes erweicht und die in einem 
Dampfstrom flüchtigen Stoffe verflüchtigt werden. 
Das dabei entstehende Dampfgemisch wird mittels 
Pumpe und Rohrverbindungen durch einen Ueber- 
hitzer getrieben und in ständigem Umlauf in den 
Extraktor zurückgeführt. Das auf diese Weise teil- 
weise ausgelaugte Holz wird in einen zweiten Be- 
hälter übergeführt und darin mit dem bei der be- 
zeichneten ersten Stufe des Verfahrens erhaltenen 
Kondensat unter Hochdruck weiter ausgelaugt, um 
das beliebige, sich anschließende Kochverfahren zu 
erleichtern und abzukürzen. (Eine Abbildung.) 

Das ganze Verfahren, wie es im Patente phan- 
tastisch beschrieben ist, kann wohl nicht ernst ge- 
nommen werden. 


Verfahren zur Erhöhung der Festigkeit 
von Zellstoff. 


Amerikanisches Patent 1 578405 vom 30. 3. 26. 
Judson A de Cew in Mount Vernon, N.Y. 

Der Zellstoff wird bei einer Konzentration von 
5% bis 12% in einer sehr verdünnten Lösung von 
Natron oder Kalihydrat gemahlen; z. B. werden 
2 bis 8 Pfund Aetznatron auf 1000 Pfund Zellstoff 
dem Wasser zugesetzt. Das Alkali macht die 
Fasern auf ihrer Oberfläche weich und schleimig 
und diese Wirkung wird durch die hohe Mahl- 
konzentration noch verstärkt. Mittels Soda selbst 
von höherer Konzentration wäre dieselbe Wirkung 
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nicht zu erreichen; noch viel weniger mittels Alu- 
miniumsulfats. Schließlich wird das Alkali wieder 
vollständig durch Auswaschen entfernt. Das Ver- 
fahren soll sich besonders zur Herstellung von 
starkem Umschlagpapier aus Sulfatzellstoff eignen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Patent-Anmeldungen. 
29b, 2. K. 81221. Dipl.-Ing. Paul Köppel, 
Karlsruhe i. B., Kriegsstr. 196, und Dr. Erwin 


Wünsch, Mannheim, L. VII, 6A. Verfahren zum 
Rösten, Aufschließen und Kotonisieren vegetabili- 
scher Rohstoffe zwecks Gewinnung von Langfasern 
und kotonisierten Fasern oder von Papierstoff, Zus. 
z. Pat. 423 397. 15. 3. 22. 

55d, 2. W. 65391. Max Wenzel, Muldenstein, 
Kr. Bitterfeld. Mehrstufiges Sichtverfahren bei ste- 
henden Schleudersichtern für Holzstoff, Zellstoff 
und dergl. 1. 2. 24. 

55e, 1. O. 14508. Walter Osthoff, Barmen, 
Humboldtstr. 7. Vorrichtung zur Innenbeheizung 
von Kalanderwalzen, Trockenzylindern, Sengzylin- 
dern und ähnlichen Hohlkörpern. 11. Io. 24. 

85b, 1. M. 86953. Karl Morawa, Berlin, Luisen- 
str. 30. Verfahren zum Enthärten von Wasser durch 
Basenaustausch. 31. 10. 24. 


Patent-Erteilungen. 


8k, 2. 413751. Firma Raduner & Co, A.-G., 
Horn, Thurgau, Schweiz; Vertr.: R. Schmehlik und 
C. Satlow, Patentanwälte, Berlin SW 61. Verfahren 
zur Veredelung von Baumwollgeweben. 3. I. 24. 
R. 60 008. 

84a, 3. 431505. Berliner Akt.-Ges. für Eisen- 
gießerei und Maschinenfabrikation, Charlottenburg. 
Antrieb für Wehre mit drehbarem Aufsatz. 16. 10. 24. 
B. 116 128. 

Patent-Versagung. 

29b, 3. G. 53624. Verfahren zur Herstellung 
von Fasern, Fäden, Bändchen, Films, Platten usw. 
15. 1. 23. 

Patent-Löschung. 
55b, 3, 375 036. 
Gebrauchsmuster-Erteilungen. 
Fehlen. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure. 


Die Bezirksgruppe hielt am 22. Juni im Hause 
des Vereins deutscher Ingenieure eine Vorstand- 
sitzung ab. Im Anschluß hieran hielt Herr Pro- 
fessor Heuser einen Vortrag über Hemicellulosen. 
Die Sitzung war gut besucht. Sowohl der sehr in- 
teressante Vortrag als auch die sich daran an- 
schließende Diskussion werden zu einem späteren 
Zeitpunkt in den Fachblättern veröffentlicht werden. 
° Der Schriftführer: 

Dr. E. Opfermann. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 32/1926. Rotationsrollen- 
abrisse. Es empfiehlt sich, die Papphülsen samt 
dem noch darauf befindlichen Papier der Länge 
nach mittels einer Kreissäge durchzuschneiden. 

H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 


Verantwortlich für die Schriftleitung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Zellenfilter-Saugtrockner (D. R. P.) als Wacch-, Eindick- 


und Entwässerungs-Maschinen sowie als Stoffänger und Abwasserreiniger. 


Erregte bereits die von Herrn Ing. Goy im 
„Wochenblatt für Papierfabrikation“ Nr. 10, 1925, 
veröffentlichte Arbeit über diese hochinteressanten 
Maschinen allgemeines und großes Interesse, so 
müssen die inzwischen getroffenen Verbesserungen 
und damit erzielten noch weit günstigeren Resultate 
Aufsehen hervorrufen. 

Die kleinen Anstände, welche sich bei den von 
Herrn Goy erwähnten Versuchen noch einstellten, 
sind: inzwischen durch die unermüdliche und kost- 
spielige Arbeit der Werkstätten und Versuchsanstalt 
der Firma R. Wolf A.-G. in Aschersleben völlig 
behoben worden; auch sind die durchgeführten Ver- 
besserungen der Zellenfilterkonstruktion den For- 
derungen der Halbstoff- und Papierindustrie ange- 
paßt worden, so daß eine recht vielseitige Verwen- 
dung des Zellenfilters möglich wurde. 

Zur Zeit wird der Wolfsche Zellenfilter, wie 
untenstehende Liste zeigt, in drei Ausführungs- 
formen geliefert, und zwar: 


Stoff 
ird ab- Š 
Als Für | fließt zu | genommen] Auızu- 
mit $ EAR 
e rocken- 
Dichte gehalt abs. 
vor Sepa- 
1 e pump- ratoren, 
dick- fähigen | 1—2% | bis 20% | Bleichernu. 
wach Halbsto Holländer- 
bütten 
für die Ge- 
i n pump- winnung 
rungs- | fähigen | 1—2% | bis40% | feuchter 
bota h Halbstoff Rollen und 
: Pappen 
direktanden 
3. Stoff- Maschinen 
fänger |Maschin- u. über den 
u. Ab- u.a. J0,2g/Ltr.| 8—14 % | Maschinen, 
wasser- [Abwasser Bütten od. 
Reinig. anderen 
Stellen 


Die Halbstoffe können natürlich den unter 1. 
und 2. genannten Zellenfiltermaschinen auch mit 
weit geringerer Konsistenz (von 0,25 % an) zulaufen. 
Die l.eistung ist dann natürlich geringer. 

Die Leistungen pro qm Filterfläche dieser ein- 
zelnen Wolf-Zellentilter-Maschinen konnten durch 
einfache, jedoch sinnreiche Aenderungen, gegenüber 
den auch darüber von Herrn Ing. Goy gemachten 
Angaben wie folgende Tabelle zeigt, bedeutend ge- 
steigert werden. 

Aus der Leistungsliste ergibt sich, daß z. B. 
eine Wolf - Zellenfilter- Maschine mit 3 qm Filter- 
fläche leistet: 

I. Als Wasch- und Findickmaschine 21000 bis 
28000 kg Zellstoff pro Tag, absolut trocken, 
bei einem Greesamtkraftbedarf von 3 bis 4 PS. 

2. Als Entwässerungsmaschine 21000 bis 28000 
kg Zellstoff pro Tag, absolut trocken, bei einem 
Gesamtkraftbedarf von etwa ı5 PS. 
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Leistung Eingedickt 
Zellenfilter | Material | in kg abs. trocken | Pzw- ent- 
waässert 


i a aR = bleichterj 300 bis | 7200 bıs von I auf 
maschine | Zellstoff | 4% 9600 bis 20% 
= ao Bleichter 300 bis | 7200 bis| von ı auf 

= & 
Maschine | Zellstoff | 4% 9600 bis 40% 
3. Stoffänger| Abw ass. q 
und Ab- v. ein. | 60 bis |1450 bis n ” 
wasser- Zell- &o cbm | r900 cbm 8—147 
Reiniger | stoffabr. 2 
3. Als Zellstoff-Stoffänger bzw. Zellstofi-Ab- 


wasserreiniger 4350 bis 5700 cbm pro Tag bei 

einem Gesamtkraftbedarf von 3 bis 4 PS. 

Die Wirtschaftlichkeit der Zellenfilter-Eindick- 
und Stoffang-Maschinen ist auch noch durch eine 
Vereinfachung des Antriebes gesteigert worden. 
welcher Antrieb bei erhöhter Aufstellung der ge- 
nannten Maschinen (8 bis ıo m über Fabriksohle) 
möglich ist und woraus geringere Anschaffungs- 
und Betriebskosten resultieren. 

Das von den Wolf-Zellenfilter-Maschinen ab- 
laufende Wasser (Filtrat) ist, selbst wenn mit hohem 
Vakuum gearbeitet wird, völlig faser- und auch fast 
mineralfrei, da das Stoffwasser oder Abwasser vor 
seinem Abfluß jeweils eine auf der Zellentrommel 
liegende Stoff-(Filter-)schicht passiert, welche Stof- 
schicht selbst die feinsten Fasern, so auch kleine 
Fremdkörper und feinste Materialien zurückhält. 

Abwässer der Wolf-Zellenfilter-Maschinen sind 
deshalb als Rückwasser für jede Halbstoff- und 
Papierfabrik äußerst wertvoll, ja, es können sich 
Fälle ergeben, wo das Abwasser dieser Maschinen 
durch die beschriebene Filtrierung reiner anfallen. 
als das in großen Kies- und Filteranlagen filtrierte 
Flußwasser. 

Bemerkenswert ist auch der kleine Platzbedarf 
dieser Hochleistungs-Maschinen, so auch der ge- 
ringe Kraftbedarf und die Tatsache, daß die Unter- 
haltungskosten äußerst niedrig sind. 

Es ist erfreulich, daß die jetzt bereits zwoit- 
jährige mühevolle Arbeit der Firma R. Wolf A.-G.. 
Aschersleben, welche diese Firma auf den Entwurf 
und die Vervollkommnung des Zellenfilters ver- 
wandte, auch die in der Halbstoff- und Papier- 
Industrie gesuchten Hochleistungs-Zellenfilter-Ma- 
schinen schaffen ließ und dies mit Leistungen. welche 
die Wirtschaftlichkeit dieser Maschinen zweitellos 
erweisen. 

Da ferner die Fa. R. Wolf A.-G., unterstützt von 
einem bekannten Fachingenieur, sich fortgesetzt und 
gern bemüht, jede neue ihr seitens der Halbstof- 
und Papierindustrie gestellte Aufgabe zu lösen, um 
ihre Zellenfilter-Maschinen auch noch für andere 
Zwecke brauchbar zu machen, darf die Industrie 
noch manche und wertvolle neue Zellenfilter- 
Maschine von dort erwarten. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Die Theorie des Antriebs und Kraftbedarfs von Papiermaschinen. 


Von Oberingenieur H. Rappold. 
(Fortsetzung aus Heft 28.) 


I. Teil. 
Kraftbedarisberechnung. 


1. Allgemeines. 


Um den Kraftbedarf einer Papiermaschine zu 
bestimmen, müssen sämtliche auftretenden Rei- 
bungswiderstände berechnet werden. Dies ist je- 
doch so umständlich, daß bei Neukonstruktion 
oder Umbau einer Maschine nicht immer diese 
Berechnung durchgeführt werden kann. Die im 
Laufe dieser Abhandlung aufgeführten Tabellen 
über berechnete Drehmomente sollen daher als 
Hilfsmittel dienen, um für Papiermaschinen der 
verschiedensten Arbeitsbreiten und Gruppierun- 
gen den Kraftbedarf festzustellen, auch für solche, 
die von den angeführten Arbeitsbreiten ab- 
weichen. Man hat in diesem Falle die angegebenen 
Drehmomente der am nächsten liegenden Dimen- 
sionen im Verhältnis der Abweichung nach unten 
oder oben zu korrigieren. 

Von ein und derselben Gruppe einer Papier- 
maschine ist das effektive Drehmoment verschie- 
den, je nachdem es am Vorgelege oder an den 
durch Uebersetzung angetriebenen Zylindern 
bzw. der Walze gemessen wird. 

Die Größe des Drehmomentes ist 
abhängig von der Tourenzahl, 
welche die das Drehmoment zu 
übertragende Welle macht, und 
zwar wächst es bei Verkleinerung 
der Tourenzahlundvermindertsich 
bei Erhöhung derselben. 

Daraus geht hervor, daß die Drehmomente von 
verschiedenen Gruppen nicht addiert werden 
können, wenn die Tourenzahlen verschieden sind. 
Es sind daher sämtliche Drehmomente auf die 
gleiche Tourenzahl umzurechnen. Da letztere 
beim Papiermaschinenantriebe aber variabel ist, 
so bezieht man die Drehmomente am besten auf 
die ideelle Tourenzahl n; = 1 und nennt das auf 
diese Grundlage bezogene Drehmoment das 
ideelle Drehmoment Mj. 

Das wirkliche oder effektive Drehmoment einer 
beliebigen Gruppe ist nun 


Md = Eon (Formel 10) 
ferner das ideelle Drehmoment: 
M; = Md- ni (Formel 10a) 


Der Kraftbedarf einer Arbeitsmaschine kann 
allgemein nach der Formel berechnet werden 


Md. n. 

= 71620 

worin N = Kraftverbrauch in PS und n = Touren- 
zahl pro Minute ist. 

Setzt man in obiger Formel 11 für n die ideelle 
Tourenzahl n; = 1, welche wie oben bemerkt, auf 
1 m Papiergeschwindigkeit bezogen ist, und für 
M das ideelle Drehmoment Mj, so ergibt sich der 
Kraftbedarf bei N; 1 m Papiergeschwindigkeit mit 


(Formel 12) 


(Formel 11) 


Der auf diese Weise errechnete Wert sei der 
ideelle Kraftbedarf genannt. 

Multipliziert man diesen Wert mit der Papier- 
geschwindigkeit v, so erhält man den effektiven, 
maximalen Kraftbedarf für eine bestimmte Papier- 
geschwindigkeit. 


Ne = —J_ ,v (Formel 13) 


Der nach Formel 13 berechnete Wert stimmt 
mit den praktischen Ergebnissen überein, wie 
auch die Beispiele im Anhang zeigen. Anders 
verhält es sich mit dem Kraftverbrauch bei der 
minimalen Papiergeschwindigkeit. 

In der Praxis hat sich gezeigt, daß dieser be- 
deutend größer ist, als der theoretisch festgestellte 
Wert. Es können folgende Erfahrungswerte zu- 
grunde gelegt werden: _ 

Ist T das Variationsverhältnis (z. B. T = 1/5 
14), so wird der Kraftbedarf bei der minimalen 


Papiergeschwindigkeit um 2% größer, wie For- 


mel 13 ergibt, also 
 _ _ MM ; 5 M;i 
N min = 77620 Y’alat 7 {00.71620 
M; R 0,05 
71820 © min (+°) 
Ist z. B. die Variation der Antriebsmaschine 
1:5 entsprechend einer Papiergeschwindigkeit 
von v = 40 bis 200 m, die Summe der ideellen 
Momente Mj = 80000, so ergibt sich nach For- 
mel 13 eine maximale Leistung der Antriebs- 
maschine von 


-vmin oder 


N min = (Formel 14) 


80000 


Die minimale Leistung wird nach Formel 14 
80000 ( 0.05 
p- EA 1 a 
N min 71620 40 1 + T7, 
: 80000 
i = RE e f} 5 ~o 56 P . 
N min en 40 - 1,25 2 S 


a nn 
437 


rt — Da gegen a EEE En rn l M M O m O 
EAN ze un = -am m A CPOE 
- e - r pmt F - u a 
$ = - pa e 
m t i 5 


-en = 


er- s 
. - 
-r pa m aih r 


Heft 29 


Zu den auf diese Weise und unter Zugrunde- 
legung der nachfolgenden Tabellen errechneten 
Werten sind noch Zuschläge zu machen, sofern 
besonders schwere Papiersorten hergestellt wer- 
den. Als Zuschlag kann angenommen werden: 


Bei Papier von 100—150 Gramm/m” 3 Prozent, 
150—200 „ „ 5 n 
200—300 u u 8 u 


2. Drehmomente für Siebpartie 
und Gautschpresse. 


a) Brustwalze. 
Wird der Siebzug bei der Brustwalze mit 
z = 1 kg pro Zentimeter Siebbreite angenommen, 
so ergibt sich nach Fig. 4 die Belastung der Brust- 
walzenzapfen infolge des Siebzuges aus 
Pezas =235, 
worin S = Siebbreite in Zentimetern ist. Berück- 


sichtigt man noch das Gewicht G der Brustwalze, 
so ist nach Abb. 4 


Abb. 4. 


Q* = P? + G’ (laut Pythagoräischem Lehrsatz) 
und daraus 
a= Pr 
worin Q der Gesamtzapfendruck ist. 
In vorstehende Gleichung den Wert für P ein- 
gesetzt, ergibt 
Q = V4 S2 + G2 (Formel15) 


Wenn nun der Zapfendurchmesser = d und der 


Reibungskoeffizient u = 0.04 ist, so ist das 
Reibungsmoment 
Md= Q. 0.04 $; 


laut Formel 2 ist ohne Berücksichtigung der Vor- 
eilung die ideelle Tourenzahl der Brustwalze, auf 
welche das Reibungsmoment Md bezogen ist 
100 

D.% 

worin D der Durchmesser der Brustwalze ist. 

Nach Formel 10a ist nun 
M; = Ma AE i 

in diese Gleichung die Werte für n; und M, ein- 
gesetzt ergibt 


n; = 
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M; = Q < 0.04 2.2 
oder 
M; = » 0.64 S-d. (Formel 16) 


(Berechnete Werte von M; siehe Tabelle 2.) 
b) Register- und Niveauwalzen. 


Das Gewicht des Siebtuches und der Stoff- 
bahn, von welchem auf die einzelne Walze nur 
ein geringer Teil entfällt, kann vernachlässigt 
werden. Die Zapfenreibung wird dann nur her- 
vorgerufen durch das Eigengewicht der Walze. 

Ist d der Zapfendurchmesser in Zentimetern, 
D der Walzendurchmesser in Zentimetern, u = 
0.04 der Reibungskoeffizient und G das Gewicht 
der Walze, so kann hier die Formel 16 mit sinn- 
gemäßer Abänderung angewendet werden. Es 
wird das ideelle Drehmoment 


„d. 
M; = 0.64 ad (Formel 17) 


c) Siebwalzen. 

Es sei Q der Zapfendruck in Kilogramm, z der 
Siebzug = 1 kg pro Zentimeter Siebbreite, S die 
Siebbreite in Zentimetern, u = 0.04 der Rei- 
bungskoeffizient für den Zapfen und a = 165° 
der Umspannungswinkel der Leitwalzen (siehe 
Abb. 5). Das Eigengewicht der Leitwalzen kann 
vernachlässigt werden, da es teilweise vom Sieb- 


zuge aufgenommen wird und die Zapfen dadurch 


entlastet werden. 
5 
A 


Abb. 5. 


‚9 


Der Zapfendruck ist vom Verfasser durch 
graphische Berechnung bestimmt mit 
q ® 0.25 kg pro 1 cm Siebbreite, 
also die Gesamtzapfenbelastung, 
Q= Sa = 025,85, 


Die Formel 16 auf diesen Fall angewendet ergibt 


. d. 0,25 S. d. 
Mo. 0. SE der 
S. d. 
M, = 0.16 - T (Formel 18) 


d) Saugkästen. 

Der Reibungskoeffizient zwischen Metalltuch 
und Hartholz beträgt u = 0.09 (laut Versuch des 
Verfassers). 

Der durchschnittliche Flächendruck auf das 
Sieb über der Saugplatte kann mit p = 0.05 kg 
pro 1 qcm angenommen werden, wobei sämtliche 
Saugverluste berücksichtigt sind. Ist nun die 
freie Saugfläche bei Saugern mit Lattenbelag die 
Hälfte und bei solchen mit Plattenbelag % der 
Saugkastenoberfläche, so wird der Gesamtnormal- 
druck bei Saugern mit Lattenbelag 


a - . B. b. 0,05 = 0.025 B. b. a) 


Ő 
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Bei Saugern mit Plattenbelag 
Q = !/, B. b. 0,05 = 0.016 B. b. b) 
Hierin ist Q = Flächendruck in kg pro qcm. 
B = unbeschnittene Arbeitsbreite und 
b = Breite des Saugers in cm. 
Der Reibungswiderstand ist 
W = u. Q = 0,09. Q. c) 
Dieser Widerstand wird mittels des Siebes auf 
die Peripherie der unteren Gautschwalze über- 
tragen und bewirkt hier ein Drehmoment von 
M, = W. D, d) 
wenn D, der Durchmesser der unteren Gautsch- 
walze ist. 
Nach Formel 10a ist 


M; = Mi : n; e) 
Ferner nach Formel 2 
100 
n = D,- x f) 
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Den Wert der Gleichung „d" und „f " in Glei- 


chung „e" eingesetzt, ergibt 
100 
M, = W Di. D, - n a 32 W 
Hierin den Wert von W nach Gleichung „c" ein- 
gesetzt, wird 
Mj = 0,09 Q:-322290. g) 
In Gleichung g" den Wert von Q nach Glei- 
chung „a“ eingesetzt, ergibt das ideelle Dreh- 
moment für Sauger mit Lattenbelag: 
M; = 2,9:0,025-B-b oder 
M; = 0,027-B-b. (Formel 19) 
Wenn man in Gleichung „g" den Wert von Q 
nach Gleichung „b" einsetzt, so ergibt sich das 
ideelle Drehmoment für Sauger mit Plattenbelag: 
M; = 2,9-0,016B-b oder 
Mj ® 0,046 B - b. 


(Formel 20) 
(Fortsetzung folgt.) 


Nochmals zur Geschichte der rheinischen Papierindustrie 
sowie Einführung der Papiermaschine in Deutschland. 


Aus dem gleichen Grunde, der Herrn v. Hößle 
zu seiner Darlegung in Heft 10 dieser Zeitschrift 
veranlaßte, möchte ich zu seinem Artikel folgendes 
sagen: 

Wie Herr Dr. Schwann schon bemerkte, hat 
Herr Prof. Kirchner der Papiermühle „zwischen 
Köln und Mainz“ näher nachgeforscht. Seine Mit- 
teilung darüber, die Herrn v. Hößle wohl ent- 
gangen ist, findet sich im „Wochenblatt für Papier- 
fabrikation“ 1915, Heft 18. Es handelt sich danach 
nicht um den Oberbibliothekar Ed. Bodemannin 
Hannover, sondern um den Vizepräsidenten des 
Tribunals I. Inst. in Mainz, Franz Jos. Bode- 
mann. Dieser schreibt in seinem Buch „Auch ein 
Wort über die Schwandnersche Urkunde von 
1243 und die Anfangsperiode des Gebrauchs des 
Leinenpapiers in deutschen Kanzleien“ (Nürnberg, 
bei Lechner 1805), daß „unstreitig in der Gegend 
von Mainz gegen 1320 Papiermühlen angelegt wur- 
den“. Papiermacher kommen in Mainzer Bann- 
briefen von 1327, 1336, 1342 vor. In Heft zı des 
gleichen Jahrgangs beschreibt Prof. Kirchner 
dann auch ein Rad, das Wappen der Mainzer Erz- 
bischöfe, als Wasserzeichen in einer Urkunde von 
1322. Nähere Nachforschungen in den Mainzer 
Archiven werden angestellt werden müssen, um die 
Geschichte dieser ältesten deutschen 
Papiermühle aufzuhellen. 

Bei dieser Gelegenheit möchte ich noch etwas 
anderes erwähnen. Herr v. Hößle berichtet in 
der Festschrift zum so jährigen Jubiläum des Ver- 
eins deutscher Papierfabrikanten 1922, S. 257 ff., 
„Die Einführung der Papiermaschine in Deutsch- 
land“, daß Jean Louis Piette de Rivage in 
Dillingen an der Saar 1817 bereits zwei Donkin- 
Papiermaschinen in Gang brachte. Außer dieser 
Nachricht, die auf mündlicher Ueberlieferung in der 
Familie Piette beruht, hat sich kein älterer Be- 
richt bisher über diese Maschinen gefunden. 1835 
spricht eine Beschreibung der Mühle nur von zwei 
Bütten, nicht von Maschinen, auch eine Durchsicht 
alter Aktenbestände aus der südlichen Rheinprovinz 
aus dem Anfang des vorigen Jahrhunderts ergab 


wohl zahlreiche Piettesche Wasserzeichen, aber 
keinen einzigen Bogen Maschinenpapier. Nach L. 
Müller!) wurden Maschinen von Sanford, Varell 
& Cie in Paris 1836 und 1840 in Dillingen aufgestellt. 
Wenn auch nicht die erste deutsche, so hatte doch 
vielleicht Dillingen die erste rheinische Papier- 
maschine, doch ist auch diese Frage noch durch 
nähere Nachforschungen zu klären. Nach J. Bon- 
gartz?) stellten Gebr. Schmitz in Merken im 
Jahre 1825 eine Maschine von Oechelhäuser in 
Siegen auf. Die Angabe ist bereits in verschiedene 
spätere Werke und Abhandlungen übernommen 
worden, beruht jedoch auch nur auf mündlicher 
Ueberlieferung, denn abgesehen davon, daß Oechel- 
häuser erst vier Jahre später, 1829, mit dem Bau 
von Papiermaschinen begann, führen die alle drei 
Jahre aufgestellten amtlichen preußischen Gewerbe- 
tabellen erst 1843 eine Papiermaschine bei Gebr. 
Schmitz in Merken auf. 1837 bereits liefen jedoch 
Maschinen in Brüggen (aufgestellt durch Heinrich 
Conrad Martin Printzen) und in Lamersdorf (auf- 
gestellt durch Carl Heinrich Engels oder seinen 
Nachfolger Van Auw). Noch einmal kurz zu- 
sammengefaßt: 


ı. scheint das Bestehen einer Papiermühle bei 
Mainz in den ı320er Jahren nach den Fest- 
stellungen von Prof. Kirchner erwiesen; 


2. ist die Maschine der Patentpapierfabrik in 
Berlin noch immer als die erste deutsche an- 
zusehen, bis sich zeitgenössische Berichte über 
die Dillinger Maschinen finden; 


3. lief die erste rheinische Papiermaschine nicht 
in Merken, sondern in Brüggen, Lamersdorf 
oder Dillingen, wo ziemlich gleichzeitig 1835 
bis 1837 Maschinen in Betrieb kamen und in 
Betrieb blieben. A. Schulte. 


1) L. Müller, Die Fabrikation des Papiers, 
2. Auflage (1855). 

2) J. Bongartz, Zur Geschichte der Dürener 
Papierindustrie, „Annalen des historischen Vereins 
für den Niederrhein“, Heft 8, Köln 1904. 
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Nachschrift der Redaktion. 


Es ist jedenfalls sehr wertvoll, daß die Frage, 
um welche Zeit die ersten Papiermühlen 
in Deutschland gegründet wurden, von meh- 
reren Seiten aufgeworfen wird, und wir können 
zu obigen Ausführungen gleich noch mitteilen, 
daB Herr Friedr. v. Hößle dicserhalb schon seit 
einigen Monaten mit den wichtigsten Archiven der 
Rheinprovinz in Verbindung steht und auch die 
im Jahre 1805 von Franz. Jos. Bodemann in 
Mainz gemachte Aufzeichnung kennt, daß in 
Mainzer Bannbriefen bereits 1327, 1336 und 1342 
Papierer und Permentierer vorkommen. 


v. Hößle macht aber darauf aufmerksam, daß 
die Forschungen über die Einführung der Papier- 
macherkunst dadurch sehr erschwert sind, daß die 
zahlreichen lateinischen Titel der alten Papierer, 
wie chartarius, cartularius, cartari, nicht allein 
für die Papierer, sondern auch für die 
Pergamenter galten So bestand z. B. 
schon im Jahre 1255 eine Vereinigung der Perga- 
menter zu Bologna unter dem Titel cartolari, 
was wir eben auch mit Papierer übersetzen! 


Wertvoller ist jedenfalls das von Prof. 
Kirchner in einer Handschrift des Staats- 
archivs zu Wiesbaden von etwa 1322 entdeckte 
Wasserzeichen, und geht v. Hößle mit Kirch- 
ners Auffassung einig, daß der damalige Papier- 
macher das alte kurmainzische Rad darstellen 
wollte. 


Dieses Wasserzeichen fällt nicht in die an- 
gekündigte Geschichte des v. Hößle über alte 
Papiermühlen der Rheinprovinz, sondern kommt 
erst bei solchen der hessischen Länder zur Be- 
sprechung, denn das ehemalige Erzbistum Mainz 
erstreckte sich über diese bis auf den Taunus und 
nach bayerisch Unterfranken hinüber. Jedenfalls 
bleibt es immer noch eine wichtige Aufgabe der 
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Archivbeamten, die Nachweise ans Tageslicht zu 
fördern, an welchen Orten die ersten Papier- 
mühlen gegründet wurden. 

Zur Einführung der Papiermaschine in Deutsch- 
land schreibt Friedr. v. Hößle: 

Der Engländer Joseph Corty war nicht der 
erste, welcher mit preußischem Patent vom 23. April 
ı818 die Absicht hegte, für eine neu zu gründende 
Aktiengesellschaft die von Donkin in London 
verbesserte Papiermaschine in Berlin einzuführen. 

Vor diesem Corty hatte die Firma Franz 
Buhl, Papierfabrik in Ettlingen, schon unter dem 
25. August 1817 die Genehmigung von der groß- 
herzoglich badischen Regierung zur Aufstellung 
einer englischen Papierfabrikationsmaschine in der 
Hand, und im gleichen Jahre 1817 war bereits die 
erste Donkin-Papiermaschine für die Dillinger 
Papierfabrik an der Saar von Piette-Rivage 
schon angeliefert und aufgestellt 
worden! 

Das bestätigt uns neuerdings der Seniorchef 
der Piette-Papierfabriken zu Freiheit-Marschendorf, 
Prof. v. Piette-Rivage, schriftlich, welcher 
heute als achtzigjähriger Herr in voller Geistes- 
frische noch immer die Oberleitung genannter 
Werke in Händen hat. 

Derselbe erklärt ferner ganz bestimmt, daB in 
der Dillinger Papierfabrik neben den noch wenig 
leistungsfähigen Papiermaschinen lange Zeit Bütten- 
papier hergestellt wurde (das war doch in vielen 
Papierfabriken so!), und es sei deshalb selbstver- 
ständlich, daß man auch nach 1817 noch Papier mit 
Piette-Wasserzeichen finden könne. 

v. Hößle macht zum Schluß noch darauf auf- 
merksam, daß man damals auch schon Büttenpapier 
mit Velin-Formen schöpfte, und die ersten noch 


sehr groben, unschönen Maschinenpapiere von 
Büttenpapier schwer oder gar nicht zu unterscheiden 
waren! F. v. H. 


WARME- WIRTSCHAFT 


Holz als Brennstoff. 

Holz als Brennstoff wird besonders in Ländern, 
die an Waldungen reich, an Kohlen oder flüssigen 
Brennstoffen aber arm sind, für Heiz- und Kraft- 
zwecke benutzt. In Deutschland kommen Holz- 
feuerungen hauptsächlich für die Abfälle der Säge- 
mühlen, Holzschneidereien, Papierfabriken usw. in 
Frage. Die Verwertung dieser Holzabfälle für den 
Kraftbetrieb kann auf zwei Wegen erfolgen, auf dem 
Wege der Verbrennung und auf dem Wege der Ver- 
vasung. Ueber die \Wirtschaftlichkeit der Abfall- 
holzfeuerung zur Krafterzeugung in Sägewerken hat 
kürzlich Dr. Ing. R. Posselt in Loeben inter- 
essante Untersuchungen in der Zeitschrift „Spar- 
wirtschaft“, Abteilung G.W., 1925, Heft 11, ver- 
öffentlicht *). Die von ihm benutzte Feuerung war 
eine solche älterer Bauart, die durch die neueren 
deutschen Holzfeuerungen wohl überholt ist. Es 
handelt sich dabei um eine ältere Feuerung der 
Firma Lambion & Förstermann in Eisenach, die in- 
zwischen dahin ausgebildet worden sind, daß die 
Späncaufgabe gleichsam mechanisiert worden ist. 
Abb. ı zeigt die neue Feuerune von Lambion & 
Förstermann in Fisenach im senkrechten Schnitt als 
Vorfeuerung für cinen Wasserrohrkessel. 


*) „Papier-Fabrikant“ 1926, Heft 14, S. 
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Die gemauerte schräge Brennbahn geht oben in 
einen kurzen Aufgabetrichter für die Holzabifällk 
über, auf dem die fahrbare Aufgabevorrichtung auf- 
sitzt, unten schließt sich an die Schrägbahn ein in 
seiner Schräglage verstellbarer kurzer Planrost an. 
Den Abzug des Feuerraums nach unten bildet der 
ausziehbare Planrost, der gleichzeitig zur Aschen- 
abführung dient. Die Beschickvorrichtung ist als 
fahrbarer Kasten ausgebildet und besteht aus zwei 
hintereinanderliegenden Aufgabevorrichtungen. Das 
feine Abfallholz, wie Sägespäne, Dreh- und Fräs- 
späne, kurze Hobelspäne oder dgl. gelangt, wie in 
Abb. ı gezeigt, unmittelbar vom Zyklonauslauf in 
den Aufgabetrichter der mechanischen Spänespeisunx 
oder wird von Hand bzw. Förderwagen in diesen 
Aufgabetrichter eingebracht. Den Auslaß dieses 
Aufgabetrichters nach der Feuerung bildet eine 
Zellentrommel von Rostbreite, die entsprechend der 
Feuerstärke ständig gedreht wird und so stetig 
kleine, dem Inhalt einer Zelle entsprechende Mengen 
gleichmäßig verteilt auf die Schamotteschrägbahn 
abgibt. Durch den Einbau der Zellentrommel ist so- 
wohl der Luftabschluß gesichert, als auch ein Hoch- 
brennen in den Aufgabetrichter wirksam verhindert. 
Vor der Späneaufgabe ist in dem Beschickkasten ein 
Einfülltrichter für sperriges Abfallholz vorgesehen, 
das von Hand in den Trichter eingebracht wird. Der 
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Abb. 1. Sägespäne- und Holzabfälle-Feuerung an einem Steilrohrkessel (Bauart Lambion & Förstermann, Eisenach). 


Trichter ist nach der Feuerung bzw. der schrägen 
Hebel 
dienende Absperrklappe abgeschlossen. Der Trichter 
kann also nach Oeffnung der AuBenklappen geöffnet, 
das Abfallholz eingebracht werden, dann geschlossen 
und die Absperrklappe geöffnet werden, so daß das 
Feuerung 
geschleust wird. Die Bedienung der Beschickervor- 
richtung ist einfach und wegen des Schleusenver- 


Schamottebahn durch eine mittels 


Gut unter Luftabschluß in die 


schlusses bzw. der Zellentrommel auch 
gefahrlos. 

Die Luftzufuhr wird durch Regel- 
klappen betätigt, nach Bedarf kann 
auch mit Zusatzluft gearbeitet werden. 
Schaulöcher im Mauerwerk gestatten 
die Ueberwachung der Feuerung, ohne 
daß es notwendig ist, die Bedienungs- 
türen dazu zu öffnen. 

Abb. 2 zeigt im Schnitt die neue 
Bauart der Topfschen Spezialfeuerung 
für Sägespäne und Holzabfälle mit 
Spänezuführungstrommel (I. A. Topf 
& Söhne, Erfurt). Die schräge Brenn- 
bahn aus Schamotte ist hier kürzer ge- 
halten, der anschließende, in seiner 
Schräglage verstellbare Rost ist der 
bekannte Topfsche Schrägrost mit an- 
gehängtem Schieberplanrost. Die bei- 
den hintereinanderliegenden Aufgabe- 
vorrichtungen sind für sich im Mauer- 
werk eingelassen. Die Zellentrommel 
für die Spänezufuhr arbeitet mit einer 
federnden Hängeplatte zusammen, um 
Klemmungen der Trommel beim Durch- 


gang von Fremdkörpern oder balligen . 


Stücken zu verhüten. Der Einwurf- 
kasten für Abfallholz in größeren 
Stücken ist nach der schrägen Scha- 


motteplatte durch einen Schieber abgeschlossen, der 
am Gewölbebogen zwischen Späne- und Holz- 
aufgabe geführt und mittels eines Handhebels be- 
wegbar ist. Im Seitenmauerwerk der Feuerung sind 
Kanäle vorgesehen, in welche durch Schieber am 
Feuergeschränk Luft regelbar eingelassen wird, die 
sich erwärmt und dann als heiße Zusatzluft durch 
das Gewölbe der Brennkammer vor der Feuerluke 
zu den Rostgasen tritt. 
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Abb. 2. Topf’sche Spezıalfeuerung für Sägespäne und Holzabfälle. 
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Durch die Unterteilung der Holzabfälle bei der 
Aufgabe in den Feuerraum läßt sich ein sicherer 
und geordneter Betrieb aufrechterhalten. Gibt man 
die Späne aber ohne Zellentrommel auf, die immer 
gewisse Teilmengen aus dem Vorratstrichter mit- 
nimmt, so besteht die Gefahr, daß die Späne, be- 
sonders wenn sie feucht sind, sich zusammenballen 
und größere Klumpen bilden. Es entsteht dann das- 
selbe, was bei der Aufgabe ungleichstückiger Kohle 
auf Schrägrosten auftritt, die größeren Ballen rollen 
ab und reißen Teile der Brennbahn brennstoffrei, es 
entsteht ein Ueberstürzen der Brennstoffschicht, das 
die Verbrennung beeinträchtigt. Diese Schwierig- 
keiten werden bei der Spänestoffeuerung der Firma 
Adler & Hentzen in Coswig i. Sa. dadurch über- 
 wunden, daß die Einbringung und Verteilung der 
Späne auf dem Rost durch mechanisch bewegte 
Stopfer erfolgt. Ueber diese Spänestopffeuerung ist 
bereits früher in dieser Zeitschrift ausführlich be- 
richtet worden. 

Es erscheint selbstverständlich, daß an Stelle der 
über dem Rost geführten Stopfer auch eine Mecha- 
nisierung des Rostes zum Ziele führen könnte. Das 
wird bestätigt durch einen Bericht von C. M. Gar- 
land („Power“ vom 12. Januar 1926) über das Kraft- 
werk der Graham Brothers in Evansville. Die An- 
lage besteht aus zwei Steilrohrkesseln, die mit Unter- 
schubfeuerung ausgerüstet sind. Da die Kessel mit 
minderwertigen Steinkohlen und Holzabfällen für 
sich allein oder im Gemisch befeuert werden, ist 
eine Unterwindanlage vorgesehen und der Feuer- 
raum größer gemacht worden, als es für Kohle allein 
notwendig ist. Die Holzabfälle werden vom Zyklon 
in einen geräumigen, oberhalb des Kessels liegenden 
Hauptbunker gesammelt, der etwa einen Zweitage- 
bedarf faßt. Der Bunker ist feuersicher ausgeführt. 
Aus ihm werden die Abfälle durch einen Ketten- 
förderer nach dem Kesselbunker gefördert und ge- 
langen von da durch Fallrohr auf den Rost. Die 
Fallrohre münden hinter den Falltrichtern für die 
Kohle unmittelbar in dem Feuerraum auf dem 
Rost. Die doppelte PBunkeranlage ist wegen 
etwaiger Feuers- oder Explosionsgefahr gewählt 
worden. Es ist jedoch eine Hilfsleitung vorgesehen, 
durch welche die Roste in gewissen Fällen unmittel- 
bar aus dem Hauptbunker gespeist werden können. 
Die ganze Anlage hat zwar etwas behelfsmäßiges 
an sich, und es haben sich auch anfangs gewisse 
Schwierigkeiten ergeben, da die Feuerung nicht gut 
beiden Brennstoffen angepaBt werden kann. 

Die zu verheizenden Holzabfälle fallen praktisch 
trocken an und sind deshalb sehr leicht entzündlich. 
Es stellte sich aber heraus, daß die Unterschubfeue- 
wing die Abfälle gut verteilt und verbrannte. So 
wurde z. B. den ganzen Sommer hindurch die An- 
lage nur mit Holzabfällen geheizt, ohne daß sich 
ein nennenswerter Schaden an den Rosten zeigte. 
Die hauptsächlichste Schwierigkeit bestand darin, 
die Rauchentwicklung hintanzuhalten, wenn Kohle 
und Holzabfälle zugleich, ohne großen Luftüber- 
schuß, verheizt wurden. Bei der gleichmäßigen Ver- 
teilung aber der Holzabfälle über die Brennfläche 
durch den mechanischen Rost und bei richtiger Zug- 
regelung ließ sich jede Rauchentwicklung vermeiden 
und die Feuerung bei beiden Brennstoffen besser 
bedienen als zu erwarten war. 
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Der zweite Weg, Holz als Brennstoff für die 
Krafterzeugung nutzbar zu machen, besteht in der 
Vergasung dieses Brennstoffes, und zwar im Saug- 
gasbetriebe. Da hierzu ein teerfreies Gas notwendig 
ist, so betrieb man früher die Holzvergaser mit 
einem sogenannten zweiten Feuer, in dm die Teer- 
nebel verbrannt wurden. Die Tieftemperaturschwe- 
lung und -vergasung hat hier neue Wege gewiesen 
und den Weg vereinfacht. Leider ist die Zahl der 
bisher ausgeführten Anlagen dieser Art noch zu 
gering, so daß noch zu wenige Erfahrungen vor- 
liegen, doch ist anzunehmen, daß mit dem Holz- 
sauggasbetrieb die höchste Wirtschaftlichkeit eines 
Kraftbetriebes zu erreichen sein dürfte. In der 
„Holzwelt“ vom 3. Februar 1922 wird über das Säge- 
werk in Dinglingen (Baden) berichtet, das seinen 
ganzen Kraftbedarf einer Gasmaschine entnimmt., 
die aus einer mit den Holzabfällen beschickten 
Deutzer Generator-Gasanlage gespeist wird. Die 
zu betreibenden Maschinen sind 4 Vollgatter, 2 Be- 
säumkreissägen, 2 Kreissägen, ı Bandsäge, ı Hobel- 
maschine, ı Ventilator für Absaugung des Säge- 
mehls, ı Holzhackmaschine mit Ventilator und eine 
Kette ohne Ende für die Stammbeförderung vom 
Platz ins Sägewerk. Zum Betrieb dient ein 13o PS- 
Gasmotor. 


Es werden täglich bei 100 PS Belastung 700 kg 
Späne und 700 kg Holzabfälle vergast, an Teer 
werden 28 kg gewonnen, das sind etwa 20 v. H. des 
vergasten Brennstoffes. 


Auch die Gebr. Körting A.-G. in Körtingsdorf 
bei Hannover baut in ihrer Generator-Gasanlage 
Typ MB mit Teergewinnung eine für die Holzver- 
gasung brauchbare Sauggasanlage. Versuche mit 
grünem Astholz mit Laub ergaben eine Teeraus- 
beute von etwa 2,5 kg je 100 kg Brennstoff und ein 
Gas mit einem unteren Heizwert von 1400 WE. 


Die Anlagen bestehen aus einem Schachtgene- 
rator mit Einschleusung des Brennstoffes von oben 
unter Luftabschluß. Beim Niedergehen im Schacht 
wird dem Brennstoff zunächst in der Verbrennungs- 
zone seine Feuchtigkeit entzogen, worauf in der 
Entgasungszone entgast und der Teer ausgeschieden 
wird. In der nächsttieferen Zone wird der Koks 
vergast und schließlich der Koksrückstand auf dem 
Roste verbrannt. Das Vergasungs- und Entgasungs 
gas, die teerigen Bestandteile und die Brennstoff- 
feuchtigkeit werden zusammen abgezogen und der 
Reinigeranlage zugeführt, die unmittelbar an den 
Generator angeschlossen ist. Die Reinigeranlage 
besteht aus einem Vorkühler, in dem das Gas haupt- 
sächlich von mitgerissenem Staub durch Beriese- 
lung befreit wird, dem Gasreinigungs-Exhaustor, in 
dem es entteert wird, und dem Gaskühler, in dem 
es von Wasserdampf befreit und auf Außentempe- 
ratur gekühlt wird. Das Fertiggas wird dann im 
Nachreiniger von mechanisch mitgerissenem Wasser- 
dampf befreit und vom Motor aufgesaugt. Der Gas- 
kühler ist bei der Körtinganlage als zylindrisches 
Gefäß mit eingebauten Holzhorden, der Nachreiniger 
als Gefäß mit Holzpackung und Siebeinlagxen aus- 
geführt, der Teer sammelt sich in einer Grube unter- 
halb des Teerabscheiders. Die Wasserumwälzung 
erfolgt durch eine Pumpe. Pradel. 
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Besichtigung der Bergmann - Elektrizitätswerke 
Aktiengesellschaft am 6. Juli 1926. 


Die in Cöthen abgehaltene Sommertagung des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure war die mittelbare Veranlassung, daß 
die Bergmann-EFlektrizitätswerke A.-G., Berlin, die 
Studierenden der papiertechnischen Abteilung des 


Friedrichs-Polytechnikums zu einer Besichtigung 
ihres modernen Werkes Berlin-Rosenthal eingeladen 
hatte. Dieser Einladung waren die Herren Studie- 
renden unter Begleitung des Vorstandes des Papier- 
technischen Instituts, Herrn Prof. Dr. Possanner 
von Ehrenthal, sowie des Leiters der Exkur- 
sion, Herrn Ingenieur Hoyer, Dozent an der 
Papiertechnischen Abteilung, gefolgt. 
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Herr Oberingenieur Hock hatte mich eben- 
falls in liebenswürdiger Weise aufgefordert, an der 
Besichtigung teilzunehmen. 


Zunächst wurden wir in das Kabelwerk geführt, 
wobei insbesondere die Verwendung der Kabel- 
papiere und deren Bedeutung für die Kabelfabri- 
kation durch die Betriebsleiter erläutert wurde. In 
anschaulicher Weise wurde den Besuchern überhaupt 
die vielseitige Verwendung des Papiers gerade in 
diesem Fabrikationszweige vor Augen geführt. 


Im Transformatoren- wie im Elektromaschinen- 
bau werden in groBen Mengen Papiere zum Bekleben 
der Transformatoren- bzw. Dynamobleche ver- 
braucht, außerdem ölgekochter Preßspan, Hartpapier 
und Pertinax (bakelitisiertes, gepreßtes Papier). Die 
Fabrikation der Isolierstoffe, wie Hartpapiere, Per- 
tinax und Micartafolium, welches letztere aus Pa- 
pier, Glimmer und Schellack hergestellt wird, wurde 
den Herren in der hierfür von den Bergmann-Wer- 
ken eingerichteten, ebenfalls in Rosenthal befind- 
lichen Spezialfabrik vorgeführt. Sodann fand ein 
Rundgang durch die Fabrik für Turbinenbau und für 
den Großmaschinenbau statt. Hier konnte ein im 
letzten Stadium der Fertigstellung befindlicher 
Schleifermotor von 1200 PS und für die sehr hohe 
Spannung von 10000 Volt Drehstrom für direkte 
Kupplung mit einem Großkraftschleifer gezeigt 
werden. Interessant an diesem Schleiferantrieb ist 
besonders, daß er in Verbindung mit einem rotieren- 
den Phasenschieber zur Verbesserung des Leitungs- 
faktors auf den Wert = ı ausgeführt wird und die 
Bergmann-Werke hierzu einen Spezial-AnlaßB- 
apparat für das Anlassen und Zuschalten des Phasen- 
schiebers entwickelt haben, wodurch eine gefahr- 
lose und sichere Bedienung des Antriebes in zwang- 
läufiger Reihenfolge auch von ungeschulten Arbeits- 
kräften vorgenommen werden kann. 


An diese Besichtigung schloß sich ein Mittag- 
mahl in der Hochschulbrauerei in der Seestraße an, 
in welcher Herr Bausch im Namen der Herren 
Studierenden den Bergmann - Elektrizitätswerken 
besten Dank für die lehrreiche und interessante Be- 
sichtigung ihrer Fabrikanlagen aussprach. Herr 
Oberingenieur Hock wies in seiner Erwiderung 
darauf hin, daß beide Industrien, sowohl die Papier- 
industrie als auch die Elektroindustrie in gewissem 
Sinne in enger Verbindung miteinander stehen, inso- 
fern, als die Elektroindustrie ein großer Verbraucher 
von Erzeugnissen der Papierfabriken, insbesondere 
solcher, welche Spezialpapiere herstellen, sind. Um- 
gekehrt aber sei auch die Papierindustrie ein Ver- 
braucher der Erzeugnisse der Elektroindustrie, 
welche in engem Zusammenarbeiten mit dieser be- 
müht sei, Spezialantriebe für’ die Arbeitsmaschinen 
in der Papierindustrie durchzubilden, welche eine 
Steigerung der Produktion sowie eine Verbesserung 
und Verbilligung der Fabrikate bewirken, und daß 
die augenblickliche Krisis infolge der schlechten 
Konjunktur sich naturgemäß auch ungünstig von 
der einen auf die andere Industrie auswirke und 
darum zu wünschen und zu hoffen sei, daß für beide 
Industrien bald bessere Zeiten anbrechen möchten. 
Auch wies Herr Hock noch auf die mit der Zell- 
stoffabrikation eng zusammenhängende Kunstseide- 
industrie hin, für welche die Bergmann-Werke neu- 
artige Spinnzentrifugen auf den Markt gebracht 
haben. 


Man kann den Bergmann-Werken nur dankbar 
sein, daß Sie in so bereitwilliger Weise den Studie- 
enden die Möglichkeit geboten habe, einen Blick in 
ihre gewaltigen modernen Fabrikanlagen tun zu 
dürfen. Dieser lebendige Anschauungsunterricht 
wirkt sich in jeder Beziehung günstig aus, fördert 
die Kenntnisse und weitet den Blick. 


Dr. Opfermann. 
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PATENT-UMSCHAU 


Herstellung von Spinnbädern für Rohviskose zwecks 
Herstellung von Kunstseide. 


D. R. P. 430 358, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 20. 5. 19. 
Firma Vereinigte Glanzstoff-Fabriken 
A.-G. inElberfeld. 


Patent-Anspruch: Herstellung usw., 
darin bestehend, daß statt Schwefelsäure allein im 
Kern sulfurierte arematische Kohlenwasserstoffe 
oder deren Derivate, gegebenenfalls in Form ihrer 
Salze, in Gegenwart von Schwefelsäure verwendet 
werden, wobei mit fast gleichem Erfolge sowohl ver- 
hältnismäßig frische wie weit gereifte Viskose ver- 
wendet werden kann. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Patent-Anmeldung. | 
54e, —. W. 65497. Peter Ernst Winnertz, 
Penig i. Sa. Vorrichtung zur Massenherstellung von 


Papierhohlkörper aus Faserstoffwasser. 16. 2. 24. 


Patent-Erteilungen. 


8i, ı. 481 862. Dr. Georg Frank, Berlin-Dahlem, 
Faradayweg 6. Verfahren zum Aufschließen von 
Bastfasern. 23. 7. 24. F. 56 538. 

29 b, 3. 431846. Dr. Otto Faust und Dr. Adolf 
Kämpf, Premnitz, Westhavelland. Verfahren zur 
Herstellung von Kunstseide, Kunstfasern, Filmen, 
Bändchen usw. ausViskose. 16. 11. 22. F. 52897. 


29b, 3. 431924. Naamlozze Vennootschap 
Hollandsche Kunstzijde-Industrie, Breda, Holland; 
Vertr.: Dr. S. Hamburger, Pat.-Anw., Berlin SW 61. 
Verfahren zur Herstellung von Kunstseide aus Vis- 
kose. 8. 3. 24. N. 22942. Holland 7. 3. 23. 


55d, 28. 431965. Linke-Hofmann-Lauchhammer 
Akt.-Ges., Abtig. Füllnerwerk, Warmbrunn i. Schles. 
Packungslose Dampfeinführung und Kondenswasser- 
ableitung für mit Dampf geheizte, drehbare Zylin- 
der, insbesond. Trockenzylinder. 5. 4. 24. M. 84 523. 


Patent-Löschungen. 
55a, 3. 231 817. 55£, 15. 413 714. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 


Deutsche Vacuum Oel Aktiengesell- 
schaft, Technische Abteilung, Hamburg. 

Ferdinand Heim, Maschinenfabrik, Darmstadt. 

Direktor Josef Fritsch, Holubkau bei Pilsen. 


Stud. Ing. Hans Küchler, Darmstadt, Mühl- 
straße 2611. 

Dr.-Ing. Walter Schlüter, Dortmund, Märkische 
Straße 59. 


Dipl.-Ing. Oberingenieur Carl Hock, Bergmann- 
Elektrizitäts- Werke A.-G., Berlin N65, See- 
straße 63/67. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 33/1936. Späneverwer- 
tung. Es gibt neuestens ein Verfahren, um die ge- 
fragten Abfälle in ausgemauerten Kugelkochern 
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unter Verwendung ganz geringer Mengen sehr 
billiger Chemikalien in fünf bis sechs Stunden zu 
schöner Halbcellulose aufzuschließen. Aus dieser 
lassen sich sehr feste Pappen und Packpapiere ohne 
jeden anderen Zusatz herstellen (15 % garantierte 
Ersparnis). Ich lege der Schriftleitung ein Muster 
von solcher Halbcellulose bei und nenne nach Ueber- 
einkommen auch den Erfinder, welcher die Sache 
ohne Risiko und ohne irgendwelche Bevorschussung 
persönlich in der betreffenden Fabrik einzuführen 
bereit ist. Dir. Ing. E. Belani. 


Antwort auf Frage Nr. 33/1926. Späneverwer- 
tung. Holzabfälle aus Fräsmaschinen und Gatter- 
sägen bestehen zum überwiegenden Teil aus sehr 
kurzen Splitterchen, die durch Korkrinde und Bast 
vermischt sind. Die aus solchem Material erzeugte 
Cellulose wäre zu kurzfaserig und stark verunreinigt, 
also nicht wertvoll genug, um die hohen An- 
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schaffungskosten für die erforderliche Einrichtung 
— Dampf- und Laugenbereitungs-Anlage, Kocher, 
Maschinen usw. — zu rechtfertigen. Eher findet die 
Aufarbeitung der .erwähnten Abfälle, wenn für diese 
als Brennmaterial für Dampfkessel oder andere 
Feuerungsanlagen kein Absatz vorhanden ist, ais 
Rohstoff für braune Pappen oder braunen Karton 
ihre Rechnung. Für diese Zwecke müßte die Be- 
triebskraft, ein Dampfkessel zur Erzeugung des zum 
Kochen bzw. Dämpfen des Holzes notwendigen 
Dampfes — wenn eine Dampfmaschine oder Loko- 
mobile vorhanden ist oder gewählt wird, könnte 
hierzu Abzapf- oder Auspuffdampf verwendet wer- 
den —, die nötige Anzahl Holzdämpfer, Kollergänge. 
Holländer, mehrere Pappenmaschinen oder eine 
Kartonmaschine, Pressen, ein Trockenkanal, Kalan- 
der und verschiedenes mehr zur Verfügung stehen 
bzw. zur Anschaffung gelangen. 
H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 
(Schluß des chemisch-technischen Teils”) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Die Heißdampfumformung. 


Von Dipl.-Ing. A. Sauermann, Essen-Rellinghausen. 


Bei den großen Vorteilen, welche die Erzeugung 
und Verwendung überhitzten Dampfes gegenüber 
dem Sattdampf bietet, stattet man die neuzeitlichen 
Dampfkesselanlagen stets mit Ueberhitzern aus. 
Dadurch wird das fast immer aus dem Kessel mit- 
gerissene Wasser verdampft, dessen Wärmeinhalt 
sonst mehr oder weniger verloren wäre, außerdem 
nutzt man die aufgegebene Kohle um etva 1o v. H. 
besser aus und steigert die Leistung des Kessels um 
etwa 15 v. H. Auch für die Fortleitung des über- 
hitzten Dampfes ergeben sich gegenüber dem Satt- 
dampf große Vorteile. Letzterer fängt nach 
Eintritt in die Rohrleitung infolge der unvermeid- 
lichen Abkühlung sofort an zu kondensieren, das 
sich bildende Kondenswasser muß abgeführt wer- 


Dampf Mischer u. Trockner 


fabriken, Brikettfabriken usw., große Mengen Satt- 


dampf gebraucht für Kochzwecke und zur in- 
direkten Beheizung. Für diese Zwecke ist der 
Sattdampf dem Heißdampf unstreitig weit über- 


legen, da der Wärmeübergang vom Sattdampf auf 
die Wandung der Heizapparate etwa 40—100 mal so 
groß ist, wie die des Heißdampfes, und man dem- 
entsprechend auch nur kleinere Heizflächen auf- 
wenden braucht. Ein großer Vorteil des Satt- 
dampfes ist ferner seine bei einem bestimmten 
Dampfdruck gleichbleibende Temperatur. Bei Ab- 
kühlung des Sattdampfes kondensiert er nämlich 
mehr und mehr, wobei die latente Wärme des 
Dampfes frei wird und die weitere Abkühlung des 
Dampfes verzögert. Solange darum überhaupt 


noch Dampf vorhanden ist, wird er die dem Drucke 
entsprechende 


Temperatur des Sattdampfes be- 


Abb. 1. 


den. Hierdurch entstehen erhebliche Wärmever- 
luste. Dieser Nachteil wird bei Heißdampf ver- 
| Zinspritzkopf ' 
| i 
7 i 
mieden. Schließlich wird der Heißdampf infolge 


seines höheren Wärmegefälles in den neuzeitlichen 
Dampfturbinen und Dampfmaschinen viel besser 
ausgenutzt als der Sattdampf. 

Wird man sich aus diesen Gründen auch wohl 


stets zur Erzeugung überhitzten Dampfes ent- 
schließen, so erfordern die Verhältnisse doch oft 
die Verwendung von Sattdampf. In manchen 
Kraftzentralen befinden sich noch ältere Dampf- 


maschinen, Dampfpumpen oder sonstige mit Dampf 
angetriebene Arbeitsmaschinen, die ausschließlich 


für die Verwendung von Sattdampf eingerichtet 
sind. Namentlich werden aber in manchen Fabri- 
kationszweigen, wie An chemischen Fabriken, 
Papierfabriken, Färbereien, Brauereien, Zucker- 
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halten. Diese Gleichhaltung der Temperatur ist 
bei den meisten chemischen Prozessen von größter 
Wichtigkeit, und überhitzter Dampf mit seinen 
ständig schwankenden Temperaturen gar nicht zu 
verwenden. 

Man könnte sich in diesen Fällen damit helfen, 
daß man zwei Dampfkesselanlagen mit voneinander 
getrennten Rohrleitungsnetzen verwendet, von 
denen das eine für Heißdampf, das andere für Satt- 
dampf bestimmt ist. Man wird aber in den meisten 
Fällen zunächst wegen der unwirtschaftlichen Er- 
zeugung des Sattdampfes und noch mehr wegen der 
großen Kosten und Umstände, wie wegen der Raum- 
ausnutzung gerne davon absehen, zumal sich ein 
einfacher und wirtschaftlicher Weg zur Erzeugung 


*) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich ®@pfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 
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des benötigten Sattdampfes bietet, das ist die Um- 
formung des Heißdampfes in Sattdampf. 


Unter dieser Heißdampfumformung sei hier ver- 
standen, daß man den üpberhitzten Dampf mit 
Wasser in dem Maße in Berührung bringt, daß die 
Ueberhitzungswärme zur Verdampfung des Wassers 
verwendet und die Dampfmenge um die verdampfte 
Wassermenge vermehrt wird. Dr. Hencky be- 
zeichnet in seinem Aufsatz „Die wirtschaftliche 
Fortleitung und Verteilung von Dampf“!) solche 
Vorrichtungen mit „Heißdampfkühlern“, doch 
scheint mir eine solche Bezeichnung höchstens am 
Platze für Anordnungen in der Art von Ober- 
flächenkühlern, welche die Ueberhitzungswärme 
entziehen, während man bei Zusatz von Wasser und 
Umwandlung desselben durch die Ueberhitzungs- 
wärme in Sattdampf eher von einer „Umformung“ 
sprechen kann. 


Dr. Hencky beschreibt in seinem oben an- 
geführten Aufsatze auch einige Ausführungsformen 
solcher Heißdampfumformer und zwar zunächst 
eine Vorrichtung, bei der der Heißdampf durch ein 
wasserumspültes Röhrenbündel geht, wobei die Ueber- 
hitzungswärme abgegeben und dadurch der Wasser- 
inhalt des Kessels zur Verdampfung gebracht wird, 
ferner einen Apparat bei dem das Wasser durch 
Brausen eingespritzt wird. Diese Ausführungen 
sind ungünstig, weil sie sehr groß sein müssen und 
daher kostspielig sind und sich nicht den Betriebs- 
verhältnissen anpassen. Ferner beschreibt Dr. 
Hencky einen nach seinen Angaben gebauten 
Heißdampfumformer, bei dem der Heißdampf durch 
eine Anzahl Kugelschichten, die mit Wasser be- 
rieselt werden, tritt, wobei das Wasser durch die 
innige Berührung mit dem Heißdampf schnell ver- 
dampft. Ein Nachteil dieser Anordnung wird aber 
zweifellos sein, daß durch den großen Widerstand 
der Kugelschichten ein erheblicher Druckabfall des 
Dampfes eintreten wird. Will man diesen vermei- 
den, und das ist von wesentlicher Bedeutung, so 
muß man die Vorrichtung größer ausführen und 
den höheren Beschaffungspreis in den Kauf nehmen. 


Eine Vorrichtung, welche die Nachteile der vor- 
erwähnten Apparate vermeiden soll, ist der von 
den Urbscheitwerken in Duisburg ge- 
baute und in den Handel gebrachte 
Heißdampfumformer, Bauart „Spuhr“. 


Die Bauart desselben ist in Abb. ı dargestellt. 
Das Zusatzwasser tritt fein zerstäubt durch den 
Düsenkopf R der Stromrichtung des Heißdampfes 
entgegen, wobei es sich mit diesem vermischt und 
bereits zum Teil verdampft. Das Gemisch geht 
dann weiter in den Dampfmischer und -trockner. 
Hier werden die mitgerissenen Flüssigkeitsteilchen 
nochmals in innige Berührung mit dem Heißdampf 
gebracht und ein gleichmäßiger Dampf hergestellt. 
Dies wird dadurch erreicht, daß das Dampfgemisch 
zunächst in Trommel ı durch angebrachte Leit- 
'schaufeln in drehende Bewegung gesetzt wird, wo- 
nach es in die Trommel 2 tritt und auf in dieser an- 
gebrachte Rillen stößt, wobei eine weitere Mischung 
stattfindet. Sollte irrtümlich zuviel Wasser zu- 
gesetzt sein, so fließt dieses durch den Stutzen ab 
und kann wieder eingespritzt werden. Der Dampf 
geht nun in umgekehrter Richtung durch die ent- 
sprechend ähnlichen Trommeln 3 und 4, worin die 
Mischung und Wasserabscheidung vollendet. Je 
nach der Menge des zugesetzten Wassers verläßt 
der Dampf die Vorrichtung entweder als Sattdampf 
oder als überhitzter Dampf beliebiger Temperatur. 
Als Wasserzusatz nimmt man am besten Kondensat 
oder gut gereinigtes Wasser, weil sich sonst der 
Düsenkopf und der Dampfmischer mit Kesselstein 
zusetzen. | 


2.0: Ve: 1: 1925, 8: 402; 


Die Menge des zugesetzten Wassers richtet sich 
danach, ob man Sattdampf oder überhitzten Dampf 
beliebiger, unter der des Heißdampfes liegenden 
Temperatur haben will. Die ganze oder ein Teil 
der Ueberhitzungswärme wird dabei in Sattdampf 
überführt. Z. B. brauchte man in einer Braun- 
kohlenbrikettfabrik (Rhein. Braunkohlen A.-G. in 
Köln) Dampf von 3, 6 atü und etwa 160° C. Der 
zur Verfügung stehende Dampf war bereits durch 
ein Druckverminderungsventil auf 3,6 atü gebracht, 
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hatte aber noch eine Temperatur von 220° C. Die 
umzuformende Dampfmenge betrug stündlich 45 000 
Kilogramm, die Temperatur des eingespritzten 
Wassers 120°. 


Es ist nun, wie aus den Dampftabellen zu ent- 
nehmen: 


Wärmeinhalt 
von ı kg Dampf 3,6 atü und 220° C. 692 WE. 
von ı kg Dampf 3,6 atü und 160°C. 662 WE. 


somit muß die Menge des stündlich eingespritzten 
Wassers 


Einspritzkopf 


And 
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Abb. 3. 
45 000 (692—662) _ 2500 kg 


6624-120 
sein. 
Es werden also 
100.250 _ „6 v HR, 
45 000 
Gewicht des umgeformten 
Wasserzusatz gewonnen. 
Ein anderes Beispiel aus einer Papierfabrik 
(Papierfabriken A.-G., Reisholz in Arnsberg) ist 
folgendes: 
Es sollten stündlich 12000 kg Heißdampf von 
16 atü und 425° C in Dampf von 12 atü und 220° C 
umgewandelt werden. Der Dampf wurde zunächst 


Dampfes durch den 
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durch ein Druckverminderungsventil auf 12 atü ge- 
drosselt und erhielt dadurch eine Temperatur von 
422° C. Da der Wärmeinhalt des Dampfes von 
422° C und 12 atü 788,5 WE., der des Dampfes 
von 220° C und ı2 atü 682 WE. beträgt und die 
Temperatur des eingespritzten Wassers 120° C be- 
trug, so mußten 

12 000 (788,5—682) 

682—120 

stündlich eingespritzt werden. 

Die Einstellung dieser Wassermenge kann 
leicht durch ein in die Zulaufleitung eingebrachtes 
Ventil erfolgen, wenn die umzuwan- 
delnde Dampfmenge gleichbleibend ist. 
Schwieriger wird die Sache bei ungleich- 
mäßiger Dampfentnahme. In diesem 
Falle wird es sich empfehlen, zwei Ein- 
spritzdüsen anzuordnen, von denen die 
eine, die der geringsten vorkommenden 
Dampfmenge und Temperatur entspricht, 
von Hand eingestellt, während die an- 
dere selbsttätig geregelt wird. Sicher- 
wirkende Regelvorrichtungen für diesen 
Zweck sind bekannt; z. B hat sich der 
Arca-Regler?) hierfür gut bewährt und 
ist nach Bedarf leicht verstellbar. Die 
Wirkungsweise desselben geht hier vom 
Thermorelais aus. In diesem befindet 
sich ein Ausdehnungsstab, dessen Länge 
durch die Dampftemperatur beeinflußt 
wird und dessen Längenänderung auf 
einen Hebel übertragen wird. Dieser ist 
als Prallplatte ausgebildet und drosselt 
die Druckwasserzuführung mehr oder 
weniger. Die Druckänderungen werden 
durch die Rohrleitung auf den Regler 
übertragen und beeinflussen eine darin 
angebrachte Membran, die das zur 
Düse fließende Zusatzwasser mehr oder 
weniger drosselt. Der erwähnte Hebel 
des Thermorelais ist durch eine 
Schraube von außen verstellbar, so daß 
man eine beliebige Temperatur des um- 
geformten Dampfes einstellen kann. 

Die hydraulische Druckhöhe des 
hierbei verwendeten Arbeitswassers muß 
gleich bleiben, weil sie die Stmme aus 
der durch das Thermorelais erzeugten 
Geschwindigkeitshöhe und der dadurch 
hergestellten veränderlichen statischen 
Druckhöhe, die auf das Membran-Dros- 
selventil wirkt, is. Der Behälter, aus 
dem das Druckwasser durch einen 
Ueberlauf entnommen wird, muß etwa 
12—15 m über dem Thermorelais ange- 
bracht werden. 

Das Verfahren ist in Abb. 2 dar- 
gestellt. Das Zusatzwasser tritt durch 
die gemeinsame Leitung A und zweigt 
in der Leitung B für die selbsttätige 
Regelung und C für die Grundbelastung 
ab. Die Dampftemperatur wird durch 
das Thermorelais, das am besten in einem Rohr- 
krümmer untergebracht wird, eingestellt. 

In Abb. 2 ist die Vorrichtung an einer hori- 
zontal liegenden Dampfleitung untergebracht. Dies 
genügt für Dampf von geringerer Ueberhitzung; bei 
großer Ueberhitzung wird die Anordnung jedoch 
besser senkrecht getroffen. Man wird in letzterem 
Falle die Temperatur des eingespritzten Wassers 
sowie den Einspritzdruck erhöhen und eine mög- 
lichst große Düsenunterteilung anordnen. Durch 
die senkrechte Anordnung wird ferner die Ableitung 
überschüssigen Wassers noch erleichtert und durch 


2) ZA. D.1.“ 1922, S. 631, und andere Ver- 
öffentlichungen. 


= 2275 kg Wasser 
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den Einbau eines Zwischen- 
stückes zwischen Düsen 
und Dampfmischer der 
Mischungsweg noch erhöht. 
Eine solche Ausführung 
zeigt Abb. 3. Ä 
Diese Anordnung ha 
jedoch noch einen Nachteil. 
Bei  Betriebsstillsetzungen 
kondensiert nämlich der in 
der Rohrleitung hinter dem 
Umformer befindliche Dampf 
und zur Abführung des Kon- 
denswassers muß eine be- 
sondere Ableitung desselben 
vorgesehen werden. Das ist 
bei der Anordnung nach 
Abb. 4 unnötig, weil sich 
hier der Mischer an der tief- 
sten Stelle befindet und 
seine Wasserabführung zu- 
gleich auch das sich bei Be- 


triebsstillständen bildende 
Kondenswasser - ableiten 
kann. Die Rohrleitung 


braucht nach dem Mischer 
nicht mehr aufwärts geführt 
zu werden. 

Abb. 5 zeigt eine Aus- 
führung, bei der der Mischer 
direkt mit dem Dampfver- 
teiler verbunden ist. 
=- Für die Betriebsführung 
mit diesen Heißdampfküh- 
lern wäre noch folgendes 
zu bemerken: 


Zwischenstück 
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Abb. 4. 


Die größte Schwierigkeit bot bisher bei der- Grunde darí nur reines Wasser, das beim Ver- 


artigen Anlagen die sichere Zuführung des Ein- 
spritzwassers, da bei dessen Ausbleiben der über- 
hitzte Dampf in die Kochapparate usw. gelangt und 
dort großen Schaden anrichten kann. Aus diesem 


dampfen keine die Düsen verstopfende Rückstände 
hinterläßt, 
oder Kondensat. 
Einspritzdruck gebracht werden. 


verwendet werden, also Regenwasser 
Das Wasser muß aber auf den 
Verwendet man 
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Wasser, das sie durch die 
über einen Wasserstan er 
Rückschlagventil ı8 in den Hochbeh; 
O pumpt:. Die Pumpe erhält den über 
7  Arbeitsdampf ne die Leitur 
2Iı ist ein wodurch zugleic 
der Dampf durch Leitung 22 über das 
Absperrventil 23 und das Rüc agventil 24 

| auf den Wasserspiegel geführt wird. Da 


somit auf diesen der volle Dampfdruck 
wirkt, so steht zur Einspritzung der dem 
Gefälle des Hochbehälters entsprechende 
Ueberdruck zur Verfügung. Das Einspritz- 
waiter gelangt durch die Leitung 25 in die 
üsen, | 


Läßt sich der vorerwähnte Hochbehälter, 
der wenigstens 5 m über den Düsen liegen 
muß, nicht anbringen, so kann man die Aus 
führung auch nach Abb. 7 wählen. Hier muß 
dann der volle Dampfdruck durch Leitung 22 
auf den Wasserspiegel geführt werden, wäh- 
rend der umzuformende Dampf bereits das 
Druckminderungsventil 4 passiert haben 
damit der notwendige Einspritzdruck in den 
Düsen vorhanden ist. 


Ist der Dampf in Leitung ı selbst schon 
entspannt (z. B. Abdampf oder Zwischen- 
dampf), so kann der Druck auf den Wasser- 
spiegel auch direkt dem Kessel entnommen 
werden. l l 


Die Anordnung des :vorbeschriebenen 
Heißdampfumformers kann überhaupt je nach 
den Betriebsverhältnissen mannigfach ge- 
troffen werden. > 
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dazu eine Kreiselpumpe, die von einem Elektro- T OUN 
motor angetrieben wird, so wird beim Aussetzen A 
des Stromes die Pumpe stillstehen und das Ein- — 
spritzwasser ausbleiben. Eine Kolbenpumpe ist 
wegen ihrer Wasserstöße noch weniger geeignet. 
Nach dem Verfahren der Urbscheitwerke wird 
daher das Einspritzwasser für eine Anzahl Betriebs- 
stunden in einen Hochbehälter gepumpt und fließt 
von da aus den Düsen unter praktisch gleichem 
Druck zu. Die Anordnung ist in Abb. 6 dargestellt. 
Hier ist vorausgesetzt, daß zwei Heißdampf- 
umformer für verschiedene Temperaturen benötigt 
werden. Der Heißdampf gelangt durch die Rohr- 
leitung ı über die Stutzen 2, die Absperrventile 3, 
die Zwischenstücke 5 in die eigentlichen Um- 
former 6, die aus dem Einspritztopf 7 und dem 
Mischer 8 bestehen. Soll der Druck des Dampfes 
auch vermindert werden, so ist zwischen 3 und 5 = Æ RÈT i 

noch je ein Druckminderungsventil einzubauen. Er u rE \ ; tn 
Die Wasserrückleitungen 9 werden nach Passieren f i 
der Kondenstöpfe ıo wieder in der Leitung 11 ver- 
bunden, die das überschüssige Wasser in den 
Sammelbehälter ı2 leiten, der ein Steigrohr ı3 hat 
und durch die Leitung 14 nachgefüllt wird. Die ' de nn 
Dampfpumpe ı5 entnimmt diesem Behälter das 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIFURE 


Untersuchungen über die Chemie der Sulfit-Zellstoffkochung. 


Von Erik Hägglund, Äbo (Finnland). 
Institut für Holzchemie der Akademie. 


= Die in der vorhergehenden Mitteilung!) ent- 
wickelte Theorie betr. des Reaktionsmechanismus 
bei dem AufschlußB von Holz mit sauren Sulfiten 
hat nunmehr durch neue Resultate, die hier mit- 
geteilt werden sollen, und durch Ergebnisse anderer 
Forscher volle Bestätigung erhalten. Diese Theorie 
besagt, wie bekannt, daß die Wirkung der Koch- 
flüssigkeit in zwei Abschnitte zerfällt, nämlich 
erstens die Addition des Sulfits an das Lignin zur 
Bildung einer „festen“, d. h. wasserunlöslichen Ligno- 
sulfonsäure bzw. eines lignosulfonsauren Salzes und 
zweitens die hydrolytische Spaltung der Ligno- 
sulfonsäure - Kohlenhydratverbindung. Von diesen 
beiden Vorgängen verläuft offenbar unter allen Um- 
ständen erstere schon bei 100° mit großer Geschwin- 
digkeit und auch die Hydrolyse geht bei derselben 
Temperatur sehr schnell vor sich, wenn die Azidität 
der „Kochlauge‘“ genügend groß ist, wie z. B. bei 
dem Aufschluß mit schwefliger Säure allein der Fall 
ist. (Vgl. Mitt. III, Vers. 1—4.) Anderseits wird wie 
früher nachgewiesen und worauf später näher ein- 
gegangen werden soll, die hydrolytische Spaltungs- 
reaktion durch Anwendung von einer Kochflüssig- 
keit mit geringem oder keinem Ueberschuß an 
„freier“ schwefliger Säure durch die Herabsetzung 
der Wasserstoffionenkonzentration verzögert. Regu- 
lierend auf die Geschwindigkeit der ersten Reak- 
tionsphase ist erstens die Schnelligkeit, mit welcher 
die schweflige Säure bzw. die sauren Sulfite in die 
Holzmasse hineindiffundieren, und ferner die Ge- 
schwindigkeit der Sulfitadditionsreaktion. Es ist 
gegebenenfalls sehr schwer, diese beiden Reaktionen 
getrennt zu studieren. Was letztere betrifft, so hat 
der Verfasser nachgewiesen, daß die Geschwindig- 
keit der Sulfitaddition an ungesättigten Verbindun- 
gen, wie auch zu erwarten war, in hohem Grade von 
der Konstitution dieser Verbindungen abhängt ’?). 
In dieser Beziehung kann also, was das Lignin be- 
trifft, nichts Bestimmtes vorausgesagt werden. 

| Durch Studium der Zusammensetzung der Holz- 
rückstände nach verschiedenen Zeiten können wir 
aber den Gesamteffekt bei der Sulfonsäure- 
bildung verfolgen. Aus früher mitgeteilten Versuchs- 
resultaten (Mitt. III, Versuchsr. 2) ergibt sich, daß 
das Verhältnis S:Lignin im Holzrückstand bereits, 
wenn nur 16% der Holzsubstanz in Lösung gegan- 
gen ist, 8,6 % beträgt, während dasselbe Verhältnis 
in der Lignosulfonsäure der Lösung unter nor- 
malen Bedingungen für die Kochung etwa 9% 
ausmacht. Daraus kann man schließen, daß das 
Lignin des Holzes in einem sehr frühen Stadium 
der Kochung vollkommen sulfoniert sein muß. Um 
das zu kontrollieren, wurden einige durch Kochung 


1) Svensk Kemisk Tidskrift (1925). Vgl. auch 
Pappers- och Trävarutidskrift f. Finland (1924). 
*) Zeitschr. anorg. u. allgem. Chemie. 150, 231 
(1926). 


mit Bisulfit erhaltene Zellstoffe mit siedender ein- 
prozentiger Salzsäure hydrolysiert. Der Gehalt des 
Rückstandes an Schwefel und Methoxyl nach ver- 
schiedenen Zeiten wurde bestimmt. 


Tabelle r. 
Zeit der || Der Gehalt des Rückstandes an |Verhältnis: 
Hydro- 
lyse Schwefel Methoxyl Schwefel 
Std. 0/0 0/0 Methoxyl 
A. Zellstoff ı | Ausbeute 58,3 
0 0,81 0,99 0,82 
1/2 — 0,37 = 
1 0,22 0,38 0,58 
2 0,16 0,35 0,46 
8 0,09 0,16 0,53 
B. Zellstoff 2 | Ausbeute 62,8 
0 0,74 1,53 0,48 
1 — 0,72 — 
C. Zellstoff 3 | Ausbeute 58,3 
0 0,52 0,98 0,53 
1 0,19 0,52 0,37 


! 

Wie ersichtlich, ist das Verhältnis Schwefel- 
Methoxyl = rund 0,5. Die Schwankungen beruhen 
im wesentlichen auf der Schwierigkeit, den Schwefel 
zu bestimmen, wenn der Schwefelgehalt der Stoffe 
sehr klein ist. In der Lignosulfonsäure der Ablauge 
ist gewöhnlich das Verhältnis Schwefel : Methoxyl 
= 0,53. Der Ligningehalt des Zellstoffes A war etwa 
12% des Zellstoffgewichts. Man kann also auch in 
dieser Weise feststellen, daß in frühem Stadium der 
Kochung das Lignin restlos sulfoniert wird. 

Es sei jedoch hervorgehoben, daß das Lignin 
größere Mengen schweflige Säure aufzunehmen ver- 
mag als wie dem oben erwähnten Verhältnis ent- 
spricht, sofern mit einem Ueberschuß von schwef- 
liger Säure bzw. Sulfit gekocht wird; es zeigt sich 
auch dann, daß das Verhältnis S : Lignin im Holz- 
rückstand weit über die Grenze von 9% steigt. 
Vgl. Tabelle 2. Aber nicht nur in der festen Phase 
sondern auch in der Lösung kann die Lignosulfon- 
säure unter den angegebenen Umständen weitere 
Mengen SO; fest binden. 

Diese Feststellungen erfahren durch Unter- 
suchungen über den Verbrauch von schwefliger 
Säure während der Kochung weitere Stütze, was aus 
folgender Zusammenstellung hervorgeht. 

Wie aus der Tabelle ıı hervorgeht, ıst bei einer 
Kochzeit von 9 Stunden, zu welchem Zeitpunkt die 
Temperatur auf 116° gestiegen ist, nur 20 bis 25 % 
des Holzes in Lösung gegangen, aber nicht weniger 
als 8o bis 990% der in den Lignosulfonsäuren zum 
Schluß vorhandenen Mengen Schwefel verbraucht. 

Daß das Verhältnis Er wie die angegebenen 

Lignin 
Zahlen zeigen, steigt, steht also in Uebereinstim- 
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Tabelle 2. 
Kochi Kochzeit| SOs ria Ligno- S. 100 
ochsäure || . sulfonsäure ER, 
in Std. dehonden ©) Lignin 


Ca-Sulfit 9 TR 11,0 
é 12 7,7 12,8 

» 15 8,6 14,3 

„ 17 8,9 14,8 
Mg-Sulfit 9 6,5 10,8 
ji 12 7,8 13,0 
NH,-Sulfit 9 6,4 10,6 
$ 14 7,4 12,3 

2. 16 8,3 14,0 


mung mit dem, was soeben erwähnt wurde. Dies 
wird im vorliegenden Falle dadurch begünstigt, daß 
keine „Vergasung“ von SO, vorgenommen wurde. 
Studieren wir die Geschwindigkeit näher, mit 
welcher die Lignosulfonsäure bei der Hydrolyse mit 
einprozentiger Salzsäure in Lösung geht, so sehen 
wir, daß im Anfang bedeutend größere Mengen in 
der Zeiteinheit hydrolysiertt werden als später 
(Abb. ı). Nach einer Stunde Hydrolysenzeit ist also 
60% der Gesamtmenge der Lignosulfonsäure in 
Lösung gegangen und nach weiterer einstündiger 
Hydrolyse etwa 65 %. Nachdem die Hydrolyse acht 


Abb. 1. 


Stunden gedauert hatte, blieben noch 18% der ur- 
sprünglichen Lignosulfonsäuremenge im Rückstand 
zurück. Es sieht also so aus, als ob ein Teil der 
Lignosulfonsäure leichter und ein Teil schwieriger 
zu hydrolysieren wäre. Man könnte daran denken, daß 
die betreffende Säure mit ungleicher Stärke an die 
Kohlenhydrate gebunden wäre. Eine solche An- 
nahme liegt in der Tat recht nahe. Aber es gibt 
auch eine andere, die mir wahrscheinlicher er- 
scheint. Ich nehme einstweilen an, daß durch die 
Einwirkung der Säure die Lignosulfonsäure poly- 
merisiert worden ist; in solcher Form ist die Säure 
gegebenenfalls schwieriger in Lösung zu bringen als 
sonst. Bei der sogenannten „Ueberkochung“ tritt 
sicherlich eine ähnliche Erscheinung zu Tage, und 
wenn es dabei zu weit geht, hört die Auslösung be- 
kanntlich vollständig auf und gleichzeitig wird die 
Farbe der Lignosulfonsäure durch eine irreversible 
intramolekulare Umlagerung schließlich schwarz- 


3) g pro 100 g Holz. 


braun gefärbt, eine Erscheinung, die unter dem 
Namen Schwarzkochung bekannt ist. 

In allen ungebleichten Sulfitzellstoffen ist also 
das Lignin nicht als solches, sondern als „feste“ 
Lignosulfonsäure vorhanden. Diese Feststellung, 
die ich vor zwei Jahren machte, ist offenbar den 
Herren Kirmreuther, Schlumberger und 
Nippe*) völlig entgangen. Auf ganz anderem 
Wege sind diese Forscher zu ähnlichen Schlüssen 
gelangt. Sie unterwarfen ungebleichten Sulfitzell- 
stoffen ultravioletter Bestrahlung, wobei es sich 
zeigte, daß diese mit violetter Farbe fluoreszieren. 
Das konnte nicht auf die Cellulose zurückgeführt 
werden, denn gebleichter Zellstoff gab keine solche 
Färbung. Da ferner dieser Fluoreszenzeffekt weder 
von den Stoffen, welche aus dem Zellstoff mit Aether, 
Benzol oder Alkohol extrahiert werden können, noch 
von dem Holz selbst hervorgerufen werden konnte, 
wohl aber in der Sulfitablauge eine Substanzvorhanden 
war, die den Effekt zeigte, kommen die Verfasser 
zu folgendem Ergebnis: „Dieser Befund spricht da- 
für, daß das violette Fluoreszenzlicht des Zellstofis 
von einem durch die Sulfitablauge bereits veränder- 
ten Inkrustenbestandteille ausgesandt wird. Man 
könnte an eine Lignosulfonsäure denken, die noch 
nicht vollkommen aus dem Verbande mit der Cellu- 
lose abgespalten ist.“ Wenn die Verfasser von 
meinen veröffentlichten Untersuchungen Kenntnis 
gehabt hätten, wäre es nicht schwer gewesen, sich 
mit größerer Bestimmtheit auszusprechen. 


Wie aus meiner Theorie hervorgeht, ist also 
die Sulfitzellstoffkochung in ihrem letzteren Ab- 
schnitt ganz und gar als ein hydrolytischer Vorgang 
zu betrachten, dessen Geschwindigkeit von der Tem- 
peratur und der Wasserstoffionenkonzentration der 
Kochflüssigkeit abhängig ist. Letztere kennenzu- 
lernen ist infolgedessen von größter Bedeutung. 
A priori ist zu erwarten, daß die H’-Ionenkonzen- 
tration während der Kochung keineswegs konstant 
bleibt, sondern sich nach den Mengenverhältnissen 
von den jeweils vorhandenen Säuren richtet. Die in 
der Kochflüssigkeit vorhandene „Base“ verteilt sich 
zwischen den Säuren: schwefliger Säure, Ligno- 
sulfonsäure, Schwefelsäure, Essigsäure und Ameisen- 
säure und ferner der festen Lignosulfonsäure im 
Zellstoff je nach deren Stärke. Dieses Gleichgewicht 
exakt zu berechnen, ist einstweilen gar nicht mög- 
lich. Exakte Bestimmungen der Wasserstoffionen- 
konzentration der Sulfitlaugen sind bis jetzt nicht 
ausgeführt worden. Indikatoren kommen selbst- 
verständlich nicht in Frage. Auch die potentio- 
metrischen Bestimmungsmethoden können, wie ich 
gefunden habe, nicht benutzt werden. Um zu ver- 
meiden, daß schweflige Säure nicht entweicht, 
kommt nur die Methode von Michaelis mit ste- 
hender Wasserstoffatmosphäre in Frage. Man er- 
hält aber auf diese Weise keine zuverlässige Zahlen, 
weil die Elektroden durch Bildung von Schwefel- 
wasserstoff aus SO2 schnell vergiftet werden, eine 
Erscheinung, die übrigens bei der Messung der 
Wasserstoffionenkonzentration in stark „geschwefel- 
tem Wein“ wahrgenommen worden ist), 


(Fortsetzung folgt.) 


*) Papier-Fabrikant 24, 106 (1926). 


6) Drucker: Potentiometr. Best. von Ionen- 
konzentrationen. Abderhaldens Handbuch d. biol 
Arbeitsmethoden III, Teil A, S. 554. 
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Aluminiumresinat bei der Harzleimung von Papier. 
Von E. Öman, Dozent an der Technischen Hochschule Stockholm. 
(Fortsetzung aus Heft 27.) | 
Die Berechnung der Menge freier Harzsäuren ren — mit den Aluminiumionen und fielen als Re- 


im Extrakt geschah so, daß die Aschenmenge mit 
18,2 multipliziert wurde, wobei dann das Gewicht 
an Aluminiumresinat im Extrakt erhalten wird. 
Dieses Gewicht wird darauf von demjenigen des 
Extrakts abgezogen, wobei dann der Rest als freie 
Harzsäuren betrachtet werden kann. Aus den Resul- 
taten in obiger Tabelle geht teils hervor, daß das 
Aluminiumresinat, wenn das Präparat erhitzt wurde, 
so gut wie unlöslich ist, und teils, daß die Menge 
an freien Harzsäuren sich immer mehr verringert, 
je höherer Temperatur das Präparat ausgesetzt 
wurde. Vergleichen wir diese Werte mit denen, die 
wir vorher fanden, als das luftgetrocknete Präparat 
Alkoholbehandlung erfuhr, wobei ungefähr die 
Hälfte des Präparatgewichtes als Extrakt erhalten 
wurde — nach Abzug von Resinat auf obige Art 
erhält man 37 % freie Harzsäuren —, so können wir 
behaupten, daß die Erwärmung eine Veränderung 
in der Löslichkeit des Präparats hervorgerufen hat. 
Wahrscheinlich bringt diese Veränderung mit sich, 
daß das Präparat weniger vom Lösungsmittel zer- 
setzt wird, wenn es vorher erwärmt wurde. 


Um zu untersuchen, wie sich Aluminiumresinat, 
aus Leimmilch gefällt, in dieser Hinsicht verhielt, 
wurden folgende Versuche ausgeführt. Von einer 
gewöhnlichen Leimmilch mit 7,9 g Gesamtharz pro 
Liter, wovon 45% Freiharz, wurden 50 cm? ent- 
nommen, auf 250 cm? verdünnt, worauf unmittelbar 
60 cm? 0,8 Piger Kalialaun zugesetzt wurden. Zur 
Ausflockung wurde eine weitere Menge Alaun zu- 
gesetzt, darauf wurde die Fällung filtriert, gewaschen 
und luftgetrocknet. Es wurden mehrere solche Fäl- 
lungen vorgenommen, so daß eine genügend große 
Präparatmenge zur Verfügung stand. Das luftgetrock- 
nete Präparat löste sich sehr leicht in Aether. Nach 
Tocknen des Präparats bei 125° während % Stunde 
verringerte sich die Aetherlöslichkeit ganz wesent- 
lich. Von 400 mg getrocknetem, pulverisiertem Prä- 
parat wurden in gewöhnlichem Aether 263 mg ge- 
löst und bei Veraschen des Extraktes 2,8 mg Asche 
erhalten. Nehmen wir an, daß die Asche aus Al,O; 
vom Aluminiumresinat herstammt, so sind also 
2,8 X 18,2 = 51 mg solches Resinat herausgelöst 
worden, weshalb der Extrakt 263 — 51 = 212 mg 
freie Harzsäuren enthalten muß. Das bei 125° ge- 
trocknete Präparat hat also bei Behandlung mit 
Aether freie Harzsäuren bis 53 % seines Gewichtes 
ergeben. Da in der ursprünglichen Leimmilch 45 % 
der Harzsäuren frei waren, und da bei Verdünnung 
der Leimmilch und Fällen mit Alaun ein Teil der 
Harzsäuren in Freiheit gesetzt worden sein muß, 
so dürfte das erhaltene Präparat ungefähr 50% 
freie a aai enthalten. In diesem Falle haben 
wir anscheinend keine nennenswerte Zersetzung des 
Resinats durch die Aetherbehandlung erhalten. 
Wenn dies der Fall ist. so haben wir hier ein an- 
deres Resultat erhalten, als das, welches wir vorher 
mit Aluminiumresinat, hergestellt aus harzsaurem 
Natrium, erhielten. Es ist nicht undenkbar, daß die 
Verhältnisse so liegen; denn als das Harz in Natron- 
lauge zwecks Fällung mit Alaun gelöst wurde, rea- 
gierten alle Säuren des Harzes — auch die schwäche- 


sinat aus; in einer Leimmilch aber haben wir wahr- 
scheinlich die schwächeren Säuren in freier Form. 
Wir können daher annehmen, daß das freie Harz 
der Leimmilch wahrscheinlich mit dem gebundenen 
Harz in der Leimmilch nicht identisch ist. Folglich 
erhalten wir bei Fällung der Leimmilch mit Alaun 
ein Resinat, das nicht mit dem durch Ausfällung 
aus einer Lösung von Harz in Natronlauge erhalte- 
nen identisch ist, wobei sich sämtliche Harzsäuren 
zu Aluminiumresinat umsetzen. Es ist hierbei sehr 
leicht möglich, daß die Aluminiumverbindung der 
verschiedenen Harzsäuren sich ungleich gegenüber 
Aether verhält. Dies würde die Erklärung dafür 
sein, daß die oben erhaltenen Resultate so ver- 
schieden ausgefallen sind. Es ist selbstverständlich, 
daß kein Beweis hierfür vorliegt; aber als eine Er- 
klärung der erhaltenen verschiedenen Resultate 
möge das ausgesprochen sein. 


Da bei der Papierfabrikation Leimmilch und 
Alaun dem Stoff im Holländer in den meisten 
Fällen gleichzeitig oder nahezu gleichzeitig zu- 
gesetzt werden, bestehen große Möglichkeiten, daß 
das gebundene Harz der Leimmilch in Aluminium- 
resinat umgesetzt wird, und daß man also einen 
nicht unbedeutenden Anteil des Harzes in dieser 
Form erhält. Zwar kann der Zusatz von Leimmilch 
und Alaun so geschehen, daß nahezu kein Alumi- 
niumresinat gebildet wird; doch wollen wir uns mit 
diesem Fall nicht beschäftigen. Wir gehen also 
davon aus, daß bei der Leimung im Holländer ein 
bedeutender Teil des Harzes an Aluminium gebunden 
worden sein kann. Es fragt sich nur, ob dieses ge- 
bundene Harz als Resinat erhalten bleibt, oder ob 
es zerfällt und sich freies Harz bildet. Bereits 
Wurster behandelte diese Frage und kam zu dem 
Resultat, daß ein Alaunüberschuß das Resinat zer- 
setze. Dies dürfte jedoch nicht der Fall sein *), denn 
eine Zunahme der Aluminiumionenkonzentration 
muß eine solche Umsetzung verhindern. Eine Zu- 
nahme der H-Ionenkonzentration dürfte dagegen die 
Umsetzung des Resinats in freie Harzsäure be- 
schleunigen. Es ist daher von größtem Interesse zu 
erfahren, ob der bei der Papierleimung herrschende 
Säuregrad, d. h. PH = ungefähr 3,5—4,0, eine 
nennenswerte Spaltung des Aluminiumresinats 
hervorrufen kann, so daß freie Harzsäuren ent- 
stehen. Zur näheren Untersuchung dieser Frage 
wurden folgende Versuche ausgeführt: 


Von in Natronlauge gelöstem Harz (Natrium- 
resinatlösung) wurde ein bestimmtes Volumen ab- 
gemessen und in eine ziemlich verdünnte Lösung 
von Kalialaun (50% Ueberschuß) eingemischt. Die 
erhaltene Fällung von Aluminiumresinat wird fil- 
triert und gewaschen, so daß sie vollkommen vom 
Alaunüberschuß befreit wird. Das derart erhaltene 
Aluminiumresinat wurde nun in Wasser auf- 
geschlämmt und unter Umrühren n/ıo HSO, zu- 
gesetzt. Nach einiger Zeit wird filtriert und Alu- 
minium im Wasser und in der Fällung bestimmt. 


—, 


+) E. Öman, Harzleimung von Papier, Stock- 
holm 1925, S. 18. 
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Bei jedem Versuch bestand die Fällung aus 550 mg 
Aluminiuniresinat (trocken berechnet). 


Abb. 1. 2%, Resinat in Äther. Versuch 1. 


Abb. 2. 2‘ Harz in Äther. Versuch 1. 


Abb. 3. Versuch 2. 


Abb. 4. Versuch 4. 


Abb. 5. Versuch 5. 


Versuch ı. 500 cm? Volumen; 10 cm? 
n/ıo HSO, während % Stunde zugesetzt; nach einer 
weiteren % Stunde wird filtriert. Vom Aluminium 
fanden sich 40% im Wasser und 60% in der 
Fällung vor. 


Versuch 2. 200 cm? Volumen; 18 cm? 
n/ıo H,SO, zugesetzt; nach 4% Stunde wird filtriert. 
Vom Aluminium fanden sich 70% im Wasser und 
30 % in der Fällung vor. 


Versuch 3. 400 cm? Volumen; von njro HSO, 
wird nur so viel zugegeben, daß der Säuregrad nicht 
größer wurde als PH = 3,5. Während vier Stunden 
wurden nach und nach 4,5 cm? n/ıo HSO, zugesetzt. 
Eine Blindprobe von 400 cm? ohne Fällung ver- 
brauchte 1,0 cm? n/ıo H:SO.. Die Fällung hat also 
3,5 cm? n/ıo HSO, verbraucht, die bei dieser Um- 
setzung 3,5 X 1,7 = 6,0 mg AlzO3 repräsentieren, 
d. h. etwa 23% vom Aluminium des Resinats. 


Versuch 4. 400 cm? Volumen; während drei 
Stunden wurden 20 cm? n/ıo HSO, zugesetzt. Nach 
der Filtration wurde der Gehalt des Filtrats an Säure 
durch Titration mit n/ıo NaOH bestimmt, bis ein 
Pn-Wert von 3,5 erhalten wurde. Die Fällung wurde 
gewaschen, luftgetrocknet, gewogen und verascht. 
Aus dem Versuch ging hervor, daß ungefähr 60 % 
des Aluminiums in Lösung gingen, daß aber das 
Gewicht der Fällung nahezu unverändert blieb; es 
hatte sich um ı % verringert, was einer Gewichts- 
verringerung durch Herauslösung des Aluminiums 
entspricht. 


Versuchs. Dieser wurde ausgeführt, um zu 
schen, ob möglicherweise etwas Schwefelsöure in 
die Fällung eintrat. Man kann sich nämlich die 
Bildung cines Doppelsalzes von Resinat und Sulfat 
denken. Es wurde hier viermal so viel Aluminium- 


resinat angewandt als in den vorhergehenden Ver- 
suchen. 2,20 g gewaschenes Aluminiumresinat 
wurden in 400 cm? aufgeschlämmt und während zwei 
Stunden 9,0 cm? n/ıo HSO., zugesetzt, darauf fil- 
triert, die Fällung von neuem mit 400 cm? Wasser 
aufgeschlämmt, denen während zwei Stunden 5 cm? 


njro HSO, zugesetzt wurden. Hierbei war die 
H-Ionenkonzentration nicht höher als PH = 23,7. 
Die Fällung wird filtriert, gewaschen und luft- 


getrocknet. Sie wog 2,210 g und enthielt 0.9” 
Feuchtigkeit (= Gewichtsverlust bei 103° in 
1% Std.); der Aschengehalt betrug 4,02 % (ber. aut 
trockene Substanz). Nach Schmelzen mit Soda. 
Lösen in Salzsäure und Fällen mit Bariumchlorıd 
konnte SO, nicht nachgewiesen werden. Auch nach 
Kochen der Fällung mit Alkali, Ansäuern mit Salz- 
säure, Filtrieren und Fällen mit Bariumchlorid 
konnte SO, ebenfalls nicht nachgewiesen werden. 
Die Harzsäuren wurden hierbei in berechneter Menge 
erhalten. 


Bei der Umsetzung mit Schwefelsäure sind 
9,0 + 5,0 = 14 cm? n/ıo HSO, verbraucht worden: 
nach Abzug von 2 cm? für die Blindprobe verbleiben 
12,0 cm?, die 12,5 X 1,7 = 20,4 mg AlO; heraus- 
gelöst haben dürften. Die Verringerung des Aschen- 
gehalts von 4,76 auf 4,02 % zeigt, daß 16,3 mg AI:O, 
herausgelöst wurden. Die Differenz zwischen be- 
rechneten 20,4 und erhaltenen 16,3 mg AlzO, ist von 
der Hydrolyse des Aluminiumsulfats abhängig. 


Aus diesen Versuchen geht hervor, daß sich der 
Gehalt der Fällung an Aluminium verringert, wenn 
sie in schwacher Säure aufgeschlämmt wird; auch 
wenn die H-Ionenkonzentration gleich nieder ist wie 
bei der Leimung im Holländer, erfolgt eine solche 
Herauslösung von Aluminium. Weiter können wir 
behaupten, daß das Gewicht der Fällung sich nur um 
die Menge verringert, die dem Aluminiumverlust ent- 
spricht. Es kann sich folglich nicht um ein gewohn- 
liches Lösen der Fällung in Wasser handeln. Auch 
kann kein Doppelsalz von Resinat und Sulfat ge- 
bildet werden, denn die Fällung enthält kein SO. 
Die Umsetzung kann daher keine andere sein. als 
daß sich das Aluminiumresinat mit Schwefelsäure 
zu Aluminiumsulfat und freier Harzsäure umsetzt, 
nach 


2 AIR; + 3 H3SO, = Al (SO, )s +6 HR. 

Es ist von ziemlich großem Interesse für di 
technische Ausführung der Leimung, daB sich die:e 
Reaktion schon bei so niederer H-Ionenkonzentr«- 
tion, wie PH = 3,5—4,0, d. h. bei einem Säuregrnd. 
wie er im allgemeinen im Holländer vorherrscht. 
vollzieht. Ein bedeutender Teil des Alumirniur- 
resinats, der im Holländer bei Mischung von Alzun 
und Leimmilch gebildet wird, wird folglich gespalten 
und man erhält Aluminiumsulfat und freies Harz. 
Diese unsere Resultate stimmen nicht mit ds 
Schlußsätzen überein, zu denen Wurster ge- 
kommen ist, nämlich, daß die Spaltung doa Resir.at- 
durch einen Aluminiumüberschuß hervorgerufen i~t 
Das beruht vermutlich darauf, daß der von Wurster 
angewandte Alaun vielleicht nicht säurefrei war. Es 
scheint dies ziemlich wahrscheinlich zu sein. werr 
man bedenkt, daß seine Versuche in den Foer J ihri” 
ausgeführt wurden. Wenn er also Alaun im Uchr- 
schuß zugesetzt hat, kann er daher die H-leoner- 
konzentration bedeutend erhöht und dadurch de 
Bildung von freiem Harz gefördert haben. 
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Aluminiumresinat und Sulfit- 
zellstoff. 

Wir haben oben gesehen, daß das Aluminium- 
resinat einer bedeutenden Veränderung unterliegt, 
wenn es erwärmt wird, indem sich sein Löslichkeits- 
vermögen verändert. Man kann daraus schließen, 
daß eine solche Veränderung beim Resinat auch 
dann vorkommen muß, wenn es auf der Faser 
fixiert ist. Diese Veränderung kann möglicherweise 
eine Erklärung dafür geben, daß man bei Extrak- 
tion von Papier mit Aether eine sehr geringe 
Resinatmenge erhält. Zur näheren Untersuchung 
wurden folgende Leimungsversuche mit Aluminium- 
resinat an gebleichtem Sulfitzellstoff vorgenommen, 
worauf das Harz extrahiert und der Extrakt be- 
stimmt wurde. 

Bei folgenden drei Versuchen wurde der fertig 
geleimte Sulfitzellstoff luftgetrocknet, womit be- 
absichtigt war, das Resinat unverändert und daher 
mit Aether extrahierbar zu erhalten. Für jede Probe 
gelangten 25 gœ lufttr. gebleichter Sulfitzellstoff, 
zweimal mit 500 cm? Wasser gewaschen, zur An- 
wendung. Bei der Leimung betrug das Volumen 
600 cm?, also eine Stoffkonzentration von 4%. Die 
Leimung geschieht mit gewaschenem, feuchtem 
Aluminiumresinat, das in Wasser aufgeschlämmt 
wird, worauf der gewaschene, ausgedrückte Zellstoff 
zugegeben und gut gemischt wird. Das Umrühren 
wird vier Stunden lang fortgesetzt, worauf der Stoff 
entwässert und ausgedrückt wird. Der Stoff wird 
mit 309 cm? Wasser gewaschen; dann werden Bogen 
aus ihm geformt, die der Lufttrocknung ausgesetzt 
werden. Der getrocknete Stoff wird nun während 
drei Stunden mit Aether extrahiert, der Extrakt ge- 
wogen und dessen Aschengehalt bestimmt, der als 
AlOs betrachtet wird. Zu jeder Probe wurde soviel 
Aluminiumresinat zugesetzt, daß diese Menge 487 mg 
Harz entsprach. 

Probe ı. Der gewaschene Sulfitzellstoff wird 
in Wasser eingerührt, in welchem das Aluminium- 
resinat aufgeschlämmt ist, ohne Alaunvorbehand- 
lung und ohne Gegenwart von Alaun. Es sei gleich 
bemerkt, daß der allergrößte Teil des Resinats direkt 
von der Faser aufgenommen wurde. Im Filtrat und 
Waschwasser befanden sich nur 18 mg Harz. Der 
Extrakt wog 555 mg, und dessen Aschengehalt 
15,0 mg. Der Extrakt neben dem Harz im Filtrat 
machte also 555 + 18 = 573 mg aus. 

Probe 2. Der gewaschene Sulfitzellstoff wurde 
mit Kalialaun behandelt, und der Alaunüberschuß 
weggewaschen. Der so behandelte und gewaschene 
Zellstoff wird dann in Wasser eingerührt, in 
welchem Aluminiumresinat aufgeschlämmt ist. 
Filtrat und Waschwasser waren vollkommen klar, 
also frei von Harz. Der Extrakt wog 508 mg und 
sein Aschengehalt betrug 10 mg. 

Probe 3. Der gewaschene Zellstoff wurde wie 
gewöhnlich in Gegenwart von Alaun geleimt. Das 
Harz fand sich jedoch nur als Aluminiumresinat vor. 
Auch hier waren Filtrat und Waschwasser voll- 
kommen klar und frei von Harz. Der Extrakt wog 
536 mg, sein Aschengehalt betrug 9,9 mg. 

In den beiden folgenden Proben 4 und 5 wurde 
die Leimung so ausgeführt, daB man gewaschenes 
Aluminiumresinat (in seiner Menge 535 mg Harz 
entsprechend) von 25 g gebleichtem Sulfitzellstoff 
aufnehmen ließ, wobei die H-Ionenkonzentration bei 
PH = 6,0 und 4,0 gehalten wurde. Der geleimte Zell- 
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stoff wird eine Stunde bei 115° getrocknet und zwei 
Stunden mit Aether extrahiert. 

Probe 4. Die H-Ionenkonzentration war PH 
= 6,0. Der Extrakt wog 347 mg und dessen Aschen- 
gehalt 3,3 mg. | 

Probe 5. Die H-Ionenkonzentration war PH 
= 4,0; sie wurde durch Zusatz von 5 cm? n/ıo H:SO, 
erreicht. Der Extrakt wog 428 mg und dessen 
Aschengehalt 5,3 mg. 

Bei Extraktion von 25 g gebleichtem Sulfitzell- 
stoff der in diesen Proben angewandten (Qualität 
wurde ein Extrakt von ı25 mg erhalten. Diese 
Extraktmenge muß man also von den oben er- 
haltenen Extraktquantitäten abziehen. Hierbei er- 
hält man die in folgender Tabelle zusammengestell- 
ten Resultate: 


Erhaltenes 
Harz 
mg 


Zugesetzte 
Harzmenge 
in mg 


Nicht heraus-| Vom Harz 
gelöstes Harz | wurden extra- 
mg hiert % 


Probe 
Nr. 


Es ist augenscheinlich, daß die beiden Proben 4 
und 5, bei denen der Stoff bei hoher Temperatur ge- 
trocknet wurde, das Harz z. T. gebunden enthalten, 
so daß es nicht mit Aether extrahiert werden kann; 


nur die Hälfte konnte herausgelöst werden. Außer- 
dem ersehen wir, daß in dem luftgetrockneten Stoff. 
ein größerer Teil des Harzes extrahierbar war. Aber 
auch hier bekommt man nicht alles Harz zurück. 
Es hat den Anschein, als ob das Harz auf der Faser 
in irgendeiner Art fixiert werden würde, so daß es in 
der Folge nicht mehr ätherlöslich ist. Es erscheint 
daher nicht undenkbar, daß der Zellstoff eine gewisse 
Einwirkung auf das Resinat ausübt, die sich unserer 
Kenntnis entzieht. Es mag darauf hingewiesen 
sein, daß Cross und Bevan die Ansicht geäußert 
haben, Zellstoff würde Resinat spalten. Wie dem 
auch sei, so ist doch anzunehmen, daß das Harz 
welches sich in freier Form auf der Faser befindet, 
vom Aether herausgelöst werden kann. Das ge- 
bundene Harz dagegen können wir nicht voll und 
ganz extrahieren, und ganz besonders dann nicht, 
wenn die Faser nach der Leimung erhitzt, z. B. bei 
hoher Temperatur getrocknet wurde. Es ist bereits 
darauf hingewiesen, daß man für vollständige Extrak- 
tion das Harz mit Säure freimachen muß. 

Bei den Proben ı bis 3, bei denen der geleimte 
Zellstoff bei Zimmertemperatur getrocknet wurde, 
war zu erwarten, daß das Aluminiumresinat äther- 
löslich bleiben würde; bei Trocknung ohne Gegen- 
wart der Faser war es ja in Aether sehr leicht 
löslich. Die zu den 3 Proben zugehörigen Extrakte 
enthalten aber nur einen Teil der berechneten Alu- 
miniummenge, nämlich 60, 40 und 40 %. Wir stehen 
also hier vor dem Schlußsatz, daß entweder das 
Resinat in sehr großer Menge gespalten wurde, oder 
aber die Aetherlöslichkeit des auf der Faser fixierten 
Resinats ist bei der Trocknung verändert worden. 
Aus früheren Versuchen wissen wir, daß das Alumi- 
niumresinat von Säure, z. B. Schwefelsäure, gespalten 
wird, so daß freies Harz und Aluminiumsulfat ge- 
bildet werden. Wenn diese Reaktion aber in größe- 
rem Maße erfolgen soll, muß die H-Ionenkonzen- 
tration ziemlich groß, z. B. Pu = 3,5 bis 4,0 sein. 
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In den Proben ı und 2, in welchen die Leimung in 
gewöhnlichem destillierten Wasser ohne Gegen- 
wart von Säure oder Alaun erfolgte, war die 
H-Ionenkonzentration so niedrig, daß eine nennens- 
werte Zersetzung des Resinats nicht eintreten 
konnte. Trotzdem erhielten wir bei den Aether- 
extraktionen, wie gesagt, bei weitem nicht alles 
Resinat als Extrakt. Da es unwahrscheinlich zu sein 
scheint, daß die Aetherlöslichkeit des Resinats, da- 
durch, daß es auf der Faser getrocknet wird, geändert 
werden kann, so bleibt nur die eine Erklärung, daß 
die Faser wirklich in die Zusammensetzung des 
Resinates eingegriffen und dieselbe geändert hat, 
und zwar bei gewöhnlicher Temperatur. 
Leimung mit Aluminiumresinat. 


= Nach den vorhergehenden Versuchen zu 
schließen, können wir nun behaupten, daß Alumi- 
niumresinat wohl entstehen, aber von Säure leicht 
zersetzt werden kann, so daß sich freies Harz bildet, 
und daß es möglicherweise durch die Faser ver- 
ändert wird. Wir wollen nun an direkten Versuchen 
bestimmen, ob Papier mit solchem Resinat geleimt 
werden kann, wobei die Versuche natürlich so aus- 
geführt werden müssen, daß sich das Resinat nicht 
nennenswert zersetzt. 


Versuch ı. Ungeleimtes Sulfitzellstoffpapier 
wird in eine 2%ige Aluminiumresinat - Aether- 
lösung eingetaucht und der Aether verdunstet. Der 
gleiche Versuch wurde mit 2 %iger Harzlösung vor- 
genommen. Beide Papierproben zeigten gute 
Leimung, auch in dem Leimungsgrad machte sich 
kein Unterschied bemerkbar. Wenn wir nun an- 
nehmen, daB das Resinat unzersetzt verbleibt und 
bei der Verdunstung des Aethers als solches auf der 
Faser ausgefällt wird, so würde also dieser Versuch 
ein Beweis dafür sein, daß freies Harz und Alumi- 
niumresinat Leimmittel sind. 


Versuch 2 Gebleichter Sulfitzellstoff (nicht 
alaunbehandelt) wird mit Aluminiumresinat, das vor- 
her frei von Alaun gewaschen wurde, geleimt. Die 
Resinatmenge betrug 2% vom Zellstoffgewicht, und 
die Mischung erfolgte während einer halben Stunde. 
Dabei wurde das Resinat vollständig von der Faser 
aufgenommen. Vom geleimten Zellstoff wurden 
nach genügender Verdünnung Papierproben an- 
gefertigt. Hierbei wurde ein Teil des Harzes im 
Wasser kolloidal abgeschieden. Die Papierproben 
waren sehr schlecht geleimt. 


Versuch 3. Der Versuch wurde auf dieselbe 
Weise vorgenommen wie der vorhergehende, jedoch 
mit dem Unterschied, daß bei der Leimung Alaun 
im Wasser zugegen war. Die Proben waren gut 
geleimt. Wahrscheinlich ist ein Teil des Resinats 
in freies Harz umgesetzt worden. 


Versuch 4 Gebleichter Sulfitzellstoff wird 
alaunbehandelt und der Ueberschuß an solchem weg- 
gewaschen. Darauf wird der Zellstoff mit 2% 
Aluminiumresinat (durch Waschen von Alaun be- 
freit) geleimt. Während der Leimung betrug der 
Säuregrad des Wassers Py = 5,5. Die Proben 
waren gut geleimt. 


Versuch 5 wurde auf dieselbe Art wie der 
vorhergehende Versuch ausgeführt, jedoch mit dem 
Unterschied, daß der Säuregrad des Wassers durch 
Zusatz von n/10 HSO. auf Py = 3,5 erhöht wurde. 
Die Proben waren gut geleimt, wenn auch nicht 
ganz so gut, wie in den vorhergehenden Versuchen. 
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Diese Versuche zeigen unzweideutig, daB Alumi- 
niumresinat ein leimender Stoff ist, wenn er wirk- 
lich als solcher auf der Faser vorkommt. Wie wir 
vorher gesehen haben, sprechen Gründe dafür, daß 
er zum mindesten teilweise zersetzt wird, wenn er 
auf die Faser gelangt. Hierbei müssen wir uns nun 
daran erinnern, daß es nicht genügt, wenn das 
Harz, sei es nun frei oder gebunden, auf der Faser 
haftet. Um gute Leimung zu erzielen, muß es sich 
auf der Faseroberfläche in möglichst feinkörniger 
Form ablagern. Doch ist Aluminiumresinat nicht 
so besonders fein verteilt. Man kann sich im Mikro- 
skop davon überzeugen, daß die Resinatfällung aus 
kleinen Partikeln mit einer Größe von ungefähr I «u 
(= !/ıooo mm) besteht. Gegenüber den in einer guten 
Leimmilch vorkommenden Harzpartikelchen sind sie 
jedoch von einer anderen Größenordnung, und zwar 
sind in einer solchen Leimmilch die größten Partikel- 
chen nur 0,1 u und noch geringer è). Bei Verdünnung 
der Leimmilch, bei welcher gebundenes Harz auf 
Grund der Hydrolyse in freies zersetzt wird, erhält 
man noch kleinere Harzpartikeichen — ganz be- 
stimmt herab bis zu der Größenordnung von 0,01 u 
= tjo 00 mm). Wir haben also Aluminiumresinat, 
dessen Körnchengröße ı # beträgt, mit freien Harz- 
partikelchen von 0,1 bis 0,01 # zu vergleichen, d. h. 
das Resinat ist 10- bis ıoomal grobkörniger als das 
freie Harz. Ein solcher Unterschied im Dispersi- 
tätsgrad hat auch einen sehr starken Unterschied 
in der Kornanzahl und deren Gesamtoberfläche zur 
Folge. Gesetzt den Fall, die Partikelchen hätten 
Würfelform, so kommt man bei einer Substanz- 
menge von ı cm? bei folgenden drei Größenordnun- 
gen zu nachstehenden Zahlen: 


Seitenlänge Anzahl Würfel Gesamtoberfläche 
Inu 101? 6 m? 
0,1 a 101° 60 m? 
0,01 4 10!8 600 m? 


Bei einer Größenverringerung von I u auf 0,1 u 
erhöht sich die wirksame Oberfläche um das ıo fache 
und die Anzahl der Partikelchen um das 1000 fache; 
bei einer Verringerung von I u auf 0,01 # erhöht sich 
die wirksame Oberfläche um das ıoofache und die 
Anzahl der Partikelchen um das 1000 000 fache. Es 
ist begreiflich, daß ein solcher Unterschied im Dis- 
persitätsgrad bei den Partikelchen, die die Faserober- 
fläche als eine schützende Schicht bedecken sollen, 
einen ganz bedeutenden Unterschied im Leimungs- 
resultat bewirkt. Es muß ein großer Unter- 
schied sein, ob sich auf einer bestimmten Faser- 
oberfläche z. B. ıo Partikeichen von der Größe ı u 
oder ob sich auf derselben Oberfläche 10 000 Partikel- 
chen vorfinden, deren Seite oder Durchmesser nur 
ijo desjenigen im ersteren Falle betragen. Ganz 
sicher ist dies eine Frage von sehr großer Bedeu- 
tung bei der praktischen Ausführung der Leimung. 
Die Erfahrung hat auch gezeigt, daß das beste 
Leimungsresultat mit einer Leimmilch erreicht wird, 
in der die Harzpartikelchen so klein wie möglich 
sind; sie sollen bei ıooofacher Vergrößerung im 
Mikroskop nicht sichtbar sein. 


Es gibt noch eine weitere Eigenschaft, die das 
Resinat zu einem schlechteren Leimmittel werden 
läßt, als das freie Harz. Wir wissen, daß es zur 


5) Oft ist das freie Harz der Leimmilch viel 
grobkörniger, bis zu 2—3 u, aber mit einer solchen 
Leimmilch wird keine gute Leimung erzielt. 
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Erzielung eines gutgeleimten Papiers von großer 
Bedeutung ist, eine Leimung auf der Papier- 
maschine zu erhalten®), die darin besteht, daß 
das Harz in einer Zeit, in welcher das Papier noch 
feucht ist, schmilzt oder sintert. Das ist leicht zu 
erreichen, so lange es sich um freies Harz handelt, 
das einen Schmelzpunkt von ungefähr 80° hat. 
Die Durchführung wird aber unmöglich, wenn wir 
nur Aluminiumresinat vorliegen haben, dessen 
Schmelzpunkt bei 135 bis 140° liegt. Mit gebundenem 
Harz allein kann man also keine Leimung auf der 
Maschine erzielen, und wenn, so nur in ganz un- 
bedeutendem Maße. 

Es scheint also, als ob nichts gegen die in der 
Praxis gewonnenen Erfahrungen spräche, daß das 
freie Harz dem gebundenen als Leimungsmittel über- 
legen ist. 

Aluminiumhydrat. 

Eine ganze Reihe von Untersuchungen auf dem 
Gebiete der Harzleimung haben das Resultat ge- 
zeitigt, daß Aluminiumhydrat ein Faktor sei, mit 
dem man bei der Leimung zu rechnen hätte. Eine 
Untersuchung über die Möglichkeit der Bildung 
solchen Hydrats unter den bei der Leimung ge- 
gebenen Verhältnissen dürfte jedoch nicht vor- 
genommen worden sein. Die ständige Gegenwart 
von Aluminium.im geleimten Papier kann kein Be- 
weis dafür sein, daß dieses Metall sich auf der Faser 
als Hydrat vorfindet, und auch nicht, daß es ein 
Leimmittel ist. Bei der Behandlung der Faser mit 
Alaun nimmt wohl die Faser Aluminium auf, aber 
irgendwelche Leimung der Faser wird hierbei nicht 
erreicht. Wir können daher nicht behaupten, daß 
die auf der Faser sich vorfindende Aluminiumver- 
bindung ein leimendes Mittel ist. In diesem Fall 
kommt dem Aluminium die Rolle zu, der Faser eine 
solche Ladung zu erteilen, daß sie das freie Harz 
aufzunehmen vermag. Hiermit soll nicht gesagt 
sein, daß Aluminiumhydrat kein Leimstoff sein kann, 
für uns handelt es sich aber darum, ob dieses Hydrat 
unter den Verhältnissen, die bei der Papierleimung 
vorherrschen, gebildet werden kann. Zur näheren 
Untersuchung dieser Frage wurden Versuche vor- 
genommen, deren Aufgabe es war, zu bestimmen, 
bei welchem Säuregrad das Aluminiumhydrat ge- 
löst wird und wann kolloidales Aluminiumhydrat 
sich zu bilden beginnt. 

Aluminiumhydrat wurde durch Kalialaun auf 
gewöhnliche Art ausgefällt; 250 mg Kalialaun kamen 
zur Anwendung. Das Hydrat wurde durch ein 
aschenfreies Filter filtriert und mit Wasser aus- 
gewaschen, die Fällung vom Filter weggespült 
und in Wasser aufgeschlämmt (Volumen etwa 
200 cm?). Bei nunmehrigem Zusatz von n/ıo HCI 
(unter Umrühren) wird die Fällung nach und nach 
gelöst, und die H-Ionenkonzentration des Wassers 
steigt. Nach Zusatz von 5 cm? n/ıo HCI steigt die 
H-Ionenkonzentration des Wassers auf PH = 3,9, bei 
ro cm? n/ıo HCI auf PH = 3,5 Für vollständige 
Lösung, d. h. bei Zusatz einer dem Hydrat äqui- 
valenten Säuremenge, sind 15,8 cm? n/ıo HC! erfor- 
derlich. Bei Pu = 3,9 ist also das Hydrat zu un- 
gefähr % gelöst. Wir ersehen hieraus, daß die Aus- 
sichten für die Bildung von Aluminiumhydrat bei 
der Leimung keine großen sind. 


°) P. Klemm, Wochbl. f. Pap. (1908), S. 558, 
1369 und 1370; (1922) Festheft S. 89. 
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Durch Verdünnung einer Alaunlösung wird 
natürlich die H-Ionenkonzentration bei steigender 
Verdünnung verringert, und schließlich kann man 
Aluminiumhydrat in kolloidaler Form erhalten. Wir 
wollen nun sehen, wann solch kolloidales Hydrat 
gebildet wird. Zu diesem Zweck wurden Alaun- 
lösungen verschiedener Stärke nach verschiedenen 
Zeiten mit dem Ultramikroskop untersucht. Hierzu 
wurde das Spaltultramikroskop nach Siedentopf 
und Zsigmondy angewandt, und die verschiede- 
nen Lösungen wurden mittels einer Küvette auf ge- 
wöhnliche Weise zugeführt. 


Eine 0,1 %ige Alaunlösung (eisenhaltiges Alumi- 
niumsulfat, wie es in der Papierfabrikation Ver- 
wendung findet) zeigte, frisch bereitet, nahezu 
keinen. optischen Effekt; nach zweistündigem Stehen 
der Lösung trat eine deutliche Bildung kolloidaler 
Partikelchen ein, die man als Aluminiumhydrat be- 
trachten kann. Eine 0,01 %ige Alaunlösung zeigte, 
frisch bereitet, eine geringe Menge kolloidaler Par- 
tikelchen, deren Anzahl nach längerem Stehen der 
Lösung deutlich zunahm. Von einer 0,02%igen Alaun- 
lösung wurden vier Proben entnommen, die mit ver- 
schiedenen Mengen n/ıo HSO., versetzt wurden, 
worauf man die Proben ı5 Stunden stehen ließ. Die 
Untersuchung derselben zeigte folgende Resultate: 
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Probe ı kein H>SO,-Zusatz deutlich kolloidale 
Lösung; 

Probe 2 0,0002/n H:SO4 unbedeutende Menge 
an Partikelchen; 

Probe 3 0,0005/n HSO., noch weniger als 
Probe 2; 


Probe 4 o,ooro/n H:SO4, nahezu optisch leer. 


Hieraus geht hervor, daß eine verdünnte Alaun- 
lösung Kolloide enthält, die sicherlich aus Alumi- 
niumhydrat bestehen; doch ist deren Menge eine 
geringe. Weiter können wir behaupten, daß eine 
solche Bildung von kolloidalem Hydrat bei Gegen- 
wart von etwas freier Säure in hohem Grade ge- 
hemmt wird; auch bei einer so geringen H-Ionen- 
konzentration, wie der im allgemeinen bei der 
Papierleimung vorkommenden, wird die Kolloid- 
bildung verhindert. Daß die Bildung von kolloidalem 
Aluminiumhydrat zum normalen Verlauf der Papier- 
leimung gehören würde, scheint daher höchst un- 
wahrscheinlich, ganz besonders, wenn wir bedenken, 
daß die Leimung recht wohl bei ziemlich hohem 
Säuregrad ausgeführt werden kann. 


Hiergegen kann man zwar einwenden, daß die 
Bildung von kolloidalem Hydrat in der Faser und 
also unter deren Einwirkung erfolgt. Dies könnte 
wahrscheinlich erscheinen, wenn die Faser immer 
Alaun aus Alaunlösungen aufnähme, was jedoch 
nicht der Fall ist. Aschenfreies Filtrierpapier nimmt 
kein Aluminium oder jedenfalls so kleine Mengen 
auf, daB man von ihnen absehen kann’). Es scheint 
also, als ob kolloidales Aluminiumhydrat bei ge- 
wöhnlicher Harzleimung keine Rolle spielen würde. 
Sicherlich wandert Aluminium in die Faser rein 
molekular ein, und zum großen Teil auf dem Wege 
des Austausches mit Kalzium. Die Rolle des Alumi- 
niums ist also zweifellos nur die, der Faser eine 
positive Ladung zu erteilen, damit sie das freie, 
negativ geladene Harz aufzunehmen vermag. 


7) E. Öman, Pap.-Fabr., Nr. 4, 1926.. 
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MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPROFUNGSAMT BERLIN- DAHLEM 


Die Beweiskraft der Fabrikationsbücher. 


Den Ergebnissen der Prüfung von Papier auf 
Stoffzusammensetzung werden von den Antrag- 
stellern ab und zu Fabrikationsbücher der Fabrik, 
nach denen das Papier gefertigt wurde, entgegen- 
gehalten, sobald nämlich Prüfungsbefund und Fabri- 
kationsvorschrift nicht übereinstimmen. Es ist ver- 
ständlich, wenn der Fabrikant, nachdem ihm sein 
Betriebsleiter versichert hat, daß nach Vorschrift ge- 
arbeitet wurde, einen Irrtum bei Ausführung der 
Prüfung vermutet, denn er erwartet, daß sich Her- 
stellungsvorschrift und Prüfbefund decken, so weit 
dies bei den heutigen Prüfungsverfahren erwartet 
werden kann. In den: meisten Fällen trifft dies, wie 
die Erfahrung gezeigt hat, auch zu, aber es gibt 
Ausnahmen und deren Kenntnis ist für den Papier- 
macher wertvoll, weil sie den Glauben an die un- 
umstößliche Beweiskraft der Fabrikationsvorschrift 
einschränkt. Ueber einige derartige Fälle ist in den 
„Mitteilungen“ 1895 berichtet worden, weitere haben 
sich inzwischen angesammelt und im Zusammen- 
hang sei eine kurze Uebersicht der gemachten Fest- 
stellungen gegeben. 


„Aktendeckel aus reinen Lumpen.” 
Die Deckel enthielten neben Leinen- und Baumwoll- 
fasern annähernd 25% Holzzellstoff und 10 % Holz- 
schliff. Der Fabrikant hatte sich unter Hinweis auf 
den Stoffzettel bereit erklärt, unter Eid auszusagen, 
daß die Deckel nur aus Lumpen hergestellt seien. 

Eine weitere Probe „Aktendeckel 7a“ enthieit 
überhaupt keine Lumpenfasern; sie bestand aus etwa 
85 % Holzzellstoff und 15 % Holzschliff. 


„Druckpapier aus reinen Lumpen.“ 
Das Papier enthielt etwa 20 % Strohzellstoff. Nach 
anfänglicher Anfechtung des Prüfungsbefundes auf 
Grund der Aussagen des technischen Leiters der 
Fabrik erfolgte später die Mitteilung, daß der Stroh- 
zellstoff durch ein Versehen in den Stoff ge- 
kommen sei. 


„Unbeschwertes Kanzleipapier aus 
Lumpen.“ Das Papier enthielt neben Leinen und 
Baumwolle etwa 25% Holzzellstoff und erhebliche 
Mengen mineralische Füllstoffe: Aschengehalt 
17,5%. Die Fabrik wollte den Beweis erbringen, 
daß das Papier „nur aus weißleinenen Hadern ge- 
fertigt sei, ohne Cellulose und Kreidezusatz‘“. 
Schließlich stellte sich heraus, daß seitens der 
Fabrik eine falsche Probe eingeschickt war. 


„Vorschriftsmäßiger Quittungs- 
kartenkarton.‘ Der Karton enthielt etwa 
30% Jute. Die Fabrik erklärte, daß nach Ausweis 
des Stoffzettels Jute nicht verarbeitet, die Stoff- 
mischung vielmehr vorschriftsmäßig sei; sie habe 
den Karton auch in einer anderen Prüfanstalt unter- 
suchen lassen, die erklärt habe, der Karton enthalte 
keine Jute. Das Amt erbat sich von dieser Anstalt 
eine Probe und stellte ebenfalls fest, daB Jute nicht 
vorhanden war; daraufhin schickte das Amt der An- 
stalt eine Probe des ihm vorgelegten Materials und 
erhielt den Bescheid, daß diese Probe etwa 30 % 
Jute enthalte. Den beiden Prüfstellen sind somit 
Proben aus verschiedenen Anfertigungen vorgelegt 
worden. 


„Druckpapier verschiedener Ferti- 
gungen.“ Für neun Fertigungen war dieselbe 
Stoffmischung vorgesehen: 45 % Holzzellstoff, 20 % 
Strohzellstoff, 35 % Baumwolle. Bei der Prüfung 
von Proben dieser neun Fertigungen zeigten sich 
starke Schwankungen in der Stoffzusammensetzung, 
der Gehalt an 
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Holzzellstoff schwankte von 55 bis 90 %, 
Strohzellstoff schwankte von ı5 bis 20 %, 
Baumwolle schwankte von o bis 20 %. 

Die Aufklärung gab die Mitteilung der Fabrik: 
„Wie sich nachträglich herausstellt, sind seitens der 
Betriebsleitung geradezu unverantwortliche Fehler 
vorgekommen“, 


„Zellstoffhaltige Normalpapiere 2a 
und 2b.“ Normal 2a und 2b dürfen bekanntlich nur 
aus Hadern hergestellt werden; je eine Probe 2a und 
2b aus einer unserer ersten Papierfabriken kam zur 
Prüfung, und es wurde festgestellt, daß beide etwa 
10% Holzzellstoff enthielten, ein Zusatz, der zweifel- 
los auf dem Stoffzettel nicht vermerkt war. 


„Holzhaltiges Normal 4b.“ Das Papier 
enthielt etwa 10% Holzschliff; auch dieser Zusatz 
war in den Fabrikationsbüchern sicher nicht vor- 
gesehen. 


„la Natronzellstoff - Sackpapier“ 
sollten zwei Proben sein, die zur Prüfung vorgelegt 
wurden; die eine enthielt annähernd 75% Natron- 
zellstoff und 25% Sulfitzellstoff, die andere an- 
nähernd 65 % Sulfitzellstoff, 2% Holzschliff una 
15% Esparto, Baumwolle und Leinen. 


„Druckpapier 3a“ wurde einer Behörde 
von einer Papierfabrik geliefert; statt ausschließlich 
aus Hadern, war es aus rund 60 % Holzzellstoff und 
40% Holzschliff hergestellt. 


„Aktendeckel“, die einer Papiergroßhand- 
lung als „Zellstoffdeckel“ geliefert wurden, ent- 
hielten annähernd 55 % Holzzellstoff und 45 % Holz- 
schliff. 


„Normalpapiere 4a“ mußten in mehreren 
Fällen wegen ihres Gehaltes an Holzschliff (10 bis 
25%) beanstandet werden, nicht etwa Kriegs- 
Normalpapiere, sondern Papiere mit dem Wasser- 
zeichen „Normal 4a“. 


Mit vorstehender Aufzählung mag es für dies- 
mal genug sein; sie ist erfolgt, um von neuem Be- 
lege dafür beizubringen, daß Fälle vorkommen, in 
denen sich die Fabrikationsvorschrift mit der durch 
Prüfung ermittelten Zusammensetzung nicht deckt. 
Es soll in den geschilderten Fällen den Fabrikanten 
der gute Glaube bei ihren Einsprüchen gern zu- 
gestanden werden, aber bedenken sollten sie auch, 
daß selbst in den bestorganisierten und bestgeleiteten 
Werken Fehler vorkommen können und daher Prü- 
fungsbefunde nicht ohne weiteres unrichtig zu sein 
brauchen, wenn sie mit der Fabrikationsvorschrift 
nicht übereinstimmen; diese besagt, was verarbeitet 
werden soll, der Prüfbefund stellt fest, was ver- 
arbeitet worden ist. Prof. W. Herzberg. 


Warum das Papier? 


In der Fachliteratur wurde im Laufe der Jahre 
wiederholt über Beanstandungen bei der Verwen- 
dung von Papier für verschiedene Zwecke berichtet, 
in denen das Auftreten von Uebelständen verschie- 
denster Art zu Unrecht dem Papier zur Last gelegt 
wurde *). 


Merkwürdig fest ist zum Beispiel die An- 
schauung gewurzelt, daß das Papier schuld daran 
ist, wenn beim Schreiben die Tinte ausläuft, wenn 
in Papier verpackte Stahlwaren rosten, wenn leoni- 
sche Erzeugnisse anlaufen, Silbersachen schwarz 
werden, farbige Textilwaren den Farbton ändern, 
fleckig werden und verschießen usw. Wenn Tinte 
ausläuft, kann auch diese die Ursache sein, wenn 
Metalle angegriffen werden, können atmosphärische 
Einflüsse eingewirkt haben (feuchte Luft. saure 


*) Einige derartige Fälle wurden auch in den 
„Mitteilungen des Material- Prüfungsamtes‘“ be- 
sprochen (1905, S. 95, 1910, S. 470, 1912, S. 404). 
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Verbrennungsgase, schwefelwasserstoffhaltige Luft), 
wenn gefärbte Textilwaren verschießen, können un- 
echte Farbstoffe verwendet worden sein. Alle diese 
Erwägungen liegen nahe, aber nur selten begegnet 
man ihnen. 


Im Interesse der Papierindustrie liegt die Be- 
kanntgabe derartiger Fälle, da sie als Material zur 
Abwehr unberechtigter Beanstandungen und zur 
Aufklärung der Papierverbraucher dienen können. 


Ueber einige Beanstandungen, in denen die Un- 
schuld des Papiers unschwer festzustellen war, sei 
nachstehend berichtet. 


Eine Druckerei übersandte dem Amt mehrere 
Druckbogen einer in Schwarz- und Buntdruck er- 
scheinenden Wochenschrift und schrieb dazu: 


„Bei näherer Betrachtung werden Sie sehen, 
daß die Farbe besonders da, wo drei Farbplatten 
übereinander gedruckt sind, durchschlägt. Dieser 
Uebelstand tritt je länger je mehr in Erscheinung. 
Wir haben nun schon seit einiger Zeit im Verein 
mit dem chemischen Laboratorium einer Farben- 
fabrik Versuche gemacht zur Behebung dieser Er- 
scheinung, jedoch ohne Erfolg. Wir vermuten 
deshalb, daB nicht die Farben und ihre Zusatz- 
mittel, sondern die etwas zu schwache Leimung 
des Papiers die Schuld trägt.“ 


Die angeblich durchgeschlagene Farbe fand sich 
auf der Rückseite bei allen Bogen nicht auf der 
ganzen von der Druckplatte beanspruchten Fläche 
des Papiers vor, sondern immer nur an kleinen, 
meist scharf begrenzten Stellen und stets in gleicher 
Lage und Anordnung in allen Bogen; die unmittelbar 
benachbarten Teile waren ohne Farbe. Mit weichem 
Gummi ließ sich die Farbe von der Rückseite der 
Bogen leicht und restlos entfernen; es handelte sich 
somit nicht um ein Durchdringen der Farbe durch 


das Papier, sondern um Farbabdrücke der frisch 
gedruckten und aufeinander gestapelten Bogen. 

Eine Lieferung von Zigaretten in Packungen zu 
25 Stück wurde beanstandet, weil die Aluminiumfolie, 
die die Zigaretten direkt umhüllte, Löcher aufwies; 
behauptet wurde, „daß das Einlagepapier der Schach- 
teln stark säurehaltig und die Ursache der Beschädi- 
gungen sei, indem durch die in dem Paket ent- 
haltene Feuchtigkeit Säuren frei gemacht werden 
und die Folien zersetzen; die Folie ist an den 
Stellen zerfressen, an denen sie in unmittelbare Be- 
rührung mit dem Papier gekommen ist; an dem 
Papier haften die Teile der Folie“. 

Wie die Prüfung zeigte, handelte es sich, ob- 
wohl das Papier gegen Lackmus sauer reagierte, 
nicht um eine Säurewirkung, sondern um ein mecha- 
nisches Herausreißen kleiner Teile der sehr dünnen 
und brüchigen Folie. Das FEinlagepapier haftete 
stellenweise an der Folie und nahm beim Oeffnen 
der Schachteln Teile derselben mit, die sich im 
äußeren, insbesondere im metallischen Glanz, von 
dem übrigen Teil der Folie nicht unterschieden. 

Ein Material für einen nicht genannten Ver- 
wendungszweck war durch Zusammenkleben von 
Leder und „Wollpapier“ gefertigt. Auf dem Leder 
sah man schwarze Flecke, die den Eindruck von 
Tintenspritzern machten. Behauptet wurde, daß das 
Papier die Ursache der Flecke sei; es enthalte oxy- 
dierte Metallsplitter und dadurch seien die schwarzen 
Flecke entstanden. Ein Schnitt durch einen der 
Flecke zeigte die Haltlosigkeit dieser Annahme; ge- 
schwärzt war nur die Oberfläche des Leders, der 
darunter liegende Teil bis zum Papier zeigte die 
klare Naturfarbe des Leders ohne jede Anfärbung. 
Von einer Entwicklung der schwarzen Flecke vom 
Papier aus durch das Leder hindurch, wie sie der 
Antragsteller annahm, war somit keine Rede. 

Prof. W. Herzberg. 


WARME-WIRTSCHAFT 


Eine auf Holz als Brennstoff gestellte Kraftanlage. 


Ueber eine bemerkenswerte, mit Holzabfällen 
betriebene Kraftanlage wird in der Zeitschrift 
„Power Plant Engineering“ vom 1. Dezember 1925 
berichtet. Es handelt sich dabei um das Sägewerk 
Iron Mountain, das zur Deckung des Holzbedarfs 
der Fordschen Betriebe (Bodenbelag der Karosse- 
rien, Verpackholz, Schwellen, Grubenhoizer) im 
Jahre 1923 errichtet wurde und aus vier Wasser- 
rohrkesseln von 1265 m? Heizfläche besteht. Die 
Kessel arbeiten mit 17 at und besitzen Ueberhitzer 
von 75 m? Zur Verheizung gelangen Kohlenstaub 
und Holzabfälle, das heißt Späne und Abfall sowie 
Holzgas, Holzöl und Holzteer, auch Holzkohlen- 
staub. Das Holz wird zugeschnitten, bearbeitet und 
getrocknet, die Abfälle werden entweder unmittel- 
bar unter den Kesseln verheizt oder verkohlt, die 
dabei anfallenden Produkte, wie Holzöl, Holzteer, 
Holzgas, werden von der Verkohlungsanlage un- 
mittelbar durch oberirdisch verlegte Leitungen zu 
besonderen Brennern der Brennkammern geführt. 
Auch die anfallende Holzkohle soll vermahlen und 
verbrannt werden. Die Brennkammern sind daher 
so ausgebildet, daß alle diese Brennstoffe in ihnen 
verbrannt werden können. Zwei der vier Kessel 
arbeiten mit Sägespänen. Diese werden von den 
Anfallstellen in üblicher Weise in einen Bunker 
gesaugt, aus diesem durch Förderschnecken dem 
Brenner zugeführt und in gleicher Weise wie 
Kohlenstaub in den Brennraum eingeblasen. Neben 
den Brennern für Sägespäne sind noch Hilfsbrenner 
für Heizöl vorhanden. Die beiden anderen Kessel 


verarbeiten Staubkohle sowie Abfälle der Holzver- 
kohlungsanlage mit etwas Sägespänen und trockenen 
Holzabfällen. 

Der von den Kesseln erzeugte Hochdruckdampf 
dient zur Erzeugung von elektrischer Energie und 
Wärme für das Sägewerk sowohl als für Werk- 
stätten zur Bearbeitung der Karosserie. Niedrig 
gespannter Dampf wird als Heiz- und Blasdampf in 
den Trockenanlagen benutzt, die außerdem noch mit 
den Abgasen der Kesselanlagen gespeist werden. 

Auch die Holzverkohlungsanlage verwendet Ab- 
wärme der Kesselfeuerungen, deren Abgase durch 
eine Ißo m lange Leitung von 3 m Durchmesser zu 
dem Gebäude der Holzverkohlung ziehen, p. 


Deutz-Sauggasanlage, Bauart U. 


Neuerdings hat die Motorenfabrik Deutz außer 
ihrer bekannten Anlage zur Vergasung der Holz- 
abfälle im gewöhnlichen Einfeuer-Gaserzeuger mit 
Teerwäscher eine neue Sauggasanlage, Bauart U, 
herausgebracht, die mit umgekehrter Verbrennung 
arbeitet, wodurch der sich bildende Teer zu Gas 
verbrennt. Der Brennstoffverbrauch auf die PS- 
Stunde wird auf 1,0 bis 1,2 kg Holz angegeben. 

Sie besteht im wesentlichen aus dem Gas- 
erzeuger, dem Staubabscheider, dem Naßreiniger 
und dem Nachreiniger. Die Luft tritt von oben auf 
die auf dem Rost liegende hohe Brennstoffschicht 
ein. Die seitlich angeordneten Luftklappen ge- 
statten bei schwankender Qualität und Stückgröße 
des Brennstoffes feine Einregelung des besten Zu- 
standes und erlauben außerdem eine Besichtigung ° 
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der Vergasungszone. Durch die 
Luftzuführung von oben wird er- 
reicht, daß der im Brennstoff ent- 
haltene Teer mit der von oben kom- 
menden Luft im Feuer zu brenn- 
barem Gas umgewandelt wird. Das 
praktisch teerfreie Gas wird durch 
den Rost hindurch in die Reini- 
gungsvorrichtung gesaugt, wo es ge- 
kühlt und so weit gereinigt wird, 
daß Maschinen längere Zeit damit 
laufen können, ehe sie einer Reini- 
gung unterzogen werden müssen. 
Die Abbildung zeigt die Anlage im 
senkrechten Schnitt. 

Bei Betriebspausen ist zum Still- 
setzen der Anlage nur der Gashahn 
am Motor zu schließen und die 
Drosselklappe im Kamin zu öffnen. 
Der Gaserzeuger brennt dann wie 
ein gewöhnlicher Füllofen weiter. 
Um hierbei nicht unnötig viel Brenn- 
stoff zu verbrauchen, ist die Luft- 
zuführung an dem zum Ascheraum 
führenden Luftstutzen zu drosseln. 
Bei Wiederaufnahme des Betriebes 
ist das Feuer im Gaserzeuger mit 
dem Gebläse nur solange anzu- 
fachen, bis sich wieder neues Gas 


Drosselklappe 


zum Motor oder 
Gassauger 


Nachreiniger 


Berieselung 


Naßreiniger 


Staubabscheider 


zeigt. Das währt etwa 5 bis 
ı5 Minuten. Die Anlage zeichnet 
sich durch außerordentliche Ein- 
fachheit und Billigkeit aus. 
Pradel. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Alexander Mitscherlich. 


Am 28. Mai 1836 — also vor 90 Jahren — wurde 
in Berlin der Begründer der deutschen Sulfitzellstoff- 
industrie, Alexander Mitscherlich, geboren. 


Bekanntlich hat Mitscherlich unabhängig von 
dem Amerikaner Tilghman gefunden, daß Holz 
mittels Kalziumbisulfitlaugen aufgeschlossen und 
auf diese Weise Zellstoff gewonnen werden kann. 
Was diese epochale Erfindung für die deutsche 
Wirtschaft bedeutete, hat die enorme Entwicklung 
der einheimischen Zellstoff- und Papierindustrie zur 
Genüge bewiesen. 


In jahrelanger zäher Arbeit hatte Mitscherlich 
durch zahlreiche planmäßige Versuche sein Verfah- 
ren wissenschaftlich durchgearbeitet und in die 
Praxis übergeführt. 


Leider hat er aber das Los vieler Erfinder in- 
sofern teilen müssen, als er zum größten Teil da- 
durch um die materiellen Früchte seiner von prak- 
tischem Erfolg gekrönten Tätigkeit gebracht wurde, 
daß man seine Patente auf Grund einer zeitlich 
etwas früher liegenden ähnlichen Erfindung des 
Amerikaners Tilghman anfocht. Diese sich daraus 
ergebenden Patentstreitigkeiten haben naturgemäß 
dem Forscher persönlich viel Verdruß und Ent- 
täuschungen bereitet, wenn auch heute das große 
Verdienst Mitscherlichs, das er sich um die Zell- 
stoff- und Papierindustrie erworben hat, rückhaltlos 
anerkannt und in der Geschichte der gesamten 
deutschen technologischen Chemie sein Name als 
der eines der großen Entdecker fortleben wird. 

Mitscherlich lebte seit 1883 in Freiburg i. Br. 
und starb 1918 während eines Kuraufenthalts im 
Allgäu. 

Dr. Opfermann. 


Industrielle Psychotechnik. 

In einer längeren Arbeit („,Braunkohle“, Jahrg. 25, 
Heft 3 u. 4) legt Dr.-Ing. W.Pothmann in Halle 
a. d. Saale die Bedeutung der psychischen Eigen- 
schaften für die menschliche Seite des industriellen 
Arbeitsprozesses dar. Hieraus ist zu ersehen, daß 
aus dem Leistungswillen, den Umweltseinflüssen 
und den moralischen Einflüssen des Arbeiters ge- 
wisse, in ihren Wirkungen nicht klar zu über- 
sehende Einflüsse auf die menschliche Seite des 
Arbeitsprozesses wirksam werden, die ein Erkennen 
der psychischen Fähigkeiten und eine Umsetzung 
dieser Fähigkeiten in effektive Leistung im Arbeits- 
prozeß erschweren können. Es werden dann die er- 
zielbaren Erfolge psychotechnischer Eignungs- 
prüfungen für Unternehmer und Arbeitnehmer aus- 
geführt. 

An einem kurzen geschichtlichen Rückblick 
über die Entwicklung psychotechnischer Eignungs- 
prüfungen schließt sich eine Schilderung der bedeu- 
tendsten Einrichtungen, über die Deutschland zur 
Zeit auf diesem Gebiete verfügt. Alsdann kommen 
die drei wesentlichsten Methoden der psychotech- 


nischen Eignungsprüfung zur Darstellung. Die 
Prüfungsmethoden werden unter verschiedenen 
methodischen Gesichtspunkten zerlegt und die 


Grundsätze angeführt, die bei der Eichung psycho- 
technischer Methoden zu beachten sind. An Hand 
der wichtigsten Funktionsproben für industrielle 
Lehrlinge im Psychotechnischen Institut der Tech- 
nischen Hochschule zu Charlottenburg werden die 
wichtigsten Prüfverfahren kurz beschrieben und 
Ausführungen über die Bewertung der Prüfergeb- 
nisse unter Zugrundelegung der von dem genannten 
Institut beobachteten Gesichtspunkte gemacht. 
Auch die Verfahren der Erfolgskontrolle werden 
kurz dargestellt und kritisch beleuchtet. Zum 
Schluß werden Mitteilungen über psychotechnische 
Prüfungsmethoden einiger großer deutscher Kon- 
zerne gemacht, die an erster Stelle erkennen lassen, 
in welcher Weise in der Praxis die verschiedenen 
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Funktionen bewertet werden und welche Erfahrun- 
gen mit psychotechnischen Eignungsprüfungen vor- 
liegen. p. 


Eine neue schwedische Erfindung in der Sulfat- 
industrie. 


In der Sulfatindustrie wurde von einem schwe- 
dischen Fachmann, dem früheren Oberingenieur von 
Skönviks pappersbruk, Herrn Otto Nordström, 
eine aufsehenerregende Erfindung gemacht. 


Das Nordströmsche Verfahren hat den Vorteil, 
die übelriechenden Sulfatgase, welche die Umgebung 
der Fabriken belästigen, zu vermeiden und kann 
selbst in älteren Fabriken vorteilhaft durchgeführt 
werden. | 

Die erste großindustrielle Anlage wurde bei 
Villamette, einer Stadt im Staate Washington, am 
Columbiafluß, in der Nähe von Portland errichtet, 
wo der Abfall der großen Sägewerke verwertet wird. 

Ingenieur Nordström ist dieser Tage von einem 
fünfmonatigen Aufenthalt in Villamette zurück- 
gekehrt, nachdem er die Anlage dort eingerichtet 
und praktisch voll ausprobiert hat. Das Patent für 
Kanada wurde von einer kanadischen Gesellschaft 
„Combustion Engineering Corporation“ erworben, 
die gleiche Gesellschaft, die auch die bekannten 
Ruths Dampfakkumulatoren vertreibt. In U.S.A. 
wird das Patent nicht verkauft, sondern nur gegen 
Lizenzzahlung zur Verfügung gestellt. 


Für Schweden hat das Verfahren ganz beson- 
deres Interesse, weil die Versägung von Fichten- 
Bauholz eine Menge Abfall ergibt, den die schwe- 
dische Sulfatindustrie bisher bei weitem nicht voll 
verwerten konnte, und die rationelle Forstwirtschaft 
hängt ja in hohem Grade von der Verwendungsmög- 
lichkeit des Lichtungsholzes ab. 


Das Herstellungsrecht für die bei dem Ver- 
fahren benutzten Apparate und Maschinen wurde für 
Schweden „Sundsvalls förenade verkstäder“ über- 
lassen. Das Verfahren bezweckt, durch weit- 
gehende Einschränkung der erforderlichen Wasser- 
menge und Wiedergewinnung der in den Abgasen 
enthaltenen Chemikalien eine rationelle Ersparnis an 
Brennstoff und Chemikalien. 

Bei dem gewöhnlichen Sulfatprozeß werden die 

Späne in rohem Zustand meist mit einem Wasser- 
gehalt von 50—60 % in den Kocher eingeführt. Die 
im Kocher befindliche Lauge enthält aber bereits 
reichlich Wasser, so daß durch den hohen Wasser- 
gehalt der Späne Wasserüberfluß und somit Brenn- 
stoffverlust entsteht. 
- Um Verluste zu vermeiden, werden die Späne 
nach dem Nordströmschen Verfahren in besonders 
konstruierten, großen Kupolöfen getrocknet. Hier- 
bei wird die Wärme der entweichenden Sulfatgase 
verwertet sowie gleichzeitig den Gasen die absor- 
bierten Chemikalien wieder entzogen und in den 
Spänen gebunden. Hierdurch werden bis zu etwa 
8o kg Chemikalien per Tonne Masse eingespart, was 
nach schwedischen Verhältnissen einen Gewinn von 
skr. 6,40 per Tonne ergibt. Auch die Brennstoff- 
ersparnis ist wesentlich. Es werden an ı kg Masse 
2 kg Dampf gespart, was bei dem heutigen Brenn- 
stoffpreis (skr. 24 per Tonne Kohle) etwa skr. 7,60 
per Tonne Masse bedeutet. Per Tonne Sulfatmasse 
werden also insgesamt etwa skr. 14 verdient. 


Dadurch, daß dem Kocher mit jeder Charge 
größere Mengen Späne einverleibt werden können, 
erhöht sich die Leistungsfähigkeit der Fabrik um 
beinahe 30%. Die ganze Neuanlage des Trocken- 
turmes und sämtliche Apparate des Nordström’schen 
Verfahrens machen sich hierdurch bezahlt und oben- 
genannte skr. 14 per Tonne sind Reingewinn. 

Eine mittelgroße Fabrik mit einer jährlichen 
Produktion von 20000 t Sulfatmasse ergibt einen 
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Reingewinn von skr. 280000, also eine mehr als 

10 pige Verzinsung des gesamten Anlagekapitals. 
Auszug aus „Svenska Dagbladet“, Nr. 178, vom 

5. Juli 1926. Dr. H.L. 


Vom Präsidium des wissenschaftlich-technischen 
Beirates der Papierindustrie (TES). 


Das augenblicklich auf den Fabriken der 
Papierindustrie bei ununterbrochener Arbeit geübte 
Schichtenwechselsystem des Ing. Liskowitsch hat 
einen wesentlichen Fehler in der Unmöglichkeit der 
Einhaltung der von der Arbeitszeitgesetzgebung 
verlangten wöchentlichen 42 stündlichen Erholungs- 
zeit. Den Wünschen, diesen Fehler der Organisa- 
tion zu verbessern, entgegenkommend, hat der 
wissenschaftlich - technische Beirat der Papier- 
industrie ein Preisausschreiben zur Ausarbeitung 
eines Projektes der Organisation des Schichten- 
wechsels bei ununterbrochener Arbeit auf den Pa- 
pierfabriken unter Beachtung der Forderungen der 
Arbeitszeitgesetzgebung veranstaltet. 

Für die drei besten Lösungen sind vom TES 
drei Preise vorgesehen. ı. Preis 250 Rbl., 2. Preis 
125 Rbl., 3. Preis 75 Rbi. 

Zur Beteiligung am Wettbewerb ist jedermann 
zugelassen. Die ausgearbeiteten Projekte sollen 
schriftlich in einem geschlossenen Briefumschlag 
mit Stichwort versehen zugesandt werden. Name, 
Vorname, Beruf, Stellung und genaue Adresse wer- 
den in einem besonderen mit Siegellack geschlosse- 
nen Umschlag angegeben. Die aufgegebenen Lö- 
sungen werden von der Arbeitskommission durch- 
gesehen und vom Präsidium dem Plenum des TES 
zur Bestätigung vorgelegt. Die Autoren behalten 
alle Rechte zur weiteren Ausnutzung ihrer Arbeiten. 
Einreichungsfrist: ı. August 1926. 
Adresse: Moskau, Stepan Rasin Straße (ehem. War- 
warka) Nr. 5. Ee. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


H. Alfthan: Die Kapazität der Kocherei in Sulfit- 
zellstoffabriken. „Papp. och Trävarutidskr. för 
Finland“ 8, 229 (1926). 

Es werden die Momente behandelt, durch welche 
die Leistungsfähigkeit einer Kocherei erhöht werden 
kann, Verkürzung der Kochzeit, Verkürzung der 
toten Umlaufzeit (Füllen, Gasen, Leeren) und er- 
höhte Kocherausbeute. Mit ganz besonderer Rück- 
sicht auf letztere bringt das Dämpfen 8 bis ı1 % 
höhere Ausbeute und die Füllverfahren nach Fresk 
und Ivensson 15 bis 99%. Holz mit 40% W.- 
Gehalt packt sich trotz seines größeren Vol., infolge 
seines höheren Gew., dichter und ergibt daher gegen- 
über solchem mit 20% W. eine um 8 % höhere Stoff- 
ausbeute. In geringerem Grad wirkt auf die Kocher- 
ausbeute auch die Größe der Spähne ein. Je kleiner 
dieselben, desto mehr kann von ihnen im Kocher 
untergebracht werden. Grobes und rasch gewachse- 
xes Holz ergibt niederere Ausbeute als dichtgewach- 
senes. Schd. 


G. H. Golbs: Kraftbedarf von Papiermaschinen. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 1335—38 u. ff. 
(1925). l 

Vf. unternimmmt den Vers., für die einzelnen 

Gruppen einer Papiermaschine den Kraftbedarf zu 
berechnen und wählt dazu als Beispiel eine Rota- 
tionsdruckpapiermaschine neuzeitlicher Konstruk- 
tion von 3550 mm Arbeitsbreite und eine Maximal- 
geschw. von 200 m/Min. Die sehr ausführliche 
rechnerische Unters. beginnt an der Gautschpresse 
mit anhängender Siebpartie und wird mit der Be- 
rechnung des Kraftverbrauchs für die Trockenpartie 
abgeschlossen. Stö. 
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E. Belani: Die Petersen-Dynamo. 
Papierfabr.‘ 56, 1493—96 (1925). 
Durch die von der Maschinenfabrik EBlingen 
kürzlich herausgebrachte Petersen-Dynamo ist eine 
Licht-Dynamo geschaffen worden, welche durch 
selbsttätige innere Regelung bei jeder Belastung 
und Drehzahländerung eine praktisch konstante 
Spannung gewährleistet. Sie ist besonders für die 
Verwendung in kleineren Betrieben bestimmt und 
wird in der Hauptsache in 3 Leistungstypen zu 0,75, 
1,5 und 3 KW. bei ııo und 220 V. Spannung gebaut. 
In Verbindung damit kann für Ausnutzung kleinerer 
Wasserkräfte eine Spezialturbine von Einheits- 
bauart geliefert werden, die sich durch ihre Einfach- 
heit, kompakte Bauart, leichte Aufstellung und Be- 
dienung vor allen anderen ähnlichen Maschinen aus- 
zeichnet. Stö. 


A. Matzner: Ein Beitrag zur Alkali-Bestimmung in 
Sulfatschwarzlaugen. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 
56, 1556 (1925). 

Die direkte Alkalibest. in Sulfatablaugen ist da- 
durch möglich, daß man die braunfärbenden orga- 
nischen Verbindungen durch Neutralsalze, z. B. 
Kochsalz, ausfällt. Ausführung: 20 ccm Ablauge 
werden in einem Halbliterkolben mit Wasser und 
Kochsalz zu einem dicken Sirup verrührt, so daß der 
Kolben etwa über die Hälfte gefüllt ist. Es muß 
dabei stets am Boden ein Salzüberschuß vorhanden 
sein. Nun erhitzt man zum Sieden, filtriert durch 
einen Heißwassertrichter, wäscht mit heißer ge- 
sättigter NaCI-Lsg. und fängt das Filtrat in einem 
500-ccm-Meßkolben auf. Nach dem Auffüllen wer- 
den 100 ccm der schwach gelblich gefärbten Lsg., 
entsprechend 4 ccm der ursprünglichen Ablauge, zur 
Titration entnommen. Sowohl der Umschlag mit 
Methylorange als auch Phenolphthalein ist scharf 
erkennbar. Das zum Aussalzen verwendete NaCl 
ist vorher auf Neutralität zu prüfen. Stö. 


Ba: Rohrwiderstände in Stoffleitungen. „Wochenbl. 
für Papierfabr.“ 56, 1552—53 (1925). 

Einige an Stoffleitungen vorgenommene Druck- 
messungen haben ergeben, daß die bei der Stoff- 
förderung auftretenden Rohrwiderstände ı25 bis 
1050 mal so groß sind, als bei der Förderung von 
Wasser zu erwarten wäre. Die bekannte Weis- 
bachsche Formel trifft also hierfür nicht zu. Es 
wurden 3 versch. Stoffe (I. bis III.) gepumpt und 
dabei folgende Ergebnisse gewonnen: 

I. Ganzstoff von etwa 3% % Stoffdichte aus 
gebl. Zellstoff mit etwa ı5% Kaolin; 
II. Lumpenhalbstoff von etwa 2% Stoffdichte, 

Halbzeugholländer gemahlen; 

III. Halbstoff von etwa 4% Stoffdichte. 
l; 


II. III. 
1. Licht. Durchm. der Stoff- 


„Wochenbl. für 


leitung Sense mm 150 100 125 
2. Ganze Länge der Stoff- 
leitung »,:2.4540.3u.30% m 7 60 300 
3. Zahl der schlanken Bogen 
VI EURE EEE EEE RN 1 5 8 
4. Mittlere Stoffgeschwin- 
digkeit ....2..... m Sek. 0,36 0,51 0,17 
5. Damit berechn. Druckab- 
fall für Wasser ..m WS 0,086 0,223 0.115 
6. Gemessener Druckabfall 
bei Stoff.......... m WS 1,4 30—35 100—120 
7. Vielfaches des Druckab- 
falls für Wasser..... ca. 160 125—160 870—1050 
Stö. 


E. F. Heyerdal und A. S. Thunes, Mek. Vaerkstad: 
Verfahren zur Gewinnung heller Zellstoffe aus 
harzreichen Hölzern, französisches Patent 601 757. 
„Mon. d. I. Papet.“ 63, 128 (1926). 

Das harzreiche Holz saugt bekanntlich die saure 

Kalziumbisulfitlauge nur langsam auf und wird des- 


halb bloß äußerlich aufgeschlossen, während das 
Innere der Hackspäne unter dem Einfluß der hohen 
Kochtemperatur eine Bräunung erleidet, die sich 
durch Bleichen mit Hypochlorit nicht mehr fort- 
schaffen läßt. Nach Versuchen der Erfinder nimmt 
100 g harzreiches Holz binnen zwei Stunden etwa 
7,5 ccm Kalziumbisulfitlauge auf. wogegen von 
Magnesiumbisulfitlauge 20,5 ccm aufgesaugt werden, 
demnach ebensoviel wie von den zum Aufschließen 
solchen Holzes üblichen alkalischen Kochlaugen. 
Harzreiche Hölzer mit Magnesiumbisulfit an Stelle 
von Kalziumbisulfit behandelt, ergaben in Ueber- 
einstimmung mit jenem Befunde eine hohe Aus- 
beute an einheitlichem und hellem, leicht bleich- 
barem Zellstoff. (Die Ueberlegenheit der Magne- 
siumbisulfitlaugen als Aufschließungsmittel über 
Kalziumbisulfitlaugen ist übrigens schon 1872 von 
Ekman festgestellt worden. Ref.) Br. 


S. R. und E. R. Trotmann: Einflüsse bei der Woll- 
bleiche vermittels Wasserstoffperoxyd. „Soc. Dyes 
and Col.‘ 42, 154 (1926). 

Beim Bleichen von Wolle vermittels Wasser- 
stoffperoxyd beobachtet man Schädigungen der 
Faserbeschaffenheit, die in ungeeigneter Wasser- 
stoffionenkonzentration, hoher Temperatur oder An- 
wesenheit von Reaktionsbeschleunigern ihre Ur- 
sache haben. Von diesen Einflüssen wird der erst- 
genannte genauer verfolgt, und zwar zeigen die Ver- 
fasser experimentell, daß mit höheren pH-Werten, 
also wachsender Alkalinität der Wasserstoffperoxyd- 
lösung, der Gewichtsverlust des Gewebes sowie die 
Menge der geschädigten Fasern zunimmt. Behufs 
Bestimmung der pH empfehlen sie ein Gemenge aus 
5 ccm einer gesättigten Lösung von Dinitrodiazo- 
aminobenzol mit o,ı ccm der üblichen Phenolphtha- 
leinlösung. Da die Reaktionsfärbungen wenig kräf- 
tig ausfallen, sollen sechs Tropfen dieses Indikator- 
gemenges zu 5 ccm der zu prüfenden Bleichlösung 
hinzugefügt werden. Die größere Empfänglichkeit 
chlorgebleichter Wolle für Schädigungen bei der 
Bleiche vermittels Wasserstoffperoxyd ist weniger 
auf die Bleiche selbst, als auf vorhergegangene Be- 
handlung der Wolle zurückzuführen. Br. 


o BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimıntsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Prof. Walter A. Roth: Grundzüge der Chemie mit 
besonderer Berücksichtigung der anorganischen 
Chemie und Technologie. 260 Seiten. Verlag Vie- 
weg & Sohn, Braunschweig 1925. Preis gebunden 
17,50 M., geheftet 15 M. 

Wer, wie der Referent, Gelegenheit gehabt hat, 
vor langen Jahren Vorlesungen von A. Roth folgen 
zu können, mußte von vornherein mit Freuden die 
Gelegenheit begrüßen, ein Buch des Verfassers über 
die Grundzüge der Chemie in die Hand zu be- 
kommen. Die lebendige, plastische Ausdrucksweise, 
die dem Verfasser in seinem Kolleg schon immer 
eigen war, ist auch in günstigster Weise in das vor- 
liegende Buch übergegangen, das in der Hauptsache 
einer Vorlesung über die Grundzüge der Chemie für 
Ingenieure in Braunschweig seine Entstehung ver- 
dankt. 

Das Buch wendet sich an einen Leserkreis, bei 
dem wesentliche Kenntnisse über anorganische und 
physikalische Chemie nicht vorausgesetzt werden 
und ist dementsprechend in wesentlichen Punkten 
elementar gehalten. Es beginnt mit der Ausein- 
andersetzung der Grundgesetze und Grundbegriffe, 
den thermodynamischen Hauptsätzen, die gar nicht 
oft genug zur Erweiterung der Anschauungsbegriffe 
über chemische und physikalische Vorgānge in den 
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Vordergrund gerückt werden können. Es folgen 
weitere Teile über Atomtheorie und Atomgewichte 
und nunmehr die Kapitel über Chemie der Nicht- 
metalle, Chemie der Metalle und ein kurzes Kapitel 
von leider nur 14 Seiten über Kolloidchemie und 
organische Chemie. Der wesentliche Inhalt des 
Werkes, die Chemie der Nichtmetalle und die 
Chemie der Metalle. umfaßt insgesamt 218 Seiten 
und bringt eine Fülle von chemischen und techno- 
logischen Vorgängen, wie sie dem Ingenieur in der 
chemischen Industrie und auch in der Maschinenbau- 
industrie in der einen oder anderen Hinsicht fast 
jeden Tag begegnen. 

Besonders eingehend ist naturgemäß das Eisen 
behandelt, die Hochofenprozesse und der Stahl. 
Auch Hinblicke wirtschaftlicher Art sind ent- 
sprechend dem Leserkreis, an den sich das Buch 
wendet, vielfach mit eingefügt und erhöhen den 
Wert des Werkes, das in hervorragender Weise auf 
so wenig Seiten einen schönen Ueberblick über die 
anorganische Chemie und Technologie für einen 
Außenstehenden bringt. Unseres Erachtens wäre 
auch dieses Buch wohl geeignet, den Unterricht an 
höheren Schulen zu ergänzen und zu beleben. 

Faust. 


Volkswirtschaftslehre._ Grundbegriffe und Grund- 
sätze der Volkswirtschaft, gemeinverständlich dar- 
gestellt von Dr. h. c. Carl Jentsch. Neu be- 
arbeitet von Dr. Heinrich Rose. Achte, ver- 
mehrte und verbesserte Auflage. Verlag von Fr. 
Wilh. Grunow in Leipzig. 

Die „Volkswirtschaftslehre‘“ soll kein Buch nur 
für Gelehrte sein oder solche, die es werden wollen, 
sondern ist für jeden Laien bestimmt, der sich über 
volkswirtschaftliche Fragen unterrichten will. Diesen 
Zweck erreicht es besonders durch die flüssige Art 
der Darstellung. Die vorliegende Neuauflage erfaßt 
die wirtschaftlichen Fragen auch der neuesten Zeiten 
und trägt dadurch zur Erkenntnis von Ursache und 
Wirkung der jetzigen Wirtschaftnot bei und lehrt, 
was zur Bekämpfung der letzteren geschehen sollte. 
Dabei soll das Buch Anregung bieten zu tiefergehen- 
dem Studium. Indem es sich von jeder partei- 
politischen Stellungnahme zu den einzelnen Pro- 
blemen fernhält, kann es als ein Mittler unvorein- 
genommener volkswirtschaftlicher Erkenntnisse ge- 
wertet werden. Der Herausgeber hat diesen vom 
verstorbenen Begründer des Werkes Dr. h. c. Carl 
Jentsch erstrebten Zweck auch in der vorliegenden 
neuen Auflage desselben vollkommen erreicht. M. 


Svensk Industri-Kalender 1926. Herausgegeben von 
Sveriges Industriförbund (Centraltryckeriet), 
Stockholm 1926. 

Die diesjährige Auflage dieses geschätzten Nach- 
schlagewerkes, die achte in der Ordnung, ist in 
diesen Tagen herausgekommen. Aufstellung und 
Disposition lehnt sich hauptsächlich den früheren 
Jahrgängen an. Außer einem Bericht über die Wirk- 
samkeit des schwedischen Industrieverbandes und 
Aufschlüsse über eine Anzahl spezieller Verbände, 
enthält das Buch eine Firma-, eine Personal- und 
eine Erzeugungsabteilung. Es werden Angaben über 
mehr als 1200 industrielle Unternehmungen gemacht. 
Alphabetische Warenverzeichnisse in schwedischer 
und englischer Sprache erleichtern die Benutzung 
des Buches, das etwa 900 Seiten umfaßt und durch 
den Buchhandel zu einem Preis von 15 schw. Kr. 
gebunden bezogen werden kann. Schd. 


„Rationalisierung der Selbstkostenermittlung in 
Fabrikbetrieben“‘ von Dr.-Ing. Richard Ham- 
burger. Druck und Verlag von R. Olden- 
b ~ rg, München und Berlin 1925. Preis geheftet 
3 A 

Ein in der Praxis entstandenes Abrechnungs- 
verfahren — und zwar in einem Werke der Papier- 
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industrie —, das sich gut bewährt haben soll, wird 
ausführlich dargestellte. Nach einem Rückblick auf 
die historische Entwicklung und den Zweck der 
Selbstkostenberechnung, deren bisherige Methoden 
als für den Kaufmann unpraktisch beurteilt werden, 
erläutert der Verfasser sein neues Verfahren im 
einzelnen. Die Ansprüche, die der Kaufmann an 
die Selbstkostenrechnung stellen muß, werden ge- 
schildert und dann nachgewiesen, inwiefern die von 
ihm empfohlene Methode diesen Ansprüchen ent- 
spricht und beschrieben, wie man sie einführen 
soll. 

Wenn auch der Betrieb selbst beurteilen muß, 
ob die vorgeschlagene Rationalisierung der Selbst- 
kostenrechnung für ihn sich eignet, so wird jeden- 
falls ein Betriebsleiter durch die Lektüre manche 
Anregung empfangen. Sie kann aber auch für 
Kaufleute, die mit Selbstkostenberechnungen zu tun 
haben, sehr empfohlen werden. Muths. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung kautschukhaltiger Faser- 
| massen, insbesondere von Papier. 


D. R. P. 426895, Kl. 39 b, Gr. 5, vom 16. 2. 1924. 
Vultex Limited in St.-Helier, Kanalinseln. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung kautschukhaltiger Fasermassen, insbeson- 
dere von kautschukhaltigem Papier aus losem oder 
ungewebtem Fasermaterial, durch Behandeln mit 
einer wässerigen Kautschukdispersion, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß man eine zuvor in an sich be- 
kannter Weise unter Vermeidung der Koagulation 
vulkanisierte wässerige Kautschukdispersion, ins- 
besondere Latex, mit dem Fasermaterial vermengt 
und alsdann die Koagulation bewirkt. 


Spül- und Spritzrohr, insbesondere für Strähngarn- 
Mercerisiermaschinen. 


D. R. P. 430 362, Kl. 8a. Gr. 23, vom 2. 8. 24. 
Josef Oligin Montabaur. 


Derartige Rohre werden in der Textil- und 
Papierindustrie verwendet, in ersterer insbesondere 
bei Strähngarn-Mercerisiermaschinen und in letzte- 
rer bei Maschinen zur Buntpapierherstellung. Abb. 2 
zeigt die Anordnung bei einer Maschine zur Her- 
stellung von Buntpapieren. 

Patent-Ansprüche: ı. Spül- oder Spritz- 
rohr, insbesondere für Strähngarn-Mercerisier- 
maschinen, dadurch gekennzeichnet, daß das Spritz- 


rohr (1) einen V-förmigen Querschnitt besitzt und 
die nach unten gerichteten Ausflußöffnungen in dem 
höchsten Teil der V-Schenkel (9) vorgesehen sind, 
so daß bei Abstellen des Flüssigkeitszulaufes infolge 
der geringen über den AusflußBöffnungen im Rohr 
befindlichen Flüssigkeitsmenge mit einem fast 
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sofortigen Aufhören des Tropfens zu rechnen 
ist, die V-Schenkel außerdem an ihnen außen 
bildende Tropfen nach ihrem tiefsten Vereini- 
gungspunkt leiten, von wo sie in ein darun- 
ter vorgesehenes Wannenblech (4) fallen. 2. Spül- 


oder Spritzrohr nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß unterhalb der Ausflußöffnungen (9) 
des Spritzrohres (1) über dem Wannenblech (4) 
noch besondere Seitenfangbleche (2, 3) und unter 
dem Wannenblech (4) noch eine Blechrinne (5) mit 


ı 


Abflüssen vorgesehen sind. 3. Spül- oder Spritzrohr 
nach Anspruch ı und 2, dadurch gekennzeichnet, daß 
die Seitenfangbleche (2, 3) von oder zur senkrech- 
ten Mittelachse des Spritzrohres seitlich einstellbar 
sind. 


Auslandspatente. 


Fortschrittsbericht über norwegische Patent- 
erteilungen, 


Den Ingenieuren Franz Pytterud und Axel 
Theodor Thollefsen von Oslo wurde auf 
„eine Anordnung an Sortierapparaten 
für Zeillstöf?T, Holzschliff u dei” ein 
Patent erteilt, wobei der Stoff mit Hilfe von Kanälen 
und eines rotierenden Organs gegen die innere Peri- 
pherie einer horizontal gelagerten Sortiertrommel 
geführt wird, dadurch gekennzeichnet, daß die Quer- 
schnittfläche der Kanäle am Auslaufende in einem 
solchen Maße zunimmt, daß der Stoff dem rotieren- 
den Organ in gleichmäßiger Verteilung rund um die 
ganze Peripherie und in passender breiter Schicht, 
gerechnet vom FEinlaufende desselben zugeführt 
wird. (Norwegisches Patent Nr. 42 564.) 
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Dem Ingenieur Einar Morterud von Tor- 
derud pr. Moss wurde ein „Verfahren zum 
Kochen von Zellstoff“ durch Patent ge- 
schützt. Die Erwärmung des Kochgutes ist da- 
durch gekennzeichnet, daß der Dampf direkt in eine 
im Innern des Kochers angeordnete Rohrleitung 
geblasen wird, durch welche die Kochflüssigkeit, 
abgeschlossen vom Fasermaterial, in an und für 
sich bekannter Weise zirkuliert. (Norwegisches 
Patent Nr. 42 743.) Schd. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Patent-Anmeldungen. 


8k, ı. B. 122730. Benno Borzykowski, Herberg 
a. Harz. Verfahren zum Hervorbringen von mattem 
seidenartigen Glanz auf Cellulosefasern. 11. 11. 25. 


29a, 2. S. 67753. Johann Sigl, Pleußen, Post 

Mitterteich,h, Oberpfalz. Brech- und Schwing- 
maschine für Bastfasern. 20. II. 24. 
Patent-Erteilungen. 

29b, 2. 432052. Henry Silbermann, Berlin- 


Lichterfelde, Tannenweg 4. Verfahren zur Gewin- 
nung von reinen Cellulosefasern aus cellulosehalti- 
gen, durch inkrustierende Begleitstoffe verunreinig- 
ten Materialien; Zus. z. Pat. 407 500. ı5. II. 23. 
S. 64 310. 

29 b, 2. 432227. Dr. Geza Austerweil und Louis 
Peufaillit, Boulogne; Vertr.: Dr. A. Mestern, Patent- 
anwalt, Berlin SW 48. Verfahren zum Rösten von 
Textilpflanzen. 27. 6. 25. A. 45324. Frankreich 
7, 7. 24. 

29b, 3. 432180. Dr. Emil Burkard, Nürnberg, 
Virchowstr. 10, Dr. Walter Dehn, Amalienstr. 55, 
und Dr. Hans Rathsburg, Hindenburgstr. 33, Fürth 
i. B. Verfahren zur Herstellung von künstlichen 
Fäden, Bändern und Streifen. 

55b, ı. 432239. Dr. Armin Peetz, Alfeld a. d. 
Leine. Verfahren zur Herstellung von Zellstoff 
durch Kochen von Holz und gleichartigem Material 
mit Bisulfitlösungen. 1. 5. 24. P. 47 98ı. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 34/1926. Zugfestigkeit für Pappe. 
Einer unserer Leser hat Interesse daran, zu wissen, 
wie hoch die durchschnittliche Zugfestigkeit für 
Handgraupappe, Buchbinderpappe und graue Zieh- 
pappe pro kg/qmm ist. Wer kann Auskunft geben? 

(Schluß des chemisch-technischen Teils*) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Neue Wege zur Entwässerung, Auslaugung und Waschung 
von Halbstoffen. 


Von Ingenieur Fritz Hoyer. 


Die Nachteile der bisher gebräuchlichen Entwässerungs-Vorrichtungen. 
Mosebach-Spiralpressen. 


Entwässerung durch die 


Verbesserung der 
Vereinfachung des Betriebes. Vor- 


teile durch die Entlaugung von Natronzellstoffen. 


Es ist eine allbekannte und in den Fachzeit- 
schriften immer wieder erwähnte Tatsache, daß die 
heute in der Papierhalbstofferzeugung verwendeten 
Maschinen in keiner Weise mehr den Anforderungen 
an Höhe der Entwässerung und an Wirtschaftlich- 
keit genügen. Besonders da, wo es sich darum 


handelt, den Halbstoff möglichst hoch zu ent- 
wässern, sei es, daß er in feuchtem Zustande ver- 
sandt oder daß er getrocknet werden soll, ist das 
mit den bisher üblichen Rundsiebmaschinen in 
keiner zufriedenstellenden Weise zu erzielen. Bei 
Halbstoffen, die feucht versandt werden sollen, legt 
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man heute Wert auf einen Trockengehalt von min- 
destens 5o %. Diesen Trockengehalt kann man aber 
nach dem bisherigen Verfahren in einem Arbeits- 
gang nicht erzielen, man muß vielmehr, da aie 
üblichen Rundsiebmaschinen nur bis etwa 33 % 
entwässern, noch hydraulische Pressen verwenden. 
Die Verwendung zweier Maschinen und zweier ge- 
treunter Arbeitsgänge hat aber eine wesentliche 
Verteuerung zur Folge. Man hat ja wohl bereits 
Masıhinen geschaffen, die nach Art der Saugfilter 
wirken!) und in einem Arbeitsgange die verlangte 
Entwässerung auf einen Trockengehalt von etwa 
50% erzielen, aber diese Maschinen sind ziemlich 
umfangreich und kompliziert und haben einen 
hohen Kraftaufwand. Ob die Saugfilter in der 
Praxis für diesen Zweck Einführung finden werden, 
muß erst die Praxis erweisen; grundsätzlich ist ja 
zu erwarten, daß sie den Anforderungen gewachsen 
sein werden. 

Für die Halbstoffindustrie ist es nun von 
größter Bedeutung, eine Maschine zu besitzen, durch 
welche eine ganze Reihe von Organen, welche die 
bisher verwendeten Rund- und Langsiebmaschinen 
erfordern, entbehrlich werden. Es sind da zu 
nennen Filze, Siebe, Sauger usw. Eine andere For- 
derung von Bedeutung besteht darin, daß der Bedarf 
an Bedienung und Kraft möglichst niedrig gehalten 
wird. 

Die Mosebach-Spiralpresse ?) scheint nun ge- 
eignet, allen diesen Anforderungen gewachsen zu 
sein und hat sich in der Praxis auch schon viel- 
seitig bewährt. 

Diese Maschine ist dazu bestimmt, mit ein- 
fachsten Mitteln und mit wenig Aufwand an Kraft 
und Bedienung und geringem Verschleiß eine mög- 
lichst energische Stoffauspressung zu erzielen. Nach 
dem bisherigen Verfahren war eine umständliche 
Waschung des Stoffes unter Anwendung großer 
Wassermengen in besonderen Maschinen oder Vor- 
richtungen erforderlich. Die neue Spiralpresse hin- 
gegen ermöglicht durch die eigentümliche Form 
der Verdrängerschnecke nicht nur ein wirksames 
Auswringen des Stoffes von den Waschwässern, 
Ablaugen usw., sondern vor allen Dingen auch ein 
gründliches Abscheuern der Fasern von den anhaf- 
tenden Inkrusten, Unreinigkeiten usw. 

Die Maschine besteht nun in der Hauptsache 
aus einer wagerecht angeordneten Verdränger- 
schnecke, die in einem Siebzylinder mit feinem 
Siebüberzug arbeitet, der wieder durch einen star- 
ken Außenmantel geschützt ist. Auf diesem Teil 
sitzt ein Einlauftrichter mit einem Rührwerk, in 
dem der Stoff gleichzeitig einer Vorentwässerung 
unterliegt. Die Maschine wird durch ein Schnecken- 
getriebe angetrieben, das eine feste und eine lose 
Riemenscheibe besitzt. 

Ueber der oder den Pressen wird eine Rühr- 
bütte angeordnet. Von dieser Bütte läuft der Stoff 
durch eine Auflaufleitung von reichlichem Durch- 
messer nach der Presse, an deren Einlauftrichter 
sich ein Schnellschlußschieber befindet, der durch 
Hebel und Zugstange betätigt wird. Auch die Rühr- 
bütte erhält einen Schieber und eine Spülleitung. 


1) Hochdruckpressen der Karlstads Mekaniska 
Verkstad, Karlstad in Schweden. 


2) D. R. P. 413663 der Firma Mosebach & Sohn 
in Nordhausen. | 


Der Abfluß der Vorentwässerung am Einlauftrichter 
kann durch einen Absperrschieber mit Handrad ge- 
regelt werden. Die Presse selbst kann durch aus- 
reichende Reinigungsöffnungen und Spülluken ge- 
reinigt werden. 

Aus der Vorentwässerung und aus dem Preß- 
zylinder werden die ausgepreßten Flüssigkeiten 
durch eine gemeinsame Leitung abgeführt. Da es 
wirtschaftlich notwendig ist, die mit den Abwässern 
oder Laugen abgehenden Fasern wiederzugewinnen, 
so ist in die Abflußleitung ein Stoffangzylinder ein- 
zubauen, aus dem die aufgefangenen Fasern wieder 
der Rührbütte zufließen. 

Der abgepreßte Stoff, der eine krümelige Be- 
schaffenheit hat, kann durch mechanische, vor allen 
Dingen aber auch pneumatische Vorrichtungen 


weiter befördert werden. Man kann aber auch vor 
den Pressen eine Misch- und Transportschnecke 
anordnen, in der der Stoff unter Anwendung heißen 
Wassers gelöst wird, so daß er durch Pumpen 
weiterbefördert werden kann. 

Das Anwendungsgebiet der Spiralpressen ist 
nun ziemlich umfangreich. Der Halbstoff kommt 
mit einem Trockengehalt von 4 bis 7% in die Rühr- 
bütte und von da auf die Pressen. Nachdem die 
Absperrschieber in der Zuflußleitung geöffnet sind, 
wird bei geschlossenem Schieber in der Vorent- 
wässerung die Presse in Betrieb gesetzt. Je nach 
der Art des zu entwässernden Stoffes beträgt die 
Umlaufzahl der Antriebsscheibe 130 bis 280 in der 
Minute. Für Strohstoff, für den die Pressen sich 
bis jetzt sehr gut bewährt haben, und auch für 
Holzzellstoff hat sich eine Umdrehungszahl von 
160 bis 240 als vorteilhaft erwiesen. 

Wenn der Trockengehalt des Stoffes zu gering 
ausfällt, dann muß die Vorentwässerung in Tätig- 
keit gesetzt werden; wenn das nicht genügt, dann 
muß die Umlaufzahl der Preßschnecke geändert 
werden. Bei zu nassem Stoff muß die Presse lang- 
samer laufen, bei zu trockenem Stoff demzufolge 
schneller, wobei dann im letzteren Falle die Vor- 
entwässerung zu verringern oder ganz auszuschal- 
ten ist. Von ganz besonderem Vorteil ist ferner, 
daß man erforderlichenfalls dem Stoffe wieder 
Flüssigkeiten zusetzen kann, und zwar vor dem 
Eintritt in die Presse, so daß man den erwünschten 
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Endtrockengehalt trotzdem in gleichmäßiger Weise 
erreichen kann. Eine Verminderung des Trocken- 
gchaltes kann auch durch Aenderung des Spiel- 
raumes zwischen Siebzylinder und Preßschnecke 
herbeigeführt werden, indem man die Preßschnecke 
achsial verschiebt und schmälere Preßringe einbaut. 
Man hat also eine weitgehende Reguliermöglichkeit 
in der Hand. 

Normal ist die Entwässerung des Stoffes auf 
einen Trockengehalt von 50 bis 60 %. Die Leistung 
ist natürlich schwankend und richtet sich nach der 
Art des Stoffes; sie beträgt zwischen 6000 und 
go00o kg trocken gedachten Stoffes in 24 Stunden 
bei einem Kraftbedarf von 4 bis 5 PS. Die An- 
forderungen an die Bedienung sind so gering, daß 
für mehrere Pressen ı Mann genügt. 

Von größter Bedeutung ist die Verwendbarkeit 
der Maschine zum Auspressen laugenhaltigen Stroh- 
zellstoffes 3). Im großen und ganzen ist hierbei die 
Anordnung der Pressen und Bütten die gleiche wie 
vorher beschrieben, es wird bei diesem Verfahren 
aber die eine Presse zum Abpressen der Dicklauge 
und die zweite zum Abpressen der Dünnlauge ver- 
wendet. Auch hier läßt sich erfahrungsgemäß ein 
Endtrockengehalt des Stoffes von 5o bis 6o% er- 
zielen, wobei eine geeignete Konsistenz des Stoffes 
(5 bis 7%) Vorbedingung ist. Nach Angaben der 
ausführenden Firma hat sich dabei in der Praxis 
erwiesen, daß je dicker der Stoff der Presse zu- 
geführt wird, ein desto höherer Prozentsatz an 
Lauge in dem Stoff zurückbleibt, mit anderen 
Worten, die Laugenverluste werden bei der Zu- 
führung von dickerem Stoff immer größer, während 
im Interesse einer wirtschaftlichen Arbeit eine 
möglichst restlose Wiedergewinnung der Laugen 
anzustreben ist. 

In der folgenden Tabelle ist gezeigt, welche 
Flüssigkeitsmengen des aus dem Kocher kommen- 
den Stoffes nach der Auspressung zurückbleiben 
bei Annahme eines mittleren Trockengcehaltes des 


Preßgutes am Austritt aus der Presse von etwa 

55 %. 

Bei 4% Trockengeh. des zugef. Stoffes etwa 3,4 % 
$9 6 Te ” 9 ?9 ?? ” 5,2 % 
7? 8 % „ ?? 3) „ ” 7.1 5% 
„ 10 So 29 3? 2 9 39 Q,I o 
„ 12% » „on 5 » 11,2% 
„ 14% „ „on 7 » 158% 


Bei Natronzellstoffen beträgt der Trockengehalt 
z. B. nach beendeter Kochung 15 bis 16%; der 
Stoff muß deshalb durch Zuführung von warmen 
Dick- und Dünnlaugen (etwa 50 bis 60°), die man 
direkt den Pressenabflußleitungen entninımt, soweit 
verdünnt werden, daß er eine Konsistenz von etwa 
5 bis 7% und eine Laugenkonzentration von 7,5 
bis 83° Bé, bei 75 bis 80° gemessen annimmt. Vor- 
teilhaft wird der Stoff im Kocher verdünnt, wobei 
man für gute Durchmischung sorgen muß. Die 
Entleerung der Kocher kann dann entweder durch 
Auspumpen oder Ausblasen erfolgen. 

Für Strohstoff wählt man als lichten Durch- 
messer für die Absperrschieber an den Kochern 
und die Ueberführungsleitungen nach den Rühr- 
bütten vorteilhaft 200 bis 250 mm, für Holzzellstoff 
90 bis 100 mm. Man erreicht auf diese Weise eine 
wirksame  Zerkleinerung der im Kocher auf- 


3) Verfahren nach D.R.P. 308 o41. 


geschlossenen Cellulose, und zwar ist das bedingt 
durch die hohen Durchflußwiderstände in den Ab 
sperrschiebern und in den Formstücken der Rohr- 
leitungen. Die PreßBanlage soll natürlich in mög- 
lichster Nähe der Kocher errichtet werden, um all- 
zulange Rohrleitungen zu vermeiden, da diese einer 


verhältnismäßig hohen Kraftaufwand zur För- 
derung des Stoffes beanspruchen und anderta!!: 
auch eine zu starke Abkühlung des Stoffes zur 


Folge haben würden. Es kommt aber darauf an, 
daß der Stoff so heiß wie möglich, und zwar mit 
75 bis 80°, in die Pressen gelangt. Die zur Auf- 
nahme der Dick- und Dünnlaugen, welche zur Ver- 
dünnung des Kocherinhaltes dienen sollen, bestimm- 
ten Gefäße, werden vorteilhaft auf dem Kocher- 
boden aufgestellt und mit MeßBeinrichtungen ver- 
sehen, so daß man eine genaue und gleichmäßige 
Zuteilung der Laugen in der Hand hat. 


Von weiterer Bedeutung ist bei der Anwendung 
dieser Spiralpressen, daß wesentlich weniger Wasser 
aus den Ablaugen zu verdampfen ist, was natürlich 
auf die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens von 
größtem Einfluß ist. Bei dem Waschverfahren ohre 
Pressen muß man auf 1000 kg Natronstrohstof 
etwa 10 cbm Ablauge von 5° Be rechnen, au: 
denen man etwa 9,65 cbm Wasser verdampter 
mußte, bei der Anwendung von Spiralpressen da- 
gegen kann man bei zweimaliger Auspressung urd 
starker Verdünnung durch Dünnlauge im Kocher 
auf 1000 kg Stoff etwa 6,5 cbm Ablauge von 8? Be 
erzielen, aus der man nur 6,120 cbm Wasser zu ver- 
dampfen hat; die dadurch erzielte Ersparnis an 
Dampf beim Eindampfen im Vakuum ist also ganz 
beträchtlich, abgesehen von vielen anderen Vor- 
teilen, die in erster Linie in der größeren Menge 
an zurückgewonnenen Chemikalien zu suchen sind. 
die bis zu 10% betragen kann. 


Die Dicklauge wird in der ersten Presse ab- 
gepreßt. Der vorentlaugte Stoff fällt in eine Trans- 
port- oder Mischschnecke, wird hier durch die Zu- 
führung von heißem Wasser soweit aufgelöst, dab 
die Konsistenz etwa 4 bis 7% beträgt, und dann 
durch eine Stoffpumpe nach der Rührbütte gefür- 
dert, die sich über den Dünnlaugenpressen befindet. 
Nach der zweiten Pressung ist der Stoff praktisch 
laugenfrei, es wird sich aber trotzdem empfehlen. 
ihn aus Sicherheitsgründen in einem Woaschhallän- 
der nachzuwaschen, wenigstens da, wo es sich um 
hohe Ansprüche an die Güte handelt. Wenn man 
aber bei der Sortierung mit Frischwasser arbeitet. 
dann kann man das Waschen im Holländer weg- 
lassen, da man bei der Sortierung eine ausreichende 
und allen Anforderungen entsprechende \Waschvnx 
erzielt. Auch beim Waschen von laugenhafitirer: 
Strohstoff sollte man Stoffangzylinder unter allen 
Umständen einschalten, die schon eingangs erwährt 
worden. 


Jedenfalls wird die Mosebachsche Spiralpresse 
berufen sein, zum mindesten in der Strohstoff- 
fabrikation, mit Sicherheit aber auch in der gesam- 
ten Halbstoffabrikation eine große Rolle zu spielen, 
da sie den alten Rund- und auch Lanxsict- 
entwässerungsmaschinen gegenüber zahlreiche Vor- 
teile aufweist. Die Praxis wird die weitwehende 
Verwendbarkeit dieser Maschinen erweisen, die as 
rufen sind, die erwünschte Vereinfachung und Ver- 
billigung im Betriebe herbeizuführen. 


EEE gan 
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Neue Ergebnisse bei der Festigkeitsbestimmung von Halbstoffen. 
Von Dr.-Ing. Hellm. Schwalbe, Dresden. 


Vortrag, gehalten gelegentlich der Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure in Cöthen am 5. Juni 1926. 


Meine Herren! 


Vor anderthalb Jahren hatte ich die Ehre, vor 
Ihnen über ein ähnliches Thema sprechen zu dürfen. 
Inzwischen hat die Festigkeitsprüfung der Halb- 
stoffe so lebhaftes Interesse im In- und Auslande 
gefunden, daß es zweckmäßig erscheint, die bis- 
herigen Ergebnisse zusammenzustellen und die An- 
wendung der Methode zum Studium wichtiger Pro- 
bleme wie die der Zellstoffbleiche aufzuzeigen. 


Es ist zunächst festzustellen, daß man bis auf 
das Verfahren von Dr.-Ing. Rühlemann die Her- 
stellung und Prüfung von Papierblättern aus dem zu 
untersuchenden Halbstoff beibehalten hat. Dies ist 
bei der Betriebskontrolle von Stoffen, die für die 
Papierbereitung bestimmt sind, durchaus richtig. 
Man paßt sich so den praktischen Verhältnissen am 
besten an. Der Papiermacher benötigt Halbstoffe, 
die Faserfestigkeit und gute Verfilzbarkeit besitzen. 
Eine Eigenschaft allein nützt ihm wenig. Doch ist 
meiner Ansicht nach die Verfilzbarkeit wichtiger als 
die absolute Faserfestigkeit. Man kann bis zu einem 
gewissen Grade durch geeignete Mahlung bei guter 
Verfilzbarkeit auch aus einem wenig faserfesten 
Halbstoff ein gutes Papier machen. Nicht aber um- 
gekehrt. Es wäre natürlich sehr erwünscht, wenn 
man diese beiden Fasereigenschaften auch einzeln 
feststellen könnte. Herr Dr. Rühlemann hat 
eine hochinteressante Methode zur Bestimmung der 
Einzelfaserfestigkeit ausgebildet und in bewunderns- 
werter Arbeit den Beweis erbracht, daß es möglich 
ist, so kleine Fasern wie Zellstoff zu messen. Das 
Verfahren hat sich aber nicht einführen können. Es 
ist bisher noch kein Apparat gebaut worden, außer 
dem Modell, das Dr. Rühlemann benutzt hat und 
das noch nicht alle nötigen Einrichtungen besaß. 
Prinzipiell scheint mir bei der Methode bedenklich 
zu sein, daß die einzelnen Zahlenwerte bei dem 
gleichen Versuch so außerordentlich weit ausein- 
ander liegen. So befinden sich z. B. in einer Gruppe 
von 150 Zahlen 36 zwischen 3,17 g und 8,04 g, 
4o Werte zwischen 8,8 g bis 13,61 g, 43 Werte von 
13,94 g bis 18,65 g und 31 Werte von 19,85 g bis 
26,82 g. Aus diesen 150 Bestimmungen wird das 
Mittel genommen. Der Mittelwert soll richtig sein. 
Es sind leider keine Kontrollbestimmungen gemacht 
worden. Es würde dann festgestellt worden sein, 
daß die Einzelwerte zufällig anders liegen, womit 
sich der Mittelwert ändert. Ferner erscheint es mir 
unmöglich, die Methode bei schlechteren Zellstoffen, 
die viel kurze Fasern haben, praktisch zu verwerten. 
Es lassen sich nur die langen Fasern messen. Der 
Einfluß der kurzen Fasern muß geschätzt werden. 
Damit ist die Methode aber zwecklos; denn es ist 
nicht einzusehen, daß man erst sehr erhebliche Arbeit 
und Kosten auf eine komplizierte Messung verwen- 


den soll, um dann mit einer groben Schätzung die 
erst erzielte Genauigkeit illusorisch zu machen. Es 
ist jedoch die Methode sehr wertvoll zur Feststellung, 
welche Festigkeit die Fasern an sich haben. Herr 
Dr. Rühlemann hat hier Pionierarbeit geleistet. 


Ein anderer Versuch, die Verfilzbarkeit und 
absolute Faserfestigkeit für sich zu bestimmen, ist 
die Methode von Hoffmann-Jakobsen durch 
Anwendung der Nullreißlänge. Man erhält recht 
interessante Zahlen, die eine vorsichtige Auswertung 
zulassen. Die Folgerung Hoffmann-Jakob- 
sens, die Größe der Adhäsion durch Bilden der 
Differenz Nullreißlängenwert — Reißlängenwert bei 
180 mm Einspannlänge genau zu bestimmen, halte 
ich nicht für richtig. Auch bei der Nulleinspann- 
länge haften die Fasern in der Dicke und in der 
Breite aneinander. Es liegen ja nicht z. B. zwölf 
Fasern parallel wie Eisenrohre nebeneinander, son- 
dern sie befinden sich kreuz und quer und in 
mehreren Lagen in dem Prüfblättchen. 


Es erscheint also vorläufig das beste zu sein, 
beide Eigenschaften zusammen zu messen wie es 
auch bei den praktisch eingeführten Methoden ge- 
schieht. Sofort erhebt sich die erste Streitfrage: 
Soll man den Stoff ungemahlen oder gemahlen 
prüfen? In Kanada hat man den Non-Beating- 
Test nach dem Vorschlag von Cameron als 
Standard-Methode angenommen. In den Ver- 
einigten Staaten mahlt man nach dem neuesten 
Vorschlag von Miller vom U.S. Forest Products 
Laboratory, Madison, einige Zeit. Der Unterschied 
wird sich so erklären lassen: es wird in Kanada in 
weitaus überwiegender Menge Zeitungspapier her- 
gestellt. Bei dieser Papiersorte wird bekanntlich 
der Zellstoff kaum, in modernsten Fabriken über- 
haupt nicht gemahlen. Also muß die Prüfmethode 
entsprechend arbeiten. In den Vereinigten Staaten, 
Skandinavien und Deutschland überwiegt der Ein- 
flu anderer Papiersorten, denen man die Vor- 
schriften anpaßt. Die Frage Kugelmühle oder Hol- 
länder ist dahin zu beantworten, Kugelmühle und 
Holländer. Nach der Ansicht der meisten Forscher 
ist die Kugelmühle für die regelmäßige Betriebs- 
kontrolle das beste. Da aber die Kugelmühle nur 
eine Art Mahlung ergibt, so muß bei der Erprobung 
neuer Halbstoffsorten der Holländer mit heran- 
gezogen werden. Es ist dann aber notwendig, einen 
richtigen Versuchsholländer zu benutzen und nicht 
etwa einen, der maximal nur 2,3% Stoffdichte zu- 
läßt. Als Kugelmühle hat sich die von Lampen 
bestens bewährte Wenn man in den Vereinigten 
Staaten vielfach andere Konstruktionen benutzt, so 
liegt das an der Tendenz der Amerikaner, amerika- 
nische Waren vorzuziehen, dann aber auch daran, 
daß die Mehrkugelmühlen schneller mahlen als die 
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von Lampen konstruierte. Auf die großen Nach- 
teile der Mehrkugelmühlen habe ich in meinem ersten 
Vortrage hingewiesen. Zu gleichen Ergebnissen 
kommt neuerdings ein norwegischer Aufsatz. 


Aus all diesem ergibt sich folgende Anordnung 
für die Prüfung von Zellstoff. Zellstoffe für Papier- 
sorten, die nur aufgeschlagen werden, werden un- 
gemahlen oder nur wenig gemahlen geprüft. Wir 
haben hier eine kurze Mahlung von zehn Minuten 
eingeführt, die sich bestens bewährt hat und die 
Papierblattbildung sehr erleichtert. Auch entspricht 
sie mehr den deutschen Verhältnissen. Andere Zell- 
stoffe werden zur laufenden Kontrolle nach unserer 
bekannten Methode auf 75 Mahlgrade gemahlen. Ist 
eine neue Zellstoffsorte auszuprobieren, so wird ein 
Probewaggon bestellt. Aus diesem werden sorg- 
fältig Muster entnommen und diese in einem 10-kg- 
Holländer gemahlen. Die Mahlung erfolgt bei ver- 
schiedenen Stoffdichten. Es werden jeweils genau 
die Mahlgrade und Festigkeitskurven aufgenommen. 
Dadurch erhält man sehr gut ein Bild über die 
Eigenschaften des Zellstoffes. Ehe ich auf Einzel- 
heiten eingehe, muß ich noch eine Streitfrage disku- 
tieren, über die noch am wenigsten Einigkeit zu er- 
zielen war. Soll man nach Mahlgraden oder nach 
der Zeit mahlen? Für mich ist es ganz klar, daB das 
Mahlen bis zum Festigkeitsmaximum das einzig 
richtige ist. Daneben wird es zweckmäßig sein, 
festzustellen, wie der Mahlgrad und die Festig- 
keit nach einer bestimmten Zeit ist. Man wird 
natürlich einen Zelltoff vorziehen, der mit kurzer 
Mahlarbeit, also mit geringen Kosten, die Maximal- 
festigkeit gibt. Daß man aber ohne Berück- 
sichtigung des Mahlgrades jeden Zellstoff 20, 40, 
60 und 8o Minuten mahlt, wie es die neue amerika- 
nische Methode vom April 1926 vorschlägt, scheint 
mir unzulässige Schematisierung zu sein. Sieht man 
die mit dieser Methode erhaltenen Ergebnisse an, 
so findet man, daß die Festigkeitswerte weit unter 
denen liegen, die die aus den gleichen Zellstoffen 
im praktischen Fabrikbetrieb gearbeiteten Papiere 
hatten. Bei der richtig geführten Prüfung ist es im 
Gegenteil so, daB die ermittelten Festigkeitswerte 
häufig höher liegen als die des Betriebes, der nicht 
immer das Festigkeitsmaximum erreichen kann. Es 
kann allerdings vorkommen, wie es bei einer ver- 
gleichenden Untersuchung desselben Zellstoffes 
durch drei Laboratorien der Fall war, daß in der 
Zeitmahlung (es waren 180o Minuten angegeben) zu- 
fällig gerade das Festigkeitsmaximum erreicht wird. 


Im einzelnen erfolgen die Bestimmungen bei 
Zellstoff folgendermaßen: Will man ohne Mahlung 
arbeiten, so ist nach dem Kanadischen Non-Beating- 
Test der Stoff in einen Zerfaserer, der 1200 bis 1500 
Touren in der Minute macht, in fünf Minuten zu zer- 
fasern. Der gut zerteilte Stoff wird bei 0,1 % Stoff- 
dichte auf den Papierblattapparat gebracht. Der Ab- 
laBhahn des Apparates, der ein 8 Zoll großes Ablauf- 
rohr besitzt, wird sofort bei Beginn des EingießBens 
geöffnet. Die erhaltenen Blätter werden mit 35 kg 
auf den Quadratzentimeter gepreßt. in einer Stunde 
bei 100° getrocknet und auf dem Mullentester 
geprüft. 

Wir arbeiten etwas anders. Wir zerfasern den 
Stoff und mahlen ihn in der Kugelmühle ıo Minuten 
lang. Dann wird auf 0,1 % Stoffdichte verdünnt und 
nach einem Vorschiag von Dr.-Ing. Eger, Sebnitz, 


in einer Teigknetmaschine, die einen Planetenrührer 
besitzt, drei Minuten gerührt, wobei je zehn Sekun- 
den nach der einen und zehn Sekunden nach der 
anderen Richtung gedreht wird. Meiner Ansicht 
nach ist die Blattbildung die entscheidende, aber 
schwierigste Operation bei der ganzen Prüfung. Zu- 
nächst ist es wichtig, den Zellstoff so zu zerteilen, 
daß nicht Faserbündel und „freies“ Wasser vorhan- 
den ist, sondern daß eine „homogene“ Mischung ent- 
steht. Dies ist besonders bei langfaserigen Stoffen 
nicht leicht. Es ist uns bei sorgfältiger Arbeit ge- 
lungen, in den verschiedenen Blättern aus unge- 
mahlenem Stoff weitgehende Uebereinstimmung zu 
erhalten mit Fehlern unter 1%. Jedoch wird die 
Untersuchung sehr erleichtert, wenn der Stoff etwas 
gemahlen ist. Neben der Zerteilung ist die Art des 
Aufgießens auf das Sieb sehr wichtig. Nach vielen 
Versuchen bringen wir bei dieser Prüfung den Stoff 
direkt in den Kasten derart, daß wir über die 
Kastenlänge hin einmal vor und dann rückwärts ein- 
schütten. Wir lassen den Stoff sich beruhigen und 
saugen mäßig schnell ab. Viel zu wenig wird bisher 
beachtet, daß man die verschiedenen Zellstoffe in 
wechselnder Verdünnung verarbeiten muß. Es ist 
auf der Papiermaschine selbstverständlich, daß man 
der Wasserführung größte Beachtung schenkt. Es 
wird aber auch das Studium der besten Verdünnung 
auf dem Blattapparat ein weiteres Charakteristikum 
zur Beurteilung des Zellstoffs ergeben. Zahlreiche 
Versuche bestätigten aufs neue, daß die Pressuny 
des gebildeten Papierblattes von großer Bedeutung 
ist. Wir haben uns deshalb eine Presse gebaut. die 
bis 100 Atm. Preßdruck gestattet. Nach dem Vor- 
schlag von Cameron wenden wir 35 kg auf den 
Quadratzentimeter an. Der Erfolg ist sehr gut. Um 
den Druck zu erreichen, mußte der Prüfbogen in dem 


EinfluB der Pressung auf die Festigkeit von Prüf- 
bogen im Gewicht von 60 lbs. nach Cameron. 
O 


PreßB- | poiats/ib/ream 
druck | Holzstoff 


ungemahlen gemahlen 
Salfit Sulfit 
ebleicht 


ungemahlen; gemahlen 
Sulfit Sulfit | 
ungebleicht | ungebleicht 


Festigkeitssteigerung: 


60,49% 1585% 312% 429% 
bekannten Format in drei Teile der Länge nach ge- 
teilt werden. Das geschieht dadurch, daB man drei 
Filze, die 155X75 mm messen, mit ihrer schmaler 
Seite nebeneinander legt und dann das Sieb mit dem 
Blatt daraufgautscht. Dann zieht man die Filze aus- 
einander und erhält so Papierblätter von ent- 
sprechender Größe. Diese kleinen Bogen gestatten 
nun nicht mehr Streifen von 100 mm Einspannlänze. 
Es wird 5so-mm-Länge benutzt. Aus dem Biatt er- 
geben sich gut vier Längs- und vier Querstreiier. 
Interessant war, daß zunächst die Fehler und Ab- 
weichungen der einzelnen Streifen voneinander bei 
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5o mm viel größer waren als wenn man dieselben 
Streifen bei 100 mm riß. Die 50o-mm-Einspannlänge 
ergibt also genauere Werte. Wir haben aber dann 
gelernt, auch hier gute Streifen zu erhalten. Ich 
möchte auf die große Bedeutung der Prüfung der 
Bogen bei der richtigen Luftfeuchtigkeit und Raum- 
temperatur hinweisen. Amerikanische Untersuchun- 
gen und eigene Beobachtungen zeigten, daß die 
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Halbstoffe sich durchaus verschieden verhalten und 
daß die Dal&nschen Umrechnungsfaktoren nicht 
anwendbar sind. Ein amerikanisches Komitee der 
Technical Association hat vor einigen Wochen zwei 
Berichte veröffentlicht. Das Mehrheitsgutachten 
schlägt 65 % relative Feuchtigkeit und 20° C vor, 
nachdem sich 50% und 21° C nicht bewährt haben. 
Die Minderheit will aus dem Grunde heraus, daß 


s+ 
da 
se 


so % mehr den wirklichen atmosphärischen Verhält- 
nissen angepaßt sei, diese behalten. Ich habe nach 
vielen Mühen in Zusammenarbeit mit der Firma 
Schlick, Dresden, eine wirklich einwandfrei arbei- 
tende DBefeuchtungseinrichtung in unseren Prüf- 
raumen eingebaut. In dem einen Zimmer genügte 
der von Schlick neu konstruierte Apparat, dessen 
wesentlichster Teil eine Patentdüse ist. In dem 
anderen Raum mußte man die Düse frei strahlen 
lassen, was zwar 65% Feuchtigkeit ergab, gleich- 
zeitig aber das Laboratorium zum Schwimmbassin 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 31 


machte. Ein großer Blechteller mit seitlicher Filz- 
bespannung unter der Düse brachte den Erfolg. Die 
Wirkung beruht auf Luftumwälzung unter Verwen- 
dung von stetig besprengten Filzen. 

Die normale Festigkeitsbestimmung erfolgt wie 
früher angegeben. Geändert ist folgendes: In die 
Kugelmühle werden nur 40 g statt 50 g absolut 
trocken eingefüllt.e. Die Mühle läuft mit 400 Touren 
in der Minute statt mit 300. Die Mahlung wird da- 
durch beschleunigt und die. Leistung der Anlage er- 
höht. Zur Mahlgradbestimmung ist zu bemerken, 
daB man stets genau die gleiche Stoffmenge nehmen 
muß. Um genauer abmessen zu können, verwende 
ich einen schlanken Glaszylinder statt des von 
Schopper gelieferten Schöpfgefäßess.. Man sieht 
genau, daß das Volumen voll ausgefüllt ist. Auch 
läßt sich ein kleiner Meniskus besser ablesen als ein 
großer. Von Zeit zu Zeit ist durch eine parallele 
Trockengehaltsbestimmung kontrolliert, daß die vor- 
geschriebene Menge angewandt wird. Ich möchte 
erwähnen, daß ein Komitee der Technical Section 
der Canadian Pulp and Paper Association einen Stan- 
dard-Freeness-Tester angegeben hat. Es werden 
große Tabellen und graphische Darstellungen an- 
geführt, die Korrekturen der Stoffkonzentration und 
der Temperatur auf die Standard-Bedingungen von 
0,3% und 20° C ermöglichen. Es wäre sehr er- 
wünscht, wenn auch für den Schopper-Riegler-Mahl- 
gradprüfer, aus dem das kanadische Instrument ent- 
wickelt ist, ähnliche Tabellen aufgestellt würden. 
Der Blattapparat ist geändert. Er besitzt jetzt einen 
seitlichen Einlaufkasten mit einem Schieber, der 
einen Schlitz freigibt, ähnlich wie es bei dem Hoch- 
druckstoffauflauf von Voith ist. Durch diesen Kasten 
wird der Stoff eingegossen. Man hält eine bestimmte 
Stauhöhe ein, macht dann den Schieber auf und giebt 
den Rest des Stoffes durch den Schieber nach. Zu 
hohe Stauhöhen sind natürlich ungeeignet. Dieses Ver- 
fahren hat den Vorteil, daß es sehr gleichmäßig von 
verschiedenen Personen ausgeführt werden kann. 
Die Stoffverdünnung beträgt 0,05 bis 0,1%. Die 
homogene Vermischung geschieht überall wie oben 
angegeben. Der wichtigste Teil des Apparates ist 
das Sieb, das unbedingt plan liegen muß. Das Auf- 
löten des Siebes ohne leichte Wölbungen ist 
schwierig und muß oft wiederholt werden. Nach 
verschiedenen anderen Versuchen wandte ich mich 
an die Firma Pohle in Raguhn. Diese stellte ein Sieb 
her, das auf der Unterseite verlötet und außerdem 
vernäht war. Auf meine Anregung hin hat sie dann 
einen Siebrahmen konstruiert, bei dem gar nicht 
mehr gelötet wird, also auch keine Spannungen 
durch Hitze auftreten. Es ist ein Doppelrahmen, in 
dem das Sieb eingespannt ist. Die Auswechselung 
ist in kurzer Zeit durchführbar. Außerdem besitzt 
der Rahmen nicht mehr die grob perforierte Unter- 
lagsplatte, sondern ist wie ein Schöpfrahmen mit 
Querrippen versehen. Er hat sich sehr bewährt. 
Der Kasten unter dem Sieb ist größer und faßt 9,5 
Liter Wasser. Der Ablaufhahn ist auf ı% Zoll ver- 
größert, an welchen sich ein Rohr anschließt, so daß 
sich insgesamt eine Wassersäule von 775 mm ergibt. 
Die gesamte Apparatur wird jetzt von der Firma 
Schopper in Leipzig vertrieben. Die neue amerika- 
nische Methode verwendet einen noch größeren 
Querschnitt des Ablaufrohres mit 6 Zoll Durch- 
messer in Verbindung mit einer Saugpumpe. Ein 
anderer Vorschlag ist, einen Dampfinjektor an- 
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zuschließen. Meiner Ansicht nach ist das nicht das 
wesentliche. Die Verfilzung sowie die Faserlage- 


rung muß gut sein, während die Saugung von unter- 
geordneter Bedeutung ist, wie viele Versuche be- 
weisen. Eine Aenderung, die Blätter durch Ueber- 
einandergautschen von zwei bis vier Stofflagen 
gleichmäßiger zu gestalten, brachte hier keine Vor- 
teile. Als bestes Quadratmetergewicht verwenden die 
Amerikaner wie auch wir nach vielen neuen Proben 
100 g pro Quadratmeter. Die Pressung erfolgt wie 
oben beschrieben mit 35 kg/qcm, wenn man auch hier 
mit weniger Druck auskommen kann. Der Arbeits- 
aufwand ist aber derselbe, und die Sicherheit, über 
den Punkt hinaus zu sein, bei dem wesentliche 
Aenderungen durch die Pressung eintreten, ist ver- 
größert. Sehr wichtig ist die Trocknung der Prüf- 
bogen. Sutermeister stellte fest, daß bei der 
Trocknung von Bogen durch Pressung auf eine 
Oberfläche mit einem Filz *um 25—43% höhere 
Festigkeiten erreicht wurden als bei der Lufttrock- 
nung. Cameron ermittelte einen Unterschied von 
10—15 %. Aehnliche Feststellungen macht Genn- 
berg. Die neue amerikanische Methode nach 
Miller verwendet einen Dampftrockner, bei dem der 
Bogen zwischen Kupferplatten liegt, zur Vortrock- 
nung, und einen elektrischen Trockner mit auf- 
gesetzter Wage, wie ihn Schopper für Zellstoff- 
trockengehaltsbestimmungen baut, zur Fertigtrock- 
nung. Der Bogen wird vor dem Fertigtrockner auf 
das richtige Format geschnitten, dann im elektrischen 
Trockner fertiggetrocknet und gewogen und dann 
innerhalb 30 Sekunden auf dem Mullentester mit 
fünf Berstproben geprüft. Es wird behauptet, daß in 
den 30 Sekunden keine Veränderung des Bogens 
durch Luftfeuchtigkeit erfolge. Vor kurzer Zeit er- 
folgte eine sehr interessante Mitteilung von Direktor 
Fenchel über den Berstdruckprüfer unter Einfüh- 
rung des Begriffes „relativer Berstdruck“. Wir 
haben die Anregung gleich aufgegriffen und werden, 
wenn sich die Methode bewährt, die laufenden Unter- 
suchungen mit dem Mullentester ausführen, was den 
großen Vorteil bringt, daß die Prüfung in wesent- 
lich kürzerer Zeit zu Ende geführt wird. Bei ge- 
naueren Studien würden dann Reißlängen und Berst- 
proben nebeneinander auszuführen sein. Erwähnens- 
wert ist noch, daß alle regulären Untersuchungen bei 
uns von einer nur angelernten jungen Arbeiterin aus- 
geführt werden. 


Unser Versuchsholländer befriedigte zunächst 
nicht. Es ist ein Holländer für 10 kg Eintrag in der 
heute üblichen normalen Ausführung mit breiter 
Walze. Die maximale Stoffdichte war 3,62%. Wir 
haben dann den Kropf geändert und in die Haube 
einen Schaber eingebaut mit dem Erfolg, daß wir 
5,0 % erreichten, jedoch beanspruchte eine Mahlung 
bis 75 Mahlgrad 70 Stunden. Schließlich wurden die 
nenesie und der Zellen vergrößert, so daß wir 
jetzt 6,0 % und mehr Stoffdichte erreichen und kurze 
Mahldauer haben. 


Bei Strohstoff arbeiten wir, wie es bei wenig ge- 
mahlenem Zellstoff angegeben ist. Bei Holzstoff 
wird nach der Vorschrift für ungemahlenen Zellstoff 
geprüft. Die Holzstoffprüfung in der Form von 
Papierblättern hat sich sehr bewährt. Es ist heute 
anerkannt, daß bei stark holzschliffhaltigen Papieren 
der Holzstoff von entscheidender Bedeutung ist. Die 
geringe Menge Zellstoff kann die Festigkeit des 
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Papiers nicht sehr beeinflussen. Eingehende Stu- 
dien haben uns gelehrt, sehr festen Holzstoff zu er- 
zeugen. Wir haben unseren Holzstoff in sechs 
Gruppen klassifiziert, wobei Mahlgrad und Festig- 
keit die entscheidenden Merkmale geben. Die 
Festigkeitswerte liegen zwischen 1800 und 5500 m. 
Bei Strohstoff fanden wir 5500—6200 m. Die Zell- 
stoffzahlen bei 75 Mahlgraden, nach der abgeänder- 
ten Methode hergestellt, liegen um 3000—4000 m 
höher als seinerzeit angegeben. Bei ungemahlenem 
Stoff fanden wir niedrigere Werte. So ergab z. B. 
ein Ia Normalsulfit 5700 m bei 20 Mahlgraden gegen- 
über 8700 m bei 83 Mahlgraden, oder ein bleichbarer 
Sulfatzellstoff 6000 m bei 20 Mahlgraden, 7600 m bei 
67 Mahlgraden, 7200 m bei 8o Mahlgraden. 

Um festzustellen, ob und welche Unterschiede 
auftreten, wurden vergleichende Mahlungen im Ver- 
suchsholländer und in der Kugelmühle angestellt. Wie 


ß von x LIISITITTIITTITTTIZ 3 
i Böös HA AAE 


niuneu TEN EA 


aus der graphischen Darstellung zu ersehen ist, sind 
die Abweichungen nicht beträchtlich. Auffallend ist, 
daß die Mahlgradkurven so ähnlich verlaufen. Es 
wurde dies auch in einigen anderen Fällen fest- 
gestellt. Es wird jedoch dies nur zufällig der Fall 
sein; denn es gibt sicher Zellstoffe, die sich im Hol- 
länder anders verhalten als in der Kugelmühle. Die 
Mahlungen im Holländer erfolgten bei etwa 5,5% 
Stoffdichte. Bei dieser Gelegenheit wurden die im 
Holländer gemahlenen Stoffe gleichzeitig mit dem 
üblichen Schöpfrahmen geschöpft und auf dem 
Papierblattapparat gegossen. Die handgeschöpften 
Blätter wurden nach der Vorschrift von Blas- 
weiler dadurch hergestellt, daß vier dünne Blätter 
übereinander gegautscht wurden. Die Resultate 
waren hier sehr zufriedenstellend. Bei den Ver- 
gleichsversuchen zeigte es sich, daß die Ueberein- 
stimmung meist sehr gut war mit Fehlern unter ı % 
Bei einigen Proben waren die Festigkeiten vom 
Apparat höher als vom Schöpfrahmen. Die gleiche 
Beobachtung ist auch in Amerika gemacht worden. 

Eine beachtliche Feststellung, die noch weiterer 
Bearbeitung bedarf, hat Miller in einem Aufsatz 
über Resultate bei Festigkeitsprüfungen gemacht. Er 
teilt mit, daß die Trocknung eines Sodazellstoffes auf 
der Trockenpartie der Entwässerungsmaschine die 
Festigkeit wesentlich herabminderte., 

(Forsetzung folgt.) 
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Die Hydratation der Cellulose.’ 


Diskussion zu dem gleichnamigen Vortrag von J. Strachan. 


„Ihe Worlds Paper Trade Review“, Vol. 85, Nr. 5, 334—38, Nr. 6, 426—30, 468—72, und Nr. 14, 1060—66 
und 1116—22 (1926). 


Die Ansichten J. Strachans wurden im all- 
gemeinen von der Mehrheit der Diskussionsredner 
mit großem Beifall aufgenommen. Dr. C. J. J. Fox 
kritisierte Strachans Anschauung, daß die sog. 
Hydratcellulose lediglich Imbibitionswasser enthalte. 
Strachan sagt: „Die Hydratations-Kurven waren 
ungebrochen, was für einen kontinuierlich veränder- 
lichen Dampfdruck spricht, und allein auf physi- 
kalisch gebundenes W. zurückzuführen ist“; und an 
anderer Stelle: „Ich konnte kein Anzeichen für die 
Existenz eines bevorzugten Dampfdruckes erkennen, 
wie er bei einem wirklichen Hydrat zu erwarten 
wäre“. Es ist gewiß richtig, daß bei der Entwässe- 
rung echter Hydrate die Entwässerungskurve 
stufenförmig verläuft, wie aber sieht die Kurve aus, 
wenn das W. teils als chemisches Hydrat, teils als 
Imbibitionswasser vorhanden ist? Als Beispiel dafür 
kann das Kieselsäuregel genannt werden, das beim 
Entwässern alles W. kontinuierlich abgibt und nicht 
diskontinuierlich. Danach muB man folgern, daß die 
kontinuierliche Wasseraufnahme oder -abgabe eines 
Körpers die Anwesenheit von chemischem Hydratw. 
nicht ausschließt, wie Strachan glaubt. Bei 
einem solchen Hydrat befindet sich der Dampfdruck 
des wirkl. Hydratwassers mit dem physikalisch ge- 
bundenen W. stets im Gleichgewicht entsprechend 
dem Massenwirkungsgesetz, und ihre Summe ändert 
sich kontinuierlich. Dieser Vorgang ist der Wasser- 
dampfdestillation (Anilin-Wasser) vergleichbar, wo- 
bei auch eine kontinuierliche Kurve entsprechend 
der Temp. erhalten wird, da die Summe der Partial- 
drucke stets dem äußeren Druck gleich ist. Die 
Frage nach der Existenz eines wahren Cellulose- 
hydrates ist also nach wie vor ungelöst. C. J. J. 
Fox stimmt aber darin mit Strachan überein, 
daß der Haupteffekt beim Mahlen auf Imbibition 
beruht. 

Strachans Erwiderung: Silicagel ent- 
hält kein Imbibitionsw., wie Fox irrtümlich an- 
nimmt, da es ein unelastisches Gel ist. — Die 
Schmierigkeit des Stoffes oder die durch den Mah- 
lungsprozeß verursachte Hydratation kann als Zu- 
nahme der Imbibition entsprechend der vergrößerten 
spezifischen Oberfläche aufgefaßt werden. Der Ent- 
wässerungsvorgang auf der Papiermaschine kann 
jedoch nicht nur von diesem Standpunkte aus be- 
trachtet werden, sondern muß ebenso als Filtration 
angesehen werden. — Hinsichtlich seiner Imbibi- 
tionsvers. unter Vakuum, beansprucht der Vortr. 
kein Erfinderrecht für die Uebertragung auf den 
Mahlungsprozeß. — Durch die Gegenwart größerer 
Mengen China clay oder Gelatine wird der mittlere 
Feuchtigkeitsgehalt des Papiers merklich beeinflußt; 
während China clay die Feuchtigkeitsaufnahme her- 
abdrückt, wirkt Gelatine erhöhend. — Die Wasser- 
entfernung aus Cellulose durch Trocknen kann nicht 
mit der Entwässerung kristallwasserhaltiger an- 
organischer Substanzen verglichen werden, die als 
echte Hydrate ihr Wasser bei einer bestimmten 
Temperatur unter konstantem Dampfdruck abgeben. 
Im Gegensatz dazu ist der Dampfdruck beim 
Trocknen der Cellulose stets variabel. Die Tat- 
sache, daß das letzte halbe Prozent Wasser aus 


*) Da wir bis jetzt leider nicht den interessanten 
Vortrag von Strachan über die Hydratation der 
Cellulose im Original bringen konnten, soll vorerst 
hier die sehr inhaltsreiche Diskussion über den Vor- 
trag veröffentlicht werden. Wir behalten uns vor, 
auf den Vortrag selbst noch zurückzukommen. 


Cellulosefasern beim Trocknen sehr langsam ent- 
weicht, hängt mit der physikalischen Struktur der 
Faser bzw. ihrer außerordentlich großen spezifischen 
Oberfläche zusammen. Der Dampfdruck dieser 
letzten Wasserreste ist also sehr gering, so daß es 
nicht möglich ist, Holzzellstoff bei 100° C absolut 
trocken zu erhalten. — Die Verminderung des nor- 
malen Feuchtigkeitsgehaltes durch wiederholtes 
Trocknen kann besonders an Papieren beobachtet 
werden, die einen erheblichen Alaunüberschuß haben, 
wodurch ein hydrolytischer Zerfall der Cellulose 
verursacht wird. Die so gebildete Oxycellulose zeigt 
eine geringere Wasseradsorption. Wenn Mr. Guild 
diese Erscheinung an reinem Lumpenfilterpapier be- 
obachtet hat, so scheint eine Art Hysteresis vor- 
zuliegen, die durch Veränderung der molekularen 
Struktur der Cellulose hervorgerufen wird, ähnlich 
wie sie beim Kochen von Gelatinelösung auftritt. 
 Faserstruktur: Der Vortr. erklärt die Vor- 
gänge, die sich bei der Papiererzeugung an der 
Einzelfaser abspielen. Die Celluloseeinzelfaser ist 
einer Röhre vergleichbar. deren Wand aus zahl- 
reichen Lagen aufgebaut ist, die sich aus Fibrillen 
zusammensetzen, welche sich unter einem spitzen 
Winkel zur Faserrichtung kreuzen. Diese Fibrillen 
scheinen sich nicht nur zu kreuzen, sondern auch zu 
verschlingen und zu verflechten. Die Fibrillenlagen 
sind wahrscheinlich an den Kreuzungsstellen mit- 
einander verkittet. aber zwischen den Fibrillen sind 
Zwischenräume oder Poren, die die Wände für 
Flüssigkeiten und Gase durchlässig machen. Die 
Fibrille stellt sich der Vortragende als eine Kette 
von Cellulosemolekülen vor, die besonders in der 
Längsrichtung starke Kohäsion aufweisen. Die 
Fibrillen selbst sind in höchstem Maße lichtdurch- 
lässig, während die gesamte poröse Cellulosemasse 
der Faser infolge der Lichtbrechung und Reflexion 
weiß erscheint. Beim Mahlen der Cellulosefaser wird 
einmal die Faser in ihrer Länge gekürzt, zum andern 
aber unter dem Druck der Holländerwalze und durch 
innige Berührung mit den anderen Fasern einer 
mechanischen Reibung unterworfen, die vor allen 
Dingen die Imbibition steigert und die Hydratation 
hervorruft. Durch diese Reibung erleiden die Ober- 
flächenlagen der einzelnen Faser eine Zerstörung, so 
daß zahlreiche Teilchen der Fibrillen vollständig los- 
gelöst werden und eine schleimige Suspension bilden. 
Die Oberfläche der Einzelfaser wird nunmehr eine 
Häufung von zermahlenen Fibrillen aufweisen, wo- 
durch jede einzelne von Wasser benetzt wird und 
sich schneller mit Imbibitionsw. sättigt. War vorher 
die Fibrille ein Teil einer glatten geschlossenen 
Oberfläche, die eine verhältnismäßig geringe spezi- 
fische Oberfläche hatte, so bietet sie nach der Mah- 
lung eine außerordentlich groBe spezifische Ober- 
fläche dar mit gesteigertem Imbibitionsvermögen. 
Die durch die Imbibition hervorgerufenen physika- 
lischen Effekte sind bei der Fibrille die gleichen wie 
bei anderen elastischen Gelen. Die nunmehr in einem 
weichen, schmiegsamen Zustand befindliche Einzel- 
faser, die mehr oder weniger von einer Anhäufung 
weicher plastischer Fibrillen umgeben ist, fügt sich 
in diesem Stadium mit anderen Fasern je nach dem 
Grade ihrer Plastizität und spezifischen Oberfläche 
unter Druck zu einer dichten Einheit zusammen. 
Wird nun so eine Faser dem Papierblatt einverleibt 
und getrocknet, dann entweicht das Imbibitionsw. 
unter Schrumpfung der Fibrille, bis die äußere Ober- 
fäche der Fasermasse ein Minimum angenommen 
hat. Dadurch wird die trockene Faser mit einer 
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Lage dichterer Struktur bedeckt, als sie vordem in 
der porösen Faser vorhanden war. In demselben 
Grade, wie diese Wirkung in das Innere der Faser 
mit zunehmendem Mahlungsgrade vordringt, nimmt 
die Porosität ab, während die Transparenz und das 
scheinbare spezifische Gewicht zunehmen. 
Lichtdurchlässigkeit des Papiers: 
Die Transparenz des Papiers wird in der Faser nicht 
erst durch den Mahlungsprozeß hervorgerufen, son- 
dern ist bereits der ursprünglichen Cellulose-Fibrille 
eigentümlich, denn diese ist nicht porös. Die Er- 
zeugung transparenten Papiers beruht im wesent- 
lichen darin, daß die lockere Struktur der Einzelfaser 
durch die Mahlung zerstört wird und die Fibrillen 
sich dichter zusammenschließen können, wodurch 
die natürlichen kolloidalen Eigenschaften der Cellu- 
lose in Erscheinung treten. — Diese physikalische 
Veränderung der Cellulosefaser ist immer von einer 
geringen chemischen ‘Zerstörung begleitet, da die 
Cellulose dauernd einer schwachen Oxydation unter- 
liegt. — Die Glättung auf dem Kalander kann nur 
dann stattfinden, wenn Wasser zugegen ist, so daß 
die Cellulose plastisch wird und unter Druck ge- 
formt werden kann, was innig mit ihrer Hydratation 
zusammenhängt. Wo immer Wasser und Cellulose 
gemeinschaftlich auftreten, wird die Imbibition und 
Plastizität mit Temperatur und Druck variieren. Mr. 
Edge hat recht, wenn er behauptet, daß Holzzell- 
stoff leichter gemahlen werden kann als Esparto- 
zellstoff. Je leichter eine Faser sich fibrillieren läßt, 
je schneller hydratisiert sie, und obgleich Esparto- 
zellstoff einen geringen Faserdurchmesser auf- 
weist, ist die Faser doch fest und starr und schwerer 
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zu fibrillieren als bleichfähiger Sulfitzellstoff. Für 
die Mahlung von Faserstoffen sind folgende Punkte 
zu beachten: ı. Die Verschiedenheit in der Fein- 
struktur der einzelnen Fasern, 2. die Gegenwart 
und Natur der Verunreinigung von ligninhaltigen 
Fasern und 3. das Ausmaß der Zerstörung während 
der Vorgeschichte der Faser. Demgemäß sind die 
brüchigen Strohparenchymzellen am leichtesten zu 
hydratisieren (1.), Kaltholzschliff ist infolge seines 
hohen Ligningehal#s derartig brüchig, daß er ohne 
Fibrillierung zermahlen wird (2.), ähnlich verhält 
sich überbleichter Zellstoff (3.). 

Das Cellulosehydrat, das sehr unstabil ist, zer- 
setzt sich spontan nach Dr. Fox’s Ansicht in der 
Weise, daß es sein Wasser in demselben Maße ab- 
gibt, wie das physikalische Wasser während der 
Trocknung gegenwärtig ist. Ein solches Verhalten 
ist aber nur dann möglich, wenn das Cellulosehydrat 
einen Dampfdruck hat, der dem des Wassers gleich 
oder sehr nahe kommt. Man könnte sich dieses 
Verhalten so vorstellen, daß adsorbierte Wasser- 
moleküle die Oberfläche eines solchen Hydrates be- 
decken, und wenn diese beim Trocknen entfernt wer- 
den, zersetzt sich das Hydrat und das Hydratwasser 
tritt an die Stelle des physikalisch gebundenen 
Wassers. Diese Anschauung kann Strachan aus 
den angegebenen Gründen jedoch nicht teilen. Er 
meint dagegen, daß physikalisch gebundenes Wasser 
in drei Formen, und zwar als adsorbiertes, Imbi- 
bitions- und mechanisch eingeschlossenes Wasser 
vorhanden sein kann, ohne einen bestimmten Dampf- 
druck zu besitzen und ohne daß bestimmte Gewichts- 
verhältnisse bestehen. Stö. 


WARME-WIRTSCHAFT 


Tagung der Mitteldeutschen Wärmestelle E.V. 


Braunschweig, den 16. April 1926. 


Die Wärmestelle der Mitteldeutschen Dampf- 
kessel-Ueberwachungsvereine E.V. hielt am 16. April 
1926 in Braunschweig eine überaus gut besuchte 
Tagung ab. Zunächst erörterte Dr.-Ing. Fritz 
Frenckel, Bochum: 


„Anlage und Betrieb von Fabrik- 
heizungen unter besonderer Berück- 
sichtigung der Wirtschaftlichkeit.“ 


Das Bestreben eines jeden Fabrikleiters muß es 
sein, die Ausgaben für die Heizung, die als unpro- 
duktive Kosten angesehen werden, durch ent- 
sprechende Wahl der Heizmittel möglichst gering 
zu halten und durch zweckentsprechende Heizungs- 
anlagen ein Versagen der Heizung nach Möglichkeit 
zu verhindern. Welches Heizmittel zu wählen und 
welche Heizungsart die zweckmäßigste ist, läßt sich 
nicht allgemein sagen, es muß in jedem einzelnen 
Fall untersucht werden, ob Warmwasser-, Dampf- 
oder Luftheizung in Betracht kommt, es ist zu be- 
rücksichtigen, ob eine eigene Kesselanlage, Aus- 
nutzung von Abdampf oder Wärmebezug von einem 
benachbarten Werk in Frage komnit. 

Bei Fabrikheizungen wird man die Wärme in 
eigenen Kesselanlagen erzeugen oder die Abfall- 
wärme verwerten. Welches Heizmedium gewählt 
werden soll, muB untersucht werden; zu berück- 
sichtigen ist, daß die Wahl der Spannung bei Ab- 
dampfverwertung von großem Einfluß ist. Bei 
eigener Kesselanlage ist der Betrieb mit Warm- 
wasser am sparsamsten, bei Dampfheizung ist eine 
Mengenregelung nur im beschränkten Maße möglich. 
Die Warmwasserheizung hat auch noch den hygie- 
nischen Vorteil der niedrigen Heizflächentempera- 


tur, wodurch das Verschwelen des Staubes ver- 
mieden wird und das trockene Reizgefühl nicht ein- 
tritt. Die Betriebskosten sind bei Niederdruck- und 
Hochdruckdampfheizung theoretisch gleich, prak- 
tisch aber wird sich der Betrieb einer Hochdruck- 
dampfheizung teurer stellen. Der Vortragende er- 
örtert dann die Heizung mit Abfallwärme und die 
Zwischendampfentnahme sowie die Vakuumdampi- 
heizung. Grundsatz ist, daß immer die niedrigste 
Temperatur gewählt wird, die für den betreffenden 
Prozeß ausreicht. Es sei darauf hingewiesen, daß 
man durch stufenweise Schaltung groBe Wirkungs- 
grade erzielen kann, wie unter anderem die Arbeiten 
von Maurer zeigen. Bei Ausnutzung von Rauch- 
gasen muB man bedenken, daß sie eine geringe 
spezifische Wärme haben, daß der Wärmeübergang 
sehr schlecht ist, was wieder große Heizflächen be- 
dingt. Das günstigste Verhältnis des Heizflächen- 
bedarfs finden wir bei Wärmeabgabe von Dampf an 
Wasser, dann folgt Wasser an Wasser, Rauchgas 
an Wasser, während sich das Verhältnis am un- 
günstigsten gestaltet bei Rauchgas an Luft. Gene- 
ratorkühlung verspricht nur Erfolg, wenn kurze 
Entfernungen zu überwinden sind, da sonst zu große 
Abkühlungen eintreten. 

Die Fortleitung des Wärmemittels erfolgt durch 
schmiedeeiserne Röhren, bei hohen Drucken durch 
Stahlrohre. Müssen Leitungen unterirdisch verleet 
werden, so genügen nicht-begehbare Kanäle, wie sie 
in großem Umfange bei den modernen Städteheizun- 
gen ausgeführt werden. Besonderes Augenmerk ist 
zu richten auf die gute Isolierung der Heizrohre., die 
sich aber bald durch die Ersparnis an Brennstoff be- 
zahlt macht. 

Die Erwärmung der Räume selbst erfolgt durch 
Heizflächen verschiedenster Art. Für Büroräume 
kommen gußeiserne Radiatoren in Betracht, für 
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Fabriken hauptsächlich schmiedeeiserne Rippen- 
rohre. Glatte Rohre sind teurer und kommen meist 
nur zur Anwendung in Räumen mit größerer Staub- 
entwicklung. Die Verteilung der Heizkörper erfolgt 
am zweckmäßigsten an den Außenwänden unterhalb 
der Fenster, bei hohen Hallen können die Heizkörper 
auch unter der Dachfläche angebracht werden. Zu 
achten ist, daß die Heizrohre nicht verstellt werden 
durch Materialien, damit der Luftdurchgang nicht 
behindert wird. Bei Platzmangel kann man die 
Rippenrohre auch in mäßiger Höhe über dem Kopf 
der Arbeitenden anbringen. Für hohe Montage- 
räume kommt in der Hauptsache Luftheizung in 
Frage, die eine gleichmäßige Verteilung der Wärme, 
einen geringen Heizbedarf und die Möglichkeit 
gleichzeitiger Lüftung des Raumes bietet. Die Hei- 
zungsanlagen können entweder zentral angeordnet 
sein, wobei die Wärme an einem Ort erzeugt und 
die warme Luft durch Ventilatoren im Raum ver- 
teilt wird. Da die Blechrohrleitungen nicht sehr 
schön sind, empfiehlt sich bei Neuanlagen ein Zu- 
sammenarbeiten von Heizungsingenieuren und Ar- 
chitekten. Es können dadurch oft günstige Lösun- 
gen für die Führung der Luft in Mauerschächten 
gefunden werden, so daß in den Räumen selbst nur 
die Austrittsöffnungen zu sehen sind. Außer der zen- 
tralen Anordnung wendet man in neuerer Zeit auch 
Einzelheizapparate an und hat dadurch ein bequemes 
Mittel, ohne großen Platzbedarf die Wärme ent- 
sprechend zu verteilen. Zur Vermeidung von Zug- 
erscheinungen muß man auf eine geringe Austritts- 
geschwindigkeit der Luft achten. 


Für die Wirtschaftlichkeit des Betriebes einer 
Heizanlage ist eine weitgehende Regelungsmöglich- 
keit vorzusehen. Wie bereits erwähnt, ist die Rege- 
lung am leichtesten durchzuführen bei Warmwasser- 
heizung. Unsere Heizanlagen werden berechnet für 
eine Außentemperatur von 20°; es muß nach der be- 
stehenden Temperatur die Vorlauftemperatur ge- 
regelt werden und dies geschieht am besten nach 
dem Tagestemperaturdurchschnitt, der mit größter 
Genauigkeit ermittelt werden kann aus der Tem- 
peratur des Vortages um 9 Uhr abends. Bei Erwäh- 
nung der Meßgeräte weist der Vortragende darauf 
hin, daB selbsttätige Temperaturregler nicht zu 
empfehlen sind, denn die billigen sind schlecht und 
teuere selbsttätige Regler werden meist nicht ein- 
gebaut. Bei mit Rauchgasen betriebenen Heiz- 
anlagen erfolgt die Regelung durch Klappen. Wie 
viel man durch richtige Regelung auch bei Dampf- 
heizungen ersparen kann, zeigen die Statistiken von 
Fernheizwerken. 

Kraft- und Heizbetrieb fallen in Fabriken oft 
nicht zusammen, da die Heizung nur auf bestimmte 
Tageszeiten sich erstreckt, die Kraft aber gleich- 
mäßig den ganzen Tag hindurch erzeugt werden 
muß. Hier bewirkt man einen Ausgleich durch 
Speicherung. Bei Niederdruckdampfheizung ist eine 
Speicherung kaum zu erreichen (man verwendet hier 
hauptsächlich Warmwasserspeicher).. Bei Hoch- 
druckdampfheizung kann eine Speicherung über län- 
gere Zeit vorgenommen werden. Am besten und 
billigsten läßt sich Wärme speichern bei Warm- 
wasserheizung; man kann in diesem Fall auch hier- 
zu die billigen elektrischen Nachtströme ausnutzen. 

Der Vortragende zeigt nun im Lichtbild einige 
ausgeführte Heizanlagen in Fabrikbetrieben. In 
einem Fall konnte durch Umbau einer Hochdruck- 
dampfheizung in Warmwasserheizung eine Kohlen- 
ersparnis von 60 % erzielt werden; diese Ersparnis 
wurde nicht nur durch die generelle Wärmeregelung 
erzielt, sondern ist auch dem Umstand zuzu- 
schreiben, daß früher große Wärmeverluste vorhan- 
den waren. Diese können oft größer sein als der 
ganze Wärmebedarf für die Heizung beträgt. Der 
Vortragende zeigt dann das Schema von Heizungs- 
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anlagen auf einem Zechen- und Hüttenbetrieb und 
erwähnt hier besonders die Entgasungsanlage für 
Warmwasserbereitung, die eingeführt wurde, nach- 
dem sich auf einer benachbarten Hütte gezeigt 
hatte, daß durch gashaltiges Wasser die Rohrleitun- 
gen in kurzer Zeit zerstört wurden. Weiter führt 
der Vortragende vor die Heizanlage in einer Holz- 
warenfabrik, wo durch zwei Maschinen und deren 
verschiedene Schaltung die Heizung und Wärme- 
abgabe den jeweiligen Verhältnissen gut angepaßt 
werden konnte. Der Vortragende weist darauf hin, 
wie durch Zusammenkoppeln von Betrieben Wirt- 
schaftlichkeit erzielt werden kann. 

In der anschließenden Aussprache erwähnt 
Direktor Werner, daß wohl die Warmwasser- 
heizung den großen Vorzug der leichten Regelbar- 
keit hat, wodurch Wärmeverschwendung vermieden 
wird, aber man hat auch den Nachteil der Speicher- 
verluste. Wo die Heizung nicht dauernd geht, sind 
die Speicherverluste sehr bedeutend, außerdem liegt 
die Gefahr vor, daß die Heizungen in der Nacht 
einfrieren, so daß man oft lieber zu Dampfheizungen 
greift. Weiter weist er darauf hin, daß mit Vakuum- 
heizungen gute Erfahrungen gemacht wurden. Die 
Vakuumheizung wird noch nicht genügend gewür- 
digt, entweder weil sie nicht richtig dimensioniert 
oder nicht richtig betrieben wird. Wenn man Erfolg 
haben will, muB man diese beiden Gesichtspunkte 
genau beachten. Wenn die Vakuumheizung richtig 
betrieben wird, ist sie eine der wertvollsten Heizun- 
gen, wie eine Reihe von Anlagen beweisen, die 
wirtschaftlicher arbeiten als andere Heizungen. 

Herr Dr. Frenckel erklärt, daß er durchaus 
nicht der Ansicht ist, die Warmwasserheizung sei 
die alleinseeligmachende, es muß immer genau unter- 
sucht werden, welche Heizungsart für den betreffen- 
den Fall paßt. 

Herr Dipl.-Ing. Hassenbach bemerkt, daß 
im Gebiet des Schlesischen Dampfkessel-Ueber- 
wachungsvereins Vakuumheizungen anstandslos im 
Betrieb sind und daß diese wärmewirtschaftlich sehr 
zu empfehlen sind. Trotzdem muß von ihrer Ein- 
führung oft Abstand genommen werden, weil die 
Heizungsanlagen, die bisher mit Frischdampf be- 
trieben waren, sonst entfernt werden müssen, was 
mit großen Kosten verbunden ist. 

Dr.-Ing. Ludwig Heuser, Halle a. d. Saale, 
sprach über: 


„Rationelle Kondensatwirtschaft“. 


Der Vortragende legt zunächst dar, daß der 
Wert des Kondensats sich zusammensetzt aus 
seinem reinen Wasserwert, seinem (ualitätswert 
und seinem Wärmeinhaltswert. Jedes Kondensat 
entsteht aus Dampf; Dampf muß aus Wasser er- 
zeugt werden und jede Kondensatmenge, die ver- 
loren geht, muß ersetzt werden durch Wasser, 
dessen Beschaffung Geld kostet. Um welche Werte 
es sich hierbei handelt, zeigt der Vortragende an 
Hand von Kurven. 

Der Wert des Kondensats ist weiter bedingt 
durch seine Beschaffenheit, denn auch bei nicht sehr 
sorgfältiger Wiedergewinnung ist das Kondensat 
dem Rohwasser als Gebrauchs- und Speisewasser 
überlegen. Das Rohwasser muß erst aufbereitet 
werden, diese Aufbereitung kostet wiederum Geld. 
Hieraus ergibt sich die Notwendigkeit der Konden- 
satpflege. Die Aufbereitungskosten des Rohwassers 
hängen ab von der Art der Anlage und des Betriebes. 
Um einen ungefähren Anhalt über den Qualitäts- 
wert des Kondensats zu haben, weist der Vor- 
tragende darauf hin, daß ı cbm Kondensat gleich- 
wertig ist dem Wert eines Liters feinsten Zylinder- 
öls. Der dritte Wertanteil des Kondensats liegt in 
seinem Wert als Wärmeträger, denn die Tempera- 
tur des Kondensats liegt immer höher als die der 
Umgebung. Die Kondensatwirtschaft umfaßt daher 


471 


Heft 31 


Maßnahmen zur Wiedergewinnung des Kondens- 
wassers zu seiner Pflege, das heißt Gewinnung 
in reiner Form und zur Verwertung seines 
Wärmeinhalts. Die Kondensatsammlung wird in 
Großkraftwerken und Schiffsanlagen schon be- 
trieben. Demgegenüber geht aber in einer großen 
Anzahl von Betrieben, in Berg- und Hüttenwerken, 
Textilfabriken und Nahrungsmittelbetrieben eine 
große Menge des Kondensats verloren, ganz beson- 
ders in Zuckerfabriken. Auf das Gebiet der Kon- 
densatoranlagen und Vorwärmer möchte der Vor- 
tragende nicht näher eingehen; außer diesen liefern 
auch noch die Rohrleitungen, die Heizanlagen, fer- 
ner die Kocher, chemischen Apparaturen, Anlagen 
in der Papierindustrie usw. selbst noch Kondensat. 
Die Gewinnung des Kondensats besteht in der Ab- 
leitung aus diesen Einrichtungen und hier bedient 
man sich meist der Kondenstöpfe. Der Schwimmer- 
kondenstopf mit Ventil und geschlossenem Schwim- 
mer ist bis jetzt noch nicht überholt, wenn er gut 
konstruiert und gewartet ist, weil er einen sicheren 
Abschluß gewährleisten kann. Der Vortragende 
zeigt im Lichtbild einige Ausführungen von Kondens- 
töpfen, so den Okuli-Kondenstopf, der mit einem 
Schauglas versehen ist. Neuerdings führen sich für 
die Kondenstöpfe Ventil und Sitz aus dem Krupp- 
schen nie rostenden Stahl ein. Betont sei, daß die 
Kondenstöpfe nicht aus dem Vakuum ableiten 
können. Bei Ableitung aus Vakuum oder Förderung 
des Kondensats auf größere Höhen verwendet man 
die automatischen Schwimmerpumpen. Diese zeich- 
nen sich dadurch aus, daß sie Wasser jeder Tem- 
peratur fördern können, daß sie automatisch an- 
laufen und sich automatisch abstellen, und daß bei 
ihnen ein Verölen des Kondensats nicht zu befürch- 
ten ist. Diese automatischen Schwimmerpumpen 
verdienen jedenfalls eine größere Verwendung, ihre 
Aufstellung ist sehr einfach, sie können ohne be- 
sondere Gruben in Kondensatsammelpumpen ein- 
gebaut werden. 


Bei der Frage der Kondensatpflege, also der Er- 
haltung des Qualitätswertes des Kondensats, be- 
rührt der Vortragende das Verhältnis der Konden- 
satwirtschaft zur Kesselspeisewasseraufbereitung. 
Man ist gegen die Verwendung chemischer Mittel 
zur Speisewasseraufbereitung heute skeptischer und 
bevorzugt die thermische Aufbereitung, die bei dem 
immer weiteren Uebergang zu großen Drucken, 
hohen Temperaturen und großer Heizflächen- 
belastung notwendig ist. Die idealste Lösung bieten 
die Verdampferanlagen, so daß der Kessel nur mit 
reinem Kondensat gespeist wird. Diese Anlagen 
sind aber aus wirtschaftlichen Gründen bisher nur 
ın wenigen Betrieben durchführbar. Wenn man die 
chemische Aufbereitung vermeiden will, die immer 
ein salzhaltiges Wasser mit Gasgehalt gibt, muB 
man zur thermischen Aufbereitung übergehen. 


Der Vortragende erörtert nun die Hauptfeinde 
des Kondensats, Oel und Gase. Der Abdampf aus 
Maschinen ist immer mit Oel durchsetzt und kann 
nicht ohne weiteres gebraucht werden für Speise- 
wasser und sonstige Gebrauchswasserzwecke. Es 
sind daher die Abdampfentöler eine wichtige Frage, 
sie sind leider in Mißkredit gekommen durch die 
gewährten Garantien. Es hat sich herausgebildet, 
daB die meisten Abdampfentöler liefernden Firmen 
für höchstens 5 mg Oel im Kondensat garantieren. 
Der Vortragende betont, daß man bei den Entölern 
nicht so sehr auf den billigen Preis als auf ihre gute 
Konstruktion achten solle, meist werden die Entöler 
zu klein genommen. Ein weiterer Hauptfehler liegt 
auch in der Verwendung von ungeeigneten Oelen. 
Ein Oel, welches an der Entölungsstelle noch gas- 
oder dampfförmig ist, darf nicht verwendet werden, 
und der Vortragende möchte die Forderung stellen, 
daß der Flammpunkt des Oeles 50° über der Er- 
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hitzungstemperatur des Dampfes liegen müsse, dann 
kann man unter günstigen Verhältnissen sogar unter 
ı mg Oelgehalt im Liter Kondensat kommen. Wei- 
ter müßten die Entöler die wenigen Gesetze beach- 
ten, die sich durch die langjährige Erfahrung er- 
geben haben, das ist die Feinverteilung des Dampies, 
genügende Stabflächen zur Abscheidung und ge- 
schützte Abfuhr des Oels. Außerdem muß ein 
großer (Juerschnitt für die Dampfableitung gewählt 
werden, damit nicht Druckverluste durch den Ent- 
öler eintreten. Der Vortragende zeigt einen diese 
Gesichtspunkte berücksichtigenden Entöler, mit 
Stabsystem Bühring. Zur Wiedergewinnung des 
Oels aus dem ölhaltigen Wasser sind eine Reihe 
von Apparaten konstruiert worden. Der Vortragende 
zeigt den Obewe-Doppeistromklärbehälter, der aber 
nicht zur Gewinnung geringer Oelmengen dienen 
kann. Man hat zur Reinigung von ölhaltigen Kon- 
densaten auch die Verwendung chemischer Mittel 
vorgeschlagen, Reinigung mit essigsaurer Tonerde, 
Kalkerde usw. Vom kondensatwirtschaftlichen 
Standpunkt sind diese Verfahren zu verwerfen, da 
infolge Verunreinigung des Wassers durch die Che- 
mikalien der Qualitätswert des Kondensats ver- 
nichtet wird. Das Absitzenlassen des Oels allein 
führt nicht zur vollkommenen Reinigung, auch die 
elektrolytische Entölung scheint hier nicht zum Ziel 
zu führen. Als bestes Mittel zur Entfernung der 
letzten Oelmengen erweist sich das Filtrieren über 
ölansaugende Hilfsstoffe. Der Vortragende verweist 
dann noch auf die betriebswirtschaftlihen Ma8- 
nahmen und Trennung der ölhaltigen Kondensate 
von den ölfreien. Die verschiedenen Kessel sind 
verschieden empfindlich gegen ölhaltiges Kondensat, 
die Reihenfolge ist Flammrohrkessel, Steilrohr- 
kessel und Hochdruckkessel; für letztere soll man 
nur das reinste Kondensat verwenden. Bei der 
Kondensatfrage erörtert dann noch der Vortragende 
die Untersuchung auf Reinheit, Freisein von Oel, 
Säure, Salzen und Gasen. Kondensat, welches 
Kesselspeisefähigkeit besitzt, muß klar sein wie 
Brunnenwasser. Die Entöler-Kontrollapparate ge- 
statten durch eine leichte Augenprobe die Entschei- 
dung. Bei Kondensat, weiches trübe ist, ist auf 
einen Gehalt von über 5 mg Oel zu schließen. 
Außer Oel ist ein Hauptfeind des Kondensats der 
Gasgehalt, der aus der atmosphärischen Luft oder 
aus dem Zusatzwasser des chemisch aufbereiteten 
Speisewassers herrührt. Zur Fernhaltung des Gases 
ist das Kondensat möglichst in geschlossenen Lei- 
tungen fortzuführen. Der Vortragende erwähnt hier 
die Dampfpolster, ferner die Entgaser nach kalten 
and warmen Verfahren und die mechanischen Ent- 
lüfter. Der Vortragende führt im Lichtbild eine der- 
artige mechanische Speisewasserentlüftungsanlage 
nach System Bühring vor. Die mechanischen 
Wasserentgaser haben sich nach den Erfahrungen 
der letzten Zeit sehr gut bewährt. 


Der Vortragende geht dann auf die Kondensat- 
rückleiteranlagen ein. Derartige Rückspeiseanlagen 
sind nicht nur, wie vielfach angenommen wird, für 
kleine Betriebe zweckmäßig, wie die Erfahrung 
zeigt, arbeiten sie auch mit gutem Erfolg bei 
großen Anlagen, so ist eine Anlage für 20 cbm 
Stundenleistung auf einer Braunkohlenanlage seit 
ı% Jahren mit gutem Erfolg in Betrieb. Man kann 
sagen, daß es nach oben keine Grenze für Konden- 
satrückleiteranlagen gibt, es sind Projekte bis zu 
5o cbm Stundenleistung bekannt. Zu beachten ist. 
daß die Konstruktion der Kondenswasserrückleiter 
sehr fest sein muß, weil die Apparate großen Bce- 
anspruchungen ausgesetzt sind. Der durch diese 
Rückleitungsanlagen erzielte Kapitalwert der 
Wärmeersparnis ist sehr beträchtlich, so daß sich 
die Anschaffung dieser Apparate immer als wirt- 
schaftlich erweist. Der Vortagende betont zum 
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Schluß, daß im Gegensatz zu der Wärmewirtschaft 
die Kondensatwirtschaft noch nicht genügend be- 
kannt und gewürdigt wird. Er hofft aber, daß hier 
bald eine Besserung eintreten wird. 

In der anschließenden Aussprache geht zunächst 
Herr Dr. Hassenbach ein auf die Forderung 
des Vortragenden, daß der Flammpunkt des verwen- 
deten Oels 50° über der Dampftemperatur liegen 
sollte. Allgemeine Normen über die zu verwen- 
denden Oele gibt es bisher nicht, meist werden die 
Richtlinien zugrunde gelegt, die vom Verein Deut- 
scher Eisenhüttenleute herausgegeben wurden. Er 
möchte daher die Anregung geben, daß allgemein- 
gültige Normen zustandekommen. Er weist darauf 
hin, daß die Eisenhüttenleute jetzt neue Richtlinien 
herausgegeben haben, hält es aber für notwendig, 
diese Frage einwandfrei zu klären und die Unter- 
suchungsmethoden für die Oele festzulegen. Gerade 
die Dampfkesselüberwachungsvereine dürften ge- 
eignet sein, eine derartige Anregung zu geben. 

Herr Dr. Heuser weist zur Frage der Tem- 
peraturgrenzen des Oels darauf hin, daß der Siede- 
verzug eine große Rolle spielt und daß man daher 
nicht mehr an der offenen Tiegelmethode festhalten 
kann, sondern daß man das Oel untersuchen muß 
unter den hohen Drucken und unter den Bedin- 
gungen, denen es im Zylinder ausgesetzt ist. 

Herr Dr. Hassenbach meint, es müssen 
die Dampfkessel-Ueberwachungsvereine, der Verein 
Deutscher Ingenieure und die Oellieferungsfirmen 
unter einen Hut gebracht werden. Die Chemiker 
halten sich jetzt bei ihren Untersuchungen an Vor- 
schriften, die im Betrieb nicht einhaltbar sind, es 
müssen daher unbedingt allgemeine Normen auf- 
gestellt werden, die von allen in Betracht kommen- 
den Kreisen anerkannt werden. 

Zu der Frage der Verwendung der Rückspeise- 
anlagen wird noch darauf hingewiesen, daß nicht die 
Wirtschaftlichkeit allein maßgebend sein darf, son- 
dern die Betriebssicherheit. Ob diese bei den Rück- 
speiseanlagen größer ist als bei den modernen 
Dampfturbinen, sei noch dahingestellt. 

Ingenieur L. Finckh, Halle a. d. S., sprach 
dann über: 


„Zusatzstaubfeuerungen für Braun- 
kohlenroste. 


Bei der Erörterung des Einbaus von Kohlen- 
staubfeuerungen muß man sich erst klar sein über 
den Zweck derselben. Man muß unterscheiden 
zwischen dem Einbau einer Zusatzfeuerung für vor- 
übergehende Leistungssteigerungen, also zur Er- 
höhung der Spitzenleistung, und Zusatzfeuerungen 
zum Zwecke der ständigen Leistungssteigerung, 
also Erhöhung der Grundlast. Zur Zeit hat die Ver- 
wendung der Zusatzstaubfeuerung zur vorübergehen- 
den Leistungssteigerung das größere Interesse. Der 
Vorteil einer solchen Zusatzfeuerung liegt in der 
leichten Regelbarkeit, außerdem übt die Zusatz- 
staubfeuerung auch einen günstigen Einfluß auf die 
Rostfeuerung aus. Die Folgen sind günstige Kessel- 
leistungen und schnelle Anpassung des Kessels an 
die Erfordernisse des Betriebes. Die Zusatzstaub- 
feuerung ist die geeignetste Bereitschaftsfeuerung 
zum Ausgleich bei plötzlichen Belastungsschwan- 
kungen. 

Der Vortragende bespricht nun einige Versuche, 
die mit Zusatzstaubfeuerung zur Braunkohlenfeu- 
erung durchgeführt wurden, so im Kraftwerk Esag 
in Großkayna. Im Normalbetrieb wurde ein 
Hanomag-Steilrohrkessel mit Normaltreppenrost- 
feuerung benutzt, zur Zusatzstaubfeuerung wurde 
eine Babcock-Feuerung eingebaut, verwendet wurde 
Kohlenstaub von einer Mahlfeinheit mit 15 % Rück- 
stand auf dem 4900-Maschensieb. 

Der Vortragende erwähnt dann weitere Ver- 
suche auf der Gewerkschaft Gustav in Dettingen am 


Main. Zusammenfassend läßt sich aus den bis- 
herigen Versuchsergebnissen sagen: Bei Zusatz- 
staubfeuerung kann man nicht durch Zugabe be- 
liebig hoher Staubmengen beliebige Mehrleistungen 
erlangen. Bei richtiger Bemessung der Staubzusatz- 
menge, wobei auch die Rostfeuerung günstig beein- 
flußt wird, ist durch die Zusatzstaubfeuerung eine 
Steigerung der Kesselleistungen in wenigen Minuten 
möglich. Bei zu großen Staubmengen treten 
Störungen auf und es erfolgt trotz höheren Brenn- 
stoffverbrauchs keine Zusatzleistung, vielmehr geht 
die Kesselleistung zurück. Es gibt einen kritischen 
Punkt, der je nach Größe und Gestaltung des Feuer- 
raums verschieden sein wird, außerdem ist dieser 
kritische Punkt vom Brennstoff abhängig. Wün- 
schenswert ist, daß eine Kennziffer gesucht wird; 
hierzu erscheint geeignet, das Verhältnis von Heiz- 
fläche zu Heizraum und das Verhältnis von Kohlen- 
menge zu Staubmenge. 

In der anschließenden Aussprache beantwortet 
zunächst Ing. Finckh die Anfrage, ob bei Oel- 
oder Gasfeuerung in Verwendung mit Zusatzfeu- 
erung die Verhältnisse ähnlich sich gestalten wie bei 
Zusatzfeuerung zu fester Kohle, dahin, daß die Ver- 
hältnisse sehr ähnlich sein werden. Es werden dann 
noch Ergebnisse von Versuchen mitgeteilt, die an 
Schrägrohrkesseln durchgeführt wurden und wo 
durch Zusatzstaubfeuerung mit Abfallbrennstoffen 
gute Erfolge erzielt werden konnten. Der Wir- 
kungsgrad stieg und es konnte durch die Zusatz- 
feuerung 73,4 % Wirkungsgrad erreicht und beträcht- 
liche Brennstoffersparnis erzielt werden. 

Herr Dr. Hassenbach weist darauf hin, daß 
schon vor dem Kriege bei der Kriegsmarine Ver- 
suche mit Zusatzfeuerung zu Teerölen gemacht wur- 
den. Man erzielte Leistungssteigerungen, die der 
Redner auf ungefähr 50% gefühlsmäßig schätzt; 
bei Zusatzfeuerung zu Gas sind diese Leistungs- 
steigerungen nicht so groß gewesen. 

Es wird weiter von Direktor Vigener darauf 
hingewiesen, daß für die Elektrizitätswerke die 
Zusatzfeuerung eine Wirtschaftlichkeitsfrage ist. 
Weiter wird von Dr. Werner darauf hingewiesen, 
daß bei der Zusatzfeuerung bemerkenswert ist, daß 
man mit grobem Staub feuern könne, der viel luft- 
durchlässiger ist als der Feinstaub; in dieser Be- 
ziehung zeichnet sich eben die Anwendung der Zu- 
satzfeuerung bei Steinkohlenfeuerung besonders aus. 
Es braucht der Steinkohlenstaub nicht so fein auf- 
gearbeitet werden wie bei reiner Staubfeuerung. 
Die weitere Bedeutung der Zusatzstaubfeuerung liegt 
in der großen Elastizität und der Zusatzleistung, 
denn jeder möchte die Leistungen steigern, ohne 
neue Kessel aufstellen zu müssen. Der Vorteil der 
Zusatzstaubfeuerung liegt auch darin, daß das in 
nn Kesseln steckende Kapital besser ausgenutzt 
wird. 

Eine Anfrage, wie groß die Anschaffungskosten 
derartiger Zusatzfeuerungen sind und wie sich die 
Kosten im Betrieb gestalten, beantwortet Ing. 
Finckh dahin, daß für diese wirtschaftliche Be- 
rechnung die Lage des Werks in Frage kommt. 

Plohn. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Eine neue Versuchs-Zellstoffanlage in Embretsfos 
(Norwegen). 

Aus Anlaß der vor kurzem erfolgten Inbetrieb- 
nahme der Versuchs-Zellstoffanlage in Embretsfos 
(Norwegen) läßt sich die norwegische Tageszeitung 
„Aftenposten“ in Oslo in einem Artikel, betitelt 
„Nützt unsere Holzveredelungsindustrie ihren Roh- 
stoff so gut wie möglich aus?“, zunächst über die 
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hohe Entwicklung der norwegischen Holzver- 
edelungsindustrie und ihr Ansehen, die sie im Aus- 
land genießt, aus. Das Beispiel der östlichen 
Nachbarn, namentlich Finnlands, vor Augen habend, 
das bewußt und energisch seine Position durch 
ökonomische Konsolidierung seiner Betriebe, Ver- 
besserung der Produktionsmethoden und Hebung 
der Qualität zu stärken verstanden hat, ist es auch 
Pflicht der norwegischen Holzveredelungsindustrie, 
die Augen offen zu halten. Einer weiteren Aus- 
dehnung der Industrie in Norwegen tritt gegen- 
wärtig der begrenzte Anfall an Rohstoffen entgegen. 
Auf möglichste Ausnützung der Rohstoffe im Verein 
mit höchster Forstkultur ist daher zu achten. Die 
Gewinnung von Nebenprodukten ist anzustreben. 
Der Industrie die erforderlichen Unterlagen dazu zu 
geben, ist Aufgabe der neulich in Betrieb ge- 
nommenen „Miniatur-Zellstoffabrik“ in Embretstos, 
wodurch die Anfangsgrundlagen für das Entstehen 
eines Forschungsinstituts der Holzveredelungs- 
industrie gelegt sind. An der Verwirklichung dieses 
Planes hat in erster Linie Disponent Magnus 
Christiansen der Union Co. Vorsitzender des 
Forschungskomitees, großen Anteil. Die Versuchs- 
kocherei (Sulfit) in Embretsfos, der auch eine solche 
für Sulfatzellstoff und eine kleine Anlage für Holz- 
schliff folgen soll, steht unter der Leitung von Dr. 
Samuelsen. Sie besteht en miniature aus einem 
Säurebehälter, Kühler, Kocher (1% cbm), Ausblase- 
bottich, Separator, Sortierer und Stoffabnahme- 
maschine. Der Zweck der auszuführenden Probe- 
kochungen wird in erster Linie sein bei gleichzeitig 
höchster Ausbeute aus dem Holz die günstigsten 
Kochbedingungen zu finden. Unter Berücksichti- 
gung der Säurezusammensetzung, der Temperatur- 
verhältnisse, soll ganz besonders der verschieden 
langen Kochzeit und ihrer Rolle, die sie auf Ausbeute 
und Qualität ausübt, Bedeutung beigemessen werden. 
So soll es der Zweck sein, auf wissenschaftlicher 
Grundlage die für die Praxis geeignetsten Methoden 
herauszuschälen und schließlich zu einem Forschungs- 
institut zu werden, wo Wissenschaft und praktisches 
Leben zusammenarbeiten und gegenseitig an- 
spornend aufeinander wirken können. Schd. 


x BÜCHERSCHAU æ@ 


Die bier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 

Professor Franz Reinthaler: „Die Kunstseide“. 165 

Seiten, Verlag Springer 1926, Preis geb. 14,40 M. 
Abgesehen von dem kürzlich erschienenen um- 
fangreichen Buche gleichen Namens von der Hand 
des bekannten Zellstoff-Chemikers Hottenroth ist 
seit dem von Becker im Jahre 1912 herausgegebenen 
Buche über Kunstseide kein Buch über dieses Thema 
in Deutschland erschienen, so daß ein dringendes 
Bedürfnis für eine neue Uebersicht vorhanden war, 
besonders wenn man bedenkt, welch außerordent- 
lichen Aufschwung die Kunstseidenindustrie in dem 
letzten Jahrzehnt genommen hat. Man darf hierbei 
nicht an das ausgezeichnete Werk des bekannten 
Fachmannes Süvern denken, das sich lediglich mit 
der Weltpatentliteratur der Kunstseide beschäftigt 
und insofern doch anderen Zwecken dient, als sonst 
die Bücher über Kunstseide es tun. Wie wir hören, 
ist eine Neuauflage des Süvern, für die ein dringen- 
des Bedürfnis vorliegt, auch baldigst zu erwarten, 
so daB umsomehr der Verfasser des vorliegenden 
Buches sich auf die Berücksichtigung der wirklich 
wichtig gewordenen neueren Kunstseide-Patente be- 
schränken konnte. 
Das Buch bringt in kürzester und knappester 
Darstellungsform unter Zuhilfenahme ausgezeich- 
neter photographischer Reproduktionen einen Ueber- 
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blick über sämtliche verschiedenen Kunstseidever- 
fahren, wobei in dankenswerter Weise auch die 
Acetatseide und das neue Gebiet der Cellulose- 
Aether-Seide behandelt worden ist. Neben dem 
Nitrocellulose- bzw. Kupferoxydammoniak-Verfah- 
ren, das auf 15 bzw. 11 Seiten behandelt wird, nimmt 
naturgemäß das Viskoseverfahren mit 35 Seiten den 
größten Raum ein. Hierzu kommt noch ein umfang- 
reiches Kapitel von 33 Seiten über die Eigenschaften 
der Celluloseseiden, in dem sich Reinthaler ganz be- 
sonders als ausgezeichneter Fachmann erweist. Ein 
weiteres kurzes Kapitel über wirtschaftliche Fragen 
und Zusammenhang in der Kunstseidenindustrie, 
sowie tierische und Pflanzenseiden und mercerisierte 
Baumwolle machen den Abschluß. 

Man muß zugestehen, daß der Verfasser Erstaun- 
liches geleistet hat, und es ist ihm gelungen, auf 
wenigen Seiten die Hauptfragen der Kunstseide in 
ausgiebiger Weise zu behandeln. Man merkt auf 
Schritt und Tritt den erfahrenen Fachmann, wenn- 
gleich auch ihm eine Reihe kleinerer Ungenauig- 
keiten und Irrtümer unterlaufen sind. Gerade mit 
Rücksicht auf den großen Wert des vorliegenden 
Buches sei es gestattet, auf diese Punkte kurz ein- 
zugehen: 

Seite 18 und Seite 105 ist bei der Besprechung 
der Nitrocellulose- bzw. der Acetatseide auf das 
Wiedergewinnungsverfahren des Lösemittels mit 
Hilfe des Bregeat-Verfahrens hingewiesen, das be- 
kanntlich auf einer Absorption der leicht flüchtigen 
Lösemittel in kresolhaltigen Flüssigkeiten beruht. 
Unseres Wissens ist in Deutschland das moderne 
Wiedergewinnungsverfahrens durch Kohleabsorp- 
tion weitgehend und mit bestem Erfolg bei den ver- 
schiedenartigsten Industrien in Uebung, und es 
dürfte dem Bregeat-Verfahren in vielen Fällen 
überlegen sein. 

Seite 39: Die Angabe, daß für die Kunstseide- 
fabrikation „nur die billigere Sulfitcellulose (Ritter- 
Kellner)“ verwendet wird, wird wohl den Tatsachen 
nicht ganz gerecht, da bekanntlich eine große Menge 
von im Preise höher stehenden Spezialcellulosen für 
Kunstseidefabrikation angeboten wird, neuerdings 
auch Stoffe mit 92% a-Cellulose (nach der bekann- 
ten Jentgenmethode bestimmt). 

Die auf Seite 49 gemachte Angabe, daß Holz- 
zellstoff immer dünnflüssigere Lösungen gäbe als 
Baumwolle, dürfte den Tatsachen nicht entsprechen. 

Bei der Diskussion des maschinellen Teiles der 
Verfahren wäre es vielleicht wünschenswert, noch 
mehr als das bisher geschehen ist, auch die Lieie- 
santen von Maschinen und Einzelteilen von Maschi- 
nen namentlich aufzuführen. 

Was die auf Seite 60 angeführten Augen- 
entzündungen anbetrifft, so sind u. E. dieselben mehr 
auf Schwefelwasserstoff zurückzuführen als auf or- 
ganische Arsenverbindungen (?), und es kann kei- 
nem Zweifel unterliegen, daß dieselben durch hin- 
reichende Ventilation vollständig behoben werden 
können. 

Bei der auf Seite 63 angedeuteten Schwefel- 
wiedergewinnung dürften die Kosten des Verfahrens 
wahrscheinlich den hierbei zu erzielenden Gewinn 
übersteigen. Solche Einrichtungen werden wohl 
auch mehr aus gesundheitlichen Rücksichten ge- 
troffen. An dieser Stelle wäre vielleicht ein weiteres 
Eingehen auf die schwefelhaltigen Verunreinigungen 
der Viskose von Nutzen gewesen, sowie auch auf die 
Bestimmungsmethoden derselben, die schon aui 
Cross und Bevan zurückzuführen sind und von 
Hottenroth in der Chemiker-Zeitung 1915, Seite 119, 
mitgeteilt werden. Dieses Verfahren, besonders ır 
der neuerdings von Heuser (Cellulosechemie Nr. 23. 
Seite 20, 1926) angegebenen Form, in der es über- 
haupt erst brauchbar wird, ist immerhin von Wich- 
tigkeit. 
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Die auf Seite 77 und 90 gemachten Angaben 
hinsichtlich feinfädiger Seide und Gleichmäßigkeit 
lassen merkwürdigerweise die Seidenerzeugnisse der 
Köln-Rottweil Aktiengesellschaft unerwähnt, die 
unseres Wissens die feinstfädige im Handel vor- 
liegende Seide darstellen. Auch die Angaben auf 
Seite 86 und 138 über die Vistra der Köln-Rottweil 
Aktiengesellschaft sind veraltet und entsprechen 
nicht mehr dem heute in Handel befindlichen Pro- 
dukt, das mit Leichtigkeit zu Garnen von 200 me- 
trisch ausgesponnen werden kann. 

Nicht ganz zutreffend ist auch die auf Seite 95 
gemachte Mitteilung, daß wegen der Empfindlich- 
keit der Kunstseide Farbflottentemperaturen über 
65° im allgemeinen vermieden würden. Es fehlen 
auch die Angaben, die jeden, der sich mit Kunst- 
seide beschäftigt, interessieren, nämlich über das un- 
gleichmäßige Färben derselben, insbesondere hätten 
auf Seite 109 beim Färben von Acetatseide auch die 
Ausführungen von Kurt Hans Meyer (Melliands 
Textilberichte, 1925, Seite 737) Berücksichtigung 
finden können und ebenfalls auf Seite ııı die um- 
fangreiche Farbstoffauswahl, die die deutsche 
Farbenindustrie für Acetatseide herausbringt, be- 
tont werden sollen. 

Die auf Seite 139 gemachte Angabe, da8 Wolle 
mindestens die doppelte und dreifache Haltbarkeit 
der Stapelfaser besitzt, ist jedenfalls insofern nicht 
zutreffend, als die Einzelwollfaser eine geringere 
Festigkeit als z. B. die Vistra-Schappe besitzt. Auf 
den Denier bezogen ist die Festigkeit der Wolle nur 
1,6 gegenüber 2 bis 2,7 bei Vistra.. — In diesem 
Zusammenhang sei auch auf die neue Zusammen- 
stellung von Dr. R. Reinicke (Melliands Textil- 
berichte, Band 7, Seite 543, 1926) verwiesen. 

Die auf Seite 136 wiedergegebene Einzeltiter- 
bestimmung nach Herzog ist immerhin etwas um- 
ständlich und dürfte im allgemeinen in die Praxis 
wohl keinen Eingang gefunden haben. — Irrtümlich 
ist auch die Angabe auf Seite 146, nach welcher die 
Glanzfäden Aktien-Gesellschaft „Vistra-Seide“ an- 
fertige. 

Alle diese vorstehend gemachten Mitteilungen 
beeinträchtigen aber den großen Wert des vor- 
liegenden Buches in- keiner Weise, sie sind nur in 
dieser Ausführlichkeit gemacht worden, um gege- 
benenfalls von den Lesern des Buches berücksichtigt 
zu werden. 

Obgletch es sich nicht um ein Nachschlagebuch 
handelt, wird es doch erfreulich sein, wenn der Ver- 
fasser bei einer Neuauflage auf die Neugestaltung 
des Inhaltsverzeichnisses noch gesteigerten Wert 
legen würde. Vielleicht empfiehlt sich auch die Auf- 
nahme eines Autorenverzeichnisses, weil vielfach 
die Verfahren nach den Autoren benannt werden 
und auf diese Weise sich schneller in einem Buche 
auffinden lassen. 

Wir müssen es als eine höchst erfreuliche und 
dringend notwendige Bereicherung unserer Literatur 
begrüßen, daß das vorliegende Buch erschienen ist 
und in so ausgezeichneter Ausstattung vom Verlage 
dem Publikum in die Hand gegeben wurde. 

Faust. 


E. Wedekind: Einführung in das Studium der orga- 
nischen Chemie. X. Band von Enke’s Bibliothek 
tür Chemie und Technik. 2. Aufl. Verlag von 
Ferdinand Enke in Stuttgart, 1926. 11,20 RM. 

Das Buch ist in erster Linie für Studierende ge- 
dacht, die sich vor oder im Verlauf der Vorlesung 
über organische Chemie in das ihnen neue Gebiet 
rasch einleben wollen. Aber auch solchen Lesern, 
die nur einen Ueberblick über die bunte Reihe der 
organischen Verbindungen zu gewinnen trachten, 
kann dessen Lektüre warm empfohlen werden. Die 
stufenweise Einteilung des umfangreichen Stoffes 
läßt durchsichtig den Aufbau der organischen 
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Chemie hervortreten und ist sehr geeignet, das Ver- 
ständnis zu wecken für die vielfachen Zusammen- 
hänge namentlich zwischen den beiden großen 
Gruppen der Körper mit offener Kohlenstoffkette 
und den ringförmigen Gebilden. Dem Charakter 
dieser „Einführung“ entsprechend, wird darin auf 
praktische Anwendungen, technische und wirtschaft- 
liche Bedeutung der meisten in Betracht kommenden 
organischen Verbindungen besonders Rücksicht ge- 
nommen, wobei freilich für Einzelheiten innerhalb 
des gebotenen engen Rahmens nur wenig Raum 
übrigbleiben kann. Der Abschnitt über Cellulose ist 
bei aller Kürze doch sachgemäß gehalten. Br. 


Henri Silbermann: Hilfsapparate für den Färber und 
Koloristen. Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhand- 
lung in Leipzig, 1926. 

An Hand der deutschen Patentliteratur der 
Jahre 1913 bis 1925 schildert der Verfasser die Fort- 
schritte auf dem Gebiete der Kontrolle von Färberei 
und Zeugdruck durch geeignete Hilfsapparate in 
einer der Fachwelt gewiß willkommenen, übersicht- 
lichen Darstellung. Das mit 151 Abbildungen auf be- 
sonderen Tafeln ausgestattete Buch behandelt zu- 
nächst die Prüfung von Farben als optische Sinnes- 
eindrücke, geht dann über zur Beurteilung der Licht- 
faktoren, befaßt sich weiterhin mit der Bestimmung 
des Farbstoffgehaltes von Farbflotten, bringt hier- 
auf in einem besonders interessanten Kapitel die 
Ueberwachung der Behandlungsflüssigkeiten, be- 
lehrt noch über die Bestimmung des Feuchtigkeit- 
gehalts und schließt mit einem Abschnitt über die 
Erleichterung des Abmusterns beim mechanischen 
Färben. Klarheit und leichte Verständlichkeit des 
Ausdrucks sind nicht zu unterschätzende Vorzüge 
dieses Werks. Br. 


Henri Silbermann: Bedrucken von Textilstoffen. 
Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung in Leip- 
zig, 1926. 

In Ergänzung seiner 1913 erschienenen ersten 
Zusammenstellung der Patentliteratur über Maschi- 
nen zum Bedrucken von Textilstoffen, Garndruck, 
Zeugdruck und Tapetendruck läßt der Verfasser hier 
eine zweite folgen, weiche die deutsche Patent- 
literatur der Jahre 1913 bis 1925 zum Gegenstande 
hat und zweifelsohne eine ebenso günstige Auf- 
nahme in den Fachkreisen finden wird. Der erste 
Teil befaßt sich mit den Maschinen zum Bedrucken 
von Faserbändern und Gespinsten, der zweite mit 
den Maschinen zum Bedrucken loser Werkstücke, 
während der dritte, naturgemäß umfangreichste 
Teil den Maschinen zum Bedrucken von zusammen- 
hängenden Faserstoffbahnen gewidmet ist. Dem 
Buche sind 200 gute Abbildungen auf besonderen 
Tafeln beigeheftet, die, ebenso wie die anschauliche 
Schreibweise, dem Verständnis des Textes zu Hilfe 
kommen. Br. 


Adolf Schumann: Einführung in die Warenkunde, 
III. Teil. Band 96 von Gloeckners Handels- 
bücherei. G. A. Gloeckner, Verlagsbuchhandlung 
in Leipzig, 1924. 2,— RM. 

Der hier vorliegende dritte Teil bringt des Ver- 
fassers Einführung in die Warenkunde zum Ab- 
schluß, reiht sich unmittelbar an den letzten Ab- 
schnitt des zweiten Teils, die Faserstoffe, an und 
behandelt Leder, Papier, Nahrungs- und Genuß- 
mittel. Unsere Leser interessiert vor allem der 
Abschnitt über Papier, der, auf etwa !/s des Ganzen 
beschränkt, in diesem engen Rahmen naturgemäß 
nur die Leitlinien andeuten kann. Auf eine ge- 
schichtliche Betrachtung folgt die Besprechung der 
Rohstoffe und deren Verarbeitung zu Holzschliff 
und Zellstoff, wobei auch der Füllmittel, Farbstoffe 
und Harzseifen gedacht wird. Man erfährt sodann 
alles Wichtige über die Erzeugung der Papiermasse, 
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die Herstellung des Papierblattes, sowohl des Hand- 
papiers als auch des Maschinenpapiers, und die 
Nach- und WVollendungsarbeiten. Besonders an- 
sprechend gehalten ist der nächste Abschnitt über 
die Handelsformen des Papiers, und das Gleiche läßt 
sich von der Prüfung des Papiers sagen. Br. 


Rudolf Sachsse: Warenkunde, III. Teil, Beklei- 
dungsstoffe, Papier und Leder. II. Aufl. G. A. 
Gloeckner, Verlagsbuchhandlung in Leipzig, 1921. 
2— RM. 

Das Buch ist für den Unterricht an Fachschulen 
bestimmt. Es geht von den Rohstoffen und deren 
Beschreibung aus, verfolgt ihre Verarbeitung zu Er- 
zeugnissen auf allen ihren Stufen und stützt sich 
bei der Untersuchung fast nur auf die dem Auge 
ohne weitere Hilfsmittel erkennbaren Merkmale. In 
acht knappen, alles wesentliche enthaltenden Ab- 
schnitten werden abgehandelt: Faserstoffe, Garne, 
Gewebe, Gewirke, Filze, Papier, Häute und Leder, 
Pelze und Federn. Eine große Anzahl vortrefflich 
ausgewählter Abbildungen kommen dem Verständ- 
nis zu Hilfe. Br. 


EEE REN SEN EEE a 
ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Martin L. Griffin: Flachs für Samengewinnung und 
Faserzwecke, „Pulp and Paper Magazine“ 24 
299 (1926). 

Die Frage der Verwendung von Flachs und 
Flachsabgängen als Rohstoff für die Papierindustrie 
erscheint noch immer nicht spruchreif. Zwei wich- 
tige Maßnahmen haben voraufzugehen, bevor der 
Flachs in Wettbewerb mit Holzzellstoff treten kann: 
erstens zuverlässige Lieferbarkeit, etwa in Gestalt 
von Werg, der die Kosten weiter Beförderungswege 
zu tragen vermag, dabei dem Landwirt Nutzen läßt 
und ihm Antrieb zu verstärktem Anbau gibt; zweitens 
muß die Ware einen gewissen Veredelungswert be- 
sitzen, der zu weiterer Vervollkommnung ermutigt, 
um sie auf den Markt als für die Papierindustrie 
unmittelbar benutzbaren Halbstoff zu bringen. Br. 


Die älteste Geschichte des Papiers. „Svensk 
Papp.-Tidn.“, 3 (63), 1926. 
Der in den Sümpfen des oberen Nils vor- 


kommende, mehrere Meter hohe Cyperus papyrus 
(Papyrusstaude) hat dem Papier seinen Namen ge- 
geben. Sein der Länge nach leicht teilbares Mark, 
in dünne Blätter oder Scheiben geschnitten, dicht an- 
einandergelegt, mit Kleister bestrichen, zu einer 
Längs- und Querlage vereint, von Hand mit einem 
Bein geglättet und getrocknet, bildete das Material 
für die ursprüngliche „Papyruskarte“; mehrere 
solche Bogen zusammengefügt, ergaben die Papyrus- 
rolle. Die Zeit der Herstellung des ersten Papyrus 
ist unbekannt, doch sehr alt. Schon unter den Hiero- 
glyphen-Zeichen befand sich eine Papyrusrolle. Die 
älteste, bekannte WPapyrusrolle ist im Besitz der 
Nationalbibliothek in Paris und ihr Alter denkt man 
sich ung. um die Zeit 3500 v. Chr. verlegt. Hero- 
dot nennt den Papyrus zum ersten Mal 484 v. Chr. 
und Plinius beschreibt seine Herstellung I1o 
v. Chr. Neben dem Papyrus kam als Schreib- 
material Leder zur Anwendung. Unter Eume- 
nes II. (170 v. Chr.) wurde eine verbesserte Be- 
reitung der Tierhäute eingeführt. Aus ihnen ent- 
stand das Pergament (benannt nach der Erweiterung 
der Bibliothek Eumenes II. in der Stadt Per- 
gamum), dessen Herstellung und Vervollkommnung 
in den Klöstern seine eigentliche Verbreitung fand. 
Die älteste, bekannte Handschrift auf Pergament 
ist ein Bruchstück aus der gotischen Bibelüber- 
setzung des Bischofs Ulfilas (385). Das Dokument 
befindet sich in schwedischem Besitz (Univers. Bibl. 
Upsala). Im Jahre 1000 n. Chr. wird der Papyrus 
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durch das Pergament verdrängt. Letzteres wieder 
verschwindet im 14. und ı5. Jahrhundert; an seine 
Stelle tritt das Papier. Von seiner Heimat China aus 
ist die Kenntnis seiner Existenz und Herstellung über 
den Orient nach dem Abendlande vorgedrungen. 
Erst im Jahre 1532 legte Gustaf Wasa in Schwe- 
den die erste Papiermühle am Motala-Strom an. 
Gustav Adolf II. verlegte das Werk im Jahre 
1611 nach Upsala. Von ihm stammt ein Erlaß, daß 
jeder Bürger jährlich an die Papiermühle bestimmte 
Mengen Leinenzeug für den Bedarf des Staates ab- 
stellen solle. Schd. 


J. Knecht und E. F. Muller: Vergleich der Oxyda- 
tionswirkung vor und nach dem Mercerisieren von 
Baumwolifaser. „Dyers and Colorits“ 42, 46 
(1926). 

Mercerisiertes Garn wird von saurem Perman- 
ganat oder Hypochlorit leichter oxydiert als un- 
behandelte Baumwolle; auch ist dessen Kupferzahl 
höher bei gleichem Oxydationsgrade, und es erweist 
sich der Zuwachs unabhängig davon, ob vermittelst 
Aetznatron oder Salpetersäure mercerisiert wurde. 
Findet die Oxydation aber im Vakuum, das heißt bei 
Abwesenheit von Luftsauerstoff, statt, dann ver- 
schwindet jener Unterschied in der Kupferzahl 
merkwürdigerweise. Br. 


Laporte: Papier und Zellstoff. „Bull. de 
Centr. d'Agriculture“, Februarheft (1926). 
Die Abhängigkeit der französischen Papierindu- 
strie von der Zufuhr ausländischen Zellstoffes wird 
mit ausführlichen Zahlen belegt und auch noch auf 
andere geeignet erscheinende Weise dem Landwirt 
nachdrücklich vor Augen geführt. Weiden und ähn- 
liche unnütze, die Ufer der Flüsse, Bäche und 
Kanäle einfassenden Bäume sollte er schleunizst 
beseitigen und durch rasch wachsende, einen vor- 
züglichen Zellstoff liefernde Pappelarten ersetzen. 
Br. 


J. C. Matthews: Eine Studie über die Wirkung von 
Guillotine-Papier-Schneide-Messer. „Paper Trade 
Journal“ 53, 50—53 (12. Nov. 1925). 

Die im Jahre 1921 vom Forschungslaboratorium 
der Eastman Kodak Company unternom- 
menen Unters. über Schneidemesser sind sowohl an 
mit Sandstein als auch mit Schmirgel geschliffenen 
Messern durchgeführt worden, wobei gleichzeitig 
die Verwendbarkeit zum Schneiden empfindlicher 
photogr. Papiere geprüft wurde. Auf Sandstein ge- 
schliffene Messer ergaben bei einmaligem Schleifen 
eine 6-8 mal höhere Schnittzahl als solche, die auf 
Schmirgel geschliffen waren. Die letzteren neigten 
besonders stark zum Ausbrechen, was sich schon 
nach 300 Schnitten durch Risse im Papier deutlich 
bemerkbar machte. Die Ueberlegenheit des Sand- 
steinschliffs gegenüber dem mit Schmirgel liegt 
wahrscheinlich in der besseren Kontrolle und dem 
niedrigen Druck beim Schleifen, denn die Sandstein- 
schleifmaschinen, die mit viel geringerer Geschwir- 
digkeit arbeiten, werden von Hand bedient, während 
das Schmirgelschleifen automatisch geregelt wird 
Da die Schmirgelscheiben leistungsfähiger sind als 
die Sandsteinschleifmaschinen und die Schneiden 
eine größere Gleichmäßigkeit erhalten, schien es 
doch nützlich, das Schmirgelschleifen zu verbessern. 
Es wurde festgestellt, daß der Vorschub und die Ge- 
schwindigkeit des Messertransports ohne Finfluß auf 
die Schneidwirkung ist, desgl. auch die Umfanıs- 
geschw. der Schmirgelscheiben, die von sooo T.-Min. 
auf 2400 herabgesetzt wurde. Dagegen wurde be- 
obachtet, daB bei einer Korngröße Nr. 70 die beste 
Schneide (unter dem Mikroskop) erhalten wurde. 
ohne daß jedoch die Schnittwirkung begünstigt 
wurde. Weiterhin ließen sich auch keine Unter- 
schiede bei Verwendung verschiedenartiger Binde- 
mittel, Silikate, Schellack usw. oder verschicden- 
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artiger Schmiermittel bei wechselnder Temperatur 
hinsichtlich der Schneidfähigkeit herausfinden. Von 
bedeutendem Einfluß scheint die Vibration zu sein, 
denn nachdem diese weitestmöglich ausgeschaltet 
war, wurden die besten Resultate erhalten. Messer, 
die nach den soeben dargelegten Grundsätzen mit 
Schmirgel geschliffen waren, wiesen beim Schneiden 
von Druckpapier eine um 33 % höhere Schnittzahl 
auf. Für photogr. Papiere sind indessen Messer mit 
Sandsteinschliff zu bevorzugen. Sandsteine versch. 


Herkunft wurden auf ihre Brauchbarkeit zum 
Schleifen untersucht. (Mikrophotos.) — Zur Beur- 
teilung der Messerqualität wurde eine mikro- 


metrische Methode ausgearbeitet. Stö. 


H. Ramsay: Einige Daten aus der Geschichte des 
finnischen Holzstoffs. „Papp.- och Trävaru-tidskr. 
för Finland“ 22, 23, 621 (1925). 

Fine am 28. März 1866 im „Huvudstadsbladet“ 
erschienene Notiz gibt der Allgemeinheit die erste 
Kenntnis davon, daß die Holzstoffabrikation in 
Finnland festen Fuß gefaßt hat (Frenckellsche 
Fabrik in Tammerfors, von Fr. Idestam eingerich- 
tet). Die Nachrichten hierüber in anderen finnischen 
Zeitungen häufen sich. So schreibt am 14. April 
1866 „Borgåbladet“: „Die Anzahl der Arbeiter be- 
trägt zehn, und als Rohstoff kommen Linde und 
Birke und ganz besonders Aspe in Anwendung.“ In 
der am 11. Dezember 1866 erschienenen Nummer 
des „Tampereen Sanomat“ wird zum erstenmal der 
neue einheimische Stoff in den Dienst der Zeitungs- 
presse gestellt. Das neue Material hatte die Be- 
nennung „Papierlumpen aus Holz, Holzlumpen“ 
erhalten, wohl in Anlehnung an das bisher ver- 
wandte Leinenmaterial. Bereits im Jahre 1872 ist 
in der Presse folgende Notiz zu lesen: „Der aus- 
gezeichnete Erfolg in den Holzschleifereien Nokia 
und Mänttä scheint zur Errichtung solcher An- 
lagen an anderen Orten ermuntert zu haben, von 


denen „Abo Underrättelser“ am 18. Januar 1872 
auch Kuusankoski nennt und schreibt weiter: „Die 
gegenwärtige Produktion ist nur ein Wickelkind 


gegenüber dem enormen Bedarf in England.“ Finn- 
land und Schweden haben in den sieben Monaten 
der Verschiffungsperiode des Jahres 1871 nicht mehr 
als 6000 Tonnen zusammenbringen können. Eine 
klarere Auffassung über die große Bedeutung der 
Holzstoffabrikation des Landes findet sich in einem 
Aufsatz vom 21. Juni 1873 in „Suomen Virallinen 
Lehti“. Die Benennung „Holzschleiferei“ hat sich 
allgemein durchgesetzt, und die Zusammenstellung 
mit dem Begriff „Lumpen“ fallen gelassen. Als ein 
stark mitwirkender Faktor bei der Gewinnung von 
Verständnis für die Bedeutung der jungen Industrie 
bezeichnet Idestam die Teilnahme an den Aus- 
stellungen in Paris im Jahre 1867 und 1878. In seiner 
damals (1867) dort aufliegenden Broschüre nennt 
er folgende Preise für seinen Holzstoff: Franko 
Helsingfors 30 Franken per 100 kg, franko Lübeck 
45 Franken per 100 kg. 

Die Ausstellung im Jahre 1878 sieht bereits 
Nokias’, Tammerfors’ und Ingerois’ Produkte ver- 
treten. Als Ausgangsmaterial wird jetzt erst Fichte 
und daneben Aspe angegeben. Schd. 


PATENT-UMSCHAU 


Langsiebpapiermaschine zur Herstellung von dünnen 
und dicken Papieren. 
D.R,P. 431 408, Kl. 55 d, Gr. 22, vom 13. 6. 24. 
Maschinenfabrik A.-G. vorm Wagner & Co. 
in Cöthen i. Anh. 

Erster Patent-Anspruch: Papier- 
maschine usw., dadurch gekennzeichnet, daß die — 
sonst obere — vom Maschinensieb (a) nicht um- 


spannte, manchonlose Gautschwalze (d) unter der 
vom Siebe (a) umspannten Gautschwalze (b) gegen 
die Brustwalze zu angebracht ist und zwischen den 
Gautschwalzen (b, d) der in der Presse (m, n) mit 
dem zweiten Naßfilz (q) zusammenarbeitende erste 
Naßfilz (e) durchgeht, die Papierbahn (f) vom Sieb 
(a) abnimmt, von unten her durch die erste Presse 
(m, n) führt und auf den zweiten Filz (q) überträgt, 
der sie oben herum an das mit ihm in der zweiten 
Presse (r, s) zusammenarbeitende Obertuch (u) ab- 
gibt, von dem der Trockenzylinder (t) die Papier- 
bahn abnimmt. 


Die neue Maschine kann auch so eingerichtet 
werden, daß das OÖbertuch ganz entbehrlich oder 
der zweite Naßfilz durch ein Obertuch ersetzt und 
die Papierbahn unmittelbar auf einen unteren 
Trockenzylinder geführt wird, anstatt nach der 
anderen Bauart auf einen oberen. 


SE ee — — _— == 


Vorrichtung zum Entstauben von Lumpen. 


D.R.P. 431406, Kl. s5a, Gr. 6, vom 27. 3. 24. 
Firma H. Schirp, Maschinenfabrik in Vohwinkel, 
Rheinland. 

Patent-Ansprüche: ı. Vorrichtung zum 
Entstauben von Lumpen, insbesondere für Zwecke 
der Papierherstellung, mit einer in einem Gehäuse 
umlaufenden zylindrischen Schleudertrommel, die 
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mit auf einer Schraubenlinie angeordneten Stiften 
versehen und auf ihrer unteren Hälfte von einem 
feststehenden zylindrischen Siebmantel umgeben ist, 
dadurch gekennzeichnet, daß im Gehäuse (c) etwa 
in Höhe der oberen Hälfte der Schleudertrommel 
(f) eine senkrechte, geneigt zur Trommelachse ver- 
laufende Wand (o) vorgesehen ist, gegen welche die 
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Lumpen geschleudert werden. 2. Vorrichtung nach 
Anspruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß die Wand 
(o) an ihrer der Schleudertrommel zugekehrten 
Seite Querwände (u) trägt, die nach der Schleuder- 
trommel (f) hin kreisbogenförmig ausgeschnitten 
sind. (Im ganzen vier Ansprüche.) 


Auslandspatente. 


Herstellung von Dach- und Bodenbelag mit starkem 
Haarzusatz. 


Amerikanisches Patent 1 577955 vom 23. 3. 26. 
AlbertL.ClappinDanvers, Mass. 

Bisher bot es Schwierigkeiten, genannte Gegen- 
stände unter großem Zusatz von Haaren natürlicher 
Länge, wie sie aus Gerbereien zu beziehen sind, her- 
zustellen, weil die Haare auf der Papiermaschine 
sich absonderten und zusammenklebten, so daß 
schwache, ungleiche Stellen in der Bahn entstanden. 
Dem wird dadurch vorgebeugt, daß man der Stoff- 
mischung eine Auflösung von Lederabfällen oder 
Lederschabsel in Aetznatronlösung vor oder wäh- 
rend der Mahlung zugibt. Z. B. gibt folgendes 
Mischungsverhältnis gute Ergebnisse: 10—20 Ge- 
wichtsteile Sulfat- oder Sulfitzellstoff, 20 Teile 
Lederspäne und 2 Teile Aetznatron werden im Hol- 
länder bei genügendem Wasserzusatz bis zur Er- 
reichung guter Schleimigkeit gemahlen. Sodann wer- 
den 30—70 Teile Ziegen- oder Kuhhaare zugesetzt 
und es wird weitergemahlen, bis dieselben in der 
Masse sich bestens verteilt haben, ohne zerschlagen 
worden zu sein; es folgt dann noch ein Zusatz von 
5 Teilen Alaun, um die gelöste Ledersubstanz auf 
den Fasern und Haaren niederzuschlagen, woran die 
Bahnbildung auf der Papiermaschine sich anschließt. 


Diaphragmasieb für Papierstoff. 


Amerikanisches Patent ı 578 590 vom 30. 3. 26. 
Clarence Fancher in Hudson Falls, N.Y. 

Siebe dieser Bezeichnung sind bekannt (s. G. S. 
Witham, Modern pulp and paper making, 1920, 
S. 282 ff.); sie nehmen die letzten Spuren von 
Schmutz, Splittern usw. aus dem Stoff heraus, ehe 
er auf das Langsieb fließt. Im Boden eines Stoff- 
kastens, der mit etwa einem Dutzend Siebplatten 
ausgestattet ist, sind die Diaphragmen in einer ge- 
wissen Entfernung voneinander angeordnet und er- 
halten unter Vermittlung je eines kleinen Blocks aus 
Ahornholz Stöße, die von einer rotierenden Welle 
mittels darauf befestigter Scheiben von konvexer 
Oberfläche ausgeführt werden, so daß eine saugende 
Wirkung unterhalb der Siebe entsteht. Der Erfinder 
ersetzte die Ahornblöcke, die oft ausgewechselt wer- 
den mußten, durch Stahlscheiben, die wie Räder auf 
den genannten konvexen Scheiben laufen und bei ge- 
eigneter Zwischenschaltung je einer Spiral- oder 
Blattfeder auf die Diaphragmen Stöße ausüben, die 
sich wellenförmig im Stoffkasten auswirken. Gegen- 
über der alten Bauweise werden dadurch Kraft- und 
Materialverbrauch vermindert und vor allem das 
frühere Getöse während des Siebbetriebes beseitigt. 
(3 Blatt Zeichnungen.) 


Stetig wirkende Einrichtung zum Zerfasern 
und Reinigen von Altpapier. 


Amerikanisches Patent ı 579461 vom 6. 4. 26. 
Otto C. Winestockin Perkinsville, Verm. 

In einem allseitig geschlossenen Troge sind 
Wellen 9 und ıı angeordnet, welche abwechselnd 
nach rechts und links geneigte Messerschaufeln 
tragen, unabhängig voneinander, z. B. durch Dampf- 
turbinen, angetrieben werden und in der Minute 2500 
bis 4000 Umdrehungen machen. Das auf einer Zer- 
reißmaschine in Stückchen von etwa einem Quadrat- 
zoll verwandelte Papier, dem warmes Wasser und 
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Seife oder Natron u. dgl. zum Reinigen und auch 
zum Ablösen von Druckerschwärze beigefügt sein 
kann, gelangt ohne Unterbrechung in einen zylin- 
drischen Behälter mit konischem Boden und von 
diesem in den Trog an einem Ende desselben, wird 
darin durch die Propellerarme 12, 14 beständig vor- 
wärts und rückwärts geschleudert und dadurch voll- 
ständig zerfasert.e. Die ununterbrochene Vorwärts- 
bewegung der Masse von einem Ende des Troges 
bis zum Austritt am anderen Ende desselben findet 


nicht durch die Propeller, sondern durch den in dem 
erwähnten Zuführungsbehälter aufrechterhaltenen 
hydrostatischen Druck statt. Durch die Regelung 
dieses Drucks und der Umdrehungsgeschwindigkeit 
der Schaufelwellen 9, ıı gelingt es, jegliches Papier 
zur Wiederverwendung als Papierstoff geeignet zu 
machen. (3 Blatt Zeichnungen.) 


Vorrichtung zur Regelung des Stoffauflaufs auf 
schnell laufende Langsiebe. 


Amerikanisches Patent ı 577897 vom 23. 3. 26. 
Alois Danninger inSteyrermühl, 
Ober-Oesterreich. 

Je schneller das Langsieb läuft und die 
Registerwalzen sich drehen, um so stärker ist die 
Saugwirkung der letzteren und der Abfluß des 
Stoffwassers durch das Langsieb, so daß unter Um- 
ständen die Ablagerung des Papierstoffs hinter der 
Brustwalze zu schnell erfolgt und die Durchsicht 


der Papierbahn schließlich darunter leidet. Zwecks 
Regelung des Stoffwasserablaufs läuft unterhalb des 
Siebes A ein Siebtuch C über die Brustwalze B und 
Walzen D?, Dt, welche von dem verstellbaren 
Arm E getragen werden. Durch eine geeignete Ein- 
stellung dieses Armes hat man es in der Hand, den 
Wasserablauf und die Faserablagerung etwas zu 
verlangsamen. 


Verfahren zum Zerfasern von Holz o. dgl. für die 
Papierfabrikation. 


Amerikanisches Patent 1 578609 vom 30. 3. 26. 
W. H. Mason in Laurel, Miss. 

Das kleingehackte Holz wird in einem stehen- 
den, zylindrischen Behälter eine zeitlang einem sehr 
hohen Dampfdruck und unter Umständen auch Gas- 
druck von mindestens 275 Pfund auf den Quadrat- 
zoll, besser aber einem solchen von 400 bis 600o 


Pfund ausgesetzt. Sodann wird das Holzklei 
durch den engen Schlitz des den Zylinder SE 
schließenden Bodens zunächst in einem stark er- 


weiterten, mit einem den genannten Schlitz öffnen- 
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den oder verschließenden Schieberventil versehenen 
Raum und von da durch ein weites Rohr in einen 
Sammelbehälter befördert. Durch die gewaltigen 
Druckunterschiede innerhalb des Zylinders und des 
atmosphärischen Druckes außerhalb des Zylinders, 
welchen das Holz beim Ausblasen plötzlich unter- 
worfen wird, soll das Holz so vorteilhaft zerfasert 
werden, daß es ohne jegliches weitere Mahlen für 
die Papierfabrikation geeignet sein soll. (Ein Blatt 
Zeichnungen.) 
Die alte Explosionshypothese! 


Einrichtung zur Herstellung und Aufrechterhaltung 
gleichmäßiger Dichte in einem Stoffstrom. 


Amerikanisches Patent ı 577 555 vom 23. 3. 26. 
Warren E. Beadle in Wisconsin Rapids, 
Wisconsin. 

Aus Bütte 5 gelangt der Stoff durch Rohr 6 
zur Pumpe 7, wobei durch Rohr 8 Wasser zufließt, 
dessen Menge durch Ventil 9 bemessen wird. Der 
Stoff wird durch Rohr 30 in die Abteilung 31 eines 
Kastens befördert, füllt sie, fließt über die Wand 32 
in die Abteilung 33 und von da durch Rohr 34 zur 
Gebrauchstelle oder aber zurück in die Bütte 5. 
In 31 bleibt also der Stoffspiegel unverändert. 
Genanntes Ventil 9 ist mit der Schraubenspindel 10 
versehen, durch deren Links- und Rechtsdrehung 
das Ventil geöffnet oder geschlossen wird. 
Zu diesem Zweck trägt die Spindel 10 ein Sperr- 
rad 1r mit entgegengesetzt gerichteten Zähnen 12 
und 13. Die Arme ı5, 16 sind mittels Stange 17 
und der auf Welle 19 vorgesehenen Kurbelscheibe 18 
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verbunden und werden vom Motor 21 aus in Be- 
trieb gesetzt. Ist der Stoff anfangs verhältnismäßig 
dick, so ist der aus dem engen Rohr 35 austretende 
Stoffstrahl von geringer Stoßkraft, indem er auf das 
Ruder 29 trifft und dasselbe verbleibt daher in der 
in Abb. ı gezeigten Stellung; ebenso bleiben die 
Arme ı5, 16 in der hier gezeigten Stellung, worauf 


aber das Ventil geöffnet und der Stoff verdünnt 
wird. Erreicht der Stoff die gewünschte Verdün- 
nung, welche durch die Einstellung der Gegen- 
gewichte 26, 27 bedingt wird, so treibt der Stoff- 


strahl aus 35 das Ruder 29 in die Stellung a, Abb. 2, 
worauf die Arme 15, 16 in die mittlere neutrale Lage 
versetzt werden und das Ventil 9 in seiner Stellung 
bleibt. Beginnt aber der Stoff zu dünn zu werden, 
so gewinnt der Stoffstrahl an Kraft und treibt das 
Ruder in die Lage b, Abb. 2. Dadurch gelangt der 
Mechanismus 14 mit den Zähnen 13 in Anschluß und 
das Ventil 9 wird durch Spindel 10 zugedreht. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 
Patent-Anmeldungen. 


8m, 2. N. 23918. Firma N.V. Nederlandsche 
Kunstzijdefabrik, Arnhem (Holland); Vertr.: Dr. G. 
Bonwitt, Charlottenburg, Clausewitzstraße 3. Ver- 
fahren zur Aenderung des Absorptionsvermögens 


der fertigen Viskosekunstseide für Farbstoffe. 
15. 12. 24. 
55d, 5 L. 58975. Ernst Wilhelm Lindqvist, 


Helsingfors; Vertr.: H. Dummer und Dipl.-Ing. R. 
Ifferte, Pat.-Anwälte, Dresden. Stoffsichter oder 
Knotenfänger mit umlaufender Siebtrommel, ins- 
besondere für die Papier- und Zellstoffherstellung. 
19. II. 23. 

55d, 16. V. 19217. Firma J. M. Voith, Ma- 
schinenfabrik, Heidenheim a. d. Brenz. Saugvor- 
richtung für Langsiebpapiermaschinen. 26. 5. 24. 

Patent-Erteilungen. 

12l, 15. 432413. J. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Reinigung von 
alkalischen, durch Abbauprodukte der Cellulose ver- 
unreinigten Laugen. 27. 4. 24. A. 42138. 

38h, 2. 432300. Georg Grau, Chemnitz i. Sa., 
Müllerstr. 8 Verfahren zum Schutze von Hölzern 
vor natürlichen Verfärbungen. 8. 5. 25. G. 64 290. 

84a, 3. 432350. Gutehoffnungshütte Ober- 
hausen A.-G., Oberhausen, Rhld. Rollschütz. 12. 
8. 24. G. 61 978. (Schluß des chemisch-technischen Teils*) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Schraubenpumpen. 


Für die Förderung von Flüssigkeiten, die einen 
erheblichen Teil grober Beimengungen, wie Kohlen- 
stücke, Holz, große Fasern usw., mitführen, ist die 
Schraubenpumpe sehr geeignet. Das mit kräftigen 
Füßen versehene Hauptteil a trägt den Druckstutzen, 
an dem das den eigentlichen Arbeitsraum bildende 


Einlaufstück b mit starken, außenliegenden Schrau- 
ben befestigt ist. In dem Einlaufstück läuft ein mit 
schraubenförmigen Schaufeln versehenes Laufrad c. 
das einen erheblich größeren Durchgangsquerschnitt 
hat als Kreiselräder normaler Bauart und gleicher 
Leistung, damit die in der Förderflüssigkeit ent- 


*) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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haltenen Teile bis 20 mm Durchmesser auch bei der 
mit Ioo mm Rohranschluß ausgeführten kleinsten 
Pumpengröße kein Verstopfen herbeiführen können. 
Ueber dem Laufrad ist ein Reinigungsdeckel d mit 
Bügelverschluß angebracht, so daß größere Teile 
leicht herausgenommen und damit Betriebsstörungen 
schnell beseitigt werden können. An der Hinterseite 
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des Laufrades wird von einer konischen Ringfläche 
und einer gleichen Fläche an der Dichtungsbüchse 
e ein Dichtungsspalt gebildet, der durch Zuführung 
von reinem Wasser vor größerem Verschleiß ge- 
schützt bleibt. Das Spülwasser wird an der Unter- 
seite des Lagerkörpers f eingeführt und strömt aus 
dem Raum r durch eine Gehäusebohrung nach dem 
Dichtungsspalt. Durch diese Zuführungsart kann 
beim Fördern heißer Flüssigkeiten das Spülwasser 
gleichzeitig zur Kühlung der Stopfbüchse benutzt 
werden. Dem Raum zwischen den Büchsen e und g 
wird durch eine Schmierbüchse Fett zugeführt, das 
sich von hier aus nach beiden Seiten drückt. Am 
Laufrad und an der Dichtungsbüchse e sind Bei- 
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lagen h und i angebracht, die eine genaue Ein- 
stellung des Dichtungsspaltes auf ein möglichst ge- 
ringes Maß, bis zu etwa 0,5 mm, gestatten — 
Durch Einsetzen weiterer Beilagen läßt sich der 
Spalt zwischen den Laufradschaufeln und dem Ein- 
laufstück b verringern, wenn im Laufe der Zeit an 
dieser Stelle ein Verschleiß eingetreten ist. 


Die Schraubenpumpe wird von der Carlshütte, 
A.-G. für Eisengießerei und Maschinenbau, Walden- 
burg-Altwasser, für Leistungen bis 800 Litr./Min. 
und bis 10 m Förderhöhe hergestellte Sie wird in 
der Regel für unmittelbaren Motorantrieb gebaut: 
um das im Lagerkörper sitzende Kugellager k 
schnell auswechseln zu können, ohne daß der Motor 
oder die Pumpe verschoben zu werden braucht, ist 
eine elastische Kupplung mit trommelförmigem 
Zwischenglied eingebaut, das zwischen den Kupp- 
lungshälften herausgenommen werden kann. Die an 
der Pumpenwelle befestigte Kupplungshälfte kann 
dann leicht abgestreift und hierauf das Kugellager 
ausgebaut werden. 


Der Stoffsammler und Abklärungsapparat System Denoel. 


Es ist bekannt, daß das unter dem Siebtuch ab- 
fließende Wasser große Mengen brauchbarer Be- 
standteile (Fasern, Kaolin, Tonerde usw.) mit sich 
führt, deren Verlust sich heute niemand mehr 
leisten kann. Von allen Apparaten, die zur Rück- 
gewinnung der Papierstoffe dienen, dürfte wohl der 
Trichter-Stoffsammler der vorteilhafteste sein. 
Sein Gang ist dauernd, er benötigt keine Wartung 
und die Wiederverwendung der zurückgewonnenen 
Stoffe kann unmittelbar, also kontinuierlich erfolgen. 
Bei den bisher gebräuchlichen Apparaten war die 
Ausnutzung durch die wenig praktische Form- 
gestaltung nicht ausreichend, trotzdem man dazu 
überging, Stofisammler von großen Volumen zu 
verwenden, die Raum verschwendeten und kost- 
spielig in der Herstellung waren. Um das Abson- 
dern bzw. Niederschlagen der Stoffe zu fördern, 
mußte außerdem vielfach Alaun zugesetzt werden. 

Der ,„Denoel’sche Apparat“ besitzt alle diese 
Nachteile nicht. Auf Grund von peinlich genauem 
Studium des Niederschlagprinzips ist bei diesem 
Apparat die erforderliche richtige Neigung der 
äußeren Wandung wie auch des inneren Trichter- 
kessels ermittelt worden. Das ganze aus der 
Maschine kommende Abwasser wird in den oberen 


Behälter gepumpt, die besondere Form des- 
selben verhindert ein Ueberlaufen des Schaumes. 
Die wiedergewonnenen Rohstoffe werden am unte- 
ren Ende mehr oder weniger verdünnt entnommen 
und können unmittelbar wieder zugesetzt werden. 
Das klare Wasser fließt oben ab und kann als Zu- 
satzwasser gebraucht werden; es kann aber auch 
ohne Bedenken abgeleitet werden, denn die Leistung 
des „Denoel’schen Apparates“ ist derart, daß dieses 
abgeklärte Wasser kaum noch nennenswerte Teile 
an Stoffen usw. enthält. Die innere Neigung des 
Trichters schließt ein Verschmutzen aus, das Aus- 
waschen geschieht durch Spritzrohr, welches an 
die Frischwasserleitung angeschlossen wird. Der 
Apparat ist auf einem gußeisernen Untergestell auf- 
gebaut; für feine Papiere wird der Trichter aus 
Kupfer hergestellt. 


Nach vorliegenden Versuchen, die ganz einge- 
hend vorgenommen wurden, hat man bis zu 0% 
an zurückgewonnenen Stoffen erzielt. a 


Der „Denoel’sche Apparat“ bedeutet deshalb 
einen großen Fortschritt gegenüber allen anderen 
ähnlichen Apparaten, die der Rückgewinnung der 
im Abwasser enthaltenen Stoffteile usw. dienen. 


En  ———— 
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UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Neue Ergebnisse bei der Festigkeitsbestimmung von Halbstoffen. 
Von Dr.-Ing. Hellm. Schwalbe, Dresden. 


Vortrag, 


gehalten gelegentlich der Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 


und -Ingenieure in Cöthen am 5. Juni 1926. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 31.) 


Besondere Beachtung verdienen die Bemerkun- 
gen von Miller über die Beziehungen, die zwischen 
Aufschlußbedingungen und Festigkeit bestehen. Er 
stellt fest, daß abnormal schnelles Temperatursteigern 
schwachen Stoff ergibt, unabhängig davon, ob der 
Zellstoff sonst unter- oder überkocht ist. Kochun- 
gen mit normalem stetigen Ansteigen der Tem- 
peratur geben die besten Zellstoffe.. Kochungen mit 
abnormal langsamem Ankochen geben gute Zell- 
stoffe, ob sie sonst unter- oder gutgekocht sind. Es 
wurde ferner von Miller gefunden, daß der Grad des 
Aufschlusses und die Art der Kochung, die für die 
Erzielung eines besonderen Grades der Reinigung 
angewendet wurde, direkt aus der Festigkeitskurve 
des Stoffes erkannt werden kann. Ebenso kann man 
bestimmen, ob der Stoff über-, gut- oder untergekocht 
ist. Man kann die Eigenschaften des Stoffes be- 
urteilen, ob er gut hydratisiert und gut verfilzt. So 
gibt er z. B. an: Stoff Nr. 435 hydratisiert so schnell, 
daß der Bogen hart ist, bevor die Verfilzbarkeit voll 
entwickelt ist. Seine Tendenz zur Brüchigkeit ist 
augenscheinlich. 

Wir haben uns schließlich recht eingehend mit 
dem Studium des Einflusses der Bleiche auf die 
Festigkeit des Zellstoffes beschäftigt. Veranlassung 
dazu bot, daß Vergleiche zwischen den bei uns ein- 
geführten Natriumhypochloritverfahren und nor- 


maler Chlorkalkbleiche angestellt werden sollten. 
Als erster hat Herr Prof. von Posanner 1922 
hochinteressante Mitteilungen über den Festigkeits- 
verlauf bei einer Chlorkalkbleiche im Laboratorium 
Wir wollten den Gang der Bleiche im 
feststellen. 


gemacht. 


großen 3000-kg-Holländer Ich habe 


einige sehr prägnante Ergebnisse in den graphischen 
Darstellungen niedergelegt. Leider kann ich Ihnen 
keine näheren Mitteilungen darüber machen, wie ge- 
bleicht wurde. Ebenso war es mir nicht möglich, 
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Messungen der erzielten Weiße anzustellen. Die 
Muster wurden aber mit handelsüblichen Marken 
verglichen und festgestellt, daB die bei uns ge- 
bleichten Stoffe gut voligebleicht waren. Bei den 
Chlorkalkbleichen ist angegeben, welche Weiße er- 
zielt wurde und ob es sich um Versuchs- oder Be- 
triebsbleichen handelt. Sie finden auch die Kupfer- 
zahlen angegeben, die teilweise recht hoch sind. 
Sie sind dadurch erklärlich, daß es meist sehr schwer 
bleichbare Stoffe waren, wie Sie aus den Chlorver- 
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brauchszahlen und den verbrauchten Mengen an 
Chlor ersehen, die für die Natriumhypochlorit- 
bleiche sehr beträchtlich sind. Es wurden auch 
einige Parallelversuche angestellt, wobei der gleiche 
Zellstoff mit Natriumhypochlorit und mit Chlorkalk, 
letzteres im 2-kg- Versuchsholländer, behandelt 
wurde. Die Natriumhypochloritbleiche arbeitet bei 
manchen Zellstoffen ungünstiger als das Kalzium- 
hypochloritverfahren. Diesem Befund stehen aller- 
dings die Vorteile, die das Verfahren zweifellos hat, 
gegenüber. Man darf aber nicht alles von dem 
Bleichsystem erwarten wollen. Es handelt sich hier 
um recht ungünstige Zellstoffe. Es gibt aber 
Marken, die bei guter Festigkeit gut bleichen. Bei 
diesen Zellstoffen tritt das ein, was Suter- 


Mitscherlich, Sulfitzellstoff mit Natriumhypochlorit 


| Verlust Kupfer- 
Festigk.in®!,| zahl 


1. Vor dem Bleichen.... 7480 — — 
2. Nach Ausbleichen von 

2,5% Chlor ........... 6975 | — 8674| — 
3. Nach Ausbleichen von 

1,25% Chlor u...» : 6800 — 25%| — 
4. Nach Ausbleichen von 

0,62% Chlor 4.2.2...» 6700 — 147% — 


5. Nach Ausbleichen von 
0,62% Chlor . ........ 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 5,00% 
Gesamtverlust: 5:1 = 10,67% 


Ritter-Kellney, Sulfitzellstoff mit Natriumhypochlorit 
vollgebleicht. 


Festigkeit | Verlust an | Kupier- 
in mtr !Fesıigk.in®! zahl 


7425 — — 


Stadium der Entnahme 


1. Vor dem Bleichen.... 


2. Nach Ausbleichen von 
2,5% Chlor le 


3. Nach Ausbleichen von 
0,62% Chlor .......... 


4. Nach Ausbleichen von 


0,776% Chlor su... 


7020 |— 5,4% | — 


6930 |— 1284| — 


6380 


— 0,72% 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 4,196% 
Gesamtverlust: 4:1 = 14,4% 


ar 
Ritter-Kellner, Sulfitzellstoff mit Natriumhypochlorit 
vollgebleicht. 


Kupfer- 
zahl 


Stadium der Entnahme Festigkeit | Verlust an 
in mtr  |Festigk.in®/ 


1. Vor dem Bleichen.... 6020 _ — 
2. Nach Ausbleichen von 

28% Chlor:....,.04.; 2225 + 3,33%| — 
3. Nach Ausbleichen von 

0,94% Chlor ........... 5700 |— 8,45%] — 
4. Nach Ausbleichen von 
i 3,13% Chlor .......... 5280 — 8,45% — 
5. Nach Ausbleichen von 

0,156% Chlor .......... 5000 |— 5,31%| 3,44 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 4,209 % 
Gesamtverlust: 4:1 = 16,60 % 


meister angibt, daß nach der Bieiche die Festig- 
keit höher sein muß als vorher. Dies ist so zu ver- 
stehen, daB durch die Wirkung der Bewegungs- 
organe, vielleicht auch durch ein gewisses Anätzen 
durch die Bleichlauge, die Verfilzbarkeit besser wird. 
Zu ähnlichen Feststellungen kommt bei einer kurzen 
Besprechung der Frage auch Miller. 


Ritter-Kellner, Sulfitzellstoff mit Natriumhypochlorit 
vollgebleicht. 


1. Vor dem Bleichen | 7250 — 1,90 30 
2. Nach Ausbleichen 

von 3,12% Chlor| 6525 |— 10% 2,30 — 
3. Nach Ausbleichen 

von 0,625% Chlor 6265 — 3,98% 3,21 — 


4. Nach Ausbleichen 
von 0,313% Chlor | 5400 |— 13,80%, 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 4,05894 
Gesamtverlust: 4:1 = 25,50% 


Ritter-Kellner, Sulfitzellstoff mit Natriumhypochlorit 
vollgebleicht. 


Stadium der Entnahme |Festigkeit| Verlust an | Kupfer-| Cisr- 
inmtr |Festigk.in?/. | zahl brauchszail 
1. Vor dem Bleichen | 7000 — 1,87 | 38,2 
2. Nach Ausbleichen 
von 3,12% Chlor) 6700 |— 4,285% 2298. — 
3. Nach Ausbleichen 
von 1,88% Chlor| 6200 |— 7,47%| 2,34 | — 
4 Nach Ausbleichen 
von 0781% Chlor 3,29 — 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 


Gesamtverlust: 4:1 = 15,72% 


Sulfitzellstoff nach einem Schnellkochverfahren mit 
Natriumhypochlorit vollgebleicht. 
Stadium der Entnahme 


Festigkeit; Verlust an | Kupfer-! i 
inmtr !Festigk.in%,| zahl 


1. Vor dem Bleichen | 8700 — — L 
2. Nach Ausbleichen 

von 1,56% Chlor) 6550 |— 1,24%) — == 
3. Nach Ausbleichen 

von 0,625 % Chlor | 6470 — 1,22 3 — et 
4. Nach Ausbleichen 

von 0,32 Chlor 6200 — 4,17% 3,41 — 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 2,50% 
Gesamtverlust: 4:1 = 17,45% 


Sulfatzellstoff mit Natriumhypochlorit vollgebleicht. 


nn -e o = 


Festigkeit|Änderg. der p 


Stadium der Entnahme š 
Festigk.in o.: 


Kr ooa 
zahl | 


1. Vor dem Bleichen 
2. Nach Ausbleichen 


— 11,65 i 


von 3,75% Chlor | 5300 — Ben 
3. Nach Ausbleichen 
von 1,563 % Chlor 4500 — 15,1 y4 5,05 | — 


Gesamtverbrauch an aktivem Chlor: 


5,63% 
Gesamtverlust: 3:1=25 g % 
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Sulfitzellstoff nach dem Kalziumhypochloritverfahren 
3/4 gebleicht (aus dem Betrieb). 


Stadium der Entnahme |Festigkeit ändere. der| Kunfer-| Alm, 
1. Vor dem Bleichen! 7275 = 2,08 | 36,5 
2. } gebleicht....... 7750 | +6,53%), 2215| — 
3. %gebleicht....... 8160 | +5,3% | 291 | — 

gebleicht....... 9,20%| 4.04 | — 


Änderung der Festigkeit: 4:1 = + 1,855% 


Sulfitzellstoff nach dem Kalziumhypochloritverfahren 
vollgebleicht (aus dem Betrieb). 


Festigkeit 'Änderg. der! Kupfer-| Chlorver- 
in mtr |Festigk.in®,! zahl | braucszahl 


Stadium der Entnahme 


. Vor dem Bleichen 
. + gebleicht....... 
. % gebleicht....... 
.$ gebleicht....... 
. Vollgebleicht.... 

Gesamtverlust an Festigkeit: 5:1 = 16,1% 


nn 208 N m 


Meine Herren! 


Sie haben gesehen, wie viele interessante Pro- 
bleme sich mit der Festigkeitsuntersuchung stu- 
dieren lassen. Sie sind vielleicht angeregt worden, 
diese wichtige Kontrolle in Ihrem Betriebe ein- 
zuführen. Es wäre das sehr wünschenswert; denn 
das ganze Gebiet kann nicht von einem Einzelnen 
bearbeitet werden. Die Verschiedenheiten der Stoffe 
sind viel zu groß, so daß die Ergebnisse aus einem 
Betrieb bei einer Verallgemeinerung leicht zu Trug- 
schlüssen führen könnte. Unser Ziel muß zunächst 
die Normung der Zellstoffe nach der Festigkeit sein. 
Dann aber weitergehend die vielberedete Rationali- 
sierung der einzelnen Produktionsprozesse. Dies 
nicht zum wenigsten deshalb, weil das „Leute-Pro- 
blem“ es fordert. Unsere Erfahrungen gehen jeden- 
falls dahin, daß die Praktiker, die mit bewunderns- 
wertem Gefühl die Vorgänge, z. B. des Zellstoff- 
kochens und des Stoffmahlens beherrschten, immer 
weniger werden. Es fehlt der geeignete Nachwuchs, 
der mit Eifer und gesundem Menschenverstand die 
Vorgänge bei seiner Arbeit beobachtet. So müssen 
wir Kontrollinstrumente erfinden und anwenden, die 
die Erfahrung ersetzen. Dieser Zwang veranlaßt 
aber gleichzeitig, die optimalen Bedingungen zu 
studieren. So wird aus dem Ersatz Verbesserung. 
Das gilt auch für die Festigkeitsprüfung. Ich bin 
der Ueberzeugung, daß durch systematische Studien 
bei der Blattbildung sich wesentlich bessere Ergeb- 
nisse auf den Papiermaschinen erzielen lassen. 
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Untersuchungen über die Chemie der Sulfit-Zellstoffkochung. 


Von Erik Hägglund, Äbo (Finnland). 
Institut für Holzchemie der Akademie. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 30.) 


Von anderen Methoden für die Bestimmung der 
Wasserstoffionenkonzentration, die in Erwägung ge- 
zogen wurden, schienen mir alle, mit Ausnahme der 
Rohrzuckerinversionsmethode, keine Aussicht auf 
Erfolg zu bieten. Bekanntlich verläuft die Inversion 
des Rohrzuckers im allgemeinen der Wasserstoff- 


ionenkonzentration proportional. Bei Anwesenheit 
von Salzen tritt bei genügend hoher Konzentration 
davon eine Beschleunigung der Inversion ein. In 
vorliegendem Falle wurde die Lauge in einer Ver- 
dünnung von 75:1000 untersucht, wobei die Salz- 
wirkung nicht berücksichtigt zu werden braucht. 
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Wir verfuhren folgendermaßen: 15 ccm zehnprozen- 
tige Rohrzuckerlösung wurden mit 15 ccm verdünn- 
ter Sulfitlauge (15 : 100) in einen Kolben von 30 ccm 
Inhalt gebracht und mit Gummistopfen fest ver- 
schlossen, so daß möglichst wenig Luftraum ent- 
stand. Für jede Sulfitlauge wurden fünf bis sechs 
Kolben in einen Thermostaten eingehängt. Nach 
einer bestimmten Zeit wurde ein Kolben heraus- 
genommen, schnell abgekühlt und die Lösung bei 
18° polarisiert (Polarisationsapparat von Schmidt 
& Haensch; Ablesungsgenauigkeit 0,01°). Die 
Reaktionskonstanten wurden in bekannter Weise 
nach der Formel berechnet: 


er EA 
t c—XxX 
Für die drei unten näher beschriebenen Ver- 
suchskochungen mit Kochlaugen von Ca-, Mg- und 
NH.-Sulfit wurde folgende Reaktionskonstante er- 
halten: 
Tabelle 3. 


Versuchsreihe A. Ca-Sulfit-Lauge. 


Inversions- Kochzeit 


Zeit 


16 Std. 


in Stunden 


6 Std. | 12 Std. 


1 0,00171 0,00196 | 0,00253 — 
2 0,00179 | 0,00203 | 0,00244 | 0,00274 
4 0,00172 | 0,00180 | 0,00232 | 0,00277 
6 0,00175 | 0,00180 | 0,00237 0,00278 
10 0,00170 | 0,00179 | 0,00234 | 0,00279 
24 — 0,00172 — -= 
Mittelzahl. . || 0,00173 | 0,00180 | 0,00235 | 0,00278 
l Tabelle 4. 
Versuchsreihe B. Mg-Sulfit-Lauge. 
Inversiöns-] | Kochzeit 
Zeit | | | 
i | 6 Std. | 12 Std. | 14 Std. | 18 Std. | 19 Std. 
in Stunden | | | 
1 — |0,00211 | 0,00218 | 0,00338| — 
2 0,00176 | 0,00210 |% 0,00224) — |0,00392 
q 0,00173 |! 0,00203 | 0,00220 | 0,00324 | 0 ‚00378 
6 0,00180 | 0,00200 | 0,00216 | | 0,00330 | 0, 00359 
10 0,00176 | 0, | |0, 00198 0,00336 | 0,00353 
24 0,00170 | — 
Mittelzahl.|| 0,00175 | 0, 00204 | 0, 00215 0, 00332 0,00375 


Tabelle 5 
Versuchsreihe C. NH,-Sulfit-Lauge. 


Inversions- W Kochzeit 
ER Std Std Std Std 
in Stunden | © St. | 12 Std 14 Std. | 16 Std. 
| | 
2 0,00134 | 0,00167 | 0,00189 | 0,00224 
4 0,00125 | 0,00164 | 0,00186 | 0,00220 
6 0,00127 | 0,00167 | 0,00185 | 0.00222 
10 0,00123 | 0,00161 | 0,00180 | 0,00218 
24 0,00121 | 0,00152 ea u 
Mittelzahl. 0,00126 | 0,00165 | 0,00185 | 0,00221 
| | 
Um die diesen Konstanten entsprechenden 


Wasserstoffionen-Konzentrationen zu kennen, wurde 
gleich konzentrierte 
Salzsäure von verschiedener Stärke bei 50° inver- 


eine 


Rohrzuckerlösung 


mit 


tiert. Die Wasserstoffionen-Konzentrationen der 
Mischungen wurden elektrometrisch bestimmt. 


Tabelle 6. 


15 ccm 0,010 n | 15 ccm 0,015 n | 15 ccm 0,030 n 
HCI-F15ccm10-|IHC1+15ccm 10-'IHC1+15 ccm 10- 
roz. Rohrzuck.|proz. Rohrzuck. proz. Rohrzuck. 


0,0029 
17 


IE 
PH 2,3 | 


0,00147 | 
2,1 | 


Die Ergebnisse sind in der folgenden Tabelle 
zusammengestellt. Darin ist außerdem die Reak- 
tionskonstante für die reinen Kochlaugen in ent- 
sprechender Verdünnung angegeben. 


Tabelle 7. 
Kochzeit ioa | 2 | Ent- 
in k= = In = sprechend | sprechend 
Stunden | PH | [H °] 
A, 
0 0,00240 1,88 13:10” 
6 0,00173 2,04 0,91 1077 
12 0,00180 2,02 | 0,96. 107 
16 ' 0,00235 1,90 1,26.10 2 
18 | ‚0,00278 1,82 | 1,51. 102 
B. 
0 | 0,00210 | 1,95 118,70” 
6 | 0,00175 2,03 0,93 . 107? 
12 | 0,00204 1,96 ETE Eo 
14 0,00215 1,94 1,15.10 2 
18 0,00332 1,74 1,82. 10" 
19 0,00375 1,69 2,04.10? 
Ê, 
6 0,00125 2,18 0,66 . 107? 
12 0,00165 2,06 0,87 . 10 
14 0,00185 2,01 0,98. O Wa 
16 0,00221 1,93 1,18. 10%- 


Die Veränderung der Reaktionskonstante für 
verschiedene Kochzeiten geht aus Abb. 2 hervor. 


| | | | 
at a ae 8 or yE ashe 


#3 I 1 u | > en EN) 
Abb. 2. 

Hier ist zunächst bemerkenswert, daß die 

Wasserstoffionen - Konzentration im Anfang der 

Kochung zurückgeht, wenn auch nicht sehr viel. 


Das beruht nicht darauf, daß die Kochlauge durch 
die Feuchtigkeit des Holzes verdünnt wird. Diese 
Verdünnung war im vorliegenden Falle etwa 2 
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Durch eine Verdünnung der Kochflüssigkeit mit 4% 
Wasser trat eine Veränderung der Reaktions- 
konstante von 0,00137 zu 0,00129 ein, also ganz un- 
wesentlich. 

Die bei der Kochung beobachtete anfängliche 
Herabsetzung der Weasserstoffionen-Konzentration 
beruht unzweifelhaft auf der Additionsreaktion der 
schwefligen Säure an das Lignin. Die dabei ge- 
bildete feste Lignosulfonsäure dürfte also schwächer 
als schweflige Säure sein. 

In dem Maße wie die Kochung fortschreitet, 
steigt wiederum die Wasserstoffionen-Konzentration 
der Kochlauge, eine Steigerung, die gegen Ende der 
Kochung besonders stark wird. In diesem Stadium 
ist die Azidität bedeutend höher als die der Koch- 
lauge. Die Steigerung der Wasserstoffionen-Kon- 
zentration beruht gegebenenfalls darauf, daß die in 
Lösung gegangene Lignosulfonsäure stärker als die 
verbrauchte schweflige Säure ist. Zu der Steigerung 
der Azidität trägt auch zum Teil die gebildete Menge 
Schwefelsäure bei. 

Bei typischen Schwarzkochungen dürfte die 
Wasserstoffionen - Konzentration noch wesentlich 
höher sein. Mit der Inversionsmethode erwies es 
sich nicht möglich, diese festzustellen, da die Farbe 
der Lauge so dunkel war, daß die Lösungen nicht 
polarisiertt werden konnten. Versucht man, die 
Lösungen mit Kohle o. dgl. zu entfärben, bekommt 
man für die H'-Ionenkonzentration ganz falsche 
Werte, weil offenbar die Kohle die Lignosulfonsäure 
stark adsorbiert und somit aus der Lösung entfernt. 

Durch die Steigerung der Azidität wird ge- 
gebenenfalls die Hydrolyse der Lignosulfonsäure- 
Kohlenhydratverbindung beschleunigt. Die freie, 
nicht abgesättigte Lignosulfonsäure in der Lauge 
und insbesondere im Zellstoff wird bei hoher Tem- 
peratur, wie früher hervorgehoben wurde, unter 
Schwarzfärbung umgelagert und polymerisiert, „ver- 
harzt“ (Schwarzkochung). 

In diesem Zusammenhang sei auch der Frage 
der Hydrolyse der Kohlenhydrate, in erster Linie 
der Hemicellulose des Holzes, Aufmerksamkeit ge- 
schenkt. Zunächst ist bemerkenswert, daß im An- 
fang der Kochung verhältnismäßig mehr Pentosan 
als Hexosan aus der Hemicellulose in Lösung geht, 
was aus den Angaben der nachstehenden Tabellen 
errechnet werden kann, wie folgende Zahlen zeigen: 


Tabelle 8. 


Verhältnis Hexosen : 


Kochzeit Stdn. Pentosen in der Lauge 


6 22 
12 2.7 
15 4,1 
16 4,2 
17 4,2 
18 5,1 


Das Verhältnis Hexose : Pentose in der Lauge 
bleibt wie ersichtlich eine Zeitlang konstant: etwa 4, 
wobei die Zellstoffausbeute etwa 47—50 % beträgt. 
Geht der Abbau des Zellstoffs weiter, so werden 
offenbar mehr Hexosane als Pentosane gelöst. In 
diesem Stadium der Kochung wird wahrscheinlich 
auch der Cellulosebestandteil des Zellstoffs an- 
gegriffen. 
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Der Pentosahgehalt des Zellstoffs richtet sich 
offenbar in erster Linie nach der hydrolysierenden 
Wirkung der Kochflüssigkeit, d. h. deren Wasser- 
stoffionen-Konzentration. 

In der Abb. 3 ist der Pentosangehalt im Zell- 
stoff, in Gramm auf 100 g Holz ausgedrückt, 
graphisch dargestellt, und zwar für drei verschiedene 
Kochlaugen von Ca-, Mg- und NH.,-Sulfit von an- 
genähert derselben Azidität (Tabelle 11). Wie er- 
sichtlich, fallen die Werte, praktisch genommen, 
völlig zusammen. Das ist bemerkenswert, weil an- 


genommen worden ist, daß die Kationen einen Ein- 
fluß auf den Pentosangehalt ausüben °). 


Abb. 3. 


Unter Umständen bleibt bei einer gewissen 
Größenordnung der Zellstoffausbeute der Gehalt an 
Pentosan im Zellstoff recht lange konstant (vgl. 
Tabelle 11); das bedeutet, daß dabei die Pentosane 
und Hexosane ebenso leicht hydrolysiert werden. 
Es wäre aber auf Grund dieser Tatsache verfrüht, 
anzunehmen, daß die Hemicellulose des Fichten- 
holzes aus Zuckerarten aufgebaut wäre, die außer 
Hexosen auch Pentosenreste enthalten. 

Was die Bestimmung des Pentosans im Zell- 
stoff betrifft, so habe ich zusammen mit F. W. 
Klingstedt”) darauf aufmerksam gemacht, daß 
die Methode von Tollens, das Salzsäuredestillat 
mit Phloroglucin zu fällen, aus bestimmten Gründen 
zu falschen Werten führt, eine Frage, die später auf 
meine Anregung von Klingstedt?) allein ein- 
gehend studiert worden ist. Unabhängig davon wies 
Gierisch?°) nach, daß man durch Anwendung von 
Barbitursäure als Fällungsmittel die Störungen, die 
durch die Bildung von Oxymethylfurfurol entstehen, 
vermeidet. Handelt es sich aber darum, Pentosan in 
Kr ligninhaltigen Stoffen, wie beispielsweise Holz, 
zu bestimmen, tritt eine neue Komplikation ein. 
Untersuchungen, die ich noch nicht veröffentlicht 
habe, haben ergeben, daß wenigstens das Fichten- 
holzlignin, mit hochkonzentrierter Salzsäure isoliert, 
bei der Tollendestillation einen Körper gibt, der 
mit Barbitursäure ausgefällt wird. Es handelt sich 
hier weder um Furfurol, noch um Methyl- oder 
Oxymethylfurfurol. Dagegen gibt Lignosulfonsäure 
nicht diese Reaktion und auch nicht das Alkali- 


e) Vgl. Schwalbe, Papier-Fabrikant 29, 462 
(1925). 

7) Cellulosechemie 5, 57 (1924). 

8) Z. analyt. Ch. 66, 129 (1925). 

°?) Cellulosechemie 6, 61 (1925). 
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lignin. Es liegt also nahe, anzunehmen, daß eine 
‘ Aufspaltung des Lignins unter dem Einfluß der Salz- 
säure an den Stellen, wo Doppelbindungen sitzen, 
stattfindet. 

Die direkte Pentosanbestimmung in Zellstoff, ja 
sogar in stark verholzten Stoffen, durch Anwendung 
von Barbitursäure als Fällungsmittel, gibt, da das 
Lignin der Stoffe meistens in sulfonierter Form vor- 
liegt, zuverlässige Resultate. Will man den Pen- 
tosangehalt des Holzes bestimmen, ist es also 
zweckmäßig, für das Lignin eine Korrektur an- 
zubringen (vgl. unten). 

Im Anschluß an diese Bemerkungen sei hervor- 
gehoben, daß ich in keinem Falle Anzeichen für die 
Anwesenheit von Methylpentosan im Fichten- 
holz gefunden habe, was früher vielfach an- 
genommen worden ist. 

In dem Vorhergehenden habe ich wiederholt 
Vergleiche zwischen Reihen von Kochungen mit 
Ca-, Mg- und NH+-Sulfitlaugen angestellt. Die 
nächstliegende Ursache, weshalb solche Vergleichs- 
kochungen ausgeführt wurden, war, daß ich prüfen 
wollte, ob meine Theorie für den Mechanismus der 
Sulfitzellstoffkochung generelle Gültigkeit besaß. 

Was zunächst die Anwendung von Magnesium- 
bisulfitlaugen für die Herstellung von Sulfitzellstoff 
betrifft, so sei darauf hingewiesen, daß dieses Auf- 
schlußmittel schon von dem Begründer der Sulfit- 
zellstoff-Fabrikation, Ekman, benutzt wurde. Er 
soll der Ansicht gewesen sein, daß solche Koch- 
flüssigkeiten vorteilhafter als Ca-Sulfitlaugen wären. 
Kürzlich ist die Anwendung von Meg-Sulfit wieder 
aktuell geworden 1%). Als besonderen Vorteil der 
Anwendung von magnesiahaltigen Kochlaugen wird 
die große Löslichkeit des Sulfits und Sulfats von 
Magnesium im Vergleich mit derjenigen der ent- 
sprechenden Kalziumsalze hervorgehoben. Das soll 
von besonders großem Vorteil sein, weil angeblich 
das Sulfit bei geringer Löslichkeit auf der Faser 
schon bei der Anheizung der Kocher ausgefällt wird. 
Das dürfte vielleicht bei anormaler Laugen- 
zusammensetzung und bei sehr kurzer Anheiz- 
periode des Kochens eintreten. Eine Ausfällung des 
Sulfits habe ich in keinem Falle beobachtet, wenn 
die Kochflüssigkeit die unten angegebene Zu- 
sammensetzung hatte und die Anheizung der in der 
Abb. 3 gegebenen Temperaturkurve folgte. 


Nach der Theorie über den Mechanismus der 
Sulfitzellstoffkochung ist a priori zu erwarten, 
daß bei dem Aufschluß mit Kochlaugen von Magne- 
sium- und Kalziumsulfit in äquivalenten Konzen- 
trationen und mit demselben Ueberschuß von 
schwefliger Säure die Kochung in analoger Weise 
verläuft, sofern die Ca::- und Meg::-Ionen keinen 
besonderen Einfluß auf den Verlauf der Kochung 
ausüben. 

Die bereits erwähnten Resultate der vergleichen- 
den Untersuchungen weisen in der Tat keine wesent- 
lichen Unterschiede auf. 

Zum weiteren Vergleich wurde auch eine Ver- 
suchsreihe mit Ammoniumbisulfit in SO.»-Lösung 
von äquivalenter Stärke ausgeführt. 

Die Resultate der Kochungen gehen aus folgen- 
den Tabellen und Diagrammen hervor. 


1) Vgl. De Cew, Paper Trade Journal 24 
Mars, S. 54 (1910); Schwalbe, Papier-Fabrikant 
29, 462 (1925). 
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Was zunächst den Verlauf der Kochungen 
betrifft, so sieht man aus der Abb. 4, daß der Schwefel- 
gehalt der Zellstoffe bei verschiedenen Zeiten prak- 
tisch gleich groß ist. Die Schwefelkurven zeigen 
einen identischen Verlauf. Ferner zeigt sich, daß 
der Aschengehalt der Zellstoffe, wie auch zu er- 
warten war, größer ist bei der Kochung mit Ca- 
Sulfit als mit anderen Sulfiten, und zwar annähernd 
soviel als man auf Grund der verschiedenen Aequi- 
valentgewichte der drei Kationen errechnen kann. 


NSNERBERERZ 
EEREEEME: 
BERBEnn® 

TAANA al 

T ERNEA 

TLUN 

ETTEREN 


Abb. 4. 


Nebenbei sei bemerkt, daß die „feste“ Ligno- 
sulfonsäure des Zellstoffs, wie man auch von vorn- 
herein annehmen kann, nicht mit verdünnten Alka- 
lien ausgewaschen werden kann. Nach der Ansicht 
von Oem an t!) soll im Sulfitzellstoff eine Substanz 
von saurem Charakter vorhanden sein, die durch 
Behandlung mit schwach alkalischem Wasser (pH = 
7,3—7,5) in Lösung geht”). Wir behandelten Zell- 
stoff von der Versuchsreihe ı (Tabelle 11) mit einer 
schwachen Sodalösung (py = 10,9). Vor und nach 
der Behandlung wurde der Schwefelgehalt iest- 
gestellt. Wie folgende Zahlen zeigen, ist keine Ver- 
änderung desselben eingetreten: 


Tabelle g 
Schwefelim Zellstoftin % 


Versuch ı. Versuch 2. 


Vor der 
Waschung 021 
Nach der 
Waschung 0.19 


Die Ansicht wurde ebenfalls vertreten, daß die 
Cellulose (der Zellstoff?) amphotere Eigenschaften 
besitzen würde. Das halte ich einstweilen für un- 
wahrscheinlich, jedenfalls wird die Hypothese nicht 
durch meine Versuche gestützt. Zwar ging die 
Wasserstoffionen-Konzentration, wie die folgenden 
Zahlen zeigen, merklich zurück, wenn die Zellstoffe 
in einer verdünnten Salzsäure eingetragen wurden. 
Wurde aber der Zellstoff zuerst mit einer ı Tigen 
Sodalösung und nachher mit heißem Wasser ge- 
waschen, zeigte der ausgewaschene Zellstoff keinen 
Effekt mehr. 


11) Svensk Papperstidning 1925, S. 585. 

12) Vgl. dazu Enckell, Pappers- och Trävaru- 
tidskrift f. Finland 1924. Nr. 20: Das Patent von 
Kaustinen betr. Verfahren zur Vermeidung von 
Harzschwierigkeiten. 
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Tabelle 10. 
Versuch A. 


Zellstoff nach ı8 Stunden Kochzeit 
p aus der Versuchsreihe 


einer 0.001 
Salzsäure 3,06 3,06 3,08 
derselben Säu- 
re nach der 
Behandl. mit 
Zellstoff 3,38 ` 3,34 3,44 
Zellstoffkonz. 
1 0/0 
Versuch B. 


einer 0.001 


Salzsäure 2,93 2,93 2,93 


lösung und da- 
rauf mit hei- 
Bem Wasser 

gewaschen 
wurde. Zell- 
stoffkonz. 10/ 2,96 2,97 2,99 


Was die Kochversuche betrifft, so wurde die 
bereits in der ersten Mitteilung geschilderte Metho- 
dik benutzt, die bei richtiger Ausführung einen 
exakten Vergleich ermöglicht. Das Holz war in den 
unten angegebenen Kochungen von demselben 
Stamm eines 50 jährigen Fichtenbaumes. 

Holz. Holzfeuchtigkeit: 11,1 %. Zusammensetzung 
des abs. tr. Holzes: Asche = 0,33 %, Pentosan = 
6,2% 13), Schwefel = 0,14 %, Stickstoff = 0,08 %. 

Kochlaugen. 

Versuch ı (CaO). Die Kochlauge wurde durch 
Einleitung von SO, in Kalkmilch hergestellt: 
Gesamt-SO, = 4,28%, CaO = 0,92%; Gesamt- 
SO: = 21,4 g auf 100 g Holz, CaO = 4,6 g auf 
100 g Holz. 

Versuch 2 (MgO). Die Kochlauge wurde be- 
reitet durch Einleitung von SO; in Magnesia- 
Schlämmung: Gesamt-SO: = 434%, MgO = 
0,64 %; Gesamt-SO; = 21,7 g auf 100 g Holz, 
MgO = 3,2 g auf 100 g Holz. 

Versuch 3 (Ammoniak). Die Kochlauge wurde 
bereitet durch Zusatz von Ammoniak zu SO;- 
Wasser: Gesamt-SO; = 4,32%, NHs = 0,56 %; 
Gesamt-SO; = 21,6 g auf 100 g Holz, NH = 
2,78 g auf 100 g Holz. 

Die Analyse der Lauge und des Zell- 
stoffs nach verschiedenen Zeiten ergab folgendes 
Ergebnis: (Siehe Tabelle 11, Seite 487.) 

Betrachten wir die Resultate, so ergibt sich 
unter anderem folgendes: Was zunächst die Ablauge 
betrifft. so sieht man, daß das „ganz-freie‘ SO; 
während der ganzen Kochung eine kleine Steigerung 
erfährt. Die analytisch als Bisulfit bestimmte Menge 
SO: dagegen verschwindet allmählich und das voll- 
ständige Verschwinden sieht man der Farbe der 


19) Das Holz gab direkt 7.08% Pentosan; das 
Lignin in einer Ausbeute von 28% gab 3% Pento- 
san oder 0,84 % des Holzgewichts. Der wahre Wert 
des Pentosangehalts ist demnach 7,08 — 0,84 = 6,24%. 


Lauge an. Lose gebundenes SO; steigt in dem Maße 
wie die Lignosulfonsäure in Lösung geht. Die Bil- 
dung von flüchtigen Karbonsäuren und Schwefel- 
säure ist in den drei Versuchen von derselben 
Größenordnung. Die Zuckerausbeute, die sich nach 
der H:-Ionenkonzentration der Lauge richtet, ist 
ebenfalls, wie zu erwarten war, praktisch gleich 
groß. Von besonderem Interesse ist die Zellstoff- 
ausbeute. Es zeigt sich, daß die Ausbeutezahlen in 
allen drei Fällen auf einer und derselben Kurve 
folgen. Die Kupferzahlen der Rückstände sind im 
allgemeinen etwas höher im Anfang als am Ende 
der Kochung. Die Bromzahlen der Zeilstoffe von 
den Ca- und Mg-Kochungen sind praktisch identisch. 
Die Ammoniumsulfitkochung hat Zellstoffe mit 
höheren Bromzahlen ergeben, was vermutlich mit 
der geringeren Wasserstoffionen-Konzentration der 
Lauge zusammenhängt. Die Pentosan-, Asche- und 
Schwefelwerte wurden bereits früher besprochen. 
Was die Festigkeitseigenschaften betreffen, so 
sind sie für Papiere festgestellt, die nach der 


’ Methode von Lampen bei einem Mahlungsgrad 


von 95 (Schopper-Riegler) hergestellt wur- 
den. Es stellt sich heraus, daß die verschiedenen 
Kochlaugen in dieser Beziehung recht verschiedene 
Zellstoffe geben. Für alle ist gemeinsam, daß das 
Festigkeitsmaximum in das Stadium der Kochung 
fällt, wo analytisch kein „disponibles“ Sulfit nach- 
zuweisen ist. Es zeigt sich wiederum, wie bedeu- 


Abb. 5. 


tungsvoll es ist, die Kochung nicht viel länger fort- 
zusetzen, weil nachher die Festigkeit zurückgeht. Es 
scheint bei der Kochung mit Ca-Sulfit verhängnis- 
voller zu sein als mit den anderen Sulfiten. 
ÀA bo (Finnland). 
Institut für Holzchemie der Akademie. 
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Die Theorie des Antriebs und Kraftbedarfs von Papiermaschinen. 


Von Oberingenieur H. Rappold. 
(Fortsetzung aus Heft: 29.) 


e) Gautschpresse. 


Bei der Gautschpresse sind drei Drehmomente 
zu berechnen, und zwar: 
Ma = Reibungsmoment der unteren Walzen- 
zapfen. 
Mau = Reibungsmoment der rollenden Rei- 
bung zwischen unterer und oberer 


Gautschwalze. 

Mam = Reibungsmoment der oberen Walzen- 
zapfen. 

Außerdem ist noch das Drehmoment des 


Kittnerschabers zu berücksichtigen, wo solcher 
vorhanden ist. Berechnung desselben siehe näch- 
sten Abschnitt. 


Abb. 6. 


Ist G; = Gewicht der unteren Walze, 

Gn = Gewicht der oberen Walze, 

T = Gewichtsbelastung in Kilogramm auf 
die Zapfen der Schaberwalze, 

P = Gewichtsbelastung auf den oberen 
Walzenzapfen, 

Gi = Gewicht der Schaberwalze, 

dı = Durchmesser der unteren Walzen- 
zapfen, 

dı > Durchmesser der oberen Walzen- 
zapfen und 


Q =-G+Gı+P+Gm+T 


der Zapfendruck der unteren Walzenzapfen, so ist 


di 

Ma=Q-u.-.- 

worin der ‚Reibungskoeffizient der gleitenden 

Reibung „ = 0.04 zu setzen ist; dabei ist an- 

en daß sämtliche Gewichte und Belastun- 

gen vertikal wirken, was zwar mit der Wirklich- 

keit nicht vollständig übereinstimmt, jedoch im 
Resultat keinen wesentlichen Fehler ergibt. 


a) 


Nach Formel 10a ist das ideelle Drehmoment 


nach Formel 2 die eelle T Tourenzahl 


c) 


Die Werte der obigen Gleichungen „a und „c” 
in Gleichung ,„b” eingesetzt, ergibt 


A _gı_,_100_ 
M;i == Q . 0,04. = "Di a oder 
M;i; = 0,64 - 5 -Q. (Formel 21) 


Das Reibungsmoment der rollenden Reibung 
wird 
Man = £-(P + Gu + T + Gm) a) 


worin für den Reibungskoeffizienten der rollenden 


Reibung „f" = 0.02 gesetzt wird. 
Nach Formel 10a bzw. 2 ist 
= Md- ni b) 
100 
und ni = Di >x c) 


Daraus ergibt sich bei Einsetzung der Werte 
von Gleichung „a” und „c” in Gleichung „b” 


Mi = f- (P + Gn + T + Gm -py oder 
Mju = 0,64 . P tont T + Gm (Formel 22) 


Ist kein Kittnerschaber vorhanden, so fallen die 
Werte T und G aus Formel 22 fort. 

Ebenso ist in diesem Falle Gy fortzulassen bei 
Bestimmung von „Q” für Formel 21. 

Das Reibungsmoment an den oberen Walzen- 


zapfen wird 


d 
Man = P- p- -F 


worin dı; = Zapfendurchmesser der oberen Walze 
und „ = 0.04 ist. 


Vorstehende Gleichung „a” mit si = a T 


a) 


e R 
multipliziert, ergibt 
d 100 
Mim = P - 0,04 . -7 * Drz oder 
AS dı - P 
Mij = 0,64 - Dii (Formel 23) 


f) Kittnerschaber. 


Hier treten folgende Reibungsmomente auf: 

Maı = Drehmoment der rollenden Reibung 
zwischen Schaberwalze und oberer 
Gautschwalze. 

Mar = Drehmoment der gleitenden Reibung 
am Schaberwalzenzapfen. 

Man: = Drehmoment der gleitenden Reibung 
zwischen Schaberbrett und Walze. 

Es bezeichnet: 

Gur = Gewicht der Schaberwalze, 


T = Gewichtsbelastung der Schaber- 
walze, 

D = Durchmesser der Schaberwalze in 
Zentimetern, 
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Dı = Durchmesser der oberen Gautsch- 
walze in Zentimetern, 
d = Zapfendurchmesser der Schaber- 


walze in Zentimetern, 
O = Anpreßdruck des Schaberbrettes. 
Dann ist 
Ma = # * (Gm + T). 
Diesen Wert mit n; = a multipliziert, er- 
gibt das ideelle Drehmoment 
100 
= p - (Gm + T) 
M; p ( II ) Dir en 


0.02 eingesetzt, wird 


Gu +T 
ı = 0,64 Dir (Formel 24) 


Darin u = 


Das "EURE, am Zapfen 
der Schaberwalze ist 


d 
Mars eT. 5 
Diesen Wert mit 
100 
=D, 
multipliziert, ergibt das ideelle Drehmoment 
M = T. d _100_ 
m ai r 'D.n 


Für den Reibungskoeffizient y = 0.04 gesetzt, 
wird 


T 
M;i = 0.64 - D (Formel 25) 
Die Reibung zwischen Schaberbrett und 
Schaberwalze ergibt ein Reibungsmoment von 
D 
Mu = 007 ” 
worin p = 0,4 zu setzen ist. 
Obige Gleichung mit 
= 100 
i D-r 
multipliziert, ergibt das ideelle Drehmoment 
D 100 
Mn = 0:04- 2° D.x ode er 
Mu = 6,4-0 (Formel 26) 


3. Berechnung der Drehmomente 
für die Naßpressen, 


a) Drehmomente der Walzen. 


Bei den Naßpressen treten, ähnlich wie bei der 
Gautschpresse folgende Reibungsmomente auf: 
Mar = das Reibungsmoment am unteren 
Walzenzapfen, 
Mau > das Reibungsmoment der rollenden 
Reibung zwischen unterer und oberer 
Walze, 
Mamm das Reibungsmoment am oberen Wal- 
zenzapfen. 
Ferner Maiv = das Reibungsmoment infolge Rei- 
bung der Schaberklinge auf der oberen Walze. 
Ist: di — Durchmesser des unteren Walzen- 
zapfen in Zentimetern, 
dı = Durchmesser der oberen Walzen- 
zapfen in Zentimetern, 
D; = unterer Walzendurchmesser in 
Zentimetern, 
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D; = oberer Walzendurchmesser in 
Zentimetern, 

G; = Gewicht der unteren Walze, 

Gy, == Gewicht der oberen Walze, 

P — Gewichtsbelastung in Kilogramm, 

Q = Gi + Gy + P = Zapfendruck der 
unteren Walzenzapfen, so ist wie 
bei der Gautschpresse nach 
Formel 21 


dı 
M;; = 0,64 D, ` Q 


Ferner ist nach Formel 22 das ideelle Dreh- 
moment der rollenden Reibung bei der Gautsch- 
presse 
Mm = a. SET + Gg 
worin T den Schaberdruck und Gy das Gewicht 
der Schaberwalze bedeutet. Da bei den Naß- 
pressen aber der Kittnerschaber nicht vorkommt. 
so fallen diese beiden Werte fort und es wird 
——— (Formel 27) 

D; 

Das ideelle Reibungsmoment an 
den oberen Walzenzapfen wird genau 
wie bei der Gautschpresse nach Formel 23 
di e P 

Dır 


b) Reibungsmoment der 
klinge. 

Der Reibungswiderstand zwischen Schaber- 

klinge und Walze ist 
W=s-B- 

worin s der Druck der Schaberklinge, etwa 
0,15 kg pro Zentimeter Breite und u = 0,1 der 
Reibungskoeffizient ist. 

Das Reibungsmoment wird nun 
Pu Wy = PU 015. B- 0,1 oder 
May = 0,0225 - B - Dir 


M;i = 0,64 ° 


Mji = 0,84 - 


Schaber- 


Mın = 


100 
Diese Gleichung mit n = Dy. 7 multipliziert, ergibt 


(laut Formel 2 und 10a) das ideelle Drehmoment. 


100 
M, IV = 0,0225 b B s Dı : Dy = oder 
Mj IV == 0,72 $ B (Formel 28) 


c) Drehmoment der Filzpresse. 


Es treten hier genau wie bei den Naßpressen 
drei Drehmomente auf, und zwar: 
Ma; = das Reibungsmoment der unteren 
Walzenzapfen. 
M4 = das Reibungsmoment der rollenden 
Reibung zwischen unterer und oberer 
Walze, 
My das Reibungsmoment 
Walzenzapfen, 
Zur Berechnung können für Mj; die Formel 21. 
für Mj die Formel 27, für Mj die Formel 23 
angewendet werden. 


(Berechnete Werte siehe Tabelle II.) 


der oberen 
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Tabelle Il. Ideelle Drehmomente My für die Naßpartie. 


Arbeitsbreite in Millimeter 


_1500 | 2000 | 2500 | 3000 | 3500 | 4000 | 4500 | 5000 | 5500_ 


Durchmesser 
Durchmesser....... ..... -mm 


...cm kg 


Brustwalze 


1. Register- 
walze 


1. Niveauwalze m wet 
mit Lattenbelag....... cm kg 
mit Plattenbelag ...... cm kg 
Durchmesser............. mm 
Oberer Walzendurchm. ...mm 
Unterer Walzendurchm....mm 


Walzendurchmesser ...... 


1. Saugkasten, 
300 mm breit 


1. Siebleitwalze 


Gautschpresse 


Kittnerschaber 


Oberer Walzendurchm. ...mm 
Unterer Walzendurchm....mm 
MI sure cm kg 


Durchmesser...... rn mm 


Naßpresse 


1, Filzleitwalze 
Schaber 


Oberer Walzendurchm. ...mm 
Unterer Walzendurchm....mm 


Minen cm kg 


Filzpresse 


°) Die Konstruktion größerer Maschinen macht in der Regel Niveauwalzen überflüssig. 


“) Die Saugkästen mit Plattenbelag werden für große Papierbreiten im allgemeinen nicht verwendet. 


(Fortsetzung folgt.) 


WARME-WIRTSCHAFT 


Kohlenstaubwagen und ihre praktische Verwend- 
barkeit im Betrieb. 


Bei der Ueberproduktion von DBraunkohlen- 
briketts muß der Erzeugung von Kohlenstaub in 
Mahlanlagen näher getreten werden. Die Vorteile 
der Verfeuerung von brennfertigem Staub gegen- 
über Briketts sind bedeutend. Auch die Frage der 
Beförderung von Kohlenstaub in Spezialwagen kann 
als im Prinzip gelöst betrachtet werden. Praktische 
Versuche haben ergeben, daß der Einbehälterwagen 
nicht vollständig entladen werden kann, während 
eine fast restlose Entladung bei Mehrbehälterwagen 
möglich ist. Für die weitere Durchbildung der 
Staubkesselwvagen werden nachstehende Forderun- 
gen gestellt, die sich aus dem praktischen Betrieb 
ergeben: 

I. Der Staubkohlenwagen muß durch ein Mann- 
loch befahren werden können. 

2. An der unteren Seite des Kessels oder Be- 
hälters muß ein ablösbarer Deckel vorhanden 
sein zur Reinigung des Wagens. 

3. Alle Hähne und Leitungen müssen außerhalb 
des Kessels bzw. Behälters liegen. 

4. Profilhöhe und Dimensionierung der Entlade- 
stutzen und PreßBluftanschlüsse müssen von den 
Wagenfabriken einheitlich geregelt werden. 

5. Die Beladung muß durch das Mannloch er- 
folgen, so daß bei Festlegung eines Mannloch- 
durchmessers und genauer Profilhöhe verschie- 
dener Wagenarten von der Mahlanlage aus mit 
derselben Leitung beladen werden können. 
(Dipl.-Ing. H. Müller, „Braunkohle“, vom 

8. Mai 1926.) p. 


Anfall von brennfertigem Braunkohlenstaub aus den 
gebräuchlichsten Entstaubungen von Brikettfabriken. 


Ueber dieses Thema erstattet Oberingenieur 
Joh. Rothe, Mückenberg, N.-L., im Ausschuß für 
Braunkohlenstaub des deutschen Braunkohlen- 
Industrievereins Bericht („Braunkohle“, vom 8. Mai 
1926) und kommt auf Grund seiner Untersuchungen 
zu dem Schluß, daß der aus elektrischen Entstau- 
bungsanlagen stammende Staub ohne weitere Auf- 
bereitung als Brennstoff für Ofenbetrieb verwendbar 
ist. Bei mechanischen Entstaubungsanlagen trifft 
dies nur bedingt zu. Der anfallende Staub aus 
Innenentstaubungen wird in den meisten Fällen 
wohl den notwendigen Feinheitsgrad aufweisen, da- 
für aber viel zu viel Wasser aufgenommen haben 
und infolgedessen ohne weitere Trocknung für 
Staubfeuerungen nicht verwendbar sein. p. 


Eisenbetonschornsteine. 


Als Vorteile eines Eisenbetonschornsteines wer- 
den von Ing. F. Hoyer („Brennstoff und Wärme- 
wirtschaft“, II. Maiheft 1926, Seite 161-62) folgende 
angegeben: 

Geringe spezifische Belastung des Baugrundes, 
wodurch eine erhöhte Standfestigkeit selbst auf 
unsicherem oder für Ziegelmauersteine ungeeigneten 
Untergrund bedingt ist. Unabhängigkeit von den 
Lieferanten der Steine, wenn man geeigneten Sand 
oder Kies in der Nähe der Baustelle findet, oder 
wenn diese Stoffe frachtgünstig zu erhalten sind, 
was in den meisten Fällen zutrifft. Die Herstellung 
von Betonschornsteinen verlangt keine geschulten 
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und somit teuren Arbeiter, wenn auch nicht zu ver- 
kennen ist, daß eine gewissenhafte Beaufsichtigung 
durch Fachleute, namentlich auch in bezug auf die 
Betonmischung, unbedingt erforderlich ist. Falls 
die Baustoffe nicht an Ort und Stelle zu beschaffen 
sind, so ist dennoch eine wesentlich geringere 
Leistung an Förderarbeit und somit an Frachtaus- 
gaben erforderlich. Die Bauzeit läßt sich wesent- 
lich abkürzen. Die Standfestigkeit ist hoch, da die 
Zugbeanspruchungen sicher auf das Fundament über- 
tragen werden. Die Blitzsicherheit ist groß, da die 
Längsverankerungen einen sehr sicheren Blitz- 
ableiter darstellen. Die Gefahr des Reißens der 
Säule ist durch die senkrechte und wagerechte Ver- 
ankerung ganz bedeutend eingeschränkt. p. 


o BÜCHERSCHAU æ 


enen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
lischaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
erlin S 42 zu beziehen. 


Internationales Adreßbuch sämtlicher Papier-Fabri- 
kanten der Welt ((The Paper Makers’ Directory 
of all nations) 1936. Dean & son, Ltd., London 
WC2. Preis 21/—. 


Die 35. Ausgabe dieses bekannten Adreßbuches 
ist soeben erschienen. Auf über 1000 Seiten bietet 
es eine Uebersicht über die Papier-, Pappen- und 
Papierstoff-Fabriken der Erde unter Angabe der 
Erzeugnisse der einzelnen Firmen, der Fachver- 
bände, der englischen Großhändler, der englischen 
Maßeinheiten u. dgl. Zahlreiche Anzeigen der ein- 
schlägigen Maschinen- und Belieferungsindustrie 
sind in dem Adreßbuch enthalten unter Beigabe 
eines Bezugsquellenverzeichnisses, so daß das Nach- 
schlagewerk wohl alle Anforderungen erfüllt, die 
man stellen kann. W 


Adolf Hladufka: Südosteuropäisches Papieradreß- 
buch, (Früher Adressenbuch der Papier-, Halb- 
stoff- und Pappenfabriken Oesterreich-Ungarns.) 
Selbstverlag des Herausgebers („Zentralblatt für 
die Papierindustrie“,) Wien 1926. Preis geb. 15 S. 


Dieses Buch enthält die Adressen aller Papier-, 
Cellulose-, Holzstoff- und Pappenfabriken Oester- 
reichs, der Tschechoslovakei, Polens, Ungarns, 
Rumäniens, Jugoslawiens und der übrigen Balkan- 
staaten. Außerdem aber führt der Verfasser unter 
einem sogenannten Sortenverzeichnis alle Hersteller 
der jeweils aufgeführten Papier- und Pappensorten 
wie auch der betreffenden Grundstoffe an. Ein 
alphabetisches Firmen- und ein Ortsverzeichnis er- 
leichtern die Handhabung dieses unentbehrlichen 
und sehr empfehlenswerten Buches für alle die- 
jenigen, welche in den betreffenden Ländern am 
Kauf und Verkauf der aufgeführten Produkte inter- 
essiert sind. Dr. Opfermann. 


Dr. L. F. Hawley: Holz-Destillation. Deutsch von 
Dr. Albert A. Schreiber, Berlin. Mit 23 Text- 
abbildungen und 20 Tabellen. Verlag von Julius 
Springer, Berlin 1926. Preis geb. 12 RM. 


Nachdem im vorigen Jahre der Springerverlag 
eine Uebersetzung des englischen Buches „Die 
trockene Destillation des Holzes“ von H. M. Bun- 
bury, London, herausgegeben hat, kommt jetzt 
ein Amerikaner auf dem gleichen Gebiet zu Wort. 

Der Autor hat durch seine Tätigkeit im Unter- 
suchungslaboratorium des staatlichen Forstdienstes 
und durch fortgesetzte Zusammenarbeit mit der In- 
dustrie einen weitgehenden Einblick in die ein- 
schlägigen Fabrikationsmethoden gewonnen und ist 
auch auf dem Gebiet der laboratoriumsmäßigen 
Untersuchung gut zuhause. 


Die hier 
Otto Elsner Ver 
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Seine Monographie gibt infolgedessen einen be- 
lehrenden Ueberblick über die derzeit üblichen 
Methoden der Holzverkohlung und der Destillation. 

Das Buch gliedert sich in zwei Teile, und zwar 
in den der Destillation des Hartholzes und den des 
Nadelholzes. 

Das erste Kapitel eines jeden Teils bringt eine 
allgemeine Beschreibung der technischen Verfahren, 
an die sich dann eine Besprechung der einzelnen 
Verfahren, der Chemie des Rohmaterials und der 
Produkte anknüpft. 

Das Buch enthält wertvolle Diagramme, 
Tabellen und Abbildungen und ist sehr übersicht- 
lich angelegt, so daß es mit einem belehrenden 
Charakter gleichzeitig auch den Vorteil der An- 
regung verbindet. Dr. Opfermann. 


H. Jentgen, Ingenieur-Chemiker und Sachverstän- 
diger für Kunstseideherstellung: Laboratoriums- 
buch für die Kunstseide- und Ersatzfaserstoff- 
Industrie. Verlag von Wilhelm Knapp, Halle 
(Saale) 1923. Preis geb. 4,90 RM. 

Auf dieses vorzügliche Büchlein sei wiederholt 
hingewiesen. Der Verfasser ist ein praktisch und 
theoretisch durchaus versierter Fachmann, der im 
eigenen Laboratorium und in ständiger Fühlung 
mit der in- und ausländischen Kunstseideindustrie 
fortgesetzt Gelegenheit hat, nicht nur Verfahren 
auszuprobieren, sondern auch die Prüfungsmethoden 
zu studieren. 

So stellt das vorliegende Buch den Niederschlag 
der Erfahrungen des Verfassers dar und gibt in 
knappen Zügen das Wesentlichste und Wissens- 
werteste über die Untersuchungsmethoden der be- 
nötigten Chemikalien und Rohstoffe sowie über die 
chemische Analyse in der Kunstseide- und Stapel- 
faser-Fabrikatione Auch die physikalische Unter- 
suchung der Kunstseide findet gebührende Berück- 
sichtigung. Dr. Opfermann. 


Eduard Valenta: Regierungsrat, Sektionsvorstand 
und Professor der Graphischen Lehr- und Ver- 
suchsanstalt in Wien: Das Papier, seine Herstel- 
lung, Eigenschaften, Verwendung in den gra- 
phischen Drucktechniken, Prüfung usw. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auflage. Mit 125 Ab- 
bildungen. Verlag von Wilhelm Knapp, Halle 
(Saale) 1922. Preis geb. 9,60 RM. 

Daß ein Buch von so umfangreichem Inhalt bei 

261 Seiten sich jeweils auf die wichtigsten Angaben 
beschränken mußte, ist erklärlich. Dementsprechend 
sind auch die Kapitel: Gewinnung und Aufbereitung 
der Rohstoffe, die Papierfabrikation, Papiersorten 
und Papierprüfung sehr knapp gefaßt. Trotzdem 
hat es der Verfasser verstanden, ein recht übersicht- 
liches Bild über den Fabrikationsgang, die Eigen- 
schaften, Verwendung und Prüfung des Papiers zu 
geben. Ein breit angelegtes Register und ı25 in den 
Text eingestreute Abbildungen erleichern das Stu- 
dium. Wer sich rasch über einen der angeführten 
Fabrikationszweige oder über irgendwelche Papier- 
sorten usw. orientieren will, findet die nötigen An- 
gaben. Das Buch ist daher als Nachschlagewerk zu 
empfehlen. Für ein eingehendes Studium dagegen 
muß auf die betreffenden Spezialwerke verwiesen 
werden. Dr. Opfermann. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


ne von Oxycellulose. „Angew. Chem.“ 9, 343, 
(1926). 

Dr. K. Götze vom Textilforschungsinstitut 
Krefeld trug in der Monatversammlung des Bezirks- 
vereins Niederrhein über den Nachweis der Oxs- 
cellulose in Cellulosematerialien und Kunstseiden 
vor. Vortragender hat gefunden, daß oxycellulose- 
haltiges Cellulosematerial mit ammoniakalischer 
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Silbernitratlösung braun gefärbt wird durch abge- 
schiedenes kolloidales Silber. Da aber die abgeschie- 
dene Silbermenge sehr von der Ammoniakkonzen- 
tration abhängig ist, wurde das infolge seiner Flüch- 
tigkeit für diese Bestimmungsmethode unbrauchbare 
Ammoniak durch Natriumacetat ersetzt. Das Rea- 
gens wird wie folgt zusammengesetzt: In ı Liter 
einer I %igen Silbernitratlösung löst man 7,0 g 
Natriumacetat und filtriert von der hierbei aus- 
fallenden kleinen Menge essigsauren Silbers ab. Die 
Bestimmung selbst wird folgendermaßen ausgeführt: 
1,0 g Faser wird auf dem Wasserbad mit 20 ccm 
Silberreagens % Stunde erwärmt, abgenutscht, aus- 
gewaschen. Das auf der Faser abgeschiedene Silber 
wird in verdünnter HNO, gelöst und mit n/100 Rho- 
danammonlösung titriert. Eine zweite gleiche Be- 
handlung desselben Fasermaterials mit Silberlösung 
ergibt dann das adsorptiv gebundene Silber, das 
von der zuerst gefundenen Menge in Abzug ge- 
bracht werden muß. 

Nach Ansicht des Vortr. ist diese Silberzahl 
mehr für die oxydierten Anteile der Cellulose, die 
Schwalbesche Kupferzahl dagegen für die hydroly- 
sierten Anteile charakteristisch. Dr. Opfermann. 


M. B. Shaw und G. W. Bicking: Vergleichende Prü- 
fung von Papierfüllmitteln. „Bureau of Stan- 
dards“, Nr. 301 (1925). 

Asbest, Talkum, drei Arten Kaolin und drei 
Arten Gips wurden auf Verwendbarkeit als Füll- 
mittel für Papier geprüft, namentlich hinsichtlich 
der chemischen Zusammensetzung, ihres Gehaltes 
an Verunreinigungen, des Grades der Weiße sowie 
im praktischen Betriebe an einer kleinen Papier- 
maschine. Dem Zellstoff wurden 10—20% Füll- 
mittel zugefügt. Das mit wasserlöslichem Füllmittel 
behandelte Papiermuster zeigte im allgemeinen 
größere Festigkeit und bessere Leimung, weil es 
weniger von dem Füllmittel aufnahm als das mit 
unlöslichem Füllmittel behandelte Papiermuster. 

Br. 


Sune Ambrosiani: Einige Beiträge zur älteren Ge- 
schichte der Papierherstellung. ‚Svensk Papp. 
Tidn.‘“ xo, 246 (1926). 

Holz, Bambus und Seide als Schriftträger durch 
Papier zu ersetzen, ist literarisch durch eine Notiz 
in der offiziellen Geschichte der Han- Dynastie in 
der Biographie über Marquis Tsai-Lun, verfaßt 
von Fan Yeh, konstatiert. Das Jahr 105 n. Chr. ist 
als Datum der ersten Erzeugung von Papier in 
China bezeichnet worden. Funde von Papieren be- 
kräftigen jedoch eine bereits sehr starke Ausbreitung 
der Papierherstellung in China um die Zeit des Be- 
ginns der christlichen Zeitrechnung. Sie sind von 
Sir Austen Stein in der Ruine eines Wach- 
turms der chinesischen Mauer in der Nähe von 
Tun-Huang gemacht worden. Das Format der 
Papierbogen betrug 16X9 engl. Zoll. Sie waren ge- 
falzt, mit Umschlag und Adresse versehen. Die 
Briefe, teils in chinesischer, teils in sogdischer (eine 
iranische) Sprache abgefaßt, sind nicht datiert, doch 
fällt die Abfassung anderer, am gleichen Ort gefun- 
dener Aktenstücke in die Zeit zwischen 21 bis 137 
n. Chr. Vom westlichen China, dem Sitz der Pa- 
piererzeugung, gelangte die Kunst nach Turkestan. 
Sven Hedins in Loulan gemachte Funde 
waren Papierfragmente aus dem Jahre 200 n. Chr. 
Ein Kampf um die Macht zweier turkestanischer 
Häuptlinge im Jahre 751, deren einer sich Araber 
und der andere sich Chinesen als Soldaten bediente, 
war für das Vordringen der Papiermacherkunst 
nach Westen entscheidend, indem sich unter den 
kriegsgefangenen Chinesen einige Papiermacher be- 
fanden, die ihr Handwerk in Samarkand weiter 
ausübten. Das älteste bekannte Papier ist aus Rinde 
vom Maulbeerbaum, Hanf, Fischernetzen, Chinagras 
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(Boehmeria Nivea), zum weitaus größten Teil je- 
doch aus Leinenlumpen hergestellt. Schon in da- 
maliger Zeit gab es Luxus-, Servietten- und Toilette- 
papier. Vf. beschreibt schließlich die weitere Aus- 
breitung der Papiermacherkunst nach Bagdad und 
von dort über Aegypten nach dem Abendland. 
Schd. 


Bjoern Gregertsen: Kontrolle der Fasermengen im 
Betriebsabwasser. „Papir-Journalen‘“ 3, 41, (1926). 
Im Abwasser in geringer Konz. vorkommende 
Fasermengen werden mittels Zentrifuge und vier 
in dieselbe eingesetzte 15 cm? Probegläser unter- 
sucht. Die Umdrehungszahl der Zentrifuge beträgt 
1500. 30-sekundl. Zentrifugierung bringt Sulfit- und 
Sulfatzellstoffasern zur vollständigen Abscheidung, 
doch ist die Ablesung am Probeglas nicht sehr deut- 
lich. 60-sekundl. Zentrifugierung von Holzschliff 
und bearbeiteten Papierfasern ergibt dagegen deut- 
lich ablesbare Werte. Das Verhältnis zwischen 
Fasergew. pro Liter und Vol. im Probeglas kann mit 


10% Genauigkeit an einem Diagramm abgelesen 
werden. 
Abgelesen im 
Faserart 15 cm3Zentri- | mgr/liter 
fugenglas 

Unbearbeitet. Sulfatzellstoff 0,5 cm8 ca. 650 

> Sulfitzellstoff 05 ,„ „ 650 

ys Holzschliff 1,0 :;; „ 1650 

Abwasserfaserv.Kraftpapier 1,0 ,„ „ 950 
” „ Dünndruck- 
papier (29° , Füllstoff im 

Fangstoff). . . ..... 1,5: j „ 4000 


Für größere Faserkonz. spielen neben der Zentri- 
fugalkraft die Elastizitätsverhältnisse der Faser mit. 
Durch Erhöhung der Umdrehungszahl können ver- 
mutlich für höhere Stoffkonz. mehr konstante Ver- 
hältnisse erzielt werden. Für das Zustandekommen 
einer guten Durchschnittsprobe ist zu sorgen. Der 
große Vorteil der Zentrifuge liegt in der kurzen Zeit 
von einigen Min., in denen die Unters. durchgeführt 
sein kann. Dagegen nimmt Filtrieren, Trocknen und 
Wägen mehrere Stdn. in Anspruch. Der Effekt eines 
Stoffängers läßt sich bei dir. Vergleich der beiden 
abgeschiedenen Faservol. vor und nach demselben 
leicht ablesen. Bei geringeren Stoffkonz, z. B. 
10 mg/Liter wird die Probe durch Entfernen des 
W. (zweckmäßige App. finden sich im Handel) 
konz. und der Rest zentrifugiert. Schd. 


Skjenneberg: Ingenieur Svenssons Methode zum 
Füllen von Zellstoffkochern. „Papir-Journalen“ 9, 
112 (1926). 

Sie unterscheidet sich von der Freskschen 
Füllmethode in der Benutzung von Dampf statt 
Luft. Im Kocherhals ist ein dünner Blechstutzen 
mit Dampfverteilungsrohr angebracht. Dampf- 
(5 Atm.) und Holzzufuhr sind regulierbar. Die 
gleichzeitige Luftabfuhr aus dem Kocher geschieht 
durch das mit einem Holzrost überdeckte Ausblase- 
ventil. Nach Verdrängen der Luft aus dem Kocher 
beginnt das eigentliche Füllen unter Dampfzufuhr, 
deren Regulierung horizontale und schräge Lagerung 
der Hackspäne gestattet. Erstere wird in stehenden, 
letztere in liegenden Kochern anzustreben sein. Nach 
Füllen des Kochers setzt das Dämpfen ein. Das ge- 
wöhnlich auftretende Zusammensacken des Holzes 
nach vollendetem Dämpfen tritt nur in ganz be- 
schränktem Umfang auf, ein Beweis für die gute 
Wirkung der Füllmethode. Durch sie erhöht sich 
die Ausbeute pro cbm Kocherinhalt von 94,1 kg (ge- 
dämpft) auf 108,1 kg. Genannte Ziffern sind im 
Großbetrieb mit sehr dicht gewachsenem Holz ge- 
wonnen worden. Schd. 
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PATENT-UMSCHAU 


Antrieb für Wehre mit drehbarem Aufsatz. 
D.R.P. 431 565, Kl. 84a, Gr. 3, vom 16. 10. 24. 


Berliner Act.-Ges. für Eisengießerei 
und Maschinenfabrikation in Charlottenburg. 


Patent-Ansprüche: ı. Antrieb für Wehre 
mit drehbarem Aufsatz, der vom Wehrantrieb aus 
mittels eines auf der Drehachse des Aufsatzes sitzen- 
den Hebels bewegt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daß das Hubmittel (4) des Wehres mit einem Mit- 
nehmer (13) versehen ist, der beim Anziehen des 
Hubmittels so auf den Hebel (11) einwirkt, daß 


N N 
N N 


dieser den Aufsatz niederlegt. 2. Antrieb, dadurch 
gekennzeichnet, daß das über das Antriebsritzel (5) 
verlängerte Hubmittel (6) derart an dem beweg- 
lichen Aufsatz (8) angreift, daß bei Bewegung des 
Hubmittels im Senkungssinne des Wehres der Auf- 
satz aufgerichtet wird, wobei der Hebelarm des An- 
griffs des Mitnehmers bezüglich der Drehachse des 
Aufsatzes höchstens gleich dem des verlängerten 
Hubmittels ist. 


Schleudersichter für Holzschliff mit wagerecht 
liegendem Siebzylinder und achsialem Zufluß. 


URE 431402 Bl 554, Gr. 3: vom u 5% 38 
Norwegen 5. 7. 24. 
Hans Stub in Oslo. 


Patent-Ansprüche: ı. Schleudersichter 
mit wagerecht liegendem Siebzylinder und achsialem 
Zufluß, bei welchem im Innern des Siebzylinders 
umlaufende Schaufeln und auf der Schaufelachse 
nahe dem Einlauf zum Siebzylinder eine Scheibe an- 
geordnet ist, welche an der Einlaufseite mit Pumpen- 
schaufeln versehen ist, umschlossen von einer ge- 
bogenen, dichten Abbeugungswand, welche an der 
einen Seite den Uebergang zum Siebzylinder und an 
der anderen zum Einlauf bildet, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der größte innere Durchmesser der 
Abbeugungswand (4) größer ist als der Durchmesser 
des Siebzylinders (5). 2. Schleudersichter nach An- 
spruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß die Pumpen- 
schaufeln (2) auf der FEinlaufseite der radialen 
Scheibe (3) eine zusammenhängende Fortsetzung 
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der Schleuderschaufeln (6) bilden, welche im Sieb- 
zylinder (5) selbst umlaufen. 


Auslandspatente. 


Einrichtung zur Wiedergewinnung von Wärme 
und Gas aus Sulfitkochern. 


Amerikanisches Patent 1 576 643 vom 16. 3. 26. 
Lemuel B. Decker in Kenogami, Kanada. 

Der Behälter 2 enthält frisches Holzklein, 
welches in den Kocher ı gefüllt wird; beide sind 
vom Gehäuse 3 umschlossen und können mitein- 
ander durch die absperrbaren Rohre 7, 8, 10 und 
den Ausblasebehälter 9 verbunden werden. Vor 
dem Beginn des Ausblasens werden der Ausblase- 
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behälter 9 und Behälter 2 mittels Rohres ız und 
Pumpe 14 unter Vakuum gesetzt. Während des 
Ausblasens bleibt diese Pumpe im Gange, so daß 
die Dämpfe und Gase aus 9 in den Behälter 2 
strömen und darin Wärme und Gase an das darin 
befindliche Holzklein abgeben. Das Abgaserohr ı7 
wird nur dann benutzt, wenn eine Betriebsstörung 
vorliegt, eine Reparatur auszuführen ist, oder nur 
Zeit der Behälter 2 nicht benutzt wird. 
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Auszug-Holländer. 


Amerikanisches Patent I 576 101 vom 9. 3. 26. 
F. B. Dilts in Fulton, N. Y. 

Diese Bezeichnung des Erfindungsgegenstandes 
erklärt sich aus der Art seiner Wirkung. Während 
nämlich der Holländer den Papierstoff zerfasert 
über den Sattel b wirft und die Füllung in die 


N 
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Mulde J gelangt, die nach der Seite der Mittelwand 
steil abfällt, strömt ein großer Teil der Füllung über 
das in gebogener Form bis zum Boden des Troges 
sich erstreckende Siebblech F, wobei bereits hin- 
länglich zerfaserte Stoffteile durch das Sieb in den 
Raum f gelangen und in den Behälter G sich an- 
sammeln, aus dem sie abgezogen werden können. 
(Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Entfernung von Druckerschwärze 
von Altpapier. 

Amerikanisches Patent ı 576 994 vom 16. 3. 26. 

J. E. Plumsteadin Wilmington, Del. 

In die in Gegenwart von Aetznatron (5 bis 
20 Pfund auf 100 Pfund Papier) zerfaserte Masse 
wird Chlor eingeleitet bis 25—75 % des Natrons in 
Hypochlorit verwandelt sind, worauf die Mischung 
eine zeitlang unter Umrühren erhitzt und sodann 
gewaschen wird. 


Holländer mit verstellbarem Sattel. 
Amerikanisches Patent 1 577 002 vom 16. 3. 26. 
Wilmer C. Staleyin TippecanoeCity, Ohio. 

Mittels zweier Schraubenwellen ı8 kann von 
außerhalb des Troges mittels einer Kurbel der mit 
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der Rückfallplatte 13 verbundene Sattel 15, 16 be- 
liebig in seiner Höhenlage verstellt werden, um ihm 
die günstigste Stellung für den Umlauf der Trog- 
füllung zu verschaffen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedructe Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Patent-Anmeldungen. 
54e, 2. W. 67001. Peter Ernst Winnertz, 
Penig i. Sa. Vorrichtung zur Herstellung von 


Papierkörpern aus Stoffwasser. 30. 8. 24. 


55d, 20. M. 85336. Maschinenfabrik A.-G. 
vorm. Wagner & Co., Cöthen i. Anh. Vereinigte 
Gautsche und Naßpresse für Papiermaschinen. 14. 
6. 24. 

55f, 15. H. 101 242. Hans Hartmann, Frank- 
furt a. M., Niedenau 3. Kohlepapier. 26. 3. 25. 

55f, 16. T. 28585. Felix Thunert, Leipzig. 
Fockestr. 45. Verfahren zur Herstellung von 
Luxuspapier. 6. 3. 24. 

85 b, ı. H. 90675. Christian Hülsmeyer, Düssel- 
dorf - Grafenberg. Richtweg ı1. Verfahren, um 
Wasser zu entgasen und enthärten. 31. 7. 22. 

Patent-Erteilung. 

55a, 7. 432703. Bösdorfer Maschinenfabrik und 
Eisengießerei vorm. J. A. Wiedemann G. m.b. H., 
Bösdorf bei Leipzig. Exhaustor zum Zerkleinern 
und Befördern von Papier, Lumpen und ähnlichen 
Stoffen. 23. 8. 24. V. 19426. 

Patent-Löschungen. 
55C, 2, 400 525. 55d, 30, 245 302. 55f, 13, 401 518 


Oesterreich. 


Patent-Anmeldungen. 
Aufgebote vom ı5. Juli 1926. 

8f. Lilienfeld, Leon, Dr., Wien. Verfahren zum 
Veredeln vegetabilischer Textilfaserstoffe. 4.4. 1924, 
A 1992—24. (1) 

298. J. P. Bemberg, A.-G., Barmen-Ritters- 
hausen. Filterpresse, insbesondere zum Filtrieren 
der für die Herstellung künstlicher Seide bestimmten 
viskosen Lösungen. 4. 9. 1925, A 4852—25. U. Pr. 
9. 10. 1924. (3) 

29a. Holdsworth, Willie, Providence (V. St. A.). 
Hechelmaschine. 6. 12. 1924, A 6406—24. U. Pr. 
6. 12. 1923. (3) 

29a. Loewe, Bernard, Ing., Zürich. Verfahren 
und Vorrichtung zum Spinnen von Kunstseide. 
13. 12. 1923, A 5603—23. U. Pr. 3. 4. 1923. (17) 

29b. J. P. Bemberg, A.-G., Barmen-Ritters- 
hausen. Verfahren zur Wiedergewinnung des Am- 
moniaks aus dem Fällbad bei der Herstellung von 
Kunstfäden nach dem Kupferoxydammoniak-Ver- 
fahren. 30. 3. 1925, A 1942—25. U. Pr 6. 5. 
1924. (3) 

29b. Lilienfeld, Leon, Dr., Wien. Cellulose- 
lösungen und Verfahren zu deren Herstellung. 25. 
5. 1923, A 2452—23. (1) 

29 b. Lilienfeld, Leon, Dr., Wien. Verfahren zur 
Herstellung von Celluloseumwandlungsprodukten. 
6. 6. 1923, A 2616—23. (1) 

55a. Amme, Giesecke & Konegen A.-G., Braun- 
schweig. Holzschleifer. 11. 4. 1925, A 2216 bis 23. 
U. Pr. 8. 5. 1924. (24) 

55b. Antoine, Victor, Lambermont (Belgien). 
Verfahren und Vorrichtung zum Entfernen von 
Luft und Wasser aus Papierbrei. 11r. 8. 1925, 
A 4425—25. U. Pr. 12. 8. 1924 und 22. 11. 1924. (3) 

55c. Christoph & Unmack A.-G., Niesky (Ober- 
lausitz). Verfahren zum Härten von Flächen aus 
Faserstoffen, wie Pappe u. dgl. 6. 10. 1923, A 4442 
bis 23. U. Pr. 10. 10. 1922. (17) 

55c. Farbwerke vorm. Meister Lucius & 
Brüning, Höchst a. M. Verfahren zur Herstellung 
farbig gemusterter Papiere, Pappen und Kartons. 
6. 4. 1925, A 2075—25. U. Pr. 16. 4. 1924. (17) 

55c. Lurgi Apparatebau-Ges. m. b. H., Frank- 
furt a. M. Verfahren zum Schutz der bei der Sulfit- 
laugenbereitung verwendeten Laugentürme gegen 


Vergipsung. 16. 2. 25, A 974—25. U. Pr. 29. 2. 
1924. (3) , 
Patent-Erteilung. 
29b. 103898. Verfahren zur Herstellung fein-. 


fädiger Viskoseseide mit besonders weichem Griff, 
hoher Geschmeidigkeit und guten physikalischen 
Eigenschaften. Akt.-Ges. für Anilin-Fabrikation, 
Berlin-Treptow. 15. 3. 1926, A 3598—24. 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Ruß und Flugasche als Schädlinge im Dampfkesselbetrieb. 


Das Bestreben jedes Betriebsleiters geht dahin, 
seine Dampfkesselanlage so wirtschaftlich wie mög- 
lich zu gestalten, d. h. den benötigten Dampf auf 
billigstem Wege zu erzeugen. Bekanntlich bestehen 
Momente, die sich der Durchführung dieses Grund- 
satzes in den Weg stellen, das sind Kesselstein, 
Ruß, Flugasche usw. Der Kesselstein bildet je 
nach Beschaffenheit des Speisewassers eine mehr 
oder weniger starke Isolierschicht an den Wänden 
der Großwasserräume, der Innenseite von Wasser- 
rohren bzw. Außenseite von Rauchrohren usw. Auf 
die Beseitigung des Kesselsteins wird in der Regel 
das Hauptaugenmerk gerichtet, was aus dem ganz 
natürlichen Umstand zu erklären ist, daß das Vor- 
handensein von Kesselstein ohne weiteres festgestellt 
werden kann. Es liegt in diesem Falle klar und deut- 
lich zutage, welche Verluste an Brennmaterial durch 
die mangelhafte Wärmeübertragung entstehen. 

Nicht so ist es bei Ruß und Flugasche, welche 
sich je nach Art des verwendeten Heizstoffes in 
größeren oder geringeren Mengen auf den Außen- 
wänden der Wasserrohre an Schrägrohr- und Steil- 
rohrkesseln, Ueberhitzern und bei Rauchrohrkesseln 
aller Systeme an den Innenwänden der Rohre ab- 
lagern. Gewöhnlich schenkt man diesem Punkte 
viel weniger Beachtung als dem Kesselstein, . und 
doch sind die Wärmeverluste, die hierdurch ent- 
stehen, bedeutend größer, als man leichthin an- 
zunehmen pflegt. Sowohl Wasserrohre wie auch 
Rauchrohre stellen in der Regel nicht nur den 
größten, sondern auch den wirksamsten Teil der 
Kesselheizfläiche dar. Während des Betriebes 
lagern sich fortgesetzt Ruß und Flugasche ab, 
welche allmählich eine dicke Schicht bilden, die 
festbrennt, sofern nicht täglich für eine gründliche 
Reinigung gesorgt wird. Daß sowohl Ruß wie 
auch Flugasche infolge ihrer porösen Beschaffen- 
heit zu den schlechtesten Wärmeleitern zählen, be- 
darf kaum einer besonderen Erwähnung. Die Heiz- 
gase gehen in den Fuchs, ohne daß sie genügend 
ausgenutzt worden wären; die Verdampfungsfähig- 
keit des Kessels wird immer geringer und der 
Wirkungsgrad stark herabgesetzt. Dadurch ergibt 
sich ein bedeutender Mehrverbrauch an Brenn- 
material, über dessen Umfang man erstaunen wird, 
sobald man Vergleiche über eine längere Zeit, viel- 
leicht ein Jahr, anstellt. 

Es gibt Apparate, mittels welcher man die 
schädlichen Ablagerungen wirksam bekämpfen 
kann. Diese Apparate machen sich durchweg den 
Dampf der eigenen Anlage zunutze. Man unter- 
scheidet zwei Arten: I. stationäre und 2. hand- 
betätigte Ausblasevorrichtungen. Die gute Wir- 
kung der ersteren, solange sie neu sind, soll nicht 
angezweifelt werden. Eine stationäre Anlage ist 
aber nicht billig und der Einbau nur durch Ein- 
reißen der Kesseleinmauerungen zu erreichen. Das 
Blasrohr wird bei Wasserrohrkesseln, Steilrohr- 
kesseln usw. so über und zwischen das Rohrsystem 
eingebaut, daß der Dampf durch Oeffnen von Ven- 
tilen aus den Düsen des Blasrohres austritt und die 
zu reinigenden Rohre treffen kann. Die Düsen sind 
aber fortgesetzt der Einwirkung des Feuers und der 
Heizgase ausgesetzt, so daß mit der Zeit ein Ver- 
schmoren derselben unvermeidlich ist. Ein Aus- 
wechseln der Düsen ist nur möglich bei Mauer- 
werkserneuerungen oder bei Auswechseln der 
Kessel überhaupt. Außerdem ist die Kontrolle über 
derartige Apparate nicht ausreichend. Hat man 
vergessen, ein Ventil zu schließen, so entströmt 


stundenlang Dampf, ohne daß es immer gemerkt 
würde. Hierin liegt natürlich kein wirtschaft- 
licher Vorteil. 

Die zweite Art der Reinigungsvorrichtung, die 
handbetätigten Ruß- und Flugaschen-Ausbläser, be- 
stehen im wesentlichen aus dem Dampfschlauch, 
dem Schnellschlußventil und dem mit Düsen be- 
setzten Blasrohr. Der Dampfschlauch wird an die 
Dampfleitung angeschlossen. Der Dampf tritt durch 
diesen nach Passieren des Schnellschlußventils in 
das Blasrohr, von wo aus er durch Austritt aus den 
Düsen unter gleichzeitiger Ansaugung von heißer 
Luft zur Wirkung gelangt. 

Es gibt handgeführte Bläser veralteter Kon- 
struktion, welche nur sehr mangelhafte Resultate 
erzielen. Bei diesen Apparaten ist der vergebliche 
Versuch gemacht worden, den Dampf in Spiral- 
form zu überführen (sogenannte Wirbelstrom- 
Apparate). Es ist eine trügerische Annahme, wenn 
man glaubt, der Dampfstrahl behalte seine kork- 
zieherähnliche Spiralform bei, nachdem er aus den 
Düsen ausgetreten ist. Sobald er in die freie Atmo- 
sphäre kommt und nicht mehr unter Druck steht, 
sucht er sich den geradesten Weg. Das einzige. 
was mit der Ueberführung in einen Wirbelstrom 
erreicht worden ist, ist eine starke Drosselung des 
Dampfstrahles und damit eine Herabsetzung seiner 
Wirkung. Es ist aber gerade wichtig, daß der 
Dampfstrahl mit aller Kraft gegen die Rohre 
strömt, damit auch die fester sitzenden Ablage- 
rungen entfernt werden. 

Als wirklich bewährte handbetätigte Instru- 
mente dürften die Heißluft-Ruß- und Flugaschen- 
Ausbläser „Hallora“ D.R.P.*) anzusprechen sein. 
Diese stellen eine erhebliche Verbesserung der bis- 
her im Gebrauch befindlichen Rußbläser dar. Bei 
der Außenreinigung der Rohre werden die zu 
reinigenden Rohre von allen Seiten von kräftigen 
Dampfstrahlen, die durch die angesaugten Heiz- 
gase absolut trocken sind, umspült. Dies wird da- 
durch erreicht, daß der Reinigungskopf drei In- 
jektor-Strahldüsen hat, die nach allen Seiten wirken 
können. Dies ist schon ein erheblicher Vorteil, da 
die bisher auf dem Markt befindlichen Apparate 
nur nach einer Seite wirkten. Beim „Hallora“-Aus- 
bläser ist jegliche Drosselung des Dampfstrahles 
vermieden und ganz besonderer Wert auf gerade. 
kräftig wirkende Düsen-Ausbildung gelegt. Das 
System „Hallora““ kennt die verschiedensten Spezial- 
typen, so für Rauchrohrkessel, Lokomobilen. Loko- 
motiven, Ueberhitzer, Wasserrohrkessel, Steilrohr- 
kessel, Schiffskessel, Rauchkammern usw. Die 
Apparate verbinden den Vorzug außerordentlich 
bequemer Handhabung mit einer äußerst soliden 
Konstruktion. Der Preis ist gegenüber anderen 
Fabrikaten erheblich niedriger, so daß die An- 
schaffung infolge des hohen Nutzens, der aus der 
Verwendung des Apparates gezogen wird, absolut 
zu empfehlen ist. 

Anschließend sei festgestellt, daß sich in neuerer 
Zeit erfreulicherweise mehr und mehr die Erkennt- 
nis Bahn bricht, daß Ruß und Flugasche nicht zu 
unterschätzende Schädlinge der Wärmeübertragung 
darstellen, und daß die relativ niedrigen Anschai- 
fungskosten eines bewährten handgeführten Heis- 
luft-Ruß- und -Flugaschen-Ausbläsers in gar keiner: 
Verhältnis zu den dadurch erzielten Ersparnissen aa 
Brennmaterial stehen. 


*) Lieferant: Bader& Halbig, Halle a. d.S 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Ueber die violette Fluoreszenz von Sulfitzellstoff 
und Sulfitzellstoff- Ablaugen. 


Von Otto Gerngroß und Kinmor Tsou. 


(Mitteilung aus dem technisch-chemischen Institut der Technischen Hochschule zu Berlin.) 


In einer interessanten Mitteilung haben Kirm- 
reuther, Schlumberger und Nippe kürz- 
lich über die violette Fluoreszenz von Sulfitzellstoff- 
ablaugen und ungebleichten Sulfitzellstoffen berich- 
tet!). Sie geben an, daß die violette Fluoreszenz 
der Ablauge sowohl wie die des Zellstoffes durch 
Alkali in charakteristischer Weise in Grün um- 
schlägt und daß mit fortschreitender Bleichung des 
Zellstoffes die Intensität der Zellstofffluoreszenz ab- 
nimmt. Bezüglich der materiellen Ursache der 
Fluoreszenz vermuten sie: „... daß das violette 
Fluoreszenzlicht des Zellstoffes von einem durch die 
Sulfitlauge bereits veränderten Inkrustenbestandteile 
ausgesandt wird. Man könnte an eine Lignosulfo- 
säure denken, die noch nicht vollkommen aus dem 
Verbande mit der Cellulose abgespalten ist...“ 


Zu dem gleichen Thema nimmt nun auch 
Leupold?) Stellung, der: “..., für den Träger 
dieser Erscheinung nicht?) ein geheimnisvolles 
Ligninabbauprodukt“ annimmt, sondern: „als Trä- 
ger der beobachteten Fluoreszenz die kolloiddisperse 
Phase eines bekannten Kristalloids“ erkennt: „der 
nichts anderes war als Schwefe|!“?). 


Wir möchten uns erlauben, zu diesen Publi- 
kationen folgendes zu bemerken: 


1. Die durchaus richtigen Beobachtungen von 
Kirmreuther. Schlumberger und Nippe 
über die violette Fluoreszenz von Zellstoffablaugen 
und über den Farbenumschlag nach Grün durch 
Alkali können wir vollkommen bestätigen. Sie wur- 
den bereits vor einiger Zeit von dem einen von uns 
publiziert ?). 

2. Die Ursache der violetten Fluoreszenz ist 
nicht in einer Lignosulfosäure oder in kolloidem 


1) H. Kirmreuther, E. Schlumberger 
und W. Nippe: Ueber Fluoreszenzversuche an 
technischen Sulfitzellstoffen; diese Zeitschrift 24, 
Heft 7, S. 106 (1926). 

2) C. W. Leupold: 
oreszenz der Sulfitzellstoffe; 
Heft 26, S. 397 (1926). 

3) Auch im Original gesperrt. 


t) O. GerngroBßB, N. Bán und G. Sándor: 
Die Fluoreszenzprobe, ein neuartiger Nachweis 
künstlicher Gerbstoffe in natürlichen, vegetabilischen 
Gerbextrakten, I. Mitteilung. Vorgetragen auf der 
Tagung der deutschen Sektion des Intern. Vereins 
der Lederindustrie-Chemiker am 21. September 1925 
in Berlin von Gerngroß, Collegium 1925, 
Nr. 667, S. 565; O. GerngroB und G. Sándor: 
Die Fluoreszenzprobe. II. Ueber die Fluoreszenz- 
erscheinungen natürlicher Gerbstoffextrakte im ultra- 
violetten Lichte. Collegium 1936, Nr. 66, S. ı. 


Betrachtung zur Flu- 
diese Zeitschrift 24, 


Schwefel) und wahrscheinlich überhaupt nicht in 
einem erst durch den Kochprozeß erzeugten Stoff zu 
suchen, sondern sie dürfte durch einen Natur- 
stoff veranlaßt sein, der seinen Sitz, 
vor allem scharf lokalisiert, in der 
lebenden, sekundären Fichtenrinde 
hat, ferner aber auch im Hol ze selber, allerdings 
viel fester gebunden als in der Rinde, vorkommt. 
Die letztere Quelle ist die für die Fluoreszenz des 
ungebleichten Sulfitzellstoffes wesentlichere. Als 
Begründung für diese Behauptungen teilen wir fol- 
gende Beobachtungen und Ueberlegungen mit®). 


Bestrahlt man einen berindeten Fichtenstamm 
mit dem filtrierten Ultraviolettlicht der „Hanauer 
Analysen-Quarzlampe“, so erscheint die 
Borke im wesentlichen dunkelbraun. Klappt man 
diese jedoch — besonders wenn man es mit einem 
frisch geschlagenen, nicht zu alten Baum zu tun 
hat — durch einen Schnitt mit dem Messer zurück, 
so erstrahlt die bloßgelegte lebende Rinde prachtvoll 
violett, während das Holz selbst, je nach Alter und 
Art, weiß bis blaugrau ist. Sägt man einen solchen 
berindeten Fichtenstamm quer durch, so erscheint 
die Schnittfläche unter der Lampe violett, da der 
fluoreszente Stoff von der Holzsubstanz selbst leicht 
aufgenommen und festgehalten wird. Auch sorgfältig 
entrindetes Holz zeigt unter der Lampe hie und da 
die violettleuchtenden Stellen, die im gewöhnlichen 
Licht nicht auffallen, da die sekundäre Rinde die 
helle Farbe des Holzes besitzt. Der fluoreszente 
Rindenbestandteil wird selbst von kaltem Wasser 
mit Leichtigkeit aufgenommen. Alte Fichtenrinden. 
besonders wenn sie durch die Mühle gegangen und 
längere Zeit gelagert sind, fluoreszieren nicht mehr 
unter der Lampe. Der fluoreszente Stoff ist aber in 
diesem Falle nur verdeckt, denn solche alte Fichten- 
rinden geben bei der Extraktion mit Wasser Aus- 
züge, welche kaum weniger von dem fraglichen Stoff 
zu enthalten scheinen als die der frischen Rinde. Er 
ist in den käuflichen wässerigen und festen Fichten- 
rinden-Extrakten der Gerbextraktindustrie in großen 
Mengen enthalten und kann in 1: I 000000 verdünn- 


5) Nach unserer Beobachtung fluoreszieren 
weder wässerige Dispersionen noch Adsorbate von 
kolloidem Schwefel („Sulfidal“ Heyden) an Papier- 
masse unter der Lampe. 


€) Vgl. O. Gerngroß: Ueber die Anwendung 
des ultravioletten Lichtes für die Erkennung und 
Unterscheidung von künstlichen und natürlichen 
Gerbstoffen. Vortrag, gehalten bei der Hauptver- 
sammlung des Vereins Deutscher Chemiker, 27. Mai 
1926 in Kiel. Zeitschrift für angewandte Chemie 39, 
S. 696 (1926). 
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ten wässerigen Lösungen noch durch seine weiter 
unten beschriebene „Faserfluoreszenz‘ nachgewiesen 
werden. I : 1000 verdünnte derartige Extrakte zeigen 
beim Alkalischmachen den Farbumschlag lila nach 
grün wie Sulfitzellstoffablaugen und wie ungebleichte 
Sulfitzellstoffe. Auch ein Stück lebender sekundärer 
Rinde gibt beim Betupfen mit z.B. ı/ıon-Natronlauge 
den gleichen scharfen Farbenwechsel. Der Farben- 
umschlag nach Grün ist durch Säure rückgängig zu 
machen, derart, daß wieder die alte lila Farbe 
erscheint. Lange und starke Alkalieinwirkung 
vernichtet den fluoreszenten Stoff, so daß er nicht 
wieder durch Säure hervorgerufen werden kann. 
Gegen Säure ist er hingegen selbst in der Siedehitze 
resistent. Sehr empfindlich ist er jedoch sowohl 
gegen saure wie alkalische wässerige Chlorkalk- 
lösungen. Schon nach kurzer Zeit verschwindet die 
Fluoreszenz der Rinde vollkommen und endgültig, 
selbst wenn man sie bloß in kalte Chlorkalklauge 
legt, genau wie die Fluroszenz des ungebleichten 
Sulfitzellstoffes. 


In festem, trockenem Zustande in der Rinde 
gelagert, sowohl wie an Cellulose adsorbiert, ist 
die Substanz beständig, wenngleich sie etwas 
durch das Licht ausgebleicht wird. Hingegen 
büßen z. B. ı:ı10000 verdünnte Fichtenrinden- 
extrakte nach 14 Tagen ihre Fähigkeit, der Cellu- 
lose die weiter unten beschriebene Fluoreszenz 
zu erteilen, ein, besonders dann, wenn in der Lö- 
sung Pilzwucherungen entstehen. Durch geringe 
Sublimatmengen läßt sich die Fluoreszenzwirkung 
bis zu einem gewissen Grade in der Lösung kon- 
servieren. 


Die auffallendste Erscheinung ist die Affinität 
des fraglichen Stoffes für Cellulose, von der er selbst 
von ganz verdünnten, wässerigen Lösungen irrever- 
sibel adsorbiert wird. Taucht man z. B. ein Stück 
Watte in einen I: 1000 verdünnten Fichtenrinden- 
extrakt, so färbt sie sich, unter der Lampe betrach- 
tet, prachtvoll violett und diese Fluoreszenz ver- 
schwindet auch nicht bei energischstem Waschen 
mit Wasser. Diese Aufnahmelustigkeit 
der Cellulose für den fraglichen Stoff besteht 
jedoch nur in saurer und neutraler Lösung. Aus 
alkalischer Lösung nimmt ihn die Watte nicht irre- 
versibel auf, d. h. durch gründliches Wässern ver- 
schwindet die grüne „Faserfluoreszenz“ vollkommen 
und ist auch durch Säure nicht mehr zu erwecken. 


Der violett fluoreszierende Stoff 
dersekundärenlebendenFichtenrinde 
zeigt, soweit wir bis jetzt gesehen 
haben, vollkommen die Eigenschaften, 
welche den violett fluoreszierenden 
Stoff der Ablaugen und der un- 
gebleichten Sulfitcellulose aus- 
zeichnen. Taucht man ein Stück Natronzellstoff 
oder gebleichten Sulfitzellstoff, die unter der Lampe 
im wesentlichen weiß sind, in eine I: 1000 ver- 
dünnte Fichtenrindenextraktlösung, so nehmen sie 
ganz genau die violetten Fluoreszenzerscheinungen 
und Eigenschaften des ungebleichten Sulfitzellstoffes 
an. Es sei bemerkt, daß die Nuance der Fluoreszenz 
auch weitgehend vom adsorbierenden Faserstoff ab- 
hängt, derart, daß z.B. Watte ihn besonders hell- 
leuchtend, Filtrierpapier schwächer und mehr rötlich 
leuchtend aufnimmt. 
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Rohe Sulfitzellstoffablaugen, wie sie direkt aus 
dem Kocher kommen und vergorene „Schlempe‘ ’) 
muß man in konzentrierterer Lösung anwenden, um 
die gleiche Intensität der von uns als „Faser- 
fluoreszenz“ bezeichneten Erscheinung hervor- 
zurufen. Die für gerberische Zwecke vorbereiteten 
Sulfitablaugen (Hansa, Saxonia, Dekaextrakt, Bleich- 
deka, Queol, Queol D) fluoreszieren sehr stark in 
der Lösung, geben die Faserfluoreszenz aber noch 
bedeutend schwächer als die rohe Ablauge. Diest 
Tatsache ließ die Meinung aufkommen, daB eint 
gewisse Veränderung des fluoreszenten Stoffes durch 
den SulfitierungsprozeßB eingetreten, und zwar 
speziell die Adsorbierbarkeit an Watte geschädigt 
sei®). Wir haben diese Verhältnisse auch jetzt noch 
nicht völlig geklärt und müssen außerdem annehmen. 
daß außer den originalen — Flüssigkeits- und 
Faserfluoreszenz gebenden — Bestandteilen auch 
ein nicht durch irreversible Faserfluoreszenz ge- 
kennzeichneter, in Lösung mehr bläulich fluo- 
reszierender Stoff in der Sulfitablauge enthalten ist. 
der wohl aus dem Holz stammt. Denn eine Sulfit- 
ablauge, welche in stark verdünnter Lösung längere 
Zeit aufbewahrt, so gut wie vollkommen ihre 
irreversibele Faserfluoreszenz eingebüßt hat, fluo- 
resziert an sich noch stark blauviolett. 


Die weitgehende Uebereinstimmung des bei 
saurer und neutraler Reaktion violett, bei alkalische: 
Reaktion grün fluoreszierenden Stoffes in der leben- 
den sekundären Fichtenrinde einerseits, in der 
Sulfitzellstoffablauge andererseits und endlich im 
ungebleichten Sulfitzellstoff, legt im Verein mit der 
außerordentlichen Affinität des lila fluoreszenten 
Stoffes aus der Fichtenrinde für Cellulose die An- 
sicht nahe, daß der fluoreszierende Stoff der Sulfit- 
zellstoffablauge und des ungebleichten Sulfitze!l- 
stoffes selber aus der Fichtenrinde stamme. Die 
Alkaliempfindlichkeit und Chlorkalkempfindlichkeit 
des fluoreszenten Stoffes erklärt sein Nichtvor- 
kommen in alkalisch aufgeschlossenem Zellstoff und 
sein Verschwinden bei der Chlorbleiche. Durch die 
Ueberbleibsel der lebenden, sekundären Rinde am 
entrindeten Holz, ferner durch das Sägen der nicht 
entrindeten Stämme, endlich auch durch Imprägnie- 
rung der Holzmasse beim Liegen der unentrindeten 
Stämme im Wasser könnte der in Wasser leicht 
lösliche, säureresistente violett fluoreszierende Stoif 
in die Sulfitlauge gebracht werden. Von ihr müßte 
ihn die Cellulose begierig aufnehmen. 


Wenn nun tatsächlich lediglich das Vorkommen 
des lila fluoreszenten Stoffes in der Rinde die 
Ursache der Faserfluoreszenz der Ablauge und des 
Zellstoffes war, durfte allerdings ein unter der 
Lampe kontrolliertes, von den Rindenbestandteilen 
vollkommen befreites, nicht geflößtes Holz auch im 
Sulfitzellstoffprozeß einen nicht violett fluoreszieren- 
den Zellstoff ergeben. 


Wir haben diesen Versuch in folgender Weise 
durchgeführt: 2 g etwa 3 cm lange, 0,3 cm breite. 
0,03 cm dicke Holzspäne einer jungen Fichte, welche 
bestimmt nichts von der lebenden sekundären Rirde 


71) Wir sind den Cellulosefabriken Hoesch & Co. 
A.-G., Pirna, für Uebersendung der betreffenden 
Laugen zu Dank verpflichtet. 

®) O. Gerngroß und G. Sándor, Colie- 
gium 1926, S. 8. 
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enthielten und unter der Lampe dunkelblaugrau 
fluoreszierten, wurden mit IO ccm einer reinen, ge- 
sättigten Kalziumbisulfitlauge fünf Stunden im Ein- 
schlußrohr auf ııo bis 115° C erhitzt. Es zeigte sich, 
daß die so entstandene, nur schwach gefärbte Sulfit- 
ablauge prachtvoll blauviolett fluoreszierte, und daß 
die schneeweißen aufgeschlossenen Holzfasern be- 
sonders nach dem Waschen genau die starke, 
leuchtend violette Fluoreszenz zeigten wie Watte, 
wenn man sie mit Fichtenrindenextrakt imprägniert 
hat. Diese Fasern zeigen den Umschlag nach Grün 
beim Alkalischmachen, verhalten sich überhaupt 
genau wie der übliche ungebleichte Sulfitzellstoff 
und die violett fluoreszierenden Fichtenadsorbate an 
Watte. Damit ist einwandfrei erwiesen, 
daß, wie einleitend erwähnt, der 
violett fluoreszierende Stoff auch im 
Holze selber enthalten, aber nicht wie in 
der Rinde frei, sondern irgendwie fest verankert ist. 
Der SulfitierungsprozeB legt diesen fluoreszenten 
Stoff mit der Entfernung des Lignins bloß. Ob dies 
dadurch geschieht, daß Bindungen zwischen Lignin 
und dem fluoreszenten Stoff gelöst werden, oder ob 
nicht etwa einfach der gegen den SulfitprozeßB weit- 
gehend resistente fluoreszente Stoff die Cellulose- 
Fasern oder -Mizellen umhüllt und gleichsam 
mechanisch nach der Entfernung des Lignins frei- 
gelegt wird, muß erst die weitere Untersuchung er- 
geben. Die letztere Version verliert ein wenig 
dadurch an Wahrscheinlichkeit, daß der nur schwach 
von uns aufgeschlossene Zellstoff ganz besonders 
stark fluoresziert. 

Einfaches Kochen mit Wasser ist nicht im- 
stande, den lila fluoreszenten Stoff aus dem Holz in 
Lösung zu bringen. Erhitzt man jedoch 2 g der 
reinen, unbehandelten Holzspäne 8 Stunden lang 
mit 20 ccm Wasser im Rohr auf 1I0— 115°, 
so entsteht eine etwas braun gefärbte, nach 
Furfurol riechende Lösung, welche einer Watte- 
flocke, besonders wenn man sie längere Zeit mit 
dieser Lauge in Berührung läßt, die irreversible 
lila Fluoreszenz erteilt. Am deutlichsten tritt dies 
auf, wenn man die Watte mit Holz und Wasser 


zusammen gleich im Rohr unter Druck erhitzt. Es 
darf aber nicht verschwiegen werden, daß diese im 
Aussehen der wiederholt beschriebenen völlig 
gleichende violette Fluoreszenz an Watte beim 
Alkalischmachen nicht grasgrün, sondern blau- 
grün wird, was möglicherweise von einer bei der 
wässerigen Druckerhitzung mit herausgelösten 
blau fluoreszierenden Substanz herrührt. Das mit 
Wasser druckerhitzte Holz zeigt keine, die Lauge 
selber jedoch beim Alkalischmachen die normale 
grüne Fluoreszenz. Dieser Versuch stellt ein 
neues Argument dafür dar, daß der violett 
fluoreszierende, an Cellulose absorbierbare Stoff 
ursächlich mit dem Sulfitzellstoffprozeß8ß nichts 
zu tun hat, also nicht etwa eine Ligno- 
sulfosäure ist. Aber so einfach die Verhältnisse 
bezüglich der locker in der Rinde gelagerten Sub- 
stanz sind, es wird noch weiterer eingehender Ver- 
suche bedürfen, um aufzuklären, in welcher Form 
er im H.oolze selber vorliegt. 

Wir bemerken endlich, daß außer in der Fichte 
in wesentlichen Mengen auch in der Maletto- 
rinde, ferner in der Lärchenrinde der violett 
fluoreszierende Stoff enthalten ist, in den wenig 
Gerbstoff haltigen Tannen und Kiefernrinden findet 
er sich nur in geringer Menge. Die fragliche 
Substanz, die offenbar einen noch unbekannten 
Naturstoff darstellt, und wegen ihrer wahrschein- 
lichen Beziehung zu dem noch vollkommen un- 
erforschten Fichtenrindengerbstoff großes Interesse 
besitzt, läßt sich leicht durch Alkohol oder Essig- 
ester aus der sekundären Fichtenrinde, nicht jedoch 
aus den Celluloseadsorbaten, extrahieren, während 
sie in Aether nur wenig löslich ist. Die von uns 
bereits in Angriff genommene Untersuchung hat 
bisher ergeben, daß er weder mit dem im Cambial- 
saft der Fichte vorkommenden Coniferin noch 
dem bekannten fluoreszenten Stoff der Roßkastanie, 
dem Aeskulin, etwas zu tun hat. Eine gewisse 
Aehnlichkeit mit dem Fisetin, welches mit dem 
Quebrachogerbstoff vergesellschaftet vorkommt, 
legt die Vermutung nahe, daß es sich ebenfalls um 
ein Fliavonderivat handeln könnte. 


Die Theorie des Antriebs und Kraftbedarfs von Papiermaschinen. 
Von Oberingenieur H. Rappold. 
(Fortsetzung aus Heft 32.) 


4, Berechnung der Drehmomente 
für die Trockenpartie, 


a) Trockenzylinder. 

Ist G das Gewicht des Trockenzylinders, mit 
einem entsprechenden Zuschlag für Kondens- 
wasser, D der Zylinderdurchmesser in Zenti- 
metern und d die Zapfenstärke im Lager in 
Zentimetern, so wird das Reibungsmoment 


M= G-p: : 
worin u = 0,05 zu setzen ist. 
Diesen Wert mit n, = ugs multipliziert, ergibt 
das ideelle Drehmoment 
M; = G. 0,05 . $ 0 oder 
d 
Mj — 0,8 . G 5 D 


In der Regel werden die Trockenzylinder durch 
Zahnräder angetrieben, weshalb die obige Glei- 
chung noch durch den Wirkungsgrad derselben, 
welcher durchschnittlich mit n — 0,85 ange- 
nommen werden kann, zu dividieren ist. Es wird 


sodann G.d 
M; = 0,8 585. D oder 
M; = 005. 9° (Formel 29) 


b) Filzleitwalzen. 


Für den Filzzug kann in der Regel p œ~ 2 kg 
pro Zentimeter Bahnlänge angenommen werden. 
Nimmt man den durchschnittlichen Um- 
spannungswinkel nach Abb. 7 mit 90° an, so 
wird nach dem Kräfteparallelogramm der resul- 
tierende Zapfendruck - 
Q=Y2(p-B?=p-B-Y2m28B 


C 
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Hierin ist B = Bahnlänge der Leitwalze in 
Zentimetern. 

Das Eigengewicht der Leitwalzen kann ver- 
nachlässigt werden, weil es gewöhnlich bei einem 
Teil der Walzen vom Filzzug getragen wird, 
also die Zapfenreibung günstig beeinflußt. 


».B 


Abb. 7. 


Ist d der Zapfendurchmesser in Zentimetern, 
D der Durchmesser der Leitwalze in Zentimetern 
und u = 0,04 der Reibungskoeffizient der Zapfen- 
reibung, so wird das Reibungsmoment 


d d 
= Q-u-©=28-B.004- & 
Ma Q-pu = B A 
l , 100 TP i 
Diesen Wert mit n; = pe multipliziert, ergibt 
das ideelle Drehmoment 
d 100 
N: 838: B: 0085.82 
f 8:B 0,04: — oder 
M,=18-B- $ (Formel 30) 
c) Schaber. 


Wenn s der Schaberdruck pro Zentimeter 
Bahnlänge — 0,1 Kilogramm, B = Bahnlänge der 
Zylinder in Zentimetern und u=0,1 der Rei- 
bungskoeffizient zwischen Schaber und Zylinder 
ist, so wird der Reibungswiderstand 


W=s-B-4u=01.B.0,1 


Ferner das Reibungsmoment 


>: W=001:B: P 


l 100 RR 
Diesen Wert mit n = er multipliziert, ergibt 


das ideelle Drehmoment 


M=001..B.+ ie 


2 D-r 


oder 
M; = 016 : B (Formel 31) 


Für die Schaber bei großen Zylindern für ein- 
seitige Glätte ist diese Formel nicht gültig, da 
dabei infolge größeren Druckes das Drehmoment 
bedeutend größer wird. Berechnung derselben 
siehe unter „Drehmomente für Selbstabnahme- 
maschinen und deutsche Pressen‘. 


d) Anpreßwalzen, 
Hier treten die Reibungsmomente 
Mar für die Zapfenreibung und Man für die 


rollende Reibung zwischen Zylinder und Anpreß- 
walze auf. Ist 
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D = Durchmesser der Anpreßwalze in Zenti- 

metern, 

d — Zapfendurchmesser in Zentimetern, 

P — Anpreßdruck in Kilogramm, 

u = 0,04 der Reibungskoeffizient der Zapfen- 

reibung und 

f — 0,02 der Reibungskoeffizient der rollenden 

Reibung, so wird 
Mai = P -0,04 -$ 
Ma II — 0,02 $ P 
Ma = Ma; + Man =P -0,04 - È + 0.02 -P oder 
M4 = 0,02 -P - (d + 1) 

Diesen Wert mit n; =)> multipliziert. ergibt das 

ideelle Drehmoment: 
— 0.02.P- , 100 
M; = 0,02- P-(d+ 1): 10° oder 
d+1 
IP. 

Da die Reibung zwischen der Walze und dem 
Zylinder (ähnlich wie bei Reibungsrädern) niemals 
ohne Gleiten stattfindet, dieses aber wiederum 
einen Kraftverlust bedeutet, so ist obige Glei- 
chung noch durch den Wirkungsgrad 7 —0,9 zu 
dividieren. Es wird nun: 


d+1 
M; END oder 


M; A n 
Als Anpreßdruck kann für die Berechnung 


p= 5 kg pro Zentimeter Bahnlänge angenommen 
werden, also 


M, = 0,64. 


FSB 
wenn B — Bahnlänge ist. Dies in obige Gleichung 
cingesetzt, ergibt 
d+1 


M, = 0,71.—5— S B oder 


ER ‚n.d+1 
M; = 3,55 - B T. iFormel 32) 


(Siehe Tabelle III, Seite 501.) 


5. Berechnung der Drehmomente 
für Selbstabnahmemaschine und deutsche Presse. 


Abb. 8 stellt im Schema eine deutsche Presse 
mit großem Zylinder dar, während Abb. 9 den 
Zylinder mit Presse einer Selbstabnahmemaschine 
zeigt. Bei beiden Maschinen liegen die Verhält- 
nisse für den Kraftverbrauch ähnlich, nur daß bei 
der Selbstabnahmemaschine in der Regel stärker 
gepreßt wird als bei der deutschen Presse. 
Ferner wird erstere in der Regel am oberen 
Preßwalzenzapfen angetrieben, während die 
deutsche Presse durch Zahnradvorgelege am 
großen Zylinder angetrieben wird. 

Nach Abb. 8 und 9 sei: 


D; == Durchmesser und d; = Zapfendurch- 
messer der unteren Walze, 

Dı = Durchmesser und dı — Zapfendurch- 
messer der oberen Walze, 

Dj == Zylinderdurchmesser, 

din = Zapfendurchmesser des Zylinders, 
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Tabelle II. Ideelle Drehmomente Mjder Trockenpartie. 
Ea Arbeitsbreite in Millimetern. 


1 Filzleitwalze im 
eine 90 

Cilde TB Dei: 1 Mi as... 150 
Zylisder 1000 De. 1 MIos 180 
Zylinder 31250 Dir: 1 MJ .+2:045:42% 5; 230 
Zylinder 3600 Din: -Mi 553.2. 310 
Zylinder 1800 Dm. | MJ .............. 430 
Synder 2100 Din: 1 MI sas.40 5 620 
Zyl der 2500 Din. 1 MInssasksnnern 800 
Zylinder: 3000 Di: | Mi 2:4. su... 1100 
Zylinder 3200. Dm.: LMI saibi sia 1350 
Zylinder 3600 Dm. | My .............. 1850 
1 Anpreßwalze l = 
SEE | AN Marie 35 

1 Papier- ee eNA 120 
leitwalze „HMI... RR 15 

3 Schaber..... ER My 4300 

Deutsche Presse pea Walzen-Dm. ..... mm 350 
(ohne Zylinder) |} unt. Walzen-Dm. ....mm 380 
Raser 2600 

IE N | TEEN 5300 
Meschiee ob. Walzen-Dm....... mm 450 
(be Zylinder) pat Walzen-Dm. ... mm 380 
|. S RER A E? 2500 


NB. Deutsche Pressen und Selbstabnahmemaschinen kommen für große Arbeitsbreiten nicht in Anwendung. 


Ma = Reibungsmoment der unteren Walzen- 
zapfen, 

May = Reibungsmoment der mittleren Walzen- 
zapfen, 

Mam — Drehmoment des Zylinders, 

ay = Reibungsmoment der rollenden Rei- 

bung zwischen unterer und oberer 
Preßwalze, 

May = Reibungsmoment der rollenden Rei- 


bung zwischen Preßwalze und Zylinder. 


Abb. 9, 


Denkt man sich die Presse vom Zylinder ab- 
gehoben und den Zylinder nur als Papiertrockner 
im Betriebe, so ist nur das Drehmoment M ;7|! 
desselben nach Formel 29 zu berücksichtigen. 

Wird die Presse in Betrieb gesetzt, so ver- 
ringert sich die Zapfenreibung des Zylinders, 
weil das Gewicht desselben teilweise von den 
Walzen getragen wird und die Zylinderzapfen 
entlastet werden. Dieses Gewicht überträgt sich 
auf die Zapfen der unteren Preßwalze und ruft 
hier ein Reibungsmoment hervor in ähnlicher 
Größe wie dasjenige, welches an dem Zylinder- 


501 


Heft 33 


zapfen durch die Entlastung fortfällt. Es kann des- 
halb der Einfachheit halber das Drehmoment für 
den Zylinder nach Formel 29 bestimmt werden. 
Für das Reibungsmoment am Zapfen der unteren 
Walze braucht dann nur das Eigengewicht der 
beiden Preßwalzen berücksichtigt zu werden. 
Vom Pressendruck sind nur die beiden Reibungs- 
momente der rollenden Reibung zwischen den 
beiden Walzen und zwischen der Preßwalze und 
dem Zylinder abhängig. 
a) Drehmomente 
der unteren Walzenzapfen. (Ma) 


Wie aus vorstehenden Betrachtungen hervor- 
geht, ist das Reibungsmoment an den unteren 
Walzenzapfen 

d 
Mar = (G; + GN 


worin G; das Gewicht der unteren Walze, 
Gi das Gewicht der oberen Preßwalze und 
u = 0,04 der Reibungsk.oeffizient ist. 
Obige Gleichung mitn; = D= multipliziert, er- 
gibt das ideelle Drehmoment: 


di 100 
M; = (Gi + Gir) -0,04 -= . 5, oder 


d 


b) Drehmoment 
der mittleren Walzenzapfen. 


Diese Zapfen sind vollständig entlastet, da das 
Gewicht der oberen Walze und der Pressendruck 
von den unteren Walzenzapfen getragen wird. 
Bei der Selbstabnahmemaschine erfolgt der An- 
trieb durch den oberen Walzenzapfen. Die 
dadurch bedingte Zapfenreibung ist im Dreh- 
moment des Getriebes enthalten. Anders verhält 
es sich mit der deutschen Presse, bei welcher in 
der Regel der Zylinder angetrieben wird. Hier 
entsteht, wie in Abb. 10 dargestellt, ein Zapfen- 


(Formel 33) 


Abb. 10. 


druck Q durch Uebertragung der Drehmomente 
Mar und Maiy auf die untere Preßwalze, welche 
durch Reibung erfolgt. 
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Für n = 1 ist die Umfangskraft P an der 
oberen Preßwalze 


Di 


2 
Denkt man sich nun nach Abb. 10 die Walze 
bei C festgehalten, also an dieser Stelle der 
Drehpunkt eines Hebels von der Länge Dıy, so 
wird der Zapfendruck 


Q=2P=4 


(ebenfalls auf n; — 1 bezogen). 
Bei einem Reibungskoeffizient von u = 0,04 
ist das ideelle Drehmoment der Zapfenreibung 
dr My, + Mjiv dy 
M..=00:0:— =004.4. — ., 
JII 2 Di 2 


M; + Mıw 
Dir 


oder Mj; = 0.08- dy: (Formel 34) 


Diese Formel gilt, wie oben erwähnt, nur für 

die deutsche Presse. 
c) Drehmoment des Zylinders. 

Wie schon bemerkt, kann dieses Drehmoment 
nach Formel 29 bestimmt werden, also 
Gu: din 

Dir 
dd) Reibungsmoment der rollenden 


Reibung zwischen oberer und 
unterer Preßwalze. 


Hier liegen die Verhältnisse ähnlich wie bei 
den Naßpressen, jedoch mit dem Unterschied. 
daß die Wirkung der Gewichtsbelastung P ver- 
mindert wird um das Gewicht G; der unteren 
Preßwalze. Es ist die Formel 27 also ent- 
sprechend abzuändern. Es wird 


Mjn = 0.9 - 


P— G; 
M;iy = 0,64 . ane (Formel 35) 
II 


e) Reibungsmoment der rollenden 
Reibung zwischen Preßwalze und 
Zylinder. 

Auch hier kann die Formel 27 zugrunde gelegt 
werden. Die Gewichtsbelastung P wird jedoch in 
diesem Falle um G; + Gy vermindert. Das 
ideelle Drehmoment wird also 
P—-G-G 


M,y= 0,84 - D U (Formel 36) 
Il 


Bei der deutschen Présse, bei welcher nicht 
die Preßwalze, sondern der große Zylinder ange- 
trieben wird, ist in Formel 36 an Stelle von Diy 
der Durchmesser des Zylinders Dj zu setzen. 


fl} Reibungsmoment des Schabers. 

Meistens werden bei Maschinen für einseitige 
Glätte drei Schaber angeordnet, nämlich ein 
Stahlschaber, ein Bronzeschaber und ein Holz- 
schaber. 

Bei Selbstabnahmemaschinen wird 
der Stahlschaber sehr stark an den Zylinder an- 
gepreßt, während der Bronzeschaber und der 
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Holzschaber weniger starke Pressungen nötig 
haben. 

Als Gesamtanpressungsdruck kann bei der 
Selbstabnahmemaschine p —= 12 kg pro Zenti- 
meter Bahnlänge und als durchschnittlicher Rei- 
bungskoeffizient u — 0,12 angenommen werden. 
Das Reibungsmoment wird nun 


M—u.12B. U 


: 100 PT 
Diesen Wert mit np; = Do a multipliziert, er- 


eR 
gibt das ideelle Drehmoment: 
Du 100 
M; Dr er oder 
M, = 23B (Formel 37) 


Bei der deutschen Presse werden die Schaber 
nicht so stark angedrückt wie bei der Selbst- 
abnahmemaschine. Es kann hier ein Druck von 
10 kg pro Zentimeter Bahnlänge angenommen 
werden, wobei sich ein ideelles Drehmoment 


ergibt von M, = 19B (Formel 38) 
6. Berechnung des Drehmomentes für zweiwalzige 
Glättwerke. 


Bei den zweiwalzigen Glättwerken liegen die 
Verhältnisse ähnlich wie bei den Naßpressen. 


a) Das ideelle Drehmoment der 
unteren Walze. 
ist hier ebenfalls nach a 21 
Mj; = 0.64 7, .Q 
wenn d; — Zapfendurchmesser und 
D; = Durchmesser der unteren Walze, 
G; = Gewicht der unteren Walze, 
Gyu — Gewicht der oberen Walze, 
P — Gewichtsbelastung der oberen Zapfen 
und Q = P + Gi + Gu 
die Gesamtbelastung der unteren Walzenzapfen 


ist. (Siehe Abb. 11.) 


Abb. 11. 
b) Das ideelle Drehmoment der 


rollenden Reibung zwischen 
unterer und oberer Walze. 
Auch hier liegen die Verhältnisse ähnlich wie 
bei den Naßpressen, wo nach Formel 27 sich 
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ergibt M, = 0,64. P : 2u 
Dabei ist jedoch der Reibungskoeffizient von 
f = 0,02 zugrunde gelegt. Beim Glättwerk ist 
erfahrungsgemäß ein solcher von 0,015 einzu- 
setzen, weshalb für diesen Fall die Formel 27 mit 

0,015 

0,02 
Es wird nun 


zu multiplizieren ist. 


P+G 
D p (Formel 39) 


Mjg = 0,48 —— 
I 
c) Das ideelle Drehmoment der 


gleitenden Reibung zwischen den 
Walzenkörpern. 


Der unter „b“ nach Formel 39 berechnete Wert 
würde den ganzen Reibungsverlust zwischen den- 
Walzenkörpern umfassen, wenn die Reibung eine 
absolut rollende wäre. Wie jedoch bekannt, 
findet auch ein Gleiten zwischen den einzelnen 
Walzen statt, so daß auch dadurch ein Kraft- 
verlust entsteht. Ist der Reibungskoeffizient 
zwischen den Walzen und der Papierbahn u = 0,3 
und der Druck auf die Walzenbahn wie im 
vorigen Abschnitt P + Gy, so wird der Reibungs- 
widerstand 


W=r-{P+Gp-D 
und das Reibungsmoment 


unter der Voraussetzung, daß die obere Walze 
feststeht. In diesem Falle würde sich das ideelle 
Drehmoment ergeben, wenn man vorstehende 
Gleichung mit 
100 ee 
n = 5: multipliziert. 

In Wirklichkeit ist aber die relative Umfangs- 
geschwindigkeit, welche die untere Walze gegen- 
über der oberen hat, nur etwa 1 % der absoluten 
Geschwindigkeit. Es ist also das Drehmoment mit 


1 —_ 1 100 1 
—ın = — = 
100 i 


100 D-r D-r 
zu multiplizieren, um das ideelle Drehmoment zu 
erhalten, folglich wird 
D 1 
= 03. BR 
Mj = 0.3: (P +G): —— 
(Formel 40) 


oder 
M; ~ 0.048 - (P + Gi) 


d) Das ideelle Reibungsmoment am 
oberen Walzenzapfen 


wird genau wie bei den Naßpressen und der 
Gautschpresse nach Formel 23 berechnet 


du. P 
worin dir = Zapfendurchmesser der oberen 
Walze und Dj der Durchmesser der oberen 
Walze in Zentimetern ist. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Die Lage der russischen Papierindustrie. 


Von Carl Heinrich Peters. 


Die russische Papierindustrie hat sich 1925 gut 
entwickelt. An Pappe und Papier wurden 232 211 t 
produziert, was ein Mehr um 80% gegenüber des 
Vorjahres bedeutet. Mit Ausnalme von Karton und 
Packpapier, von denen 50 % in nicht vertrusteten Be- 
trieben hergestellt wurden, sind alle anderen Papier- 
sorten fast ausnahmslos in den vertrusteten Be- 
trieben hergestellt worden. 

Die Produktion konnte 1925 deshalb so be- 
deutend gesteigert werden, weil die produzierenden 
Fabriken erweitert wurden und der Arbeitslauf 
nach Kräften rationalisiert worden war. Gegen- 
wärtig nutzt die russische Papierindustrie ihr Grund- 
kapital fast restlos aus, so daß zu ihrer Weiterent- 
wicklung, und zwar vor allem zur Modernisierung 
bereits bestehender Betriebe und zum Bau neuer 
Fabriken, eine Vergrößerung des Grundkapitals von- 
nöten ist. 

Für 1926 ist eine Erhöhung der Papierherstel- 
lung um 21% gegenüber dem Vorjahr voraus- 
gesehen. Zugleich soll die Herstellung der Pappe 
um 30%. die der Cellulose um 32,5 % und die der 
Holzmasse um 30% gegen 1925 erhöht werden. 
Diese Produktionserweiterung wird dadurch ermög- 
licht, daß die vorhandenen Anlagen um 9% mehr 
ausgenutzt werden sollen als 1925 und daß fünf Be- 
triebe, die bislang stillagen, die Arbeit wieder auf- 
nehmen werden. 

Im ganzen werden 1926 rund 250000 t Papier 
und 24000 t Pappe produziert werden. Da der Be- 
darf auf 420000 t Papier und Pappe geschätzt wird, 
so würde also bei Durchführung des Programms 
immer noch ein beträchtlicher Nachfrageteil un- 
gedeckt bleiben, Außerdem wird 1926 die Papier- 
industrie 73000 t Cellulose und 70 000 t Holzmasse 
liefern. Damit erreichen die russischen Papierwerke 
mit 96,2% ihre Höchstleistung, und die Höhe der 
Produktion wird bereits die Höhe derselben vor 
1914 um 22 % übertreffen. Da somit 1926 die Werke 
fast bis zur Grenze ihrer Leistungsfähigkeit arbeiten 
werden, so ist eine Hebung ihrer Produktion nur 
damit zu erreichen, daß ihre Anlagen vergrößert 
werden. ZEinstweilen ist beabsichtigt, zehn neue 
Papier herstellende Maschinen aufzustellen, deren 
Leistung im Jahr 128 500 t Papier und Pappe be- 
tragen wird. Nach der Inbetriebsetzung wird es 
somit möglich sein, die Pappe- und Papierherstel- 
lung um etwa 50% gegenüber dem heutigen Stand 
zu erhöhen. 

Was den Umsatz betrifft, so sind 1925 von der 
Staatsindustrie 218000 t Papierwaren für 102,3 Mill. 
Rubel (100 Rbl. = 216 M.) verkauft worden. Die Um- 
sätze der Papier herstellenden Privatfabriken er- 
reichten nur 4000 t im Werte von 2 Mill. Rbl. Zu- 
sammen sind also von den in Rußland erzeugten 
Papierwaren 222000 t für 104,3 Mill. Rbl. umgesetzt 
worden. 1924 hatte der Wert dieses Umsatzes nur 
55 Mill. Rbl. betragen. Zusammen mit dem impor- 
tierten Papier waren 1925 323 100 t Papier und Pappe 
für 139,6 Mill. Rbl. umgesetzt worden gegenüber 
72 Mill. Rbl. im Jahre 1924. 

Sehr interessant ist das Bauprogramm, das eine 
bedeutende Erweiterung der Papierwerke vorsieht. 
Der Zentrobumtrust (Zentrale Papiertrust) soll da- 


nach im Balachna-Bezirk an der Wolga eine Cellu- 
lose- und Papierfabrik bauen, die jährlich 30000 t 
Cellulose und 45000 t Holzmasse herstellen soll. 
Dann ist der Bau eines Werkes am Flusse Sjasj 
am Marienkanal vorgesehen. In Karelien (OÖstfinn- 
land) ist der Bau eines Papierkombinats beschlossen, 
dessen Werke jährlich 8000 t Cellulose, 20 000 t 
Holzmasse und 25000 t Zeitungspapier zu liefern 
haben. Der Wirtschaftsrat des Gebietes von 
Nischni-Nowgorod plant bei Balachna eine zweite 
Papierfabrik für 12000 t Pappe jährlich. Die Werke 
des Kareler Kombinats werden 1927 und die drei 
übrigen 1928 in Gang gesetzt. 


Weiter ist der Bau einer Neufabrik bei Tschere- 
powez an der Nordbahn geplant, wo jährlich 22 000 
Tonnen Holzmasse und 21000 t Holzpackpapier 
produziert werden sollen. Das gleiche gilt auch für 
ein anderes Werk im Wjatka-Gebiet, dessen Jahres- 
leistung mit 25000 t Holzmasse, 17000 t Holzpack- 
papier und 8000 t Holzkarton bewertet wird. Der 
Bau dieser beiden Werke erscheint ziemlich ge- 
sichert, obwohl ein endgültiger Entschluß noch 
nicht gefällt ist. 


Abgesehen davon, liegen noch verschiedene Vor- 
anschläge vor, die eben eingehend nachgeprüft wer- 
den und deren Ausführung wenig gesichert und 
wohl in eine spätere Zeit vorbehalten wird. Es ist 
dies die Gründung von Papierwerken in Georgien 
(Kaukasus) und an den Oberläufen der Flüsse Kama 
und Tawda und die Aufführung einer Cellulosefabrik 
in Archangelsk, in der für Ausfuhrzwecke 82o t 
Cellulose hergestellt werden können. 


Wieweit diese Pläne in der aufgeführten Form 
ausgeführt werden können, ist noch nicht ersicht- 
lich. Unter allen Umständen ist aber beabsichtigt. 
den Ausbau der Papierindustrie so zu fördern. daß 
es 1930 möglich sein soll, die ganze Nachfrage nach 
Pappe und Papier durch Heimproduktion zu decken. 


1925 hatte der Gesamtumsatz an Pappe und 
Papier, wie oben angeführt, 323 100 t betragen und 
es konnten damit trotz der Einfuhr nur 83 % des 
Bedarfs gedeckt werden. Es ist somit damit zu 
rechnen, daß sich die Verhältnisse auf dem russi- 
schen Papiermarkt nach Durchführung des fünf- 
jährigen Bauprogramms bedeutend bessern werden. 
Während für 1926 der Bedarf an Pappe und Papier 
mit den vorhandenen Vorräten auf 480000 t ge- 
schätzt wird, rechnet man für 1930 schon mit einer 
Verbrauch von 945000 t. Diesem entsprechend 
wird sich der Papierbedarf pro Kopf der russischen 
Bevölkerung auf 5,7 kg im Jahr heben. 1914 hatte 
derselbe 2,9 kg betragen und man schätzt ihn 10%» 
bereits mit 3 kg, so daß also der Vorkriegskonsum 
in kürzester Zeit erreicht bzw. sogar schon über- 
schritten sein dürfte. 


Von grundlegender Bedeutung ist für die Papier- 
industrie die Heranbildung qualifizierter Arbeits- 
kräfte.e Man schätzt den russischen Bedarf an neuen 
qualifizierten Arbeitskräften bis 1928 auf etwa 1300, 
wovon 500 Arbeitskräfte eine höhere und 10v0 èine 
mittlere Qualifizierung besitzen müssen. Die bisher 
bestehenden Fabrikschulen sind aber nur in der 
Lage, bis 1928 450 Mann auszubilden. Es sollen des- 
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halb in Petersburg neue Halbjahrskurse zur Aus- 
bildung qualifizierter Arbeiter eingerichtet werden. 

Die Arbeitsleistung des einzelnen Arbeiters hat 
sich 1925 in der russischen Papierindustrie recht ge- 
hoben und bereits 95% der Vorkriegsleistung er- 
reicht. 1926 wird vermutlich das Steigen der 
Arbeitsleistung etwas langsamer werden, und man 
rechnet mit einer Erhöhung von 13,3% gegen die 
Leistung von 1925. Immerhin wird die Vorkriegs- 
leistung um einiges überholt werden. Die Höhe 
der Arbeiterzahl wird 1926 etwa um 7 % größer sein 
als im Vorjahre, so daß der Zahl nach die Ver- 
mehrung der Arbeitskräfte etwa 1800 betragen wird. 
Auch der Arbeitslohn wird 1926 eine Steigerung von 
etwa 10,5 % erfahren. 


MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 

MATERIALPRÜFUNGSAMT BERLIN- DAHLEM 

he 2 ea en ap en Yan ee en Ber De a en a ee Sy TR ET ee en] 
Normalpapierkontrolle 1913—1925. 


Ueber die in den Jahren 1913—1925 bei der Prü- 
fung von Normalpapieren im Auftrage von Behörden 
gemachten Erfahrungen gibt die nachfolgende Zu- 
sammenstellung Aufschluß *). 

Vom Jahre 1924 ab ist also die Zahl der antrag- 
stellenden Behörden und der zur Kontrolle ein- 
gereichten Papiere wieder gestiegen, und zwar, wie 
die Zahlen zeigen, recht beträchtlich. Zurück- 
zuführen ist diese Steigerung darauf, daß der Ver- 
ein Deutscher Papierfabrikanten für die Zeit vom 
August 1924 bis zum Oktober 1925 die Kosten für 


l; 
l. (A 
/ N 
K Za der 
” anfr a gsrelle 


etwas zurück (20,9% gegen 28,6 %), ist aber immer 
noch sehr hoch, verglichen mit den Erfahrungen der 
acht Jahre vor dem Kriege, die je im Mittel nur 
6,8% Beanstandungen erforderten, und der drei 
ersten Kriegsjahre mit durchschnittlich je 6,6 %. 


3esser geliefert als 


Zahlder 


Schlechter geliefert 


Insgesamt 


Anzahl verlangt als v erlangt 

antrag- der ge- |- — : Bima = 

Jahr stellen- prüften il P Bezüglich Bezüglich| Bezüglich! paserna Besser | Geliefert | Schlech- | Die 
den p a der un Art der | und geliefert | | 'i | ter gelie- | Bedin- 
u a- relik: Stoffi- Festig f g- Stoff- | Festig- als | | fert als | gungen 

Behör er keits keits- keits | keits- verlangt | 

dan pierce klasse klasse klasse klasse klasse klasse | verlangt | | verlangt | erfüllt 

v. H. v. H. v. H. v.H. v.D 1 WM v. H. v.H. v.H. v. H. 

1913 333 1021 41,3 0,3 = 7,4 0,3 0,5 41,6 50,2 8,2 91,8 
1914 264 865 42,5 — — 5,1 1,1 0,4 42,5 50,9 6,6 93,4 
1915 194 594 32,8 — — 7,6 1,0 0,3 32,4 58,3 8,9 91,1 
1916 135 377 46,4 - — 3,4 0,8 0,3 46,4 49,1 4,5 95,5 
1917 86 179 44,1 0,6 — 89 | 1,7 1,1 44,7 43,6 11,7 88,3 
1918 85 219 31,5 — — 18,2 | 0,5 ne 31,5 49,8 18,7 81,3 
1919 95 208 43,7 — 0,5 13,0 0,5 — 44,2 42,3 13,5 | 86,5 
1920 59 130 35,4 — — 12,4 1,5 1,5 35,4 49,2 15,4 | 84,6 
1921 68 189 31.2 — — 15,4 — 2,6 31,2 50,8 18,0 82,0 
1922 47 149 25,9 2.7 — 23,5 — — 28,2 48.3 23,5 76,5 
1923 30 60 11,7 — — 30,0 1,6 — 11,7 56,7 31,6 68,4 
1924 110 203 25,6 — — 23,7 1,0 3,9 25,6 45,8 28,6 71,4 
1925 298 509 30,9 0,2 15,3 3,9 1,7 31,1 48,0 | 20,9 79,1 


die Normalpapierkontrolle übernahm, um dem wei- 
teren Sinken der Güte der Behördenpapiere vor- 
zubeugen. Der Erfolg blieb, wie die Zusammen- 
stellung zeigt, nicht aus, aber trotzdem muß auf- 
fallen, daß die Behörden, obwohl sie die Kontrolle 
in der angegebenen Zeit kostenfrei ausüben konnten, 
nicht mehr Papiere zur Prüfung einreichten: 1924 
nur etwa 20 %, 1925 nur etwa 50% der Anzahl der 
im Jahre 1913 geprüften Papiere, eine Tatsache, die 
im Hinblick auf den Zweck, dem die Kontrolle dient, 
sehr zu bedauern ist. Die Zahl der Beanstandungen 
ging zwar im Jahre 1925 gegenüber 1924 wieder 


*) Ueber die in den Jahren 1889—1912 aus- 
geführten Kontrollprüfungen wurde in früheren 
Jahrgängen der „Mitteilungen“ unter dem Stichwort 
„Normalpapier‘“ berichtet. 


Inzwischen sind die neuen „Vorschriften für die 
Lieferung von Papier an preußische Staatsbehörden“ 
vom 10. Januar 1926 in Kraft getreten, die die Be- 
hörden auf den Zweck und die Bedeutung der Nor- 
malpapiere von neuem hinweisen und die Kontrolle 
der Papierlieferungen wieder zur Pflicht machen. 
Wird diese gewissenhaft erfüllt, dann ist zu er- 
warten, daß die Zahl der zu beanstandenden Liefe- 
rungen abnimmt und zugleich auch die Schwere der 
Verstöße. 

Das Schaubild zeigt übrigens überzeugend, 
worauf früher schon wiederholt hingewiesen wurde, 
daB beim Nachlassen der Kontrolle die Güte der 
den Behörden gelieferten Papiere zurückgeht. Die 
Wirksamkeit der Normen wird also nur erreicht, 
wenn diese dauernd in ausreichendem Maße kon- 
trolliert werden. Prof. W. Herzberg. 
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Bekanntmachung. 


ı. Das unter Nr. 16 der Wasserzeichenliste ein- 
getragene Wasserzeichen 


Wintersche Papierfabriken Hameln 
Normal..... 


ist gelöscht worden. 


2. Auf Grund des Absatzes 2b S. ıı der in 
Nr. 4 des „Preußischen Besoldungsblattes“ vom 
2. Februar 1926 veröffentlichten, am 10. Januar 1926 
in Kraft getretenen „Vorschriften für die 
Lieferung von Papier an preußische 
Staatsbehörden“ hat folgende Fabrik ihr 
Wasserzeichen bei dem unterzeichneten Amt an- 
gemeldet: 
Laufende Nr. 107. 
Firma: 
Robert Weber Aktiengesellschaft, Drentwede 
(Bezirk Bremen). 
Wortlaut des Wasserzeichens: 
Papierfabrik 
Wertheim. 


Berlin-Dahlem, den 3. August 1926. 


Staatliches Materialprüfungsamt. 
gez.: Herzberg. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Zur Notiz „Pestfälle in einer Lumpen-Sortieranstalt“. 
Von H. Postl in Biedermannsdorf bei Wien. 


Aehnliche Erkrankungen, wie jene der Arbeiter 
in Villencorde in Belgien kommen vielleicht öfter 
vor, gelangen aber, weil sie vereinzelt auftreten, 
nicht in die Oeffentlichkeit. 

Meine Frau hat in ihrer großväterlichen Papier- 
mühle einen gleichen Fall miterlebt. Es war in der 
Papierfabrik „Unterfichtenmühle“, eine der ältesten 
Bayerns. Ursprünglich Handpapiermühle, hat ein 
späterer Sproß dieses Papiermachergeschlechts, Karl 
Friedrich Quinat, der Großvater meiner Frau, die 
Anlage mit einer kleinen Selbstabnahmemaschine 
und allem Drum und Dran ausgerüstet und soge- 
nanntes Goldschlag, ein hauchfeines, den japanischen 
Papieren ähnliches Produkt, das damals als Zwischen- 
lagen für das Blattgold von den Goldschlägereien 
benötigt wurde, erzeugt. Zu diesem Papier dienten 
ausschließlich Leinenhadern, darunter russische, als 
Rohstoff. Das damals patriarchalische Verhältnis 
brachte es mit sich, daß die Arbeiter sozusagen von 
Kindesbeinen an, wenigstens von ihren Jugend- 
jahren bis ins späte Alter, den gleichen Herren 
dienten; so auch die Lumpensortiererin in dieser 
Fabrik. Demgemäß standen Besitzer und Arbeiter 
auch in einem gewissen Freundschaftsverhältnis zu- 
einander. So waren auch meine Frau und ihre Ge- 
schwister, die beim Großvater ihre Schulferien ver- 
lebten, .mit dem Arbeitspersonal auf bestem Fuße. 
Die erklärte Freundin war die Lumpensortiererin, 
die „alte Meyerin“, wie sie kurzweg genannt wurde. 
Bei ihr im „Lumpensaal“ konnten sie Stunde um 
Stunde verbringen, die Schätze prüfend, die sie aus 
den Hadern für sich aussortieren durfte — Knöpfe, 
Bänder, wertlose Schmucksachen u. a. — und den 
vielen wahren und erdachten Geschichten lauschend. 
die sie zu erzählen wußte. Eines Tages aber war der 
„Lumpensaal“ ohne „Meyerin“.. Was durch Jahr- 
zehnte nicht vorgekommen, geschah, sie war krank 
geworden. Was war natürlicher, als daß man die 
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Kranke schleunigst besuchte. Noch nicht bett- 
lägerig, aber unfähig zur Arbeit, ward sie in ihrem 
Heim im etwa eine Viertelstunde entfernten Dorf 
aufgefunden. An Gesicht und Händen hatten sich 
dunkelfarbige Beulen gebildet, die um den Mund 
und auf den Lippen in ganzen Scharen saßen. Die 
Mund- und Rachenhöhle war schwarz in Schwarz. 
Der Anblick schauderte die Besucher und rasch ver- 
ständigte man den Kreisarzt in Schwabach. 
Kommen, die Kranke sehen, die Wohnung schließen 
und die Absicht, diese nach der Seuchenstation im 
städtischen Krankenhaus zu transportieren, kund- 
zugeben, war eines. Als anderen Tags „unsere 
Fräuleins“ wie die Arbeiter die Enkelinnen ihre: 
Brotherrn zu nennen pflegten, ihren Krankenbesuch 
bei ihrer Freundin wiederholen wollten, fanden sie 
Tür und Tor versperrt, die Dorfstraße. trotz des 
Arbeitstages, aber belebt. Da erfuhren sie, was sich 
begeben hatte und daß man eben des Kranken- 
transportwagens harre, der die „Pestkranke“ fort- 
führen solle. Statt des erwarteten Rettungswagen: 
aber kam das bekannte Fuhrwerk des Arztes, dem 
dieser samt einem Kollegen entstieg, um die Krank- 
heit, über die er sich inzwischen wohl orientiert 
hatte, weiter zu studieren. Das Ergebnis der noch- 
maligen Untersuchung war: Lumpenpest, hervor- 
gerufen durch die jahrelange Verstaubung aller 
inneren Organe durch das Lumpensortieren, nicht 
aber ansteckend. ` 

Die Kranke wurde in ihrem Heim belassen, lag 
zwar wochenlang schwer leidend darnieder. erholte 
sich aber schließlich, nahm ihre Arbeit im Lumpen- 
saal der Papiermühle Unterfichtenmühle wieder au: 
und blieb ihr unbeschadet treu, bis diese als Papier- 
fabrik aufgelassen wurde. 


Der Berstdruckprüfer. 


Unter Bezugnahme auf die Ausführungen in 
Nr. 20 dieses Blattes des Herrn K. Fenchel unter 
obiger Ueberschrift, erlaube ich mir, auf die in ganz 
Amerika bekannte Unzuverlässigkeit des in dem 
fraglichen Aufsatze erwähnten Mullen-Testers auf- 
merksam zu machen, die zu fortlaufenden Differen- 
zen führt, da Ungenauigkeiten bis zu 25% je nach 
der Prüfungsmethode und je nach dem Apparat 
nichts seltenes sind. Auch die Handhabe, wie fest 
die Klemme angedreht wird, ist von Bedeutung. Die 
Viskosität des Glyzerins, die Beschaffenheit der 
Gummiplatten, die fortlaufend erneuert werden. 
haben alle auf das Resultat der Prüfung Einfiu£, 
auch die Reibung des Glyzerins ist von Bedeutun.: 
So wurde bei einer Differenz festgestellt. daß der 
Abnehmer den Druckmesser mittels eines Verbin- 
dungsröhrchens etwa 30 cm von dem Mullen-Teste- 
aufgestellt hatte, dieser durch den Reibungsverlust 
in dem Röhrchen etwa 25 % weniger zeigte als der 
Mullen-Tester in der Fabrik. 

Hierzu teilt mir nun ein jüngerer Freund. der 
zur Zeit in Amerika in Stellung ist, mit, daß er mit 
einem Bekannten einen neuen Tester mit auto- 
matischem, elektrischem Betrieb ausgebaut hat. der 
auf dem Prinzip des toten Gewichtes, ähnlich wie 
es Schopper bei seinen Zerreiß-Apparaten gebraucht. 
beruht *). R. E. 


*) Näheres über diesen Apparat hoffen wir dem- 
nächst berichten zu können. (Die Schriftl.) 
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WARME-WI 


Untersuchungen über die Feinheit des in Brikett- 
fabriken entstehenden Staubes und seine Verwend- 
barkeit zur Kohlenstaubfeuerung. 


Um die in Brikettfabriken anfallenden Staub- 
mengen der Verwendung in Staubfeuerungen zuzu- 
führen, sind zwei Fragenbereiche zu klären: 

1. Welche Beschaffenheit hat im Hinblick auf die 
Verwendbarkeit in Staubfeuerungen der in 
Brikettfabriken entstehende Staub bezüglich 
a) Feuchtigkeit, b) Feinheit. 

2. Welche Mengen natürlichen Staubes sind über- 
haupt in den Brikettfabriken gewinnbar mit 
Rücksicht auf a) die Beschaffenheit der Bri- 
ketts, b) den Betrieb, c) die maschinelle Ein- 
richtung, d) die Wirtschaftlichkeit. 

In dem im Titel angegebenen Bericht (,„Braun- 
kohle‘, vom 8 Mai 1926) berichten Dr..Ing. 
P. Rosin in Dresden und Dipl.-Berging. E. Ra m m- 
ler in Freiberg über die von ihnen durchgeführten 
Untersuchungen zum ersten Fragenbereich, während 
über den zweiten die Untersuchungen noch laufen. 
Der sehr ausführlich gehaltene Bericht stellt zu- 
sammenfassend fest, daß hinsichtlich der Feinheit 
ein großer Teil des in Brikettfabriken entstehenden 
Staubes für die Staubfeuerung geeignet, zum Teil 
sogar vorzüglich ist. Die Beurteilung hat hierbei 
nicht wie üblich nach dem Rückstand auf dem 
4900er Sieb, sondern auf dem gooer und 1600er Sieb 
zu geschehen. Der Feuchtigkeitsgehalt des trocken 
niedergeschlagenen Staubes genügt den feuerungs- 
und transporttechnischen Anforderungen. Dagegen 
entzieht die nasse Entstaubung der Staubfeuerung 
grobe Mengen wertvollen Materials. Eine Unter- 
suchung über die überhaupt gewinnbare Menge im 
Zusammenhang mit Brikettbeschaffenheit, betrieb- 
licher und maschineller Einrichtung und Wirtschaft- 
lichkeit auf Grund der hier erhaltenen Feinheits- 
ergebnisse ist im ‚Gange. p. 


Das Haus „Ruhrkohle“ auf der „Gesolei“ 
Düsseldorf 1926. 


Das Haus „Ruhrkohle‘“ ist eine Sonderausstel- 
lung auf der „Gesolei“, deren Zweck es ist, nicht 
nur die Entwicklung und die gewaltigen Leistungen 
des Ruhrkohlenbergbaues auf dem Gebiet der Ge- 
sundheit und der sozialen Fürsorge zu zeigen, son- 
dern darüber hinaus seine hochstehende Technik und 
die große Bedeutung der Ruhrkohle als der Haupt- 
energiequelle eines neuzeitlichen Industriestaates zu 
veranschaulichen. Die Ausstellung besteht aus der 
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Schauhalle zu ebener Erde und dem darunter liegen- 
den Schaubergwerk. In den Kojen 1—5 werden die 
Ausstellungsgegenstände folgender Gebiete gezeigt: 
Geologie der Steinkohle, Hygiene, Unfallverhütung 
und soziale Fürsorge im Steinkohlenbergbau, Für- 
sorge für den im Beruf erkrankten und arbeitsun- 
fähig gewordenen Bergmann, Fürsorge für den im 
Beruf verunglückten Bergmann; erste Hilfe bei 
Unfällen über Tage, und zwar in Tafeln, Licht- 
bildern, Filmen und in körperlichen Ausstellungs- 
gegenständen. 

Der restliche Teil der Halle, d. h. die größere 
Hälfte ist der Ruhrkohle, ihrer Aufarbeitung, 
Kohlenseparation (Siebung), Kohlenwäsche, Briket- 
tierung und Verladung vorbehalten. Die einzelnen 
Phasen werden in Modellen, Diapositivschränken, 
Bildwerken und dergl. gezeigt. Modelle in Betrieb 
zeigen die Trennung der Kohle von den Bergen und 
ein Saugfilter, der dazu dient, den feinen Schlamm 
der Steinkohlenaufbereitung zu entwässern. Eine 
Koksofenanlage wird in einem Wandmodell, die 
Kohlensiebung, Wäsche, Brikettierung und Ver- 
kokung im Film gezeigt. 

Die in den Kojen 7-9 aufgestellten Modelle, 
Schaubilder und dergl. sollen die Verbraucher der 
Ruhrsteinkohle über die technischen Möglichkeiten 
der Verbesserung ihrer Anlagen aufklären, zur Spar- 
samkeit anhalten und zugleich der breitesten 
Oeffentlichkeit ein Bild von der Bedeutung dieses 
Brennstoffes für die gesamte Wirtschaft geben. In 
Koje 8 gibt eine Sammlung der gebräuchlichsten 
Ruhrkohlensorten einen Ueberblick über die wichtig- 
sten Verkaufsprodukte des Rheinisch-Westfälischen 
Kohlensyndikates. Weiterhin sind eine Reihe von 
Feuerungsanlagen aufgestellt, die der Verfeuerung 
von Steinkohle im besonderen Rechnung tragen, 
z. B. Wanderroste und andere Feuerungsanlagen. 
Insbesondere ist die der amerikanischen Stocker- 
feuerung nachgebildete mechanische Steinkohlen- 
feuerung „Talpa“ (I. A. Topf & Söhne, Erfurt) be- 
achtenswert. 

Ein großer Platz ist der Steinkohlenstaub- 
feuerung eingeräumt. An Hand von Modellen und 
zeichnerischen Darstellungen erhält der Besucher 
ein klares, umfassendes Bild über die Möglichkeiten 
der Staubverbrennung für Kesselanlagen, sei es als 
reine Staubfeuerung oder als kombinierte Rost- und 
Staubfeuerung. Auch die Aufbereitung des Staubes 
wird in Anlagen und Maschinen gezeigt. Schließlich 
werden noch einige neue Modelle von Dauerbrand- 
zimmeröfen gezeigt. Recht anschaulich ist auch die 
Gewinnung der Kohle im Schaubergwerk. p. 


a~ BÛCHERSCHAU © 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Prohibition im Norden. Die staatliche Bekämpfung 
des Alkoholismus in den nordischen Ländern. Von 
Dr. Günther Schmölders. Berlin 1926. 
Verlag Gebr. Unger, Berlin. Preis 3,50 RM. 


Der Verfasser kommt an Hand von amtlichem 
Material, ergänzt durch Statistiken und Schau- 
bilder, zu dem Ergebnis, daß die Erfahrungen der 
nordischen Länder mit den verschiedenen Arten des 
Alkoholverbotes usw. solchen Staaten, die eine ähn- 
liche Einrichtung beabsichtigen, zur Warnung dienen 
sollten. Dieser Ansicht kann man nach der Lektüre 
des Buches nur beipflichten. Das Gemeindebestim- 


mungsrecht, das Teilverbot, die Rationierung und 
auch das vollständige Alkoholverbot haben zu 
keinem derartigen Ergebnis geführt, das zur Nach- 
ahmung anregeen könnte. 

Das tolerantere Vorgehen Schwedens hat sich 
immerhin erfolgreicher erwiesen, als das schärfere 
Vorgehen Finnlands und Norwegens mit einem 
Staatsverbot. 

Von Interesse für die Zellstoffindustrie, die in 
den nordischen Ländern bei ihrem Holzreichtum 
doch von besonderer Bedeutung ist, sind die Ein- 
wirkungen der „Trockenlegung“ auf die Sulfitsprit- 
fabrikation. In Finnland und Norwegen konnte 
diese, zum Teil nach schwachen Versuchen, trotz 
der für Verwendung des Sulfitsprits im Kriege 
günstigen Verhältnisse, auf die Dauer nicht lebens- 
fähig sein. In Schweden konnte dank der toleran- 
teren Alkoholpolitik und vorsichtiger Zollpolitik die 
Sulfitspritindustrie wenigstens in geringerem, zur 
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Zeit noch steigendem Umfange lebensfähig bleiben. 
Derartige wissenschaftliiche Ausführungen des 
Verfassers auf amtlicher Grundlage ohne persön- 
liche Voreingenommenheit machen das Buch auch 
für den Wirtschaftler wertvoll. Wer sich mit dem 
Problem des Alkoholmißbrauches oder seiner Ein- 
schränkung beschäftigen will, kann an dieser Arbeit 
nicht vorübergehen. h Muths. 


Wirtschaftliches Verpacken, von Prof. Dr.-Ing. E. 
Sachsenberg. V.D..-Verlag G. m. b. H, 
Berlin. Preis gebunden 7,80 RM. 

Das Buch ist charakterisiert durch einen Satz, 
der sich in der Einleitung findet, daß es bei der 
Verpackung nicht nur darauf ankommt, sicher zu 
verpacken, sondern diese Sicherung mit den gering- 
sten Mitteln zu erreichen. Jährlich werden unend- 
liche Mengen dadurch verschwendet, daß Ver- 
packungen unnötig gut und unnötig stark her- 
gestellt werden. 

Von diesem Gesichtspunkt aus werden die ver- 
schiedensten Verpackungsarten und Möglichkeiten 
bei den verschiedensten Verpackungsgütern be- 
sprochen. Das Buch gibt jedem, der sich für Ver- 
billigung der Verpackungsmaterialien und der Ver- 
packungslöhne sowie Verminderung des Ver- 
packungsgewichtes interessiert, wertvolle Anregung. 

Für den Pappen- und Papierfabrikanten ist das 
Buch, wenn es auch über die Verpackung seiner 
Artikel nichts Wesentliches bringt, doch deshalb 
interessant, weil gezeigt wird, daß sich Papier und 
Pappen gegenüber Metall und Holz als Ver- 
packungsmaterial stark durchsetzen, woraus sich 
manche Anregungen für neue Verwendungsmöglich- 
keiten von Papier und Pappe ergeben. W. Roth. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Papierfüllstoffe. „Paper Trade: Journal“ 54, Vol. 82, 
No. 3, 46 (1926). 

M. B. Shaw und G. W. Bicking haben in „Tech- 
nologie Paper“ No. 301 vergleichende Untersuchun- 
gen über mehrere Füllstoffe veröffentlicht. Auf die 
allgemeine Charakteristik der Papierfüllstoffe lassen 
sie die Analysenergebnisse folgen. 
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besser als Gips. — Asbestine und Talkum gleichen 
sich ungefähr in ihren papiertechnischen Eigen- 
schaften und sind wie bessere Clay-Füllstoffe zu be- 


200-Maschensieb 


Grobes 
Tragsieb 


Wasser- 
Behälter 


werten. Crown-Füllstoff und Gips weichen als lös- 
liche Füllstoffe hinsichtlich der Ausbeute im Papier 
von den anderen unlöslichen ab. — Die Leimung 
und andere Eigenschaften des Papiers werden durch 
keinen Füllstoff nachteilig beeinflußt. Die Unter- 
schiede hinsichtlich Opazität, Festigkeit und Lei- 
mungsgrad beruhen vielmehr auf den verschieden 
großen Mengen, die zurückgehalten werden. Stö. 


P. Johnsson: Tycho Brahe als Papierfabrikant. 
„Svensk Papp. Tidn.“ 7, 162 (1926). 

T. B., im Jahre 1575 mit der dänischen Ueber- 
setzung von Saxo Grammatikus beschäftigt, konnte 
diese aus Mangel an Papier nicht drucken 
lassen; er erließ einen Aufruf an die dänischen 
Frauen, „aus Liebe zum Vaterland Leinenzeug zur 
Verfügung zu stellen, damit die Geschichte ihrer 
Vorväter nicht der Vergessenheit preisgegeben sei“. 
Die Papiermühle, in der das Papier hergestellt 
werden sollte, lag in Knutstorp (Skäne, Schweden). 
Eine zweite Papiermühle ließ er in Ven aufführen. 
Ein Onkel von ihm baute später eine weitere Papier- 
mühle, die heute so bekannte Klippaus Pappersbruk. 
Die in T. B. Papiermühle hergestellten Papiere, von 
denen sich einige in Kopenhagen vorfinden, trugen 


O/o Asbestine | Talkum Clay I 
Si O, 63,00 55,5 45,7 | 
Fe, O; 0,15 010 | 040 | 
AlO; 059 | 132 | 40,49 | 
GSO 4,19 | 6,20 | Spur | 
MgO 28,26 32,00 | 0,10 | 
Na, O Spur Spur | 0,36 
SO; | Spur Spur | Spur 
CO, 0.28 | 0,56 | -- 
H,O | 387 4,59 | 13,04 
CO; als 
Ca CO; ber. 0,63 1,27 — | 
Sandgehalt 0,19 0,148 0,085 


Zur Bestimmung des Sandgehaltes bedienten sich 
Vf. eines Kästchens, das aus einem 200-Maschensieb 
besteht und in einen mit Wasser gefüllten Behälter 
eingehängt wird (s. Zeichn.; genauere Beschreibung 
fehlt. Der Ref.). 

Die Farbmessungen wurden von R. E. Lofton 
mit einem P fun d- Kolorimeter ausgeführt (Bureau 
of Standards Technologic Paper No. 244). Zu- 
sammenfassung: Der billigste Füllstoff war so gut 
wie der teuerste, und Crown-Füllstoff war nicht 


Clay II 


Clay III 


Gips II 


51,58 43,04 0,11 0,32 0.37 
1,10 0,70 Spur Spur 0,02 
34,10 42,00 0,08 0,05 0,11 
Spur Spur 32,01 40,99 32,62 
0,34 0,08 Spur 0,10 0,15 
0,18 0,15 — =s — 
Spur Spur 45,76 58,48 45.54 
0,07 — 0,13 0,70 
11,89 13,45 22,09 0 06 19,40 
0,17 — 0,29 == 1,59 
0,81 0,033 0,002 0,893 0,008 


als 


W.-Zeichen sein von 


ihm bewohntes Schlo 


Uranienborg mit der Unterschrift „Uraniburgum“. 
Es fehlte ihm an geschickten Papiermachern. und 
er wandte sich an den Landgrafen Wilhelm mit der 


Bitte, ihm einen solchen zu verschaffen. 


Dieser be- 


schäftigte selbst nur einen einzigen für seine eigene 
Rechnung, versprach ihm aber einen Papiermacher 
Inzwischen hat aber 
T. B. selbts einen ausfindig gemacht (wahrscheinlich 
1591 wurde daher endgültig in 


aus Frankreich zu verschaffen. 


aus Deutschland). 


— meer 
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Ven die Herstellung von Papier aufgenommen, das 
zum Druck T. B. wissenschaftlicher Arbeiten Ver- 
wendung fand. Bald darauf fiel T. B. beim König 
Christian IV. in Ungnade, und die Papiermühle in 
Ven wurde ihm weggenommen. T. B. begab sich 
nach Deutschland. Vom österr. Kaiser Rudolf reich 
unterstützt, ließ er sich in Prag nieder. Die Papier- 
mühle in Ven, noch 1598 im Gang, mußte im Jahre 
1602 abgebrochen werden. Schd. 


Die Entwicklung der Produktionstechnik in der 
Papierindustrie. „Papir-Journalen“ 8, 100 (1926). 
Nicht nur durch Erhöhung der Maschinenbreite, 
Geschwindigkeit und der maschinellen Veränderun- 
gen, sondern auch durch den kombinierten Betrieb — 
Holzschleiferei, Zellstoff- und Papierfabrik — sind 
in Amerika die Arbeitsunkosten pro Tonne Zeitungs- 
papier zurückgegangen. Die Mannschaftsstärke hat 
sich von Jahr zu Jahr verringert. Sie betrug vor 
noch 20 Jahren 6—7 Mann pro prod. Tonne, 15 Jah- 
ren 5—6 Mann pro prod. Tonne, 10 Jahren 4-5 
Mann pro prod. Tonne, 5 Jahren 3—4 Mann pro 
prod. Tonne. In Amerikas neuester und modernster 
Fabrik kommen auf die prod. Tonne sogar nur 1% 
Mann. Die durchschnittliche Mannschaftsstärke in 
Zeitungspapierfabriken beträgt jedoch 2 Mann pro 
prod. Tonne. 

Es werden Vergleiche mit norwegischen Betrie- 
ben gezogen, in denen man noch mit der dreifachen 
Mannschaftsstärke pro prod. Tonne Zeitungspapier 
rechnet. Schd. 


Das Thornesche Bleichsystem. „Papir-Journalen“ 7, 
84 (1926). 

Das Thornesche Bleichsystem wird beschrieben 
und die hohe Leistung der in demselben zur An- 
wendung gelangenden Schraubenpresse von Thunes 
Mek. Verkstad in Oslo hervorgehoben. Sie ver- 
arbeitet 50 Tonnen Stoff in 24 Stunden, gegenüber 10 
bis ı2 Tonnen in solcher anderen Fabrikats (35 % 
Trockengehalt). Schd. 


H. Häkanson: Hoch vorgewärmte Luft, Brennstoffe 
und Verbrennungsprozeß. Vortrag, gehalten auf 
der von der Ing.-Wissenschaftl. Akad. und dem 
schwedischen Technologenverein gemeinsam an- 
geordneten wärmetechnischen Vorlesungsserie am 
24. und 25. Februar 1926. „Tekn. Tidskr.“ 4 5; 
44 (1926). 

Die Bestrebungen im modernen Dampfkesselbau, 
deren bestrahlte Oberfläche so groß wie möglich 
und deren Oberfläche zur Aufnahme der Konvek- 
tionswärme verhältnismäßig klein zu gestalten, hat 
hohe Rauchgastemperaturen (450—500°) zur Folge. 
Ein gewöhnlicher Economiser kann solche Wärme- 
mengen nicht mehr allein aufnehmen, er wird daher 
mit einem Luftvorwärmer in Serie gekuppelt. 
Ljungströms regenerativ arbeitender Luftvor- 
wärmer kann ?/s der freien Rauchgaswärme an die 
Verbrennungsluft zurückführen. Die Anwendung 
hoch vorgewärmter Luft für die Verbrennung fester 
Brennstoffe setzt genaue Kenntnis deren allgemeiner 
Konstitution und das gegenseitige Verhalten der in- 
ternen Prozesse voraus. 

Der Vortr. läßt sich, gestützt auf die neuesten 
Forschungen, über die Bildung und Klassifizie- 
rung der Steinkohle, deren Wert als Brennstoff 
und die auf ihn einwirkenden Faktoren aus, wobei 
er ganz besonders auf die Wichtigkeit der Kennt- 
nis der chemischen Zusammensetzung der Kohle- 
aschen und deren Schmelzpunkt hinweist. 

Bei Anwendung hoch vorgewärmter Luft ge- 
schieht die Vergasung der Kohle bei einer höheren 
Temperatur, die Menge der Abgasprodukte wird 
größer, der Prozeß verläuft rascher. Bei Verbren- 
nung gasreicher Kohle, bei welcher die Rauchbildung 
gewöhnlich eine stärkere ist, verschwindet der 
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Rauch bei Anwendung hoch vorgewärmter Luft in 
einem früheren Stadium der Feuerungsperiode. 
Kleine und dichte Nachfeuerungen sind daher bei 
vorgewärmter Luft eine Notwendigkeit. Man hat in 
der Anwendung hoch vorgewärmter Verbrennungs- 
luft ein Mittel in der Hand die Rostbelastung durch 
Steigerung der Verbrennungstemperatur effektiv zu 
erhöhen, die . Kesselbelastung zu steigern und die 
Konstruktion der Dampferzeuger zu rationalisieren. 
Bisher bei Anwendung hoch vorgewärmter Luft auf- 
getretene Schwierigkeiten beruhen auf der schlacken- 
bildenden Natur gewisser Brennstoffe und auf einer 
unrationellen Auffassung über den Verbrennungs- 
proze und dessen Führung, der an sich wieder 
auf die wenig rationell konstruierten Feuerungs- 
anlagen zurückzuführen war. Die Zuführung von 
Wasserdampf oder Rauchgasen in die Warm- 
luft ist ein untrügliches Mittel die Temperatur des 
Kohlenbettes zu senken, wodurch obengenannte 
Schwierigkeiten bemeistert werden können. Grund- 
legend ist jedoch eine richtige Auffassung über 
den Verbrennungsprozeß. Schd. 


H. E. Wahlberg: Ueber die Bestimmung des a-Cel- 
 lulosegehalts in Kunstseidezellstoff. ,„Svensk 
Papp.-Tidn.“ 24, 641 (1925). | 
Nach der Waentig- Methode durchgeführte 
a-Cellulose-Best., wobei teils im Trockenschrank 
getrocknetes, teils luftgetrocknetes Material (Sulfit- 
zellstoff) angewandt wurde, zeigte stark voneinan- 
der abweichende Werte (im Durchschnitt 3%). Ab- 
hängig von der Dauer der Erwärmung, die hierbei 
entscheidend zu sein scheint, wird durch die künst- 
liche Trocknung ein Faktor von höchst wechseln- 
der Wirkung eingeführt, der das Endresultat ent- 
stellt. Kleine Mengen Verunreinigungen im Stoff 
unterstützen die zerstörende Wirkung bei einer 
solchen Trocknung. Vf. zweifelt daher an dem Zu- 
standekommen einer besseren Methode als der von 
Jentgen, mit der sich, von ihm angewandt, eine 
Höchstdifferenz von nur 0,2% an den einzelnen 


Best. ergeben hat. Bei der Jentgen-Analyse 
angewandte Jena-Glastiegel lassen nach jeder 
Best. eine durchschnittliche Gewichts - Abnahme 
von 0,002 g erkennen. Kleine Stoffmengen 


haften dem porösen Glas an. Eine Reinigung der 
Tiegel nach jeder Analyse mittels 70 %iger HzSO,, 
mit etwas Chromsäure oder Kaliumbichromat ver- 
setzt, wird empfohlen. (Zu der Frage der Trock- 
nung nach der Waentig- Methode hat bereits 
Schwalbe (,„Papier-Fabrikant“ 44, 702 [1925] ) 
Stellung genommen, indem er sagt: „Es wird ferner 
bemängelt, daß die vorgeschriebene abs. Trock» 
nung nicht nur sehr viel Zeit kostet, sondern durch- 
aus nicht einwandfrei sei, weil die Reaktions- 
fähigkeit der Zellstoffe dadurch beeinträchtigt wer- 
den kann.“ Der durchschnittlich gegenüber der 
Jentgen- und Kommissions-Methode bedeutend 
niederer liegenden a-Cellulosewerte wegen, die wohl 
nach obigem auf die künstliche Vortrocknung des 
Materials zurückzuführen sind. hat die Waentig- 
Methode anscheinend den beiden anderen vorläufig 
den Platz räumen müssen. D. Ref.) Sch. 


T. Lindmark: Die Bedeutung der Zwischenüber- 
hitzung bei Dampfturbinen für hohe Drucke. 
„Tekn. Tidskr.“, Aufl. D. 4 42 (1926). 

Zwischenüberhitzung, ursprünglich nur an Loko- 
mobildampfmaschinen angewandt, hat in letzten 

Jahren auch in Dampfturbinen für hohe Drucke An- 

wendung gefunden. Von den beiden Anordnungen. 

Zwischenüberhitzung durch Abgase des Dampf- 

kessels, oder mittels Hochdruckdampf vom Kessel, 

ist die erstere die meist angewandte. Unter der 

Voraussetzung der Abkühlung der Gase auf niedere 

Temperatur sind beide Anordnungen gleich wirt- 

schaftlich; doch kann Zwischenüberhitzung mit 
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Dampf die Dampftemp. nicht gleich hoch treiben 
wie mit Abgasen. Unter der Annahme, daß 
der thermodynamische Wirkungsgrad des Nieder- 
druckteils einer Dampfturbine nicht geändert wird, 
steigt der thermische Wirkungsgrad derselben durch 
die Zwischenüberhitzung, wenn die Ausnützung der 
bei der Zwischenüberhitzung zugeführten Wärme- 
menge mit höherem Wirkungsgrad geschieht als für 
die Dampfturbine ohne Zwischenüberhitzung, was 
auch ohne Ausnahme der Fall ist. Bei Dampf- 
turbinen ist die Anwendung mehrerer Zwischen- 
überhitzungen theoretisch unbegrenzt; der ther- 
mische Gewinn steigert sich mit der Anzahl der- 
selben. Praktisch ist die Anwendung von zwei 
Zwischenüberhitzungen das Maximum. Mehrere 
solche machen die Turbinenanlage zu kom- 
pliziert. Der Gewinn durch Zwischenüber- 
hitzung ist jedoch nicht bedeutend; bei einer 
Zwischenüberhitzung etwas weniger als 1% und 
bei zwei etwas unter 2%. Der prozentuale Gewinn 
fällt mit der Drucksteigerung. Im Betrieb ist der 
thermische Gewinn in Wirklichkeit etwas größer; 
auf Grund der Temperatursteigerung darf man 
nämlich mit einer Steigerung des thermodynamischen 
Wirkungsgrades rechnen (etwa 1% für 30—40° C 
Temperaturerhöhung). Der prozentuale Gewinn 
verringert sich anderseits durch Druck- und Wärme- 
verlust des Dampfes auf seinem Weg zum, durch 
und vom Zwischenüberhitzer. Der thermische Ge- 
winn verringert sich um die Ausgaben für die höhe- 
ren Anlagekosten. Die Voraussetzung für einen Ge- 
winn bei Zwischenüberhitzung ist, daß der Be- 
lastungsfaktor der Dampfzentrale ein hoher ist. Als 
eine positive Stütze zur Erreichung guter Wirt- 
schaft bei hohem Dampfdruck kann man die 
Zwischenüberhitzung nicht betrachten. Wenn zu ihr 
gegriffen wird, so tut man es deshalb, um die Ge- 
fahr der Anfressungen vom Laufrad im Niederdruck- 
teil auf Grund des starken Expansionsgrades des 
Dampfes fernzuhalten. Schd. 


Leitsätze für die Gewichtsbestimmung, Probenahme 
und Prüfung von Zellstoff. 

Ein Ausschuß der am Zellstoff beteiligten ameri- 
kanischen Industriekreise hat zu den Fragen der 
Gewichtsbestimmung, Probenahme und Prüfung von 
Zellstoff Stellung genommen und Leitsätze verein- 
bart, die nunmehr in Gestalt eines kleinen Leit- 
fadens*) vorliegen. Aufgabe war es, eine allgemein 
anzuerkennende Untersuchungsweise auszuarbeiten, 
die neben hoher Genauigkeit auch Gewähr für rich- 
tige Ergebnisse böte. Obschon die Vorschläge weder 
auf Vollkommenheit Anspruch machen, noch alle 
möglichen Vorkommnisse auf dem Gebiete der Ge- 
wichtsbestimmung, Probenahme und Prüfung von 
Zellstoff berücksichtigen können, so erscheinen sie 
doch hinreichend bestimmt gefaßt, um einer großen 
Anzahl Streitursachen den Boden zu entziehen. 

Br. 


E. A. Rees: Untersuchung über die Arbeit des Filzes 
in der Naßpresse. „Pulp and Paper Magazine“, 
Februar 1926, 103. 

Gegenstand der Untersuchung ist die Frage, ob 
es sich empfiehlt, an Trockendampf zu sparen auf 
Kosten der Lebensdauer des Naßfilzes oder diesen 
zu schonen und dafür mehr Trockendampf aufzu- 
wenden. An Hand von Diagrammen wird der Ver- 
lauf des Entwässerns an einer neuzeitlichen Papier- 
maschine entwickelt und hieraus abgeleitet, in 


*) Der Titel lautet: Official Rules for 
Weighing,SamplingandTesting Wood 
Pulp. Proposed by Joint Committee of American 
Paper and Pulp Association. Association of Ameri- 
can Wood Pulp Importers. Technical Association 
of the Paper and Pulp Industry. 
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welchem Maße unter Berücksichtigung der prakti- 
schen Bedürfnisse einerseits Entwässerungsarbeit, 
andererseits Lebensdauer des Filzes in der Naß- 
presse in die Wagschale fallen. Starke Beanspru- 
chung erfährt der Naßfilz auch bei allzu großer 
Zugspannung, wodurch sowohl Trockenwirkung als 
auch Lebensdauer verkürzt werden. Br. 


H. A. Helder: Bestimmung der Feuchtigkeit im Zell- 
stof. „Pap. Ind.“ 8, 9ı (1926). 

Zwei Arten Probenahme haben für die Bestim- 
mung der Feuchtigkeit im Zellstoff allgemeine Ver- 
breitung gefunden: entweder schneidet man Streifen 
von den Rollen oder bohrt Scheiben aus ihnen her- 
aus. Als zuverlässigeres Verfahren hat sich bei 
einer großen Anzahl Vergleichsprüfungen die erst- 
genannte Arbeitsweise herausgestellt. Br. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Alkoholherstellung aus Sulfitablauge. 


D. R. P. 430 076, Kl. 6b, Gr. 23, vom 9. 9. 19; 
Schweden 16. 10. 17 und 10. 4. IQ. 
E. S. Sandberg in Skutskär 
und H. A. E. Nilssonin Ockelbo. 
Patent-Anspruch: Verfahren zur Alko- 
holherstellung aus neutralisierter, eingedampiter 
und dann vergorener Sulfitablauge, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die vergorene Lauge bis auf eine für 
die weitere Verarbeitung auf organische Substanz 
geeignete Konzentration eingedampft wird, woraui 
man das wässerige alkoholhaltige Kondensat zwecks 
Gewinnung des Aethylalkohols in einen Kolonnen- 
apparat destilliert. 


Verfahren zum Bemustern von Webstoffen, 
Papier u. dgl. 

D. R. P. 431 348, Kl. 8c, Gr. ı, vom 6. 10. 24. 
Firma Rhein. Kunstwerkstatt Bäsken & Brink- 
mannin Krefeld. 

Patent-Anspruch: ı. Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß der Stoff feucht oder 
trocken auf eine mit erhabenem Grundmuster ver- 
sehene Form gebracht und hier an der der Form 
entgegengesetzten Seite mit Farbstoff überzogen 
wird, wobei das erhabene Grundmuster die Feuchtiz- 
keit des Stoffes zum Teil verdrängt und infoige- 
dessen stärker hervortritt. 


Verfahren zur Herstellung chemikalienbeständiger 
Filtertücher bzw. Filze. 

D. R. P. 431 306, KI. 12d, Gr. 25, vom 17. 4. 24 
Zusatz zum Patent 421 512. 
Säureschutzgesellschaftm.b. H. 
in Altglienicke bei Berlin. 


Patent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß bei der in bekannter 
Weise ausgeführten Verfilzung der Fasern das 


Bindemittel gemäß dem Hauptpatent in fester, aber 
noch löslicher oder schmelzbarer Form hinzu- 
gesetzt und durch Behandlung mit unzureichender 
Mengen Lösungsmitteln oder durch Hitzewirkung 
mit dem Faserfilze verkittet wird. ; 


Verfahren zur trockenen Destillation von alkali- 
sierten Laugen der Natroncellulose - Fabrikation. 


D. R. P. 431 217, Kl. 12r, Gr. 1, vom 3. 6. 24. 
Schweden 6. 6. 23. 
Dr. Erik Ludwig Rinman iin Djursholm 
bei Stockholm. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw.. 
dadurch gekennzeichnet, daß die trockene Destii.a- 
tion unterbrochen wird, sobald die wertvollen orga- 
nischen Stoffe der Ablauge überdestilliert sird. 
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worauf der Retortenrückstand evtl. nach Abküh- 
lung des Destillationsofens herausgenommen und 
einer Brennung unterworfen wird, so daß alle orga- 
nischen Stoffe darin verbrannt oder verkohlt wer- 
den. 2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Destillationsofen vor dem 
Herausnehmen des Retortenrückstandes durch Ein- 
spritzen von fein verteiltem Wasser oder gegebenen- 
falls fein zerteiltem verdünnten Kondensat von. der 
trockenen Destillation abgekühlt wird. 3. Verfahren 
nach Patentanspruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß 
die Verbrennung des Retortenrückstandes so aus- 
geführt wird, daß alle organischen Stoffe, insbeson- 
dere die Kohle, verbrannt werden, und daß die Tem- 
peratur so hoch getrieben wird, daß der im Retorten- 
rückstand vorhandene Kalk ganz oder teilweise zu 
Aetzkalk gebrannt wird. 

Der vierte Anspruch bezieht sich auf die Ver- 
wendung der erzeugten Brennstoffgase. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Papierhohlkörpern durch Ansaugen von Papiermasse. 


D. R. P. 428 416, Kl. 54e, Gr. 3, vom 10. 4. 25. 
Fernand Foy in Gentilly, Frankr. 

Patent-Anspruch: Verfahren usw) da- 
durch gekennzeichnet, daß die durch Ansaugen ge- 
formten Körper durch direkte Berührung mit er- 
wärmtem Quecksilber in einem Arbeitsgange ge- 
preßt und gleichzeitig getrocknet werden, indem 
z. B. der zwischen Preßtisch und Formkörper ge- 
bildete Hohlraum mit heißem Quecksilber angefüllt 
wird. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide, Kunst- 
fasern, Filmen, Bändchen usw. aus Viskose. 


D. R. P. 431 846, Ki. 29b, Gr. 3, vom 16. I1. 22. 

Dr. Otto Faust und Dr. Adolf Kämpf 

in Premnitz, Westhavelland. 

Erster Patent-Anspruch: Verfahren 
zur Herstellung von Kunstseide, Kunstfasern, Fil- 
men, Bändchen usw., insbesondere auch in gefärb- 
tem Zustande, aus Viskose, dadurch gekennzeichnet, 
daß man der Viskose während ihrer Bereitung oder 
nach ihrer Fertigstellung Stoffe zusetzt, wie z. B. 
Sulfosäuren von Kondensationsprodukten der 
Phenolsulfosäuren mit Aldehyden, Aldosen, Ketosen 
und diese Körper bildenden höhermolekularen 
Kohlehydraten, und das Produkt in üblicher Weise 
verspinnt. (Neun Patentansprüche und sieben Aus- 
führungsbeispiele.) 


Verfahren zum Aufschließen von Bastfasern. 

D. R. P. 431 862, Kl. 8i, Gr. 1, vom 23. 7. 24. 
Dr. Georg Frank in Berlin-Dahlem. 

Es gelingt, die Aufschluß- und Bieichwirkung 
ganz bedeutend zu steigern, ohne vermehrten An- 
griff der Cellulose, so daß unter Umständen sich 
die Aufschließung wesentlich verkürzen läßt. 

Patent-Anspruch: Verfahren zum Auf- 
schließen von Bastfasern, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Fasern vor dem eigentlichen Bleichen in 
eine konzentrierte und kalte Magnesiumsalzlösung, 
insbesondere Magnesiumchloridlösung, gebracht 
werden. 


Maschine zur Herstellung von Papierhohlkörpern. 


D.R.P. 430757, Kl. 54e, Gr. 2, vom 6. 9. 24. 
Peter Ernst Winnertz in Penig i. Sa. 
Patent-Anspruch: Maschine zur Her- 

stellung von Papierhohlkörpern nach dem Gautsch- 
verfahren mit verschiebbaren Aufnahmeformen, von 
denen jeweils mindestens eine oder mehrere Faser- 
stoffschichten von einer Siebform aufnehmen kann, 
während eine andere Aufnahmeform gleichzeitig 
mit einer Preßform zusammen arbeitet oder den in 
ihr erzeugten Hohlkörper an eine Abnahme- oder 
Trockenform abgeben kann, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daß die mit derselben Siebform oder dem 
entsprechenden Siebformensatz arbeitenden, in ent- 
sprechender Mehrzahl vorhandenen Aufnahmeformen 
für die Faserstoffschichten sowohl gegenüber der 
Siebform oder dem Siebformensatz als auch gegen- 
einander fortschaltbar angeordnet sind. (ı Blatt 
Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide 
aus Viskose. 


D. R. P. 431 924, Kl. 29b, Gr. 3, vom 8. 3. 24; 
Holland 7. 3. 23. 

Naamlooze. Vennootschap Holland- 
scheKuņstzijde-Industriein Breda, 
Holland. 

Tussahseide behält in Bleichbädern eine Braun- 
cremefärbung, während Kunstseide nahezu klar weiß 
wird. Kunstseide nimmt aber auch eine entsprechende 
Brauncremefärbung an und behält diese auch nach 
normaler Bleichung, wenn man dem Spinnbade 
Karamel oder Karamel enthaltende Stoffe hinzufügt. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß man der Viskose oder 
dem vorzugsweise aus sauren Salzlösungen bestehen- 
den Spinnbade oder beiden eine geringe Menge 
von Karamel oder eine erhebliche Menge von Kara- 
mel enthaltenden Stoffen hinzufügt. 2. Verfahren 
nach’Anspruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß man 
karamelhaltige Melasse hinzufügt, die man nötigen- 
falls während einiger Zeit über 100° C erhitzt hat. 


Packungslose Dampfeinführung und Kondens- 
wasserableitung für mit Dampf geheizte, drehbare 
Zylinder, insbesondere Trockenzylinder. 


D. R. P. 431965, Kl. 55d, Gr. 28, vom 5. 4. 24. 
Linke-Hofmann-Lauchhammer Akt.- 
Ges. Abtig. Füllnerwerkin Warmbrunn 

in Schlesien. 
Patent-Anspruch: Packungslose Dampf- 
einführung usw., dadurch gekennzeichnet, daß eine 
am Drehzapfen (c) des Zylinders befestigte Ver- 
längerungsbüchse (d) außen mit Ringstegen ver- 


i e T 


sehen ist, die, wie bei einer Labyrinthdichtung, in 
entsprechende innere Ringnuten einer die Büchse 
(d) umgebenden, mit der Dampfzuleitung oder dem 
Dampfventil (a) verbundenen feststehenden Ring- 
hülse (e) eingreifen, derart, daß der Abdampfdruck 
die dem Trockenzylinder zugewendeten Steg- 
flächen der Verlängerungsbüchse (d) und die dem 
Ventil (a) zugewendeten Nutenflächen der Ring- 
hülse (e) gegeneinanderpreßt. 


Verfahren zum Feuersichermachen organischer 
Stoffe, z.B. von Faserstoffen, Textilgeweben, 
Ä Papier. 
D. R. P. 429918, Kl. 8k, Gr. 4, vom 10. 4. 24. 
Hermann Stelling in Hannover. 
Patent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß die zu behandelnden 
Stoffe in Gegenwart von Wasser einer Atmosphäre 
von Siliziumchloriden ausgesetzt werden, derart, 
daß das Niederschlagen eines die Stoffe auch in 
allen Feinheiten durchdringenden Kieselsäureskeletts 
erreicht wird. 
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Auslandspatente. 
Wasserdichte Wellpappe. 


Amerikanisches Patent ı 550 648, vom 18. 8. 25. 
R.P. Perryin Upper Montclair, N.J. 


In der Bütte ı befindet sich eine wässerige 
Emulsion aus Wasser abstoßendem Material, z. B. 
Pech, und aus einem Faserstoff, z. B. Asbest, aus 
welcher in bekannter Weise auf einem Drahtzylin- 
der 2 eine Bahn 3 gebildet wird, die auf dem nassen 


Tuche 4 zwischen die Preßwalzen 6, 7 geführt und 
darauf auf einer der Länge nach oder in der Quere 
gewellte Walze 8 gewickelt wird, die unter "dem 
Drucke der entsprechend gewellten, in der Höhe 
verschiebbaren Walze 10 steht. Die auf diese Weise 
hergestellte, vom größten Teil ihres Wassergehalts 
befreite Bahn wird abgewickelt, ausgebreitet und 
zuerst auf einer entsprechend geformten Heizpresse 
fertig getrocknet und schließlich auf derselben 
Presse abgekühlt. Das Pech kann 50-90% des 
Gesamtgewichts des fertigen Erzeugnisses betragen. 


Verfahren zur Herstellung von Pappe, Papier- 

masche& u. dgl. 

Amerikanisches Patent I 553 463 vom 15. 9. 25. 
Enpei Nishima in Tohyo-Fu, Japan. 
Aus dem Behälter ı fließt eine wässerige Auf- 

schwemmung von Faserstoff und verleimendem 
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aus diesem auf Düse 5, aus welcher ein breiter, unter 
einem Druck von 2000 bis 5000 Pfund stehender 
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Luftstrahl austritt und die Faserstoffmischung auf 
das langsam bewegte, lose Band 9 aus Drahtgeflecht, 
Filz oder Tuch wirft. Das Wasser der bezeichneten 
Mischung wird durch den Saugapparat 7, 8, 16 
größtenteils entfernt und das dadurch entstehende 
Faserstoffband wird weiter geführt bis über den 
Trockenzylinder ı3 und durch Kalander hindurch 
oder aber zu Pressen, um verschiedene Gegenstände 
aus Papiermaché daraus zu formen. lIsolierpappe, 
Linoleum, Bodenbelag, künstliches Leder usw. läßt 
sich auch auf diese Weise herstellen. Eine gemäß 
dem bezeichneten Grundgedanken gebaute Papier- 
maschine ist demselben Erfinder durch das ameri- 
kanische Patent 1 519696 geschützt worden (siehe 
„Papier-Fabrikant‘“, 1925, 10, 164). 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldung. 


120, 6. S. 65078. Société de St&earinerie et 
Savonnerie de Lyon, Lyon, Frankr.; Vertr.: Albert 
Elliot, Pat.-Anw., Berlin SW 48. Verfahren zur 
Darstellung gemischter Celluloseester. 12. 2. 24. 
Frankreich 31. 7. 23. 


Patent-Erteilungen. 


298, 2. 432944. Anna Christine Boecken im 
Kloster Kortrigh, Belgien; Vertr.: L. Butterfaß und 
Dr. A. Cramer, Rechtsanw., München, Verfahren 
und Vorrichtung zum Entfernen der Schäben von 
gebrochenen Bastfaserstengeln. 29. 7. 24. B. 115019. 

29b, 3. 433062. N. V. Nederlandsche Kunst- 
zijdefabriek, Arnhem, Holland; Vertr.: Dr. G. Bon- 
witt, Charlottenburg, Clausewitzstr. 3. Verfahren 
zur Herstellung von Kunstseide, Kunststroh u. dgl. 
mit hohem Glanz aus Viskose. 9. 8. 23. N. 22348. 

55d, 33. 432903. Vickery’s (1920) Limited, 
London; Vertr.: Dr.-Ing. R. Specht, Pat.-Anw., 


Hamburg. Abstreicher für Papiermaschinen. 9. 11. 
24. W. 67 542. 
55e, 5 433006. Walter Everett Molius, Lon- 


don; Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. Karske und Dr. Wie- 
gand, Berlin SW 11. Querschneidevorrichtung zum 
Abschneiden von Streifen oder Bogen von einer sich 
gleichmäßig vorbewegenden Papierbahn oder son- 
stigen Bahn. 24. 10. 25. M. ọ1 796. Großbritannien 
5. 12. 24. 

Patent-Löschungen. 


55 b, I. 397 360. 55€, 7, 408 215. 
55 f, 6, 370 490. 


55 f, 4, 388 008. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 34/1926. Zugfestigkeit für 
Pappe. Normen für die Zugfestigkeit von grauen 
Hand-, Buchbinder- und Ziehpappen sowie für alle 
anderen Pappensorten außer Rohdachpappe, für 
welche letztere ıgıı die Norm festgelegt worden ist. 
existieren bis jetzt nicht. Für die Hersteller. 
Händler und Verbraucher von Pappen ist deren 
Widerstand beim Umbiegen der Ecken derselben 
gegen Brechen und Einreißen maßgebend. 

Schopper und andere Firmen bauen Apparate. 
durch welche Pappen jeder Art auf ihre Zugfestiz- 
keit in der Längs- und Querrichtung sowie ihre 
Dehnung geprüft werden können. Aufschluß über 
verschiedene Prüfungsmethoden geben die ein- 
schlägigen Lehrbücher — Heß usw. 

H. Postl, Mödling bei Wien, Jubiläumsstraße. 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opferm ann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Metallographische Studien über Korrosionen in der Zellstoff- 


und Papierindustrie und Braunholzschleiferei. 


Vortrag, gehalten von Prof. Dr.-Ing. Victor Lindt, Cöthen, gelegentlich der Sommertagung des Vereins 
deutscher Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure in Cöthen am 5. Juni 1926. 


Man versteht im allgemeinen unter Korrosionen 
den Angriff von flüssigen oder gasförmigen Agen- 
tien auf die mit ihnen in Berührung kommenden 
festen Körper. Als solche seien hier nur die Metalle 
und ihre Legierungen berücksichtigt. In der Art, 
wie der Angriff erfolgt und wie das Metall dabei in 
Mitleidenschaft gezogen wird, sind zwei Möglich- 
keiten gegeben, die wesentlich voneinander ver- 
schieden sind, was für die Beurteilung der Metalle 
wohl zu beachten ist. Einmal können sie auf der 
gesamten bespülten Oberfläche mehr oder weniger 
gleichmäßig angegriffen werden, so daß die Wand- 
stärke abnimmt, bis das Gefäß den betrieblichen Be- 
anspruchungen nicht mehr widersteht. Zum andern 
können die Angriffe sich nur auf lokal eng begrenzte 
Teile der Fläche beschränken, das Metall wird hier 
schnell durch die ganze Wandstärke hindurch zer- 
fressen, während der übrige größte Teil des Gefäßes 
noch ganz oder fast ganz intakt ist. Im ersten Falle 
liegt es an der Wesenseigenschaft oder am Gefügebau 
des Metalls, und es kann durch sachgemäße Aus- 
wahl oder Bearbeitung des Metalls seine Zerstörung 
verhindert oder stark hintan gehalten werden. Im 
zweiten Falle ist dies oft nicht möglich, weil es an 
besonderen Eigenheiten des Gefüges des sonst viel- 
leicht gar nicht reagierenden Metalls liegt, hervor- 
gerufen stets durch besondere Eigentümlichkeiten 
des Metallgefüges.. Im ersten Falle kann die 
liefernde Firma, sofern sie genau nach Bestellung 
geliefert hat, nicht haftbar gemacht werden, sehr 
wohl dagegen im zweiten Falle, weil es sich dann 
immer um eine bewußte oder unbewußte, jedenfalls 
aber vermeidbare Nichtinnehaltung der Lieferbedin- 
gungen handelt. 

Ehe jedoch auf das Nähere eingegangen wird, 
soll zunächst ein Sonderfall kurz gestreift werden. 
Es kommt ziemlich häufig vor, daß, sei es aus be- 
trieblichen Gründen, sei es aus Sparsamkeitsgründen, 
was meistens der Fall ist, für eine korrodierenden 
Einflüssen ausgesetzte Apparatur ein wenig wider- 
standsfähiges Metall gewählt wird, das sich aber 
durch andere gute Eigenschaften, z. B. Festig- 
keit, auszeichnet. Zum Schutze gegen Korrosionen 
wurden die gefährdeten Flächen dafür mit einem 
Ueberzuge eines gut widerstandsfähigen Metalls 
versehen. In der Auswahl des letzteren hat 
man aber vorsichtig und mit Ueberlegung zu han- 
deln. Das Schutzmetall muß so dicht im Gefüge 
sein, daB weder Dämpfe noch Flüssigkeit hindurch 
diffundieren können. Es muß genügend fest sein, 
damit es bei ungleichem Ausdehnungskoeffizienten 
gegenüber dem anderen Metalle den auftretenden 
Spannungen standhält und nicht nachträglich durch 
aufkommende Risse undicht wird. Ist dies nicht zu 


erreichen, dann muß es jedenfalls elektropositiver 
sein, d. h. einen geringeren spez. elektrischen Leit- 
widerstand haben als das zu schützende Metall. 
Es wird sonst die durch undichte Stellen eindrin- 
gende Flüssigkeit zwischen beiden Metallen ein 
galvanisches Element kurzschließen, und statt daß 
das äußere, auf Festigkeit beanspruchte Metall 
durch den Ueberzug geschützt wird, wird es nur um 
so rascher zerstört, rascher, als wenn es den Schutz- 
überzug nicht erhalten hätte. Das ist z. B. leicht 
der Fall bei eisernen, mit Blei ausgekleideten Appa- 
raturen, weil Eisen elektropositiver als Blei ist. 
Wird auch ein Defekt frühzeitig entdeckt, so ist eine 
Ausbesserung oft nur schwierig auszuführen. Da- 
gegen bildet eine Kupferauskleidung einen viel wirk- 
sameren Schutz für Eisen, weil es edler als dieses 
ist. Einige der bekannteren Metalle nach ihrem 
elektrischen Potential geordnet mögen folgen: 
Kalium, Barium, Natrium, Kalzium, Magnesium, 
Aluminium, Mangan, Zink, Chrom, Eisen, Kobalt, 
Nickel, Blei, Zinn, Wasserstoff, Antimon, Wismut, 
Arsen, Kupfer, Silber, Gold. Das in dieser Reihe 
voranstehende Metall wird zur Anode und sich im 
Elektrolyten lösen, das nachfolgende zur Kathode). 
Sind die angreifenden Agentien nicht zu stark, dann 
genügt auch das gegenüber dem Eisen elektropositi- 
vere Zink, wie man ja seit langem verzinkte Dach- 
rinnen und Ablaufrohre mit gutem Erfolg ver- 
wendet. Auch die schwierig auszuführende Aus- 
kleidung kann erspart werden dadurch, daß in die 
Flüssigkeit das elektropositivere Metall in Form von 
Platten nur eingehängt wird, die mit der Apparatur 
gut leitend verbunden werden. So verwendet man 
bei Schiffskesseln seit langem Zinkplatten. Solche 
künstlich erzeugten galvanischen Elemente inner- 
halb des Apparates haben noch den Vorteil, daß sie 
bei Flüssigkeiten, die leicht zum Schäumen neigen, 
diesem Uebelstande entgegenwirken ?). 

Nach dieser Abschweifung sollen die Ursachen 
für Metallkorrosionen, sowohl ganzflächige wie 
lokale, abgehandelt werden. Von der großen Zahl, 
die im allgemeinen in Betracht kommen können, wie 
Temperatur- und Druckeinflüsse, Konzentrations- 
verhältnisse, Natur der Säuren, Einfluß des Metall- 
gefüges u. a. m., soll hier nur auf das letztere ein- 
gegangen werden, weil hier die Rede von Metall- 
korrosionen in der Papiertechnik sein soll, an den 
gebräuchlichen Verfahren aber weder Kritik geübt, 
noch Aenderungsvorschläge gemacht werden sollen. 


1) A.A.Pollit: Die Ursachen der Korrosionen. 

2) Nachträglich wurde der Artikel: Die Korro- 
sionsbeständigkeit gekupferter Stähle“ in „Stahl und 
Eisen‘, Heft 18, 1926, von Dr.-Ing. K. Daevis be- 
kannt, der dasselbe bestätigt. 


a 2 nr nn a a a a a a S E a 


513 


Heft 34 


Es soll nur untersucht werden, auf welchem Wege 
die in der Papiertechnik verwendeten Metalle 
weitestgehend gegen Korrosionen geschützt werden 
können, um bei den Apparaturen eine lange Betriebs- 
weise zu erreichen. Wohl kann hierbei die chemische 
Analyse wertvolle Aufschlüsse geben, indem sie die 
Zusammensetzung, d. h. die Menge und Zahl der ver- 
unreinigenden Elemente angibt. Im weiteren Ver- 
folg wird aber nachgewiesen werden, daß ein und 
dieselbe Metallkomposition sich sehr verschieden- 
artig verhalten kann, je nach dem Gefügeaufbau. 
Deshalb werden hier die Dienste der Metallographie 
in den Vordergrund treten müssen, und das um so 
mehr, als die Metallographie den Gefügeaufbau fast 
ausschließlich mit Hilfe künstlich erzeugter Korro- 
sionen ermittelt und aus den Korrosionen ihre 
Rückschlüsse auf die vorherige Behandlungsart der 
Metalle, die von größter Bedeutung sein kann, zieht 
und die Güte und Verwendbarkeit abtaxiert. 


Zunächst ist vorweg zu nehmen, daß selbst un- 
legierte, also sogenannte reine Metalle höchst selten 
tatsächlich absolut rein sind, sondern infolge eines 
mehr oder minder großen Gehaltes an mindestens 
einem Begleitelement, meistens aber sind es mehrere, 
in Wirklichkeit Mehrstoffsysteme darstellen. So ge- 
hört jedes technische Eisen, die meisten technischen 
Kupfer- und Bleisorten zu den Mehrstoffsystemen. 
Deshalb können die unlegierten Metalle gemeinsam 
mit den absichtlich gemengten, mit den Legierungen 
abgehandelt werden. Die Mehrstoffsysteme sind 
außer durch ihre Zusammensetzung noch dadurch 
unterschieden, daB sie in bezug auf die Löslichkeit 
der Komponenten ineinander ein ungleichartiges 
Verhalten zeigen, je nachdem sie sich im flüssigen 
oder festem Aggregatzustande befinden. Auch inner- 
halb des letzteren kann die Löslichkeit oder das 
Lösungsverhältnis ein abweichendes sein, abhängig 
von der Temperatur, in der sie sich befinden oder 
bei der sie bearbeitet werden, und abhängig von der 
Abkühlungsgeschwindigkeit bis zum Erkalten auf 
Raumtemperatur. Von der großen Zahl der Möglich- 
keiten sind für den vorliegenden Zweck nur vier als 
vor allem bedeutungsvoll herauszugreifen. Die 
Komponenten können erstens sowohl flüssig wie 
fest ineinander vollständig gelöst sein, ohne aber 
chemische Verbindungen zu bilden, und sie können 
dabei in jedem beliebigen Verhältnis oder nur inner- 
halb gewisser Mischungsverhältnisse gewählt sein, 
immer aber bilden sie im festen Zustande einheit- 
liche Kristalle der gleichen Art und Zusammen- 
setzung; in solchen Fällen spricht man von Misch- 
kristallen, die sich dadurch noch weiter auszeichnen, 
daß sie sich wie einfache Elemente verhalten, aber 
meistens edlere Eigenschaften wie die sie bildenden 
Komponenten haben, und daß ihr Schmelzpunkt 
über dem arithmetischen Mittel der Schmelzpunkte 
der Komponenten, also verhältnismäßig hoch liegt. 


Die Komponenten können zweitens im flüssigen 
Zustande ganz oder nur zum Teil gelöst sein, gehen 
aber beim Uebergang in den festen Zustand in 
völlige oder beschränkte Absonderung voneinander 
über und bilden dann, aber nur bei bestimmten, 
nicht allen Mischungsverhältnissen, jede Kompo- 
nente für sich Kristalle ihrer Art, aber in gleich- 
mäßiger Verteilung, so daß ein homogenes Ge- 
menge der verschiedenen kristallisierten Kompo- 
nenten entsteht. Solche Systeme nennt man Eutek- 
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tika, weil sie vor allen anderen durch einen niedrig- 
sten Schmelzpunkt ausgezeichnet sind, der tiefer als 
der Schmelzpunkt der leichtest schmelzbaren Kom- 
ponente liegt, also nicht bloß im oder unter dem 
arithmetischen Mittel. 


Drittens können die Komponenten beim Ueber- 
gang in den festen Zustand sich zu chemischen 
Verbindungen zusammenfinden und kristallisieren; 
das ist natürlich nur möglich, wenn ihre Mengen in 
einem stöchiometrischen Verhältnis stehen. Diese 
chemischen Verbindungen können auch bei einer 
überschüssig vorhandenen Komponente Eutektika 
mit dieser bilden, natürlich auch nur bei richtiger 
Mischung. 


Endlich können viertens die Komponenten flüssig 
vollständig gelöst sein, nach dem Erstarren auch 
weiter als Mischkristalle eine homogene Lösung 
bilden, aber beim Abkühlen auf Raumtemperatur 
einen nachträglichen Zerfall in ein homogenes Ge- 
menge von Einzelkristallen der Komponenten er- 
leiden. Da je nach Konzentration diese Zerfalls- 
temperatur verschieden hoch liegt, nennt man die- 
jenige Konzentration, bei der diese Temperatur am 
tiefsten liegt, Eutektoide, weil sie ähnlich den Eu- 
tektika ist. In allen diesen Fällen wird das Gefüge 
homogen sein und entweder wie bei den Misch- 
kristallen sich als homogene Lösungen oder wie 
bei den Eutektika und Eutektoiden als homogene 
Gemenge darstellen. Ist aber bei den beiden 
letzteren das Mischungsverhältnis so verändert, dab 
eine Komponente im Ueberschuß auftritt, dann son- 
dert sich der höher schmelzende Anteil vor dem 
anderen aus. Je langsamer die Erstarrung vor sich 
geht, um so deutlicher fällt der Unterschied 
zwischen der primären und sekundären Kristall- 
bildung ins Gewicht: das Gefüge wird inhomogen in 
seiner Zusammensetzung und in seinen Eigen- 
schaften. 


Welchen Einfluß hat nun dieses verschieden- 
artige Verhalten der verschiedenen Mehrstofi- 
systeme auf die Art und den Grad bei eintretenden 
Korrosionen?’ Bei den Mischkristallen haben wir 
dabei zu unterscheiden, ob die Mischkristalle auch 
bei Raumtemperatur beständig sind, oder beim Ab- 
kühlen in Eutektoide zerfallen oder künstlich, weza 
sie dazu neigen, daran verhindert wurden. Be- 
ständige Mischkristalle haben edlere Eigenschafter. 
als die reinen Komponenten und werden sowchl 
gegen allgemeine als auch gegen lokale Korrosiores 
beständiger sein als irgendein anderer Gefügebau. 
Es sei nur an die Kupfer- Nickel- und Chromnicke'- 
stahl-Systeme erinnert. Künstlich am Zerfall ver- 
hinderte Mischkristalle, wie beim gehärteten Stahl, 
verhalten sich ähnlich, nur vertragen sie keine oder 
keine lange Temperaturerhöhung, weil sonst Um- 
bildung zu Eutektoiden eintritt. Die oft und auch 
mit Recht bei großer Korrosionsgefahr bevorzugte? 
Bronzen bilden ebenfalls Mischkristalle, aber nicht 
bei jedem beliebigen Mischungsverhältnis und nich: 
alle sind bei Raumtemperatur beständig. Je nach 
der Beanspruchung wird man der einen oder anderer 
Komposition den Vorzug geben, was von Fall zg 
Fall zu entscheiden ist. Am vorteilhaftesten ver- 
halten sie sich, wenn der Zinngehalt ı23% nick: 
überschreitet oder 95% nicht unter schreitet 
Achnlich wie Mischkristalle werden sich Lexieren- 
gen verhalten, wenn die Komponenten chemische 
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Verbindungen darstellen; sie sind gegen Korrosionen 
unempfindlicher als die Mischkristalle, weil zu ihrer 
Zersetzung auch noch die bei ihrer Bildung frei- 
gewordene Wärme eingebracht werden muß. So ist 
das Karbid des Eisens selbst gegen stärkere Säuren 
sehr widerstandsfähig, in noch höherem Grade sind 
es die Doppelkarbide. 

Wesentlich anders, d. h. ungünstig liegen die 
Verhältnisse bei den eutektischen und eutektoiden 
Systemen, wenn es sich um korrodierende Einflüsse 
handelt. Denn hier haben wir es mit Gemengen ver- 
schiedener Kristalle zu tun, die dadurch, daß sie 
gleichmäßig verteilt sind, eine Unzahl von kleinen 
galvanischen Elementen bilden, wenn eine leitende 
Kontaktflüssigkeit hinzukommt. Das Metall wird 
auf der gesamten dargebotenen Fläche stark ange- 
griffen; der Grad des Angriffs wird natürlich auch 
von der Metallsorte abhängen. Als gutes und auch 
angebrachtes Beispiel kann das Kupfer heran- 
gezogen werden: Die meisten technischen Kupfer- 
sorten enthalten neben sonstigen schädlichen Ele- 
menten vor alem Sauerstoff in Form von Kupfer- 
oxydul (CusO). Dieses ist im flüssigen Kupfer lös- 
lich, beim Erstarren desselben geht aber diese Lö- 
menten in ein homogenes Gemenge von Kupfer- 
kristallen und Kupferoxydulkristallen über: es bildet 
bei 34% CwO ein Eutektikum. Bei geringeren 
Sauerstoffgehalten tritt eine vorherige Auskristalli- 
sation von reinem Kupfer, bei höheren eine solche 
von reinem Kupferoxydul ein, so daß inhomogene 
Gemenge entstehen. Beim eutektischen Gemenge wird 
ein allgemeiner starker Angriff eintreten, bei unter- 
eutektischen, d. h. bei weniger als 3,4% CwO ein 
schwacher lokaler, bei übereutektischen, d. h. mit 
mehr als 34% CwO, ein starker teilweise lokaler 
und teilweise allgemeiner Angriff. 

Damit kommen wir auf das Gebiet der lokalen 
Korrosionen, die sich meist ungünstiger auswirken 
als allgemeine, ganzflächige Korrosionen, weil sie 
rascher verlaufen und das Gefäß früher als ganz- 
flächige unbrauchbar machen. Die Ursache für lokale 
Anfressungen wird immer ein inhomogenes Gefüge 
sein. Diese Inhomogenität wird sich bei unter- und 
übereutektischen und -eutektoiden Systemen beson- 
ders dann stark bemerkbar machen, wenn das Metall 
langsam abgekühlt wurde, weil dann die primäre 
Ausscheidung der überschüssigen Komponente 


besser vonstatten gehen kann, oder wie man auch 
sagt, die Saigerung vollständiger wird. Saigerungen 
treten aber nicht nur in diesen Fällen ein, sondern 
auch dann, wenn das Metall Fremdkörper nichtme- 
tallischer Art enthält, z. B. Metallschwefel-, Metall- 
phosphor- und Metallsauerstoffverbindungen und 
Schlacken. So wird Kupfer oder Eisen, wenn das 
Desoxydieren des Metalles wohl durchgeführt ist, 
die entstandenen festen Desoxydationsprodukte aus 
dem Bade aber nicht vollständig entfernt sind, 
gerade an den Stellen, wo sich solche Produkte be- 
finden, sehr empfindlich gegen lokale Korrosionen 
zeigen. Dabei wird auch die Querschnittsverminde- 
rung durch das Volumen dieser Fremdkörper auf die 
Festigkeit von üblem Einfluß sein. Das Legieren 
des Kupfers mit Zinn zu Bronzen oder mit Zink zu 
Messing hat als ersten Zweck die Entsauerstoffung 
des Kupfers zum Ziel; werden die entstandenen 
Zinn- oder Zinkoxyde nicht durch Ausgaren, d. h. 
Stehenlassen im Schmelzfluß, entfernt, dann ist im 
Grunde genommen das Legieren verfehlt. So hatte 
eine schwach zinnhaltige, nicht genügend ausgegarte 
Bronze eine Zugfestigkeit von knapp 23 kg/qamm 
und war vollständig mit Zinndioxydkristallen durch- 
setzt. Ferner geben gerade solche Fremdkörper 
Veranlassung zur Umbildung des sonst korrosions- 
festen Metalles in ein korrosionsempfindliches 
Kristallgefüge, indem sie wie Impfkristalle auftreten 
und Grobkörnigkeit verursachen. Bekannt ist, daß 
für Stahlsorten, deren Desoxydation vollständig 
durchgeführt ist und aus denen auch die Desoxy- 
dationsprodukte vollständig herausgeschafft sind, 
die Bezeichnung Edelstahl eingeführt ist, weil sie 
ungleich bessere Eigenschaften aufweisen als nicht 
genügend ausgegarte Stähle. 

Diesen allgemeinen Teil über Metall-Korro- 
sionen kann man abschließend dahin zusammen- 
fassen, daß Metalle um so weniger dafür empfind- 
lich sind, je mehr ihr Gefüge die Bestandteile wie 
in einer Lösung gleichmäßig verteilt enthält, daß 
Metalle, deren Kristallgefüge nur ein homogenes 
Gemenge darstellt, für ganzflächige Korrosionen 
sich empfindlich zeigen werden und daß drittens 
lokale Korrosionen immer dann auftreten werden, 
wenn das Gefüge inhomogen ist und besonders, 
wenn sich die Inhomogenität zu starken Saigerungen 
entwickelt hat. (Fortsetzung folgt.) 


Eine neue schwedische Erfindung in der Sulfatindustrie. 
Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


In den Fachzeitschriften (im „Papier-Fabrikant“ 
24, 459 [1926]), ja auch in den Tageszeitungen, ist 
jetzt viel von einer angeblich neuen, für die Sulfat- 
zellstoffindustrie umwälzenden Erfindung des schwe- 
dischen Ingenieurs O. Nordström die Rede. Es 
soll Herrn Nordström gelungen sein, die aus der 
Regenerationsanlage abströmenden, höchst übel- 
riechenden Gase nicht nur geruchlos zu machen, 
sondern sie auch von den wertvollen Natriumsalzen, 
die als Flugstaub mitgerissen werden, zu befreien 
und endlich noch zur Vortrocknung des Kochgutes 
— der Hackspäne — auszunutzen. 

Mit der Geruchlosmachung der 
Sulfatzellstoffindustrie habe ich mich Jahrzehnte 
lang beschäftigt. Nachdem mehrere Verfahren bei 
der praktischen Erprobung sich als undurchführbar 
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bzw. zu kostspielig erwiesen haben, fand ich im 
Jahre 1917 ein sehr einfaches Verfahren zur Beseiti- 
gung der üblen Gerüche, die sich beim Sulfatkoch- 
prozeß einerseits in den Kochergasen, anderseits in 
den Gasen der Regenerationsanlage entwickeln. Bei 
Studien über die Adsorption von Gasen durch Holz 
in der mir unterstellten Versuchsstation für Holz- 
und Zellstoffchemie zu Eberswalde, zeigte es sich 
nämlich, daß das Holz nicht nur gasförmige Säuren 
und Basen, sondern auch die übelriechenden Stoffe 
jener Abgase — vorwiegend sogenannte Merkaptane 
— gierig adsorbiert. Es vergrößert sich dadurch 
die Konzentration der übelriechenden Stoffe an den 
„inneren Oberflächen“ des Holzes. An diesen 
inneren Oberflächen adsorbiert sich wahrscheinlich 
auch der Luftsauerstoff in höherer Konzentration. 
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Tatsache und von ausschlaggebender Bedeutung ist 
jedenfalls, daß die adsorbierten Gase weder durch 
Dampf wieder ausgeblasen werden können, noch bei 
alkalischer Kochung wieder entstehen. Die riechen- 
den Stoffe sind durch Oxydation in den Poren des 
Holzes in geruchlose Stoffe umgewandelt worden. 

Außer den riechenden Stoffen wird vom Holz 
selbstverständlich auch der Flugstaub der Ofengase 
zurückgehalten, der neben kleinen Mengen von 
Kohleteilchen wertvolle Natriumsalze, wie Schwefel- 
natrium, Natriumsulfit und Natriumsulfat enthält. 
Diese sonst verloren gehenden, in den Abgasen als 
feinster Staub enthaltenen Salze werden restlos auf- 
gefangen. Die dem Holzkontakt entströmenden 
Wasserdämpfe enthalten, zu Wasser kondensiert, 
weder riechende Stoffe noch Natriumsalze mehr, 
wie dies in einer Versuchsanlage, welche zeitweilig 
in der Strohstoffabrik der Firma OscarDietrich 
in Weißenfels gearbeitet hat, im Sommer 1922 nach- 

. é 
gewiesen werden konnte. Ueber diese Versuchs- 
anlage und die damals erhaltenen Ergebnisse habe 
ich seinerzeit in „Zellstoff und Papier“ 2, 174—178 
[1922], berichtet. Es braucht nicht weiter ausein- 
ander gesetzt zu werden, daß für die Neueinrich- 
tung in bestehenden älteren Fabriken Raum- 
schwierigkeiten und Kapitalmangel der Einführung 
des Verfahrens in Deutschland entgegenstanden. 
Da die erwähnte Versuchsanlage infolge solcher 
Raumschwierigkeiten wieder abgebrochen werden 
mußte, war es auch nicht möglich, ausländischen 
Interessenten das Verfahren im Betrieb vorzuführen. 

Herr Nordström ist mit der gleichen Idee an- 
scheinend jetzt glücklicher gewesen. Die gegen- 
wärtig als neu gerühmten Merkmale der Nord- 
strömschen Erfindung: Geruchlosmachung und Flug- 
staubgewinnung, sind, wie oben dargelegt, in dem 
von mir 1917 gefundenen Verfahren enthalten. 
Dieses Verfahren wurde unter dem 31. Juli 1917 als 
D.R.P. 319594 geschützt. Das Verfahren wurde 
auch in Gemeinschaft mit der Firma Metall- 
werke vorm. I. Aders in Magdeburg in vielen 
Auslandsstaaten patentiert. 

Als neu bleibt von der Nordströmschen Erfin- 
dung nur noch die angebliche Trocknung nasser 
Hackspäne vor der Kochung. Ob die Abgase des 
Scheibenverdampfers noch viel Wasserdampf auf- 
nehmen können, hängt ganz von der Temperatur, 
mit welcher sie diese verlassen, ab. Da es der 
Zweck des Scheibenverdampfers ist, die Wärme der 
aus dem Drehofen kommenden Gase möglichst voll- 
ständig zur Weitereindunstung der in der Vakuum- 
anlage konzentrierten Schwarzlauge auszunutzen, 
wird bei richtiger Konstruktion des Scheibenver- 
dampfers nicht mehr viel Wärme zur Trocknung 
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von nassen Hackspänen zur Verfügung stehen. Die 
Aufnahmefähigkeit der Abgase für Wasserdampi 
ist im wesentlichen schon im Scheibenverdampier 
ausgenutzt. Man kann also von den Abgasen des 
Scheibenverdampfers nicht mehr große Trocknung:- 
effekte erwarten. Bei dem Betrieb der oben er- 
wähnten Versuchsanlage in Weißenfels zeigte es 
sich denn auch, daß die Abgase aus dem Scheiben- 
verdampfer nach Passieren des Holzkontaktes erst 
bei hoher Sommertemperatur als weiße Dampi- 
wolken, die nur den angenehmen Geruch des frisch 
gehackten Holzes wahrnehmen ließen, entwichen. 
Diese Abgase haben also recht viel Wasserdampt 
enthalten. 

Verzichtett man auf den Scheibenverdampfer 
und führt die Gase aus dem Drehofen direkt in das 
Kochgut ein, so kann man natürlich auf diese Weise 
Wasser verdampfen, muß dann aber auf eine Ein- 
dickung der Vakuumablauge in den Scheibenver- 
dampfern verzichten. Es muß demnach die Lauge 
in der Vakuumstation oder in der Hochdruckver- 
dampf-Anlage weiter konzentriert werden als bisher, 
damit sie die für den Dreh- und Gebläseofen nötige 
Konsistenz erlangt. Die Wärme, die zur Trocknung 
der Hackspäne verbraucht worden ist, steht aiso 
nicht mehr für die Eindampfung der Lauge zur Ver- 
fügung. Es handelt sich also nicht um einen Wärme- 
gewinn bei der Regeneration, sondern nur um eire 
Ortsverschiebung für den Wärmeverbrauch. 

Dic von Nordström versuchte Trocknung setzt 
natürlich voraus, daß in dem Flugstaub aus dem 
Drehofen keine Kohlenteilchen enthalten sind bzw. 
nicht in das Kochgut gelangen. Geraten die Kohlen- 
teilchen in das Kochgut, so wird eine Verschmutzung 
des Zellstoffes die unausbleibliche Folge sein. Da 
nun die Dreh- und Gebläseofengase kaum kohlen- 
frei zu erhalten sind, erscheint es besser, nur die 
Geruchlosmachung der Abgase und die Wieder- 
gewinnung des Flugstaubes zusammenzuschaiten 
und im Holzkontakt nur Abfallholz zu verwenden. 
Dieses Abfallholz kann, wenn es durch lange Be- 
nutzung inaktiv geworden ist, mit warmem Wasser 
von den wertvollen Bestandteilen des Flugstaubes 
befreit und dann verbrannt werden. Allenfalls 
könnte man einen billigen Pappzellstoff aus dieser 
Abfallholz erkochen, wenn die für den Holzkortakt 
erforderlichen Mengen Holz das lohnend machen. 
Fs hängt das natürlich von der Größe der ganzen 
Fabrik ab. 

Nach Vorstehendem handelt es sich also bei de- 
neuen Erfindung Nordströms gar nicht um wirklich 
neue Gedanken. Das Wesentliche der Nordström- 
schen Erfindung ist in dem oben gekennzeichneten 
deutschen Reichspatent vom Jahre 1917 enthaiter. 


Die Theorie des Antriebs und Kraftbedarfs von Papiermaschinen. 
Von Oberingenieur H. Rappold. 
(Fortsetzung aus Heft 33.) 


7. Berechnung der Drehmomente für mehrwalzige 
Glättwerke. 


Es sei 

P — Gewichtsbelastung in Kilogramm, 

G,,G iG usw. die Eigengewichte der Walzen 
in der Reihenfolge von unten nach oben, 

Q = Belastung der unteren Walzenzapfen, 


M;, = Drehmomente der rollenden Reibung 
zwischen den Walzen, 

Ri, Rī Rū usw. die Pressungen zwischen je 
zwei Walzen in der Reihenfolge von unten nach 
oben, 

Mj; = ideelles Drehmoment der unteren Wal- 
zenzapfen, 
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M;jo= ideelles Drehmoment der oberen Wal- 


zenzapfen, 

Dı, Dir Din usw. die Durchmesser der Walzen, 

Do = Durchmesser der obersten Walze, 

di, d, diy usw. die Durchmesser der Walzen- 
zapfen und 

do = Zapfendurchmesser der obersten Walze. 
(Siehe Abb. 12.) 


Abb. 12. 


a)Drehmomentderunteren Walzen- 
zapfien. 


Das ideelle Drehmoment ist hier genau wie 
beim zweiwalzigen Glättwerk nach Formel 21 


d 
M, =064_l. 
Hierbei ist s DS 
Q = P + Z (G) d.h. (P plus Summe aller G). 


b) Drehmoment der obersten 
Walzenzapfen. 


Auch hier liegen die Verhältnisse genau so wie 
beim zweiwalzigen Glättwerk. Das ideelle Dreh- 
moment wird nach Formel 23 

Mjo = 0.64- d: P 
Do 
c) Drehmomente der rollenden 
Reibung zwischen den einzelnen 
Walzenkörpern. 


Bei Anwendung von Formel 39 ist für ein zwei- 
walziges Glättwerk das ideelle Drehmoment für 
die rollende Reibung 


P+ Gi 
Mjr — re 
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In diese Gleichung für P + Gy die Pressung 


zwischen zwei beliebigen Walzenkörpern ein- 
gesetzt mit 
R = P + > (G) 
wobei unter X (G) die sämtlichen Walzengewichte 
über der betreffenden Stelle zu verstehen sind, 
ergibt 
Mjpg — 0,48. R 
Für D ist hierin der Durchmesser derjenigen 
Walze einzusetzen, die direkt unter der zu be- 


rechnenden Reibungsstelle liegt. 


d Reibungsmoment der gleiten- 
den Reibung zwischen den Walzen- 
körpern. 

Genau wie bei den zweiwalzigen Glättwerken 
tritt auch bei denjenigen mit mehreren Walzen 
infolge des Gleitverlustes ein Reibungsmoment 
auf. Bei dem zweiwalzigen Glättwerk ist nach 
Formel 40 dieses ideelle Reibungsmoment: 

M, 2 0,048-(P + Gi) 

Setzt man für P + Gy die Pressung R zwischen 
zwei beliebigen Walzenkörpern, so kann diese 
Formel für das mehrwalzige Glättwerk ange- 
wendet werden mit 

M, = 0,048. R (Formel 42) 
e) Reibungsmomente der mittleren 
Walzenzapfen. 


Das Reibungsmoment der Zapfen einer belie- 
bigen Mittelwalze ist abhängig von dem Dreh- 
moment, welches die betreffende Walze auf die 
weiter oben liegenden Walzen zu übertragen hat. 

Die ideellen Drehmomente seien unter S (M,) 
zusammengefaßt, so wird entsprechend Formel 10 
das effektive Drehmoment 

M. — 2 (M)) a) 
Pe Pe 


n; 


Für n; den Wert nach Formel 2 in Gleichung a 
eingesetzt, ergibt: 


(Formel 41) 


_ EM) 
To 
aD 
2 
Mı = r-D. 2 (M) b) 
100 
Die Umfangskraft an der zu berechnenden 
Walze wird 
_ Ma c) 
-5D 
2 


Den Wert von Ma nach Gleichung b in Glei- 
chung c eingesetzt, ergibt: 
2 (M.) 
x-D- 


100 
U =— D 


2 
 2-r.2(M)) d) 
10 
Denkt man sich am Berührungspunkt zweier 
Walzen einen festen Drehpunkt C, so daß die 


oder 


U 
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Den Wert von U nach Gleichung d in diese Glei- 
chung eingesetzt, ergibt 
2x. È (M), 7: EM) 


=-2 —— 
Q 100 100 
Das Reibungsmoment am Zapfen ist nun: 
d d TR o» 2 (M ,) 
Ma = Q T En == pe — > " NEE 


2 100 

wobei für u = 0,04 eingesetzt werden kann. Das 

ideelle Drehmoment ist dann 
un d z- Z(M)) 100 

a 55 EZ 100 '°D-x 

P> 
Mi = 008 en (Formel 43) 
f} Reibungsmoment der Schaber. 

Die Reibungsmomente der Schaber können 
nach Formel 31 mit M; = 0,16 -»- B berechnet 


oder 


werden. 
ER 8. Berechnung der Drehmomente für den Kögel- 
Umfangskraft U an dem Hebelarm D angreift Längsschneider. 
(siehe Abb. 13), so ist e a) Messerpaare. 
m=07 k Ist der Widerstand gegen Scherenschnitt bei 
und der Zapfendruck einem mittelstarken Papier 0,3 kg, der Reibungs- 
taD f) koeffizient zwischen dem Messer und der Schnitt- 


wee Sy fläche des Papieres u = 0,5, so wird der Reibungs- 


Tabelle IV. Ideelle Drehmomente My für Glättwerke. 


Arbeitsbreite in mm 


(1500 [2000 [2500 3000 3500 ] 2000 ] 4500 T 5000 [5555 


: Oberer Walzendurchm, ...mm 300 | 330 | 360 | 400 | 470 | 540 | 560 580 600 
ee | Unterer Walzendurchm....mm 320 | 350 | 380 | 430 | 500 | 580 | 590 620 | 650 
MI ads pid cm kg 1600 | 1900 | 2300 | 2900 | 3800 | 4800 | 5800 | 7400 | 9000 
Oberer Walzendurchm. ...mm 320 | 350 | 360 | 370 | 450 | 480 520 550 570 
Seren Mittlerer Walzendurchm...mm | 220 | 250 | 250 | 260 | 280 | 300 | 330 | 360 j 380 
(Feuchtglätte) *) Unterer Walzendurchm....mm 340 | 370 | 400 | 440 | 520 | 600 630 650 680 
Mi risaie Roni a cm kg 2400 | 2900 | 3500 | 4300 | 5300 | 6400 | 7800 | 9300 11500 
I. Walzendurchmesser ...mm 320 | 350 | 380 | 400 | 450 | 500 | 520 540 550 
i II. Walzendurchmesser ,‚..mm 220 | 250 | 250 | 260 | 280 | 300 | 320 350 390 
ehe pes III. Walzendurchmesser ...mm | 300 | 320 | 340 | 340 | 360 | sso | 380 | a00 | 42% 
Unterer Walzendurchm....mm 370 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600 | 630 650 7009 
E PEE AET cm kg | 5800 | 6300 | 7700 | 8600 |11100 |14500 16800 Iıssoo 4000 
I. Walzendurchmesser ...mm 320 | 350 | 380 | 400 | 450 | 500 | 510 530 540 
II. Walzendurchmesser ...mm 280 | 300 | 320 | 340 | 380 | 400 | 400 400 400 
j II. Walzendurchmesser ...mm 210 | 240 | 250 | 260 | 280 | 300 | 320 350 380 
Ale e IV. Walzendurchmesser ...mm | 220 | 250 | 260 | 265 | 285 | sı0o | 350 | 380 | 3% 
V. Walzendurchmesser ...mm 300 | 320 | 340 | 360 | 400 | 470 | 480 500 | 510 
| Unterer Walzendurchm....mm 370 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600 | 650 700 750 
a rn cm kg 6500 | 7100 | 8600 [10000 [12800 |17400 {21000 P5000 Bao00 
I. Walzendurchmesser ..mm 320 | 350 | 380 | 400 | 450 | 490 | 500 520 | 540 
II. Walzendurchmesser ..mm 280 | 300 | 320 | 340 | 380 | 400 | 400 | 400 | 400 
II. Walzendurchmesser ..mm 230 | 260 | 280 | 290 | 310 | 330 | 350 360 | 370 
IV. Walzendurchmesser ..mm 210 | 240 | 250 | 260 | 280 | 300 | 320 ! 3701| 380 

8 walziger 


Kalicder V. Walzendurchmesser ..mm 220 | 250 | 260 ! 2701 290 | 310 | 330 380 390 
VI. Walzendurchmesser ..mm 230 | 260 | 280 | 290 | 310 | 330 | 350 390 | 400 
VII. Walzendurchmesser ..mm 300 | 320 | 340 | 360 | 400 | 4701| 500 520 560 
Unterer Walzendurchm....mm 370 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600 | 670 | 720 | sw 


Mi seweisarer ers cm kg | 7000 | 8200 | 9500 [11200 [15000 [20000 2000 Bos00 ļ41000 


*) Für 3walzige Kalander ist das Drehmoment nicht bei der 3walzigen Feuchtglätte abzulesen, 
wit entsprechendem geringen Abzug. 
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widerstand eines Messerpaares an der Peripherie 
des angetriebenen Messers 
W = 03:05 = 0,15 kg 


Abb. 14, 


Das Reibungsmoment ist 
Ma = 0,15 = 
wenn D der Durchmesser des angetriebenen 
Messers ist. Da das angetriebene Messerpaar 
gegenüber der Papierbahn mit 30 % voreilt, so 
ist vorstehende Gleichung mit 
n; 100 30 30 
E i Aalen ne a E ER > 
100 D.rz 100 6 
zu multiplizieren, um das ideelle Drehmoment 


für ein Messerpaar zu erhalten, also 
D 30 


M; — 0,15 rei 
2 D 
(Siehe Abb, 14.) 

Diese Gleichung zeigt, daß das Drehmoment 
der Messerpaare so gering ist, daß es in der 
Rechnung vernachlässigt werden kann. 

b) Zapfenreibung der Wellen. 
Ist d = der Zapfendurchmesser der Messer- 
welle in Zentimetern, 
G = das Gewicht der Welle inkl. Messer 
und 
u = 0,04 der Reibungskoeffizient, so wird 
das Reibungsmoment am Zapfen 


d 
Mau D rQ 


2 071 


2 R 


130 


D'r 
das ideelle Drehmoment 


Diesen Wert mit n; — multipliziert, ergibt 


130 
M)—002-G.d-- 
M,—0,83-G-d 
c) Papierleitwalzen. 

Nach Abb. 14 und 15 sei angenommen, daß 
der Umspannungswinkel der Papierleitwalzen 90 ° 
beträgt. Ist der Papierzug pro Zentimeter Papier- 
breite p = 0,5 kg, so beträgt die Zapfenbelastung 


Q=V 2 p. B? =05. V2 L017B 
wenn B die Papierbreite in Zentimetern ist. 


oder 
> -J6 


(Formel 44) 
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Abb. 15. 


Daraus ergibt sich das Drehmoment bei einem 
Reibungskoeffizient von u = 0,04 mit 


Ma = 0.7 B.004. -Č 0014. Bd 
Diesen Wert mit n; = > multipliziert, ergibt 
das ideelle Drehmoment 

M; = 0,014- B.» d- 


100 
oder 
D-r 


i Bid 
M; o% - 0,45. Eg (Formel 45) 


worin d der Zapfendurchmesser in Zenti- 

metern ist. 

9, Berechnung der Drehmomente für den Roll- 
apparat. 

Beim Rollapparat treten folgende Dreh- 


momente auf: 

M; = Drehmoment der Aufrollarbeit, 

Mı = Drehmoment infolge der Reibung in 
den Rollstangenlagern bzw. Tambour- 
lagern, 

Mi == Drehmoment infolge der Reibung in 
den Friktionen. 

a) Drehmoment der Aufrollarbeit. 

Ist nach Abb. 16: 


D — Durchmesser der größten Papierrolle, 

B = Arbeitsbreite in Zentimetern, 

p = 0,5 kg der Papierzug pro 1 cm 
Arbeitsbreite, 


so ist das Drehmoment, welches nötig ist, um das 
Papier aufzurollen l 


r:B 
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M; = 0,5 B. — = 0,325. B. D 
Diesen Wert mit n; = 5- ultipliziert, ergibt 
das ideelle Drehmoment 
100 
Mji = 0,25 ° B . D D = oder 
Mı = 8B (Formel 46) 


b) Drehmoment infolge der Zapfen- 
reibung der Rollstange bzw. des 
Tambours. 


Wenn man die durchschnittliche Yugrichtung 
des Papieres horizontal annimmt (laut Abb. 16), 
so ist die Zapfenbelastung bei Rollstangen 

Q=Y05?-B?+G?........a) 
worin G das Gewicht der Papierrolle ist. 

Die Anzahl der Rollen braucht nicht berück- 
sichtigt werden, wenn man eine Rolle mit der 
ganzen Papierbreite sowohl für das Gewicht als 
auch für den Papierzug in Rechnung setzt. 

Das Reibungsmoment wird nun bei u = 0,05 


d et ua 
Man =Q + p ey = 008 - , V0.5? . B? + G? b) 


worin d der Zapfendurchmesser der Rollstange in 
Zentimetern ist. 
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Ist das spezifische Gewicht für gerolltes Papier 
y = 1, so ist das Gewicht der Rolle 
D?’x B 
G = 77'000 
worin D und B in Zentimetern einzusetzen sind. 
Diesen Wert in Gleichung „b” für G eingesetzt, 


ergibt 
BET r ; 7 S HR 
May 0,085 -d- os: . B2 + (= 


Mai = 0,025 -d-B- V ozs + (> a DR 


In der Regel kann für die Berechnung der Dreh- 
momente ein Rollendurchmesser von D — 60 cm 
angenommen werden. Diesen Wert in Glei- 
chung d eingesetzt, ergibt 


ee ie E 


oder 


60° x 
Man = 0,025 - d- B. V oa $ c + GN oder 
Mall = 0,072-d -B 
; ; s 100 100 
Diese Gleichung mit n; = Doo R 
multipliziert, ergibt das ideelle Drehmoment 
Mju = 0,072-d-B- o - oder 
Mji = 0.038.d-B (Formel 47) 


(Fortsetzung folgt.) 


Die Reinigung der bei der Kunstseidefabrikation und Mercerisation 


entstehenden Ablaugen. 
Von Ernst Profeld, Pirna. 


In der auf Ihre Veranlassung von Herrn Ge- 
heimrat A. Schrohe verfaßten Zusammenstellung, 
die in Ihrer Zeitschrift, Heft 20, vom 16. Mai 1926, 
Seite 297, veröffentlicht ist, vermisse ich mehrere 
Arbeiten, die im Laufe der letzten Jahre während 
und nach dem Kriege auf diesem so wichtigen Ge- 
biete durchgeführt, patentiert und veröffentlicht 
wurden. 

Man hat der Wiedergewinnung der wertvollen 
Aetzalkalien aus den Ablaugen der genannten 
Fabrikationszweige immer wieder die gebührende 
Aufmerksamkeit geschenkt, um durch die durch die 
Wiedergewinnung dieser wertvollen Stoffe erzielte 
Reduktion der Gestehungskosten die Konkurrenz- 
fähigkeit auf dem Weltmarkte zu erhalten. 

In erster Linie ist das der Firma Hoesch & Co., 
Sulfitcellulosefabriken in Pirna i. Sa. patentierte 
Verfahren, D. R.P. 350428, Ki. ı2l, Gr. 13, vom 
22. Juni 1916, als ganz besonders beachtenswert zu 
erwähnen. Die bei der Herstellung der Kunstseide 
abfallende Natronlauge, die sogenannte Preßlauge, 
wird mit Kathoden aus Quecksilber elektrolysiert 
und das dabei entstehende Alkaliamalgam durch 
Wasser wieder zerlegt. Um die Vermengung der 
bei der Elektrolyse entstehenden Gase mit Sicher- 
heit auszuschließen, läßt man den Elektrolyten ganz 
oder teilweise aus dem Anodenraum durch das Dia- 
phragma in den Kathodenraum strömen, wodurch 
der Wasserstoff vom Anodenraum abgehalten wird. 
Dieses Verfahren, das sich industriell ausüben läßt, 
gestattet die Wiedergewinnung des Actzalkalis in 
vollkommen reiner Form. 


Ein weiteres Verfahren, das unter Nr. 335 8360, 
Kl. 55b, Gr. 3, vom 22. Februar 1921. patentiert ist 
und der Firma Fr. Küttner und Ernst Profeld. 
Pirna i. Sa., erteilt wurde, besteht darin, daß man 
die in der Lauge gelösten Cellulosederivate ohne 
Wärmezufuhr mit Hilfe von Oxydationsmitteln in 
Gegenwart von metallischen Katalysatoren be- 
handelt, wobei man eine Ausscheidung der gelösten 
Cellulosederivate und gleichzeitig eine Entiärbun« 
der gelb bis braun gefärbten ursprünglichen Abfall- 
lauge erreicht. Die Ausscheidung tritt nur bei Vor- 
handensein von Metallen, wie Kupfer, Blei usw. 
die als Katalysatoren diese Ausscheidung hervor- 
rufen, ein. 

Zu diesem Patente ist noch ein Zusatzpatent 
Nr. 381798, Kl. 55b, Gr. 3, vom 28. Mai 1922, mit 
den gleichen Patentinhabern erteilt worden. das 
besagt, daß zur Ausscheidung der organischen Sub- 
stanzen die Laugen mit Peroxyden der Alkalien 
oder alkalischen Erden in Gegenwart von als 
Katalysatoren wirkenden Metallen, wie Kupfer, B'ei 
usw., behandelt werden, und daß die Ausscheidunz 
dadurch beschleunigt wird, daß die Lauge während 
der Einwirkung in Bewegung gesetzt wird. 

Weiter ist zu erwähnen das am 12. September 
1922 unter Nr. 388791, Kl. ı21, Gr. 11. patentierte 
Verfahren, wo als Erfinder Dr. Emil Sidler, Dr. Max 
Steude und Fr. Küttner, Kunstseidespinnerei in 
Pirna i. Sa., genannt sind. Dieses Verfahren lehrt 
sich insofern an das Verfahren Nr. 335 836 an, als 
an Stelle der Oxydationsmittel der beim Durch- 
schicken eines elektrischen Stromes sich ept- 


TE EEE EEE 


520 


A èë ë ë ë we) 


-m 


1926 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 34 


wickelnde Sauerstoff wirkt. Die verwendeten 
Elektroden, die aus Metallen, die einer höheren 
Spannungsreihe angehören, wie Kupfer, Blei usw., 
bestehen, wirken hier ebenfalls als Katalysatoren. 
Die Cellulosederivate scheiden sich an der Metall- 
anode aus. Der Vorteil dieses Verfahrens ist 
das quantitative Ausscheiden der Cellulosederivate 
beziehungsweise der Hemicellulose, die offenbar in 
Oxycellulose umgewandelt wird. 

Ein weiteres Verfahren, das unter Nr. 322 461, 
Kl. 55b, Gr. 3, am 8. Juli 1919 patentiert wurde, 
aber verfallen ist, beruht auf Eindampfen der mit 


Celulosederivaten verunreinigten Ablaugen unter 
Einblasen von Luft, wobei sich die organischen 
Substanzen flockenartig ausscheiden. Nach er- 


folgter Klärung wird die klare Lauge abgezogen. 
Die organische Substanz kann auch beim Ein- 
dampfen verkohlt und an Stelle von Luft zur Oxy- 
dation Salpeter zugesetzt werden. 

Aus den hier ergänzenden Angaben ist zu er- 
sehen, daß auf diesem (Gebiete immer weiter ge- 
arbeitet wird, und daß Verfahren entstanden sind, 
die sich in der Technik durchsetzen und die Wieder- 
gewinnung der wertvollen Aetzalkalien in den ge- 
nannten Laugen ermöglichen lassen werden. 


Er ZSEEGEREESEZEESEÄRSEEEEETE, 
MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPROFUNGSAMT BERLIN-DAHLEM 
REES Enge EEE 


Phloroglucin-Reaktion 
bei unvollständig aufgeschlossenem Sulfitzellstoff. 


Veranlassung zu den nachstehend geschilderten 
Untersuchungen gab die Prüfung eines gelblichgrau 
gefärbten Aktendeckels auf Holzschliff. Hierbei 
wurde außer der mikroskopischen Prüfung auch die 
Phloroglucin-Reaktion ausgeführt, die sich ins- 
besondere zur Abschätzung geringer Mengen Holz- 
schliff durch Vergleich der entstandenen Färbung 
mit ÖOriginalmustern als günstig erwiesen hat!). 
Zur Entfernung des Farbstoffes war der Deckel mit 
einer 1 jecigen Natronlauge gekocht und dann aus- 
gewaschen worden. Bei der darauffolgenden Be- 
handlung mit Phloroglucin und Salzsäure trat eine 
so starke Rotfärbung auf, daB man auf einen Ge- 
halt von weit über 20% Holzschliff schließen mußte, 
während das mikroskopische Bild nur Spuren von 


1) Vergl. Herzberg, Papierprüfung, 5. Aufl. 
. 124. 


un 


Schliff erkennen ließ. Da zum Färben des Deckels 
auch Metanilgelb benutzt worden war, wurde zu- 
nächst angenommen, daß die Reaktion von dem viel- 
leicht nicht restlos entfernten Farbstoff herrühre. 
Betupfen des entfärbten Deckels mit konz. Salzsäure 
allein ergab jedoch keine Rotfärbung. Die Ursache 
der starken Phloroglucinfärbung war also in dem 
verwendeten Zellstoff selbst zu suchen, von dem 


. noch eine Probe für die Untersuchung zur Ver- 


fügung gestellt werden konnte. Es war ein un- 
gebleichter, nicht vollkommen aufgeschlossener 
Sulfitzellstoff, der mit Phloroglucin und Salzsäure 
rur eine matte, nach vorherigem Kochen mit Natron- 
lauge hingegen dieselbe starke Rotfärbung aufwies, 
wie der gleichbehandelte Aktendeckel. Aehnliche 
Wirkung wurde erzielt durch Behandlung des Zell- 
stoffes mit kalter Lauge, durch Kochen mit Wasser 
oder durch trockene Erhitzung, wobei es schon ge- 
nügte, wenn man eine Probe des Deckels etwa eine 
Minute möglichst dicht über die Flamme eines Bun- 
senbrenners hielt. Um die Untersuchungen auf eine 
breitere Grundlage zu stellen, wurde eine größere 
Anzahl von Zellstoffen, ferner ein Quittungskarten- 
karton und ein Normal 4b der Prüfung mit Phloro- 
glucin unterworfen, und zwar: 
I. im ursprünglichen Zustand, 
2. nach % stündigem Liegen in kalter, ı Kiger 
Natronlauge und darauffolgendem Auswaschen, 
3. nach zweistündigem Kochen mit dest. Wasser, 
4. nach sechsstündigem Erwärmen des lufttrocke- 

nen Stoffes auf 130° C. 

Der Aufschlußgrad der Zellstoffe wurde mikro- 
skopisch nach der Färbung mit Chlorzinkjod, ma- 
kroskopisch nach der Färbemethode mit angesäuer- 
ter Malachitgrünlösung beurteilt. In der nachste- 
henden Tabelle sind die Zellstoffe in einer Reihen- 
folge, die annähernd dem Grade der Verholzung 
entspricht, aufgeführt. 

Wie aus der Zusammenstellung hervorgeht, 
färben sich alle unvollkommen aufgeschlossenen 
Sulfitzellstoffe, wenn sie in oben angeführter Weise 
vorbehandelt werden, mit Phloroglucin und Salz- 
säure weit intensiver als in ursprünglichem Zu- 
stande, und zwar ist der Unterschied ein um so 
größerer, je verholzter der Zellstoff ist. Dabei wirkt 
Kochen mit Wasser in gleichem, Erwärmen bei 130° 
in etwas schwächerem Maße als kalte Lauge. Voll- 
kommen aufgeschlossene Stoffe hingegen geben auch 
nach der Vorbehandlung keine Färbung mit Phloro- 
glucin. 

Neben Sulfit wurden erstens auch einige ver- 
holzte Natronzellstoffe und zweitens einige holz- 
haltige Papiere, die im Materialprüfungsamt aus 
vollkommen aufgeschlossenem Zellstoff und ı bis 
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Färbung der Froben vorbehandelten Probe 


Zellstoffes mit Phloroglucin nie Phlorözlocin 
Sultitzellstoif, Mitsch. ungebl., hart stark schwachrot sehr stark rot 
Sulfitzellstoff, ungebl. ° 5 F „ 
Sulfitzellstoff, ungebl., hart 5 ” | u 
Sulfitzellstoff, ungebl. mittel sehr schwach rot stark rot 
Sulfitzellstoff, Ritt. K., ungebl., weich er s$ „ 
Quittungskartenkarton M ” mittel 
Normal 4 b = ER » 
Sulfitzellstoff, Mitsch. ungebl., weich F j 7 
Sulfitzellstoff, Mitsch. weich, 1⁄ gebl. w bi j 
Sulfitzellstoff, Mitsch. hart !/, gebl. unverholzt ungefärbt ungefärbt 
Sulfitzellstoff, weich, 1/, gebl. 5 7 ï 
Sulfitzellstoff, Ritt. K., 1⁄1 gebl. j i á 
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5% Schliff hergestellt waren, der gleichen Ver- 
suchsanordnung unterworfen. Bei den ersten konn- 
ten keine wesentlichen, bei den zweiten überhaupt 
keine Färbungsunterschiede festgestellt werden; die 
Naturfarbe der Natronzellstoffe erschwerte deren 
scharfe Beobachtung allerdings. Das Verhalten der 
verholzten Sulfitzellstoffe ist vielleicht darauf zu- 
rückzuführen, daß während des Kochprozesses die 
mit Phloroglucin reagierenden Aldehydgruppen der 
Ligninbestandteile teilweise mit Bisulfiten in die be- 
kannten esterartigen Verbindungen überführt wer- 
den, und dadurch der Phloroglucinreaktion entzogen 
werden. Erst nach der geschilderten Vorbehandlung 
werden die gebundenen Aldehydgruppen infolge 
Hydrolyse wieder frei und geben nun die volle 
Farbreaktion. Bestärkt wurde diese Vermutung 
durch den Nachweis von schwefliger Säure im alka- 
lischen Auszug eines stark verholzten Sulfitstoffes, 
nachdem zuvor die vorhandenen Sulfite durch Be- 
handeln mit kalter Salzsäure entfernt worden waren. 

Für die Papierprüfung ergibt sich aus diesen 
Beobachtungen. 

ı. daß der Verholzungsgrad von Sulfitzellstoffen 
sich makroskopisch beurteilen läßt, wenn man 
kleine Proben im ursprünglichen Zustand und 
nach 4 stündigem Liegenlassen in ı figer 
Natronlauge mit Phloroglucin und Salzsäure 
prüft; je größer der Unterschied in der Rot- 
färbung beider Proben, desto geringer ist der 
Aufschlußgrad des Zellstoffes; 

2. daß bei Prüfung von Papier auf Holzschliff 
mit Phloroglucin zu beachten ist, daß das Auf- 
treten einer starken Rotfärbung auch von un- 
vollkommen aufgeschlossenem Zellstoff her- 
rühren kann, wenn das Papier vorher mit Na- 
tronlauge behandelt, erhitzt oder mit Wasser 
gekocht worden war; ausschlaggebend kann 

daher immer nur das mikroskopische Bild sein. 
Dr. Korn. 


x BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Ver esellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
erlin S42 zu beziehen. 


„Petroleum-Vademecum“. 


Im Verlage für Fachliteratur G. m. b. H, 
Berlin W 62, ist'ein Handbuch „Petroleum- 
Vademecum“ erschienen, welches den bekann- 
ten Mineralöltechniker, Herrn Ingenieur Robert 
Schwarz, zum Verfasser hat. 

Wer in der Erdölindustrie oder im Mineralöl- 
handel tätig ist, der wird dieses Kompendium, 
welches in drei Sprachen (deutsch, englisch und 
französisch) die notwendigen Tabellen und Um- 
rechnungsziffern enthält, als unentbehrlichen Behelf 
nicht mehr missen wollen. Ein Beweis dafür ist, 
daß die ı. Auflage sofort vergriffen war. Ungemein 
wichtig sind die in dem Buche enthaltenen Mineral- 
ölzolltarife der einzelnen Staaten, die Vergleichung 
der in Erdölindustrie und -handel gebräuchlichen 
Maße, Gewichte und Einheiten. Tafeln zur Ver- 
gleichung von Thermometergraden nach Celsius, 
Reaumur und Fahrenheit. Tafeln zur Vergleichung 
von Baume-Graden und -Dichten. Tafeln zur Um- 
rechnung von amerikanischen Ciallonen und Barrels 
in Kilogramm unter Berücksichtigung verschiedener 
Dichte, Vergleichung von Viskositäten nach Engler, 
Redwood und Saybold bei gleicher Temperatur. 
Tafeln zur Umrechnung von Preis- und Fracht- 
notierungen in amerikanischen Dollars für ameri- 
kanische Maßeinheiten (Barrel, Gallone), in Dollar 
per 100 kg bei verschiedener Dichte. Tafel zur Um- 
rechnung von Preis- und Frachtnotierungen in 
Shilling per englische Tonne (1016 kg) auf ameri- 
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kanische Dollar per 100 kg bei verschiedenen Piund- 
notierungen in New York. Tafel zur Vergleichung 
von Devisennotierungen. Umrechnungstabelle von 
Gallonen in Liter. Umrechnungstabelle von Liter in 
Gallonen. Bezeichnung der verschiedenen Mineral- 
ölprodukte in den einzelnen Ländern (Nomenklatu- 
ren). Statistiken, Diagramme usw. 

Welche große Arbeitserleichterung und wert- 
volle Zeitersparnis das „Petroleum-Vademecum“ 
dem Oeltechniker und dem Oelhändler ermöglicht, 
sieht jeder sofort ein, wenn er sich es angelegen 
sein läßt, dieses Buch nicht nur zu durchblättern, 
sondern gründlich zu studieren. Eine unendliche 
Mühe und Sorgfalt spricht daraus, die aufgewandt 
wurde, um alle diese Millionen Ziffern verläßlich 
festzustellen. Ich empfehle dieses Handbuch mit 
gutem Gewissen allen Kollegen wärmstens. 

Dir.-Ing. E. Belan.. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


J. S. Allen: Gelatine. Vortrag, gehalten vor der 
techn. Sektion London. „Paper Trade Review.“ 
Vol. 85 No. r1, 812—818 u. 74 (1926). 

Der Vortr. schildert die Eigenschaften der Gela- 
tine in ihren Beziehungen zur Papierfabrikation. Bei 
dem vor dem Lösen der Gelatine erforderlichen 
Quellen ist die Beschaffenheit des Quellungswassers 
schon von Einfluß auf den Schmelzpunkt. Wurde 
Gelatine 17 Std. in reinem Wasser gequollen, dann 
bei 50° gelöst, so zeigte der nach dem Eintrocknen 
erhaltene Film einen Schmelzpunkt von 24.5 °, wurde 
dem Wasser 0,12% Alkali und 0,01 % Salizylsäure 
zugefügt, so erweichte der Film bei 28,5%. Die Gela- 
tinierungsfähigkeit sinkt, wenn das Gelatinesol 
längere Zeit auf höhere Temp. gehalten wird, wo- 
durch auch der Quellungsgrad und andere Eigen- 
schaften beeinflußt werden. Feste Gelatine absor- 
biert das 10- bis ısfache ihres Gewichtes an Wasser. 
während minderwertige nur die 3- bis sfache Menge 
aufnimmt. 

Die Quellung der Gelatine und andere physika- 
lische Eigenschaften hängen in hohem Maße von 
der H'-Konz. ab. so daß die Best. des pHu-\Wertes 
unerläßlich ist. Beim isoelektr. Punkt (pH = 47) 
zeigt Gelatine die geringste Quellfähigkeit und da- 
mit geringe Viskosität und praktisch keinen osmo- 
tischen Druck, während der Erweichungspunkt 
seinen Maximalwert erreicht. Durch Behandlung 
mit HCI und NaOH bei versch. Konz. konnte die 
Quellfähigkeit beiderseits des Neutralpunktes erhöht 
werden, die Maxima liegen bei pH 2,4 und pH ı18 
Zur Bestimmung der H'-Konz. eignen sich Methyl- 
rot und Tymolblau. — Die bei der Leimung an- 
gewandten Gelatinelösungen haben eine Konz. von 
etwa 3 bis 7%. Bei konstanter Badtemp. und gleich- 
bleibender Maschinengeschw. ist die auf das Papier 
übertragene Gelatinemenge dem spez. Gew. der an- 
gewandten Lösung praktisch proportional. — Als 
typisches Emulsionskolloid zeigt Gelatinesol im Ge- 
gensatz zum Harzsol eine verhältnismäßig hohe 
Viskosität, die dureh Aenderung der H'-Konz. und 
der Temp. merklich beeinflußt wird. Die Viskasität 
sinkt auffallend schnell, wenn die Gelatinelösurr 
längere Zeit auf höheren Temp. erhitzt wird. Es jist 
indessen interessant, daB die Viskosität einer 2 @icen 
Gelatinelösung, die bei 4,7 pH auf 35° C erhitzt 
wird, 8 Std. konstant bleibt. Je größer die Viskosi- 
tät, desto besser ist auch ihre Tragfähigkeit für die 
versch. Aufstreichmittel (Kaolin usw.). 

Diese läßt sich dadurch bestimmen. daß man die 
Zeit mißt, in der sich eine bestimmte Menge BaSO, 
aus einer 10 %igen Gelatinelösg. bei 40° absetzt. 
Für die Viskositätsbest. genügt ein Ostwaldsches 
\Viscosimeter. Der Zusatz von Alaun macht sich 
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zuerst durch plötzliches Ansteigen der Viskosität 
und des Erweichungspunktes bemerkbar, bis ein 
kritischer Punkt erreicht wird, auf den bei weiteren 
Zugaben von Aluminiumsulfat plötzlich verminderte 
Viskosität folgt. Die Einwirkung von Alaun auf 
Gelatine unterscheidet sich etwas von der Salz- 
wirkung der Hofmeisterschen Reihe Im 
allgem. wird die Gelatine dadurch gehärtet und 
nimmt eine der Alaunkonz. entsprechende Menge 
Aluminiumhydroxyd auf. Eine Versuchsreihe lehrt, 
daß die Gelatinehärtung bei pH = 4 am günstigsten 
ist und damit auch ihre Widerstandsfähigkeit gegen 
Feuchtigkeitseinflüsse. Die Gelatineleimung hat den 
Vorteil, daß sie dem Papier mehr Gleichmäßigkeit 
verleiht und die Radierfestigkeit erhöht. Stö. 


P. Grigorijew und P. Galkin: Ueber Zemente, welche 
gegen schweflige Säure widerstandsfähig sind. 
„Bumaschnaja Promischlennost“, Nr. 2/3 (1926). 

Vom Zentrobumstrust wurde dem Silikat- 
institut die Aufgabe gestellt, die besten Arbeits- 
bedingungen beim Ausmauern mit dem besten 

Zement und einem geeigneten Bindemittel zur Ver- 

ringerung der Zementzerstörung — deren Gründe 

zu klären waren — im Verlaufe des Kochprozesses 
zu finden. Auch sollte die Anwendbarkeit von Blei- 
glätte in Gemisch mit Schamotte und der Einfluß 
der Ablaugen auf un- und abgebundenen Zement 
untersucht werden. Außerdem sollte evtl. ein ge- 
eignetes Ersatzmaterial gefunden werden. Die 

Arbeiten ergaben, daß es unmöglich ist, aus Port- 

landzement, ungeachtet aller säurefesten Beimen- 

gungen, ein in schwefliger Säure unlösliches 

Material herzustellen. Gestampfter Zement wird 

infolge seiner geringeren Oberfläche — die Lauge 

dringt durch die Poren ein und greift ‚auch im 

Inneren an — etwas langsamer angegriffen wie 

ungestampfter. Zusammenfassend kann man sagen, 

daß nur säurefeste Bestandteile ein säurefestes 

Material ergeben. Zemente, welche aus säurefesten 

Materialien angefertigt wurden, wurden mit ge- 

wöhnlichen Zementen im Verlauf von drei Kochun- 

gen im Kocher sich selbst überlassen. Im Gegen- 
satz zu gewöhnlichem Zement waren die Muster 
aus säurefesten Materialien unangegriffen geblieben. 

Der Preis der säurefesten Zemente ist zwar wesent- 

lich höher als derjenige der gewöhnlichen Erzeug- 

nisse, jedoch könnte man an der Ausmauerung, an 

Bleiglätte und durch die Dauerhaftigkeit sparen. 

Die mechanischen Festigkeitseigenschaften ent- 

sprechen denjenigen der üblichen Erzeugnisse. Ee. 


O. Cyr&n: Ueber Eucalyptusarten als Rohmaterial 
für Zellstoff. „Svensk Kem. Tidskr.“ 4, 64 (1926). 
Eucalyptus nimmt an den Waldbeständen 
Australiens großen Anteil; er läßt sich ohne Schwie- 
rigkeiten in allen warmen Ländern anpflanzen. In 
kleinem Maßstab in Australien ausgeführte Vers., 
Zellstoff aus ihm zu gewinnen, ergaben ein negatives 
Resultat; der Chemikalienverbrauch war groß, die 
Ausbeute schlecht (die Sulfitmethode ergab das 
schlechteste Resultat). In Frankreich (Grenoble) 
vorgenommene Vers. fielen dagegen zufriedenstel- 
lend aus. Die rasch wachsenden Eucalyptus-Arten 
lassen sich schnell kochen, die Kochlsgn. durch- 
dringen das Holz leicht; junges Holz ist älterem 
vorzuziehen. In Brasilien (Sao Paulo) mit E. saligna 
und E. tereticornis durchgeführte Versuche ergaben, 
nach dem Natron- und Sulfatprozeß gekocht, 38 bis 
46 % bleichbaren Stoff. Eine Kochzeit von 11 Stdn. 
bei einer Temp. von 120° C ist hinreichend (47 % 
heller Stoff). Die saure AufschließBung eignet sich 
besser für E. saligna, während die andere Art einen 
dunklen Stoff ergibt. Eucalyptus-Stoff' mit 10% 
Sulfitzellstoff gemischt ergibt ein um 40 % stärkeres 
Zeitungspapier als wie aus gewöhnlicher Mischung 
hergestelltes. Neuerdings ist die Herstellung von 
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E.-Stoff in Portugal aufgenommen worden; er wird 
zu höherem Preise verkauft als wie bleichfähiger 
Sulfitzellstoff. Man kennt 160 E.-Arten. Ihr Ge- 
schlecht weist die am raschesten wachsenden und 
größten Bäume der Welt auf. 25jährige Stämme 
erreichen 2 m über dem Boden bereits ı m Durchm. 
Ein E. globulus wuchs in Mentone in sieben Jahren 
ı9 m hoch mit % m Durchmesser. Nicht die Mam- 
mutbäume Kaliforniens, sondern E. amygdalina in 
Südostaustralien, der über ıoo m hoch wird, haben 
den Anspruch auf die größten und höchsten Bäume 
der Welt. E. hat trotz seines raschen Wachstums 
ein hartes Holz. Die Fasern sind sehr kurz, ı bis 
1% mm lang. Nur gemeinsam mit Nadelholz können 
sie daher Anwendung finden. Die Handelsware be- 
steht aus 70% E. globulus und 30% portugiesischer 
Kiefer (pinus maritima). Die Rinde von E. kann 
bequem von Hand abgezogen werden. Der Stoff ist 
leicht bleichbar, ist stark absorbierend und kann da- 
her vorteilhaft für Lösch- und Druckpapier Verwen- 
dung finden. Die portugiesische Zellstoffabrik be- 
rechnet, auf 280 ha = 300 000 E.-Bäume für ı escudo 
(= 2ı Pf.) pro Baum, anpflanzen zu können (im 
Abstand von 2% m). Der geeignetste Platz für E. 
ist Alluvialboden in der Nähe eines Wasserlaufs. 
Man erhält auf ein und demselben Areal achtmal 
so viel E.-Holz wie von Tanne und Pappel, in % 
bis t/s der Zeit. Aus einer Gegenüberstellung von 
einer E.-Pflanzung mit schwedischem Nadelwald er- 
gibt sich eine 10- bis zomal größere Zellstoffaus- 
beute pro ha zugunsten der ersteren. Das spez. Gew. 
für tr. E.-Holz beträgt 0,82, für feuchtes Holz = 1,20. 
Schd. 


Yngve Dalström: Ueber Katalysewirkung von Cu- 
und Fe-Verbindungen beim Bleichen von vegeta- 
bilischem Fasermaterial mit Natriumperborat und 
Perboratwaschmittel, „Svensk Kem. Tidskr.“ 4, 
96 (1926). 

Cu- und Fe-Verbindungen üben keine schäd- 
lichen Katalysewirkungen aus, wenn man vegetabi- 
lische Faserstoffe wiederholten Waschungen in 
einem Perboratwaschmittel unterwirft, und die 
Festigkeitsabnahme wird durch Cu und Fe nicht 
beeinflußt. 

Beim Kochen in reinen konz. Perboratlsgn. haben 
Cu- und (Cu + Fe) - Verbindungen eine große kata- 
lytische Wirkung, und die Festigkeitsabnahme der 
Faserstoffe wird dadurch kräftig beschleunigt. 

Fe-Verbindungen allein haben dagegen auch in 
sehr konz. Perboratlisgn. keine nachweisbare Kata- 
Iysenwirkung. 

Durch die Natriumsalze der Fettsäuren wird die 
katalytische Wirkung von Cu- und (Cu und Fe)- 
Verbindungen vollständig inaktiviert, und können 
die Metallsalze auf Gewebestoffen, die mit Perborat- 
waschmitteln gewaschen werden, keine schädlichen 
Wirkungen ausüben. 

Das Bleichvermögen, das eine kleine Menge 
Perborat besitzt, ist beim Kochen in Bädern, die 
auch eine gewisse Menge Fettsäure-Natriumsalze 
enthalten, am größten, in reinen Lsgn. oder in Lsgn. 
von Perborat und Soda am geringsten. Schd. 


J. Mattas: Einige Erfahrungen bei der Herstellung 
von „Greaseproof“. „Papp. och Trävarutidskr. 
för Finland“ 8, 214 (1926). 

Für die Mahlung wird kombinierte Behandlung 

im Holländer mit Lavagarnitur und in Jordanmühlen 

mit Bronzemessern bei höchster Stoffkonz. emp- 

fohlen. Um mit letzterer in der Jordanmühle arbeiten 
zu können, wird Druckluft in den Stoff eingeblasen; 
ihre Anwendung bringt eine Kraftersparnis von 

45 % mit sich. Der mittlere Jahreskraftverbrauch 

einer Greaseproof herstellenden Fabrik wird mit 

1316 Kwt pro Tonne netto erzeugtes Papier (inkl. 

Pumpen des Zellstoffs von der Zellstoffabrik, Be- 
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trieb der mech. Werkstätte, innere und äußere Be- 
leuchtung usw.) angegeben. so% des Gesamt- 
kraftverbrauchs entfallen auf die Mahlarbeit, ung. 
390 Kwt auf Holländer- und 260 Kwt auf die Arbeit 
der Jordanmühlen. Der Antrieb des konst. und 
variablen Teils der Papiermaschine erforderte ung. 
180 Kwt oder 14%. Die angegebenen Zahlen be- 
ziehen sich auf Grammgew. zwischen 40 und 
90 g/m?. Die durchschnittliche Erzeugung betrug 
160 kg pro eff. Zoll Arbeitsbreite und Tag. Zur 
Herabminderung der nachträglichen Rotfärbung des 
Fabrikats wird die Vermeidung der Berührung mit 
Eisen, bes. Schmiedeeisen, sowie die Anwendung 
eines möglichst eisenfreien Kalksteins (nicht mehr 
als 0,2% Eisen, ger. als Fe0O3) empfohlen. Der 
fertiegekochte Stoff soll so rasch und gründlich wie 
möglich ausgewaschen werden. Zellstoff, hergestellt 
aus gelagertem Holz, mit nicht mehr als 35 % Feuch- 
tigkeit, zeigt geringere Neigung zur Rotfärbung. 
Die Verhältnisse der Streckung der Papierbahn 
(Greaseproof) von der Gautsche über die Pressen- 
partie bis zum Aufrollapp. sind für verschiedene 
Grammgewichte tabellarisch zusammengestellt. 
Schd. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Gewinnung von reinen Cellulosefasern 
aus cellulosehaltigen, durch inkrustierende Begleit- 
stoffe verunreinigten Materialien. 


D. R. P. 432052, Kl. 29b, Gr. 2, vom 15. II. 23. 
Zusatz zum Patent 40 7 500 vom 8. ı. 21. 
Henry Silbermann in Berlin- 
Lichterfelde. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw., 
unter abwechselnder Behandlung des Rohmaterials 
mit einem aktiven Gase, wie Chlor, und einer ver- 
dünnten alkalischen Lösung, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man als alkalische Lösung eine solche 
von Salzen schwacher Säuren wählt und einen 
Ueberdruck von wenigstens ı Atm. anwendet. 
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die spezifische Einwirkung des Chlors 
auf die Bestandteile des Cellulosematerials durch 
Regelung des Feuchtigkeitsgehalts, sei es der 
Faser, sei es der Atmosphäre, sei es beider zu- 
gleich, gesteuert wird, vorzugsweise derart, daß in 
die Chloratmosphäre von gewöhnlicher Tempera- 
tur (15 bis 20° C) eine bestimmte Menge gesättigten 
Wasserdampfes eingeblasen wird. (Im ganzen fünf 
Ansprüche.) 


Verfahren zur Herstellung von künstlichen Fäden, 
Bändern und Streifen usw. aus mit alkalischen 
Mitteln gelösten Eiweißkörpern. 


D. R. P. 432180, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 26. 6. 24. 
Dr. Emil Burkard in Nürnberg, Dr. Walter 
Dehn und Dr. Hans Rathsburg in Fürthı.B. 

Patent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß man die mit geeigneten, 
oxydierend wirkenden Mitteln, wie Salpetersäure, 


Halogenen oder halogrenabspaltenden Stoffen, in 
bekannter Weise vorbehandelten und mit alka- 
lischen Stoffen, wie Ammoniak, Aetzalkalien, 


kohlensauren oder Schwefelalkalien oder orga- 
nischen Basen, in Lösung gebrachten Eiweißstoffe 
in ein geeignetes Fällbad preßt. 


Auslandspatente. 


Fortschrittsbericht über schwedische Patent- 
. erteilungen. 
Der „Centralgruppens Emissionsaktiebolag“ 
Stockholm (Erfinder E, Öman), wurde ein Verfah- 
ren geschützt „für die Herstellung von Papier und 
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ähnlichen Produkten bestimmtes Fasermaterial 
leicht leimend zu machen“, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Faser evtl. nach vorgenommenem Aus- 
waschen mit einem freien Alkali oder einer alkalisch 
wirkenden Lösung in solcher Konzentration ver- 
setzt wird, daß leimschädliche Stoffe herausgeläst 
werden, ohne, praktisch genommen, Harz heraus- 
zulösen. (Schwedisches Patent Nr. 59 580.) 


Dem Dr. E. L. Rinman, Djursholm, wurde ein 
Patent erteilt auf ein „Verfahren zur Trocken- 
destillation von alkalisierten Abfallaugen aus der 
Natronzellstoffabrikation“, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Trockendestillation in einem Moment ab- 
gebrochen wird, in welchem die wertvollsten orga- 
nischen Stoffe in der Ablauge überdestilltiert sind, 
wonach der Retortenrückstand, evtl. nach Ab- 
kühlung des Trockendestillationsofens, heraus- 
genommen und verbrannt wird, so daß alle darin 
enthaltenen organischen Stoffe verbrannt oder ver- 
kokt werden. (Schwed. Patent Nr. 59 923.) 


Dem Ingenieur O. Nordström und A. Mörch, 
Sundsvall, wurde ein Verfahren durch Patent ge- 
schützt, wertvolle Stoffe aus den Abgasen von 
Sodaöfen in Sulfatzellstoffabriken zu gewinnen‘, 
und zwar nur durch Filtration ohne gleichzeitizxes 
Auswaschen, indem die Abgase und ein Filter- 
material kontinuierlich durch einen Trockenschacht 
geleitet werden. Das Verfahren ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daß als Filtermaterial Hackspäne aus Holz 
Verwendung finden, die bei der Passage durch den 
Trockenschacht durch die heißen Gase von ihrer 
Feuchtigkeit befreit werden, gleichzeitig wie sie 
aus den Gasen stofförmige und sublimierte Ver- 
unreinigungen aufnehmen, wonach diese Hackspäne 
dem Kocher einverleibt werden, ohne daB die aus 
den Gasen aufgenommenen Stoffe erst beseitigt 
werden. (Schwed. Patent Nr. 50 691.) 


Zum Patent angemeldet und geschützt erhie'ten 
S. Winsnes und E. Hägg, Skien (Norwegen), eine 
„Anordnung und Verfahren zum Entleeren offener 
Stoffbehälter u. ähnl.“, dadurch gekennzeichnet, daß 
Druckluft in Form eines einzigen oder mehrerer 
Strahlen zur Einwirkung gelangt, am besten am 
Boden des betr. Behälters, unter gleichzeitiger Aus- 
nutzung des Eigengewichts des Stoffes, so daß der 
Stoff durch eine Oeffnung im Boden des Behälters 
herausfällt, wobei die Druckluftstrahlen am zeeiv- 
netsten längs der inneren Behälterwand gerichtet 
werden; dadurch wird der Stoff aus demselben hbe- 
seitigt. (Schwed. Patent Nr. 58443.) 


Der A.Bol. Karlstads Mekaniska Verkstad in 
Karlstad (Erfinder J. D. Ullgren) wurde ein „Holz- 
magazin an Holzschleifapparaten“ patentlich we- 
schützt. Es ist dadurch gekennzeichnet, daß da: 
Magazin mit dem festen Stativ des Schleifapparates 
beweglich verbunden und von Federn, Gewichten 
oder einer anderen Anordnung beeinflußt ist, die 
das Bestreben hat, das Magazin mit dem in der- 
selben befindlichen Holz gegen den Stein des Schleif- 
apparates zu führen. Daneben befindet sich im 
Magazin ein Druckzylinder mit Druckkolben oder 
eine andere zwischen Magazin und Holz in diesen 
wirkende Druckanordnung, um das Holz durch es 
Magazin gegen den Stein vorzutreiben. (Schwed 
Patent Nr. 58 595.) 


Denselben Patentnehmern wurde eine Anord- 
nung an Holzschleifapparaten“ geschützt, dadurch 
gekennzeichnet, daß die der Vorschubrichtung des 
Holzes zugewandte Kante der EKinfüllöffnun- im 
Magazin mit einem Messer oder einer Schneide 
versehen ist zum Zurückhalten von außerhalb ler 
Einfüllöffnung möglicherweise nachdrängenden 
Holzmassen. (Schwed. Patent Nr. 59 303.) Be 
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Ununterbrochen arbeitende Mahl- und Feinmühle zur 
Gewinnung von Papierstoff aus Rohstoff aller Art. 


Amerikanische Patente 1 556 927 und I 556 926 
vom 13. 10. 25. 
E B. Fritziin Chi 385; DL 


Das aus der Rührbütte 19 kommende, mit 
Wasser behandelte Material fällt auf die mit einer 
stehenden Welle umlaufende Mahlscheibe 15, fließt 
auf die oberste Scheibe 12 und beschreibt ferner 
zwischen den genannten und den folgenden Mahl- 
scheiben bis zum Austritt 25 die aus der Abb. ı 
ersichtlichen Zickzackwege. Die Scheiben ı2 sind 
aus je vier Sektoren zusammengesetzt und verstell- 
bar, so daß man sie den Scheiben ı5 mehr oder 
weniger nähern kann. Alle Scheiben, deren Form 
sich aus der Abbildung ergibt, können mit für das 
ar geeignet gemachten Oberflächen versehen 
werden. 
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Abb. 1. 


Das zweite Patent 1 556926, Abb. 2, enthält eine 
Verbesserung des Gegenstandes von Patent I 528 201 
(siehe ‚„Papier-Fabrikant“ 1925, 26, 426). Die im 
Desintegrator 1o genügend vorbereitete Stoff- 
mischung fließt durch die Rührbütte ıı und darauf 
nach Art oberschlägiger Mühlräder auf die Mahl- 
scheiben 20, die in mehreren übereinander liegenden 
Gehäusen 12 rotieren. Zwischen je zwei solcher 
Mahlscheiben greifen halbkreisförmige, auf den 
Wänden der Gehäuse sitzende Mahlflächen 19. Das 
vorbereitete, im oberen Gehäuse auf die Mahl- 
scheiben 2oọ fallende Rohmaterial wird von diesen 
zentrifugal auf die Mahlflächen ı9 geworfen und 


Sh 


a G LG GG GL BG GE LLCEDE EB LAG 


i 
y 
A a E SL GG r J 


ANL 


N 


24 


G 


= | 2 ’ 21 
= | | 24 
= IN] 

= Va å 


— | 


ti 


LLU 


O U 


| aa 
NAA h Pa 
li | 
= i A 12 24 
= | | Z 


I i] stji 
nn 2ı 
YIII Ia 
| 


\ vun 
IZ NJAL 


25 


Abb. 2. 


von diesen nach der Mitte und abwärts zurück- 
befördert. Dies wiederholt sich in allen Abtei- 
lungen, so daß eine ständig zunehmende Freilegung 
der Stoffasern eintritt. Die Umdrehungsgeschwindig- 
keit der Mahlscheiben wächst in jedem nach unten 
folgenden Gehäuse. Die Pumpe 25 und Rohr 26 
gestatten, das Mahlprodukt zur nochmaligen Be- 
arbeitung nach oben zurück- und durch die Appa- 
ratur zu befördern. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Holländer zum Zerfasern von Altpapier u. dgl. 
Amerikanisches Patent 1 547 848 vom 28. 7. 25. 
C. W. Unkle in Monroe, Mich. 
Parallel zur Welle 4 und Messerwalze 3 ist ein 
Rechen 26 angeordnet, dessen Zinken 27 mittels 


Kurbel 31 gehoben oder gesenkt werden können. 
Er dient zum Auffangen und Beseitigen von Hadern, 
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Bindfäden u. dgl., die unter das Altpapier geraten 
sind und wegen ihrer größeren Widerstandsfähigkeit 
die Beendigung des Zerfaserns verzögern würden. 
6 ist der übliche Sattel. Der Hut 7 ist auf seiner 
Rückseite mit Löchern 8 versehen, durch welche 
die genügend zerteilten Papierfasern in das Ge- 
häuse 21 gelangen, aus dem sie abgezogen werden, 
unter Umständen unter Nachhilfe von Wasser- 
strahlen, die aus Rohren 23 und 25 austreten. Auf 


25 h ? 


Welle 9 sind scharfkantige Stahlplatten 10 an- 
geordnet, die mittels Welle ọ, die von der Walzen- 
welle und einem besonderen Mechanismus hin und 
her geschoben werden und dadurch die aus den 
Löchern 8 hervorstehenden Fasern abstreifen. 


Wellen- und Blasenvernichter für Papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent 1 563 436 vom I. 12. 25. 

R.: M. Patnam in Oconto Falls, Wisc. 

Die auf dem Langsieb in dem auffließenden 
Stoff entstehenden Wellen und Luftblasen hinter- 
lassen in der Papierbahn ihre unerwünschten Spuren, 
deren Vermeidung mittels vorliegender Erfindung 
versucht wird. Mit dem Schieber 6, welcher den 
Austritt des Stoffs aus dem Behälter 5 begrenzt, 
sind eine Anzahl U-förmiger Klammern ıo mittels 


Bolzen ıı und ı2 verbunden. Durch Oesen dieser 
Klammern erstreckt sich eine Achse 13, welche sich 
überlappende Platten 16, 17 trägt, deren Unter- 
flächen glatt sind und die sich verschieben lassen 
auf Achse 13, um sie in ihrer Länge der Breite des 
Langsiebes anzupassen. Auf dem Stoffstrom ruht 
also gewissermaßen ein Schwimmer, welcher Wellen- 


bildung und Luftzutritt verhindern soll. Der ganze 
Schwimmer kann, wenn außer Betrieb, um Achse 13 
gedreht und aufrecht gestellt werden. (Drei Ab- 
bildungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 


ı2e, 2. D. 49 149. Firma Deutsche Gasglühlicht- 
Auer-Ges. m. b. H. Berlin. Verfahren zur Her- 
stellung von Gas-, Nebel- und Rauchfiltern aus auf- 
geschwemmten Faserstoffen. 7. II. 25. 

ı2i, 21. M. 33027. Metallbank und Metallur- 
gische Gesellschaft Akt.-Ges., in Frankfurt a. M. 
Regelung des Kalkgehaltes von Sulfitlaugen. 22. 1. 26. 

39b, 14. E. 28887. Hans Eggert, Berlin-Karls- 
horst, Treskowallee 104, Paul Bader, Elsenstr. 2, 
und Anton Wagner, Wallstr. 55, Berlin. Verfahren 
zur Herstellung von Kunsthorn und Steinnußersatz 
aus stark alkalischer Viskose. 29. 12. 22. 

55b, 2. N. 23068. Niederbayerische Cellulose- 
werke, Akt.-Ges., und Dr.-Ing. Adolf Schneider, 
Kelheim a. d. D. Zellstoffkocher. 8. 4. 24. 

55d, 7. K. 96287. Georg Paul Kropp, Dresden, 
Münchener Str. 5 Sand- und Knotenfänger für 
die Papierherstellung und sonstige Zwecke. 21. 10.23. 

55€, 7. M. 91 535. Maschinen- und Apparatebau- 
Anstalt Erwin Kampf, Bielstein-Mühlen, Rhld. 
Rollenwickelvorrichtung für Längsschneidemaschi- 
nen mit pendelndem Messerkopf. 30. 9. 25. 


Patent-Erteilungen. 


8k, 2. 433180. Firma Heberlein & Co., A.-G., 
Wattwil, Schweiz; Vertr.: Patentanwälte Dr. R. 
Wirth, Dipl.-Ing. C. Weihe, Dr. H. Weil, M. M. 
Wirth, Frankfurt a. M., und Dipl.-Ing. T. R. Koen- 
horn, Berlin SW 11. Verfahren zur Veredlung von 
pflanzlichen Faserstoffen. 16. 4. 22. H. 89 478. 

8m, ı. 433 144. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Erhöhung und Re- 
gelung der Aufnahmefähigkeit von Celluloseestern 
für Farbstoffe; Zus. z. Pat. 389 401. 5.6. 23. B. 109 871. 

8m, 12. 433 147. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Darstellung von 
Derivaten der Cellulose. 29. 6. 24. B. 114673. 

55€, 2. 433 123. Jean Weibel, Kaysersberg, Els.; 
Vertr.: Dipl.-Ing. Max Wintermeyer, Heiden- 
heim a. d. Brenz, Mörikestr. 10. Verfahren und 
Vorrichtung zur Erzeugung zweiseitig glatter Pa- 


piere oder Kartons auf Papier- oder Karton- 
maschinen. 29. I. 26. W. 71619. 
Löschung eines Patents. 
55b 3, 396 261. 
Nichtigkeit eines Patents. 
55c, 8. 396262. Das Patent ist durch rechts- 


kräftige Entscheidung des Reichspatentamts vom 
29. 4. 26 teilweise für nichtig erklärt worden. 


ee N 
AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 


„lechnikerwoche 1926“ der norwegischen 
Papierindustrie. 

Die technische Vereinigung der Papierindustrie 
arrangiert in den Tagen vom 24. bis 27. August eine 
„Lechnikerwoche“ in Oslo, die vierte seit Bestehen 
des Vereins. Sie wird durch die alljährlich statt- 
findende Generalversammlung am 24. August ein- 
geleitet. 

Das Programm umfaßt u. a. folgende Vorträre: 

Disponent Magnus Christiansen: Eröft- 


526 


1926 


nungstrede, enthaltend einen Bericht über die 
Wirksamkeit des Forschungskomitees. 

Prof. Dr. S. Schmidt-Nielsen: Forschungs- 
arbeiten aus der Papier- und Zellstoffindustrie, 
ausgeführt an der technischen Hochschule. 

Dr. S. Samuelsen: „Kochversuche mit Sulfat- 


zellstoff‘“. 
Dr. O. M. Halse: „Kunstseidefabrikation“. 
Ing. Osc. Rols: „Wirtschaftliche Betriebs- 
analyse“. 


Ing. Refsnes: „Farben und Färbung“. 

Ing. Per Klem: „Ueber die Einführung der 
Kontrolle und neuer Schleif- und Sortier- 
methoden in unseren Schleifereien“, 

Dr. S. Samuelsen: „Schmutzbildung im Holz- 
schliff“. 

Ing. Olaf Nielsen: „Elektrischer Antrieb von 
Papiermaschinen“, 

Dr. ©. M. Halse: „Neuheiten in der Sulfitzell- 
stoffabrikation‘“. 

Ing. H. Wahlberg: „Neuheiten in der Sulfat- 
zellstoffabrikation“. 

Ing. Osc. Rols: „Neuheiten in der Papierfabri- 
kation“. 

Außerdem hat Dozent Erich Öman von der 
technischen Hochschule in Stockholm sein Erschei- 
nen und einen Vortrag über ein Thema aus der 
Zellstoffindustrie zugesagt. 

Die norwegische Fachzeitschrift „Papier-Jour- 
nalen“ beabsichtigt, aus Anlaß der „Techniker- 
woche“ ein Festheft herauszugeben in bedeutend 
größerer Auflage als gewöhnlich und mit erhöhter 
Seitenzahl. Schd. 


III. Nordischer Chemiker-Kongreß in Helsingfors. 


In der Zeit vom 13. bis 16. Juli tagte in Hel- 
singfors (Finnland) der III. Nordische Chemiker- 
Kongreß, zu welchem sich aus den skandinavischen 
Ländern: Dänemark, Norwegen und Schweden 
gegen 100 Chemiker einfanden. Unter ihnen befan- 
den sich mehrere hervorragende Repräsentanten 
der Holzveredelungsindustrie, wie Professor Peter 
Klason, Stockholm, Dozent Erik Öman, von 
der technischen Hochschule Stockholm, Professor 
S. Schmidt-Nielsen von der technischen 
Hochschule in Trondhjem (Norw.) und Dr. Sigurd 
Samuelsen vom Forschungsinstitut der nor- 
wegischen Holzveredelungsindustrie in Embretsfos. 

Der Kongreß arbeitete in vier Sektionen, unter 
diesen einer technischen. In derselben wurden eine 
ganze Anzahl interessanter Vorträge aus dem Ge- 
biet der Zellstoff- und Papierchemie gehalten, näm- 
lich von 

Prof. S. Schmidt-Nielsen: „Die Anwend- 
barkeit von Mikrokochungen beim Studium der 
Zellstoffkochung‘“. 

Dir. K. G. Bergmann: „Das 
zwischen den Konstanten für den Auf- 
schlieBungsgrad des Holzzellstoffes und dem 
Chlorverbrauch bei der technischen Bleiche“. 

O. Routala: „Untersuchungen über chemische 
Prozesse bei der Herstellung von Zellstoff nach 
der Salpetersäuremethode“, 

Prof. P. Klason: „Ueber die Akrolein-Gruppe 
als wahrscheinlichem Bestandteil im Lignin 
aller Pflanzen“. 

F. W. Klingstedt: Ueber die Zusammen- 
setzung des Holzzellstoffs und die Methoden 
für seine analytische Untersuchung“. 

Dir. H. Roschier: „Ueber das Schäumen von 
Papierstoff“. 

O. Routala: 
zellstoff“. 

J. Palmen: „Kochung von Tannen-(Fichten-) 
holz mit Bisulfiten in alkoholischer Lösung“. 


„Untersuchungen über Nessel- 
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Am Tage des Kongreßschlusses, dem 16. Juli, 
hielt außerdem Dir. K. G. Bergmann einen Vor- 
trag über „Die Zellstoffindustrie und deren Erzeug- 
nisse“. 

Als Vorsitzender für Finnland in der Leitung 
des Kongresses fungierte Prof. Ossian Aschan 
und als 2. Vorsitzender Prof. Gustav Komppa. 

Der Kongreß nahm seinen Abschluß mit einer 
am 16. Juli begonnenen Exkursion in einige indu- 
strielle Unternehmungen, hauptsächlich Zellstoff- 
und Papierfabriken in den Kymmene- und Vuoksen- 
Tälern. Schd. 


Die neunte Jahresversammlung Kanadischer 
Chemiker. 


Vom 31. Mai bis 3. Juni wurde in Montreal die 
Jahresversammlung der Chemiker Kanadas (gth An- 
nual Dominion Convention of Chemists) abgehalten. 
Zu dieser Versammlung war von den folgenden 
Vereinigungen gemeinsam eingeladen worden: 

The Society of Chemical Industry, 

Technical Section Canadian Pulp and Paper Asso- 

ciation, 

The Canadian Institute of Chemistry. 
Der zweite Teil der Versammlung, der, „Ihe Cellu- 
lose Symposium‘ benannt, gänzlich der Chemie der 
Cellulose sowie den sie verarbeitenden Industrien 
gewidmet war, dürfte sicherlich in den deutschen 
Fachkreisen lebhaftes Interesse erregen. Ein Be- 
richt über die beiden ersten Tage dürfte sich hier 
erübrigen, da sie nur anderen Gebieten der Chemie 
gewidmet waren. 

Zunächst einige Worte über die allgemeine Be- 
deutung dieses „Cellulose Symposium“: Man geht 
wohl nicht fehl, wenn man .diese Veranstaltung als 
das äußere Zeichen des Beginns eines neuen Ab- 
schnitts in der Entwicklung der kanadischen Cellu- 
lose verarbeitenden Industrien bezeichnet. Ueber 
die gewaltige Entwicklung dieser Industrien, denen 
sich seit einem Jahre auch die Kunstseide zugesellt 
hat, braucht hier nichts gesagt zu werden. Ende 
vorigen Jahres ist aber, dank einer hochherzigen 
Stiftung, an der McGill-Universität in Montreal ein 
Lehrstuhl für Cellulose- und Technische Chemie 
errichtet worden. Dieser Lehrstuhl wird zusammen 
mit dem Canadian Forest Products Laboratory in 
Montreal ein sehr bedeutendes Institut für Cellulose- 
chemie im weitesten Sinne bilden. Die weitgehende 
finanzielle Unterstützung dieses Instituts durch die 
kanadische Regierung und die Zellstoff- und Papier- 
industrie zeigen, daß dieses Institut ein sichtbares 
Zeichen dafür ist, daß man die wissenschaftliche 
Durchdringung dieser für das Land so ungemein 
wichtigen Industrien nunmehr mit großem Ziel- 
bewußtsein betreiben will. Das „Cellulose Sympo- 
sium“ darf wohl als eine Art Einweihungsfeier für 
dieses Institut gelten, dies um so mehr, als der In- 
haber des neuen Lehrstuhls, Prof. Dr. Hibbert, 
der ganzen Veranstaltung das Gepräge gab. Jeder 
Besucher ist sicherlich mit dem Eindruck weg- 
gegangen, daß das vorzügliche Gelingen dieses 
Teiles der Tagung in allererster Linie Herrn Pro- 
fessor Hibbert zu danken ist. (Ein neues Ge- 
bäude für das Institut wird mit großem Kosten- 
aufwand in Bälde errichtet werden.) 

Eine kleine Ausstellung war für die Tagung 
hergerichtet worden, um dem Besucher die Bedeu- 
tung der Cellulose verarbeitenden Industrien Kana- 
das und die Größe und den Wert seiner gewaltigen 
Wälder, die die Grundlage aller dieser Industrien 
bilden, vor Augen zu führen. 

Den Uebergang von dem allgemein-chemischen 
Teile der Tagung zum „Cellulose Symposium“ bil- 
dete ein Lichtbildervortrag von Dr. Hale Charch 
von der Dupont Rayon Co. über „A. Rayon“. Der 
Vortrag brachte aus begreiflichen Gründen keine 
Einzelheiten über die Herstellung von Kunstseide., 
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Das bedeutendste wissenschaftliche Ereignis des 
„Symposiums“ waren sicherlich die beiden Vorträge 
von Professor O. Herzog vom Kaiser-Wilhelm- 
Institut für Faserstoff-Chemie über „Röntgenspek- 
trographische Untersuchungen an Cellulose“ und 
über „Neuere Anschauungen über den kolloidalen 
Charakter der Cellulose‘“.!) 

Zwei besondere einleitende Vorträge trugen ganz 
wesentlich zum Verständnis der Ausführungen Pro- 
fessor Herzogs bei. Dr. A. S. Eve, Professor 
der Physik an der McGill-Universität sprach im 
Hörsaal des physikalischen Instituts, das durch die 
Untersuchungen Rutherfords weltberühmt ge- 
worden ist, über „Was sind Röntgenstrahlen?“ und 
verstand es durch seine Worte und Versuche die 
Zuhörer in großen Zügen mit der Materie vertraut 
zu machen. Sehr dankbar empfand man es, durch 
die klaren und verständlichen Ausführungen von 
Professor Dr. A. Norman Shaw über „Röntgen- 
strahlen und Kristallstruktur“ unmittelbar in die 
Grundlagen der Vorträge von Professor Herzog 
eingeführt zu werden. 

Es erübrigt sich wohl, auf die Vorträge näher 
einzugehen, da man in Deutschland mit den For- 
‚schungen Professor Herzogs vertraut sein wird. 
Sie machten auf die Zuhörer, trotz der durch die 
Sprache bedingten Schwierigkeiten starken Ein- 
druck. Professor Hibbert zeigte sich bei dieser 
Gelegenheit als ein vorzüglicher Mittler und Dol- 
metscher. An die Vorträge schloß sich eine ange- 
regte Diskussion an. 

Der Vortrag von Dr. Bjarne Johnsen, Direk- 
tor der Laboratorien der Hammermill Paper Co., 
Erie, Pa. über „Grundprobleme in der Zellstoff- und 
Papierindustrie“ war ganz ungemein anregend und 
interessant. Der Redner wies auf den steigenden 
Bedarf dieser Industrien für wissenschaftlich ge- 
schulte Beamte und die durch wissenschaftliche Be- 
triebskontrolle schon erzielten Erfolge hin und be- 
tonte andererseits, wieviel noch zu tun übrigbleibt. 
Er erinnerte u. a. an die bedeutenden Schwierig- 
keiten, die wegen der noch nicht erreichten Stan- 
dardisierung u. a. bestehen, die in verschiedenen 
Laboratorien festgestellten Daten über die Eignung 
eines Zellstoffes für die Herstellung von Papier zu 
vergleichen. Nach einer Darstellung der wesent- 
lichsten Forschungsergebnisse der letzten Zeit und 
einer gedankenreichen Betrachtung über die Fak- 
toren, die den Alpha-Cellulosegehalt von Zellstoff 
beeinflussen, kam Dr. Johnsen auf Versuche zu 
sprechen, die zur Zeit in seinen eigenen Labora- 
torien ausgeführt werden. Kurz wurden einige Ver- 
suche über den Einfluß der Wasserstoffionenkonzen- 
tration auf die Mahlung von Sulfitzellstoff be- 
sprochen und dann einige wertvolle Ergebnisse von 
Bleichversuchen bekanntgegeben (u. a. wurde fest- 
gestellt, daß durch Erhöhung der Stoffkonzentration 
von 5 auf 10% und dann auf 15 %, 40 % bzw. 45 bis 
50 % an Bleichzeit gespart wurden). 

„Celanese-Seide“ war das Thema von Herrn 
H. Pratt von der British Celanese Co., die zur 
Zeit eine Anlage in Kanada baut. Der Vortrag be- 
handelte in großen Zügen die Geschichte, Her- 
stellung und die besonderen Eigenschaften der 
Azetatseide, ohne wesentlich Neues zu bringen. 

Professor B. Speakman von der Universität 
in Toronto sprach über „Die Gärung der Cellulose 
und ihrer Abbauprodukte“. Der Redner sprach 
zunächst über Gärung und Hefezüchtung im allge- 
meinen und schilderte dann eingehend die Vergä- 
rung von Glukose und Galaktose. Der Forscher ist 
namentlich an der Buthylalkohol-Acetongärung in- 
teressiert und möchte sie zur Verarbeitung der 
Celluloseabbauprodukte, wie z. B. der Sulfitablauge 


1) Siehe auch Heft 28 des „P.-F.“, Seite 432. 


usw. nutzbar machen, da diese Produkte, der Buthyl- 
alkohol namentlich. in der Fachindustrie eine s» 
große Bedeutung haben. Er konnte in seinem Vor- 
trage erfolgreiche Versuche in dieser Richtung be- 
kanntgeben, wobei allerdings betont wurde, daß von 
ihrer industriellen Nutzanwendung noch nicht die 
Rede sein kann. An den Vortrag, der eine Fülle 
von interessantem Material brachte, schloß sich eire 
Diskussion an. 

Dr. Watson Bain, Professor der Chemie an 
der Universität in Toronto, berichtete über Ver- 
suche zum Studium der „Einwirkung der Wärme 
auf Cellulose“, im Verlauf derer er feststellte, daB 
sich in dem eingedickten wässerigen Extrakt eıner 
zwei Stunden lang auf 200° erhitzten, gereinigten 
Baumwolle Glukose befand. Auch bei der Erwär- 
mung von Holz auf nur 150°, ganz sicher aber auf 
180° C, bildet sich Glukose. Die nachfolgende Dis- 
kussion drehte sich darum, ob beim Abbau zunächst 
Lävoglukosan und dann Glukose oder zuerst Glukose 
und dann Lävoglukosan gebildet sei. 

Den noch folgenden Vorträgen von Herm 
J. F. Harkon „Einige Probleme der Holzkonser- 
vierung‘“, von Herrn J. B. Wiesel „Die Nitro- 
cellulose, ihre Herstellung und Anwendung“ und 
von Herrn Arthur Orr „Nitrocelluloselacke‘“ war 
der Berichterstatter leider nicht in der Lage, beizu- 
wohnen. Interessenten seien auf einen eingehenden 
Versammlungsbericht hingewiesen, der im Verlage 
des Pulp and Paper Magazine of Canada, Garder 
City Press, Gardenvale, Que., erscheinen wird. Er 
wird alle Vorträge und die nachfolgenden Diskus- 
sionen enthalten. 

Den Abschluß fand das „Cellulose-Symposium“ 
durch eine allgemeine Diskussion über das Thema 
„Der Sulfitzellstoffkochprozeß und verwandte Pro- 
bleme“. Der oben erwähnte Vortrag von Dr. John- 
sen bildete die teilweise Grundlage dieser Diskus- 
sion, die durch Ausführungen von Herrn Came- 
ron, Vorstand der Abteilung Zellstoff und Papier 
des Forest Products Laboratory of Canada. einge- 
leitet wurde. Im Anschluß daran ergab sich ein leb- 
hafter Gedankenaustausch über die Richtlinien indu- 
strieller Untersuchungen und über manche interes- 
sante Frage, wie z. B. den Einfluß der Feuchtigkeit 
des Holzes und der Base in der Lauge auf den 
Kochprozeß und den Zellstoff, über die Ursachen 
der mehr oder weniger schnellen Schleimbildung 
beim Mahlen usw. Zum Schluß sprach Professar 
Hibbert vom Standpunkte des reinen Wissen- 
schaftlers und organischen Chemikers aus über die 
chemischen Grundlagen des Sulfitzellstoffkochpro- 
zesses, in dem er von den bis heute bekannten che- 
mischen Eigenschaften der Kohlehydrate und der 
Ligninkörper ausging. 

Das „Cellulose-Symposium“ war sicherlich eire 
sehr erfolgreiche Veranstaltung, die jedem Teil- 
nehmer zweifellos eine Menge wertvoller Änregur- 
gen gebracht und zugleich das Bewußtsein erzeuxt 
hat, daß Montreal unter der Leitung von Professor 
Hibbert zu einem sehr bedeutenden „Cellulose- 
zentrum“ werden wird. 

Die wenigen anwesenden Deutschen werden aber 
noch einen anderen erfreulichen Eindruck mit- 
genommen haben. Professor Hibbert hätte sozw- 
sagen als Motto über die ganze Tagung einen schö- 
nen Ausspruch von Pasteur gesetzt, der mit den 
Worten anfängt: „Wissenschaft hat keine Nationali- 
tat“, Während der Tagung selbst fand er gelexent- 
lich der Anwesenheit von Professor Herzog s» 
freundliche Worte für Deutschland, daB sie sicher- 
lich dem Gefühle entsprungen waren, nach Kraften 
darauf hinzuarbeiten, die ja immer noch vorhande- 
nen Folgen der Kriegspsychose zu beseitigen urd 
die friedlichen, geistig-wissenschaftlichen Beziehiur- 
gen zu allen Nationen zu fördern. J. Funcke. 
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_ VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Ueber das Bleichen von Sulfitzellstoff 


Dr. Lad. Rys, Eichmann & Co. Arnau. 
Vorläufige Mitteilung. 


Beim technischen Bleichen des Zellstoffes han- 

delt es sich um die Entfernung der nach dem 
Kochen zurückgeblicbenen Inkrusten und um das 
Erreichen einer befriedigenden Farbe des Stoffes, 
wobei die Fasern selbst durch die für die Bleiche 
benützten Chemikalien möglichst wenig angegriffen 
werden sollen. 
. Obwohl man die Zellstoffe mit verschiedenen 
chemischen Reagenzien bleichen kann, entsprechen 
für die praktischen Zwecke doch nur die Hypo- 
chlorite von Ca oder Na. 

Die chemischen Vorgänge, welche beim Bleichen 
mit Hypochloriten stattfinden, werden zumeist als 
Oxydation angesehen, wobei die entstehenden 
Oxydationsprodukte als solche oder an die an- 
wesende Base gebunden in die Lösung übergehen. 

Die Oxydationswirkung der Hypochlorite ist 
durch die einfache Gleichung gegeben: 


NaClO —> NaCl + O akt. 


Es ist aber wohl bekannt, daß die Hypochlorit- 
lösungen auch chlorierend wirken, wie zum Bei- 
spiel bei der Erzeugung von Chloroform, 3,3-Di- 
chlorbenzidin, Chlorphtalsäure usw. 

Wenn wir die Bildung des Chloroforms aus 


Aceton verfolgen: 


CH3-CO.CH;, 


CH}: CO 
4 3 NaClO a: 


NaO 


können wir annehmen, daß durch die Einführung 
von Chlor in die Methylgruppe die saueren Eigen- 
schaften der Karbonylgruppe erhöht werden und 
durch die Wirkung des NaOH die Oxydations- 
spaltung stattfindet. In diesem Falle ist also die 
Oxydationsspaltung von der vorherigen Chlorierung 
abhängig. 

Obwohl dieses Beispiel bloß als Illustration der 
möglichen Wirkung der Hypochlorite angegeben sei, 
werden wir später beobachten, daß eine gewisse 
Analogie zwischen dem Bleichen der Cellulose und 
diesem Beispiele nicht vollkommen ausgeschlossen 
ist. Wie in Lösungen, welche aus Chlor und 
Ca(OH) oder Na(OH) hergestellt sind, existiert 
auch in Lösungen von -Chlorkalk ein Gleich- 
gewichtszustand, welchen man durch folgende 
Gleichung ausdrücken kann: 


Cl, 4-—- NaCl 
' i i , [NaClO] . [NaCl] 
Die Gleichgewichtskonstante K -= ICh) -[NaOHE 
Wenn wir uns vorstellen, daB die linke Seite der 
Gleichung durch Chlorierungsvorgänge charakteri- 
siert ist, dann sollten nachstehende Möglichkeiten 
eintreten: 


C Cl; =% 
H + 2 NaOH HCC, 


a) mit steigender Konzentration des NaOH ver- 
schiebt sieh das Gleichgewicht nach rechts —>, 
also die Chlorierungswirkung wird vermindert. 
Alkalische Bleiche. 

b) Mit fallender Konzentration des NaOH ver- 
schiebt sich das Gleichgewicht nach links € —, 


wobei die Chlorierungswirkung : vergrößert 
wird. Sauere Bleiche. 
c) Durch die erhöhte Konzentration des NaCl 


wird die Konzentration des NaClO vermindert 

und das Gleichgewicht verschiebt sich nach 

links. 

d) Wenn die Konzentration des Cl wie des 
NaOH erhöht wird, dann steigt auch die Kon- 
zentration auf der anderen Seite der Gleichung 
und dadurch wird die Oxydations- als auch die 
Chlorierungswirkung verstärkt. 

Im letzteren Fälle, welcher das Bleichen in höherer 
Stoffdichte vorstellt, kann auch das Gleichgewicht 
durch die veränderte Konzentration in der Bleich- 
flüssigkeit beeinflußt werden. 

Alle oben angegebenen Fälle können selbstver- 
ständlich — außer durch rein physikalische Bedin- 
gungen — teilweise von der Anwesenheit und 
Menge der sich bildenden Nebenprodukte, der Be- 
wegung der reagierenden Masse, dem aufgelösten 


CH,- COONa 
2 NaOH 


CO: und von den physikalisch-chemischen Eigen- 
schaften der zu bleichenden Cellulose abhängig sein. 

Bezugnehmend darauf, daß es nicht gut mög- 
lich ist, diese Nebeneinflüsse ganz zu eliminieren, 
ist es notwendig, alle weiter angegebenen Beobach- 
tungen als Relativwerte anzusehen, trotzdem diese 
gut übereinstimmende Daten zeigen. 


Nachweis der Chlorierung. 


Wir können annehmen, daß Chlor, welches 
durch Substitution oder Addition organısch gebun- 
den ist, nicht dissoziationsfähig ist. Dann geben 
uns die Unterschiede zwischen Gesamtchlor und 
Chlor, welches als dissoziiertes Chlor-lon in der 
Flüssigkeit nach dem Bleichen vorhanden ist, die 
Menge des organisch gebundenen Chlors an. 

Zur Ermittlung des dissoziationsfähigen Chlors 
wurde die Titrationsmethode von Votoček 
(„Chem.-Zeitung‘“ 1918, Nr. 64) angewendet. Das 
Prinzip dieser Methode liegt darin, daß man neutrale 


d nn ; u 
oder sauere Lösungen mit o Hg (NO,) titriert, 


wobei Nitroprussidnatrium als Indikator dient. So- 
bald alle vorhandenen Chlor-lonen in nicht disso- 
ziiertes Hell, übergeführt sind. tritt eine Trübung 
der Flüssigkeit ein. 


DT Te ee I ee ae ee era ee nn ERRE E men m ne Baer Me Ne ee 
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Diese Methode ist besonders geeignet, weil man 
mit stark saueren Lösungen arbeiten kann und 
man kann sie auch für die Bestimmungen der Ge- 
samtchloride benutzen. In diesem Falle wird die 
Lösung alkalisch gemacht, eingedunstet, mit Per- 
hydrol zwei- bis dreimal in Siedehitze oxydiert, auf 
200 ccm gebracht, mit HNO, angesäuert und die 
klare Flüssigkeit titriert. 

Bei Benutzung dieser Methode zur Bestimmung 
des gesamten und des dissoziationsfähigen Chlors 
werden gleichzeitig die immerhin möglichen Ein- 
flüsse der Chlorate eliminiert. Wenn Hypochlorite 
in den zu untersuchenden Lösungen vorliegen, 
werden sie durch H:Oz zerstört. Ein Ueberschuß 
an H202 beeinflußt die Titration nicht. 

In dem Falle, daß wirklich während der Bleiche 
Chlorierung stattfindet, muß sich auch die Alkalini- 
tät der Lösung ändern. Ist die Chlorierung eine 


Substitution: 
rg 2 NaOH 2 NaOH NaOH 
LO o 2 AAR 
NaCl t5 Ch — HCI —> NaCi 
RH RH RCI H,O 
RCI 
dann wird die Alkalinität steigen. 

Ist die Chlorierung eine Addition: 

NaClO 2NaOH 2NaOH 
H,O — ap T 
NaCl Cl, 

R,-C=C-R, R,C = - CR R; -CCI — CIC. Ro 


steigt die Alkalinität um den doppelten Betrag. 
Bei der Oxydation ist es aber umgekehrt: 
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Beschreibung der Versuche. 

Die Bleiche wurde in Bechergläsern bei der 
Temperatur von 20° C und unter zeitweisem Rüh- 
ren durchgeführt. Die Temperatur wurde niedriger 
gehalten, als die gewöhnlich benutzte, um die kata- 
lytische Zersetzung des Hypochlorits und das Ent- 
weichen des Chlors zu vermindern. Die benutzte 
Cellulose war direkt von der Naßmaschine ent- 
nommene Ware mit 33 bis 35% Trockengehalt. 

Die Bleichflüssigkeit von bekannter Alkalıtät 
und bekannter Menge des wirksamen und gesamten 
Chlors wurde immer in genügender Verdünnung zu- 
gegeben, so daß eine vollkommene Durchmischung 
möglich war. Nach der beendeten Bleiche wurde die 
Menge der vorhandenen Flüssigkeit durch Abwägenr 
festgestellt und die abgesaugte Flüssigkeit analy- 
siert. 

Versuch I. 

Um den Einfluß der Konzentration des NaOH 
zu bestimmen, wurde die Cellulose mit NaClO- 
l.ösung gebleicht, deren Alkalität durch Zusatz von 
Chlorwasser so eingestellt wurde, daß die Menge 
des wirksamen Chlors für alle Versuche gleich 
blieb. Die Acidität (Zahlen +) und Alkalität 
(Zahlen —) ist durch den Verbrauch im 


NaOH resp. 


Flüssigkeit ausgedrückt. Es wurde immer so lange 
gebleicht, bis das ganze wirksame Chlor erschöpit 
war (Jod-Stärke-Papier). 


Die Ergebnisse sind in Tabelle I und Dia- 


„n n 
cm? - - HCI auf 100 cm? 
10 10 


NaOH NaCl gramm I angegeben. 
NaCO —+ H,O 23 S g 
R. COH R-CÖONa mola gl g N Dapit 
die Alkalinität sinkt. 23.08 E e; , ; 
Aus den gegebenen Schematen kann man er- zgn g2 
sehen, daß sich sowohl bei der Oxydation, als auch P n a - 
bei der Chlorierung eine Neigung für den Verlauf = F ie Erz 
der Reaktion in der entgegengesetzten Richtung „8 358 N NY 57 z 
zeigen wird, d. h. bei der Chlorierung im Sinne der £ Syo a o Be u 
Oxydation, weil die Alkalinität steigt, bei der Oxy- $° Tie Kali Zei Rz 
dation im Sinne der Chlorierung, weil die Alkalinität 21087 RE I 
sinkt, . Eee —20 —10 0 +10 +2 +30 
Wir können also erwarten, daß nach dem Aus- m 
gleich in beiden Richtungen ein gewisses Gleich- Emig NON 
gewicht zwischen Oxydation und Chlorierung Aus den angeführten Daten ist ersichtlich: 
während des Bleichens eintreten wird. I. Die Menge des organisch gebundenen Chlors, 
Tabelle I 
8.85 |52528|28%5 |%5 |. \5835|%5|355 
o (RES L| eS aeS aa |.=\5= 2522|35 85: |se 
Zz [xg 5al gE] „sus ez 8|S5öls55 |5395, 288% 25 
= I|88|2& sS] aanze] Emisg2 2 Pau 8880| ssl erwe] g S 3 
Q wA] XI| æd T ZA F Ovoj E g| ooVoo] a un | Es Na &n 
3 oa| EN: voy „our o E NG, so | ne E =rg|e > in £ 5 G 
N Zola v wj: ga 3i vin ~ ajl WM a | 3 9 oO ù S K|: 5A RR 62. 
Fi EA 2gs] Ea3ms | OS Al kroj Z o sc: sun) 
E Be a ae a aa oa e E a aO 
w| z= | Wu Serov w o xY => 5 le5.®% een. M 
ee 35 ou Y eg = x = 9 oT n o| 480 
= ul O|r LSO SE elen | 2232| > Oaa 8 01<29 | 
1 | 11,9 | 1374 | 1491 — 22,5 | 1441 | 1376 | 65 | 50 4,91 | 558,5 — 0,2 = | sehr weiß 
2 11,9 | 1374 | 1491 — 10,5 | 1427 | 1353 74 ! 64 5,92 560,5 + 0,2 sehr weiß 
3 11,7 | 1347 | 1452 — ' 1340 |, 1282 58 112 4,69 558,5 + 0.2 AE. gut weiß 
4 11,9 | 1379 | 1592 + 11,0 1490 | 1362 128 102 10,02 561,5 + 3,6 85 Braunstich 
5 11,7 | 1347 | 1636 + 35,4 ' 1325 | 1077 | 248 | 311 23,94 998,0. + 10,8 4 braun 
Stoffdichte : immer 5,75 jo 


Gebrauchte Cellulose: 
Temperatur 20’ C. 
Natriumhypochloritbleiche. 


Ritter-Keliner, (mit 1200 


Chlorkalk bleichbar) immer 34,5 gr abs: tr. 


ne en an nn ua Sen a men nn Sn Sn 2 Sr m m Tee re a DEE 2 I mn 7 Bm Bil a EI a en re AS Y] 
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d. i. Chlorierung, steigt mit der Acidität der 
Lösung. 
2. Das Verhältnis zwischen organisch gebunde- 


Diagramm I 


N 
nem Chlor und zugegebenem wirksamen Chlor, 8 5 
in Prozent des wirksamen Chlors gerechnet, | | 
steigt mit der Acidität der Lösung. | 2 
3. Die Bleichzeit steigt mit der Alkalität der 3 205 € 
Lösung. o Q |3 
Die Unregelmäßigkeiten der Punkte I und II K SE 2 
kann man sich leicht erklären; infolge des geringen A 2a 
Entweichens von Chlor sind diese Proben mit 4 % Zg Eje 
mehr Chlor (als Chlorkalk gerechnet), verglichen a, > 8 
mit III und IV, gebleicht worden. Es ist auch nicht =83 a 
ausgeschlossen, daß die lange Bleichzeit die Chlorie- anio = 
rung im Falle I und lI beeinflussen kann. en 
Die Farbe der Lauge nach der beendeten Bleiche 


wird mit wachsender Acidität dunkler. | 

Versuch IL | 

Der Chlorierungsgrad während des Bleichens | 
der weichen und festen Cellulose wurde unter- 


— 


8 Stunden 


- i A Aus den angeführten Daten ist ersichtlich: 
sucht. Is wurde mit Chlorkalk bei 20° C gebleicht. ı. Während der Bleiche der festen Cellulose wird 
Die gefundenen Daten sind für weiche Cellulose i 

„. mehr Chlor organisch gebunden, vorausgesetzt, 
in Tabelle II und Diagramm II, für feste Ceilulose daß die Menge des zugegebenen Chlors für 
in Tabelle III und Digramm III angegeben. 5 


das vollständige Ausbleichen hinreicht. 
2. Das Verhältnis zwischen organisch gebunde- 


3825 z nem Chlor und verbrauchtem wirksamen 
o |2 = Chlor (in Prozent des wirksamen Chlors aus- 
a 5 pi gedrückt) bleibt nach dem Erreichen eines ge- 
AE = wissen Wertes bei gleichen Arbeitsbedingungen 
9598 = praktisch konstant 
3 . 
° ° S Die Veränderungen, welche durch Temperatur- 
= BJE alg S erhöhung verursacht werden, sind in Diagramm III 
odlo S Y ersichtlich. l 
=8): | D 3. Die relative Menge des Chlors, welche durch 
Oxydationszersetzung verloren geht, ist größer 
| 0 2 4 6 8 Stunden 30 bei der Bleiche der weichen Cellulose, gleiche 
Tabelle II. 
[e.l 2 7 ie !8% Sferat o 8.8 le ©, S_ 6% 
z °8 = | = a £ = £ gl h ELP = S ea e= 2-5 z P EEE: 
s |52| 53 | 8% |283% utg] 38 28 g| 25E sE DZE Sosa | 95830 
s |65] $ | 2%|EZ% pY] S5 |EN3| 85 |282) EEs og 8280| „455, 
7 3 = Da I ZO ù 28) 38 ZEQA on rer zo EM 2a 8% 
c RZ a e Fe - s R| 5” ea wo Ins2|un2|5E |. 33153355 
A = _ Zn 5 Be I 
- 105° n | ° E 9 j M EO ro ESO >S E 2° nee 
| 
1 | 345 | 62 | 11,6 | 1333 |, 1409 | Ye | 795,7 | 1379 | 1374 | 5,0 | 30 | 507,3 0,98 
2 34,5 6,2 11,6 , 1333 Ä 1409 11/2 | 607,4 | 1359 | 1337 | 22,0 | 50 675,6 3,27 
3 34,5 6,2 11,6 ' 1333 : 1409 | 4 385,0 | 1347 | 1310 | 37,0 | 62 886,0 4,18 
4 34,5 , 6,2 11,6 | 1333 | 1409 | 8 219,6 | 1326 | 1284 | 42,0 83 1030,4 4,08 
5 34,5 ı 6,2 11,6 | 1333 | 1409 | 30 — 1322 | 1275 | 47,0 87 1246,0 3,76 
| 


Gebrauchte Cellulose: Ritter-Kellner, mit 120/0 Chlorkalk bleichbar. 
Anfangsalkalität: 4 cm n!10 H CI für 100 cm Flüssigkeit. 
Temperatur: 20°C. 
Kalziumhypochloritbleiche. 

Tabelle III. 


Versuch a Stoff- |/oChlor-|| Bleich- mg wirksamen! g organise 


Chlor organisch 


3 š bund in ®; 
N trocken dichte kalk zu-|| dauer in u | geb. Chlors | des Girklichver- Temperatur 
T. , : brauchten wirk- 
= /o Beneben Stunden Bleiche | am Ende a 
1 33 55 | 29 | 34 594,7 96,5 16,2 200C 
2 33 5,5 20 | i 755,7 128,7 17,0 20 ° C 
3 33 5,5 20 | 6 1463,6 233,3 16,0 200C 
4 33 5,5 20 | 9 2087,0 265,6 13,2 nach6Std. auf 
| 40°C erwärmt 


Gebrauchte Cellulose : Ritter-Kellner, mit 200/0 Chlorkalk bleichbar. 
Anfangs-Alkalität: 3 cm n/10 H Cl für 100 cm Flüssigkeit. 
Kalziumhypochloritbleiche. 
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Arbeitsbedingungen vorausgesetzt. Wie weit 
diese Zersetzung für Spaltungsoxydation aus- 
genützt wird und welche Menge an Hypochlorit 
sich zersetzt, ohne an der Bleichreaktion teil- 
zunehmen, wurde nicht bestimmt. 


Versuch III. 


Um den Einfluß der vergrößerten Konzentration 
der Chloride zu beobachten, wurde weiche Cellulose 
mit Chlorkalk gebleicht und eine bestimmte Menge 
einer konzentrierten Lösung von CaClsz zugegeben. 


08 
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Die Ergebnisse sind in Tabelle IV und Diagramm IV 
zusammengefaßt. 
Man kann beobachten: 
ı. Erhöhte Konzentration der Chloride bringt er- 
höhte Chlorierung mit sich. 
2. Die Bleichdauer wird durch die vergrößerte 
Konzentration an Chloriden vermindert. 


Die Farbe der gebleichten Cellulose nimmt mit 
Chloridzugabe ab, was mit Beobachtungen von 
H.Wenzl („Papier-Fabrikant“ XXIV, Nr.6) über- 
einstimmt. Die Farbe der Laugen nach der Bleiche 
wird durch Chloridzusatz dunkler, was auch auf er- 
höhte Chlorierung hinweist. 


Versuch IV. 


Der Einfluß der erhöhten Stoffdichte wurde für 
weiche und feste Ware bestimmt. Die Versuche 
wurden der Vorbleiche entsprechend durchgeführt. 
Es wurde mit etwa 5% Chlorkalk gebleicht. Die 
Resultate ersieht man aus den Tabellen V und VI 
und den entsprechenden Diagrammen V und VI. 


I 


Diagramm I 


b 


uəpunıgs u; sJənepyppnjg 
13 G 9 
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iu D 
D O Da 
Jele d P oo 
ol o ol o 
(0) 1 2 3 4 5 6 7 8 0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 2% 
gr. CI als Ca Cl: o/o Stoffdichte 
Tabelle IV. 
=.2 > = = A R. ED = u 
n wg oe -e N De. — UR er F Be TN _ Var u u % Bo — m 
2 — Au Lo = our | e e RI OS v S -AT n? Sgh E-r 
raS er ERT = Ùl N AA T Ere aa n 5 A -T — a a be e S o .— 
reia © oD = -= R- O nen zZ En | 28 u | W090 | TS X a xF- 
= mi = n a © ol >` — NEU | a T IT vn a o TET “o o; =Z = = = 
N DA 16 y v we f e pa N U a AN CT se, O - 6 BY, ee u = a  — 
< == O T N un ee Ye | id a a. Le er “nm ui m = = Era 
7 3%: =, 3 - DEOaA On oa |l|S 3537| Sag | T JEPrEN EG u. 
u ) A, z — ad wfr X } -— t - Fr j 7t on = e bus ~ > i ë y ve e pig 
© ER: m w0 O O laoa l anoa lua NES "mE| SZ2%E | 4 mn or 
> N u = m A eRe mm. w vO g O0 ee e m om 8°2 _ < R _— = 
Ei w 5 SE w ‘ z P > EN) 7260,07 08 = i CU 
Di —_— 
] 12,2 1419 1493 74 1419 1353 66 74 1345 4,91 32 0,6 
2 12,2 1419 5797 4378 5754 5680 74 43 1376 5,38 22 0.8 
3 12,2 1419 9554 8141 9535 9459 76 19 1400 5,43 18 0.8 
| 
Stoffdichte : immer 5,8 "Jo. 
Gebrauchte Zellulose : Ritter-Kellner (m/12 0/0 Chlorkalk bleichbar) immer 34,8 gr abs. trocken. 


Temperatur : 20’! C. 


Anfangs-Alkalität; 5,5 cm n/10 Na OH für 100 cm Flüssigkeit. 


Calziunıhypochloritbleiche. 


TabelleV. 


T 


| 


mg wirks. | mg Chlor | Chlor organisch 
geb. ın odes wirk- 


Versuch |grZellulose | Stoffdichte ee Chlors ver- organisch 
Nr. abs. trocken 0 zugegeben | in Stunden braucht zum b lich verbrauchten 
| Bleichen gebunden | wirksamen Chlor» 
nn En 
1 34,5 3,1 Ä 4,7 70 502,7 8,4 1,67 
2 34,5 8,1 4,7 2m 502,6 13,2 2,62 
3 34,5 193 | 4,7 120 503,3 14,4 | 2,86 


Gebrauchte Cellulose: Ritter-Kellner, (mit 12°", Chlorkalk bleichbar). 


Temperatur: 20°C. 
Kalziumhypochloritbleiche. 
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Tabelle Vi 


e 


Chlor organisch 
geb. in /odes wirk- 


| mg wirks. | mg Chlor 


| 
| 
Versuch Į gr Cellulose | Stoffdichte m Chlorkalk Bleichdauer | Chlors ver- Vu 
Nr. abs.trocken 0/0 | zugegeben in Stunden ‚brauchtzum| O’BAnisch jich verbrauchten 
| | ©  Bleichen gebunden | wirksamen Chlors 
1 33 200 | 5 | o 550 | 699 12,7 
2 33 10 5 | 140 550 64,3 11,7 
3 33 5 5 300 5560 | 52,3 9,5 
4 33 13 5 | 600 | 550 | 39,9 7,25 


Gebrauchte Cellulose : Ritter-Kellner, mit 20°/, Chlorkalk bleichbar., 


Temperatur: 20V C. 
Kalziumhypochloritbleiche. 
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Die Resultate geben an, daß 
t. die Chlorierung mit der Stoffdichteerhöhung 
steigt, 
die Bleichdauer mit der Stoffdichteerhöhung 
sinkt, 
3. die feste Cellulose mehr Chlor für die Chlo- 
rierung in kürzerer Bleichzeit verbraucht als 
die weiche. 


tv 


Zusammenfassung: 


Aus den beschriebenen Versuchen kann man 
folgende Schlüsse ziehen: 

I. Während des Bleichens des Sulfitzellstoffes 
mit Hypochloritlösungen findet eine Chlorie- 
rung statt, wobei die Endprodukte dieser Re- 
aktion in die Lösung übergehen. Ob sich am 
Anfang der Reaktion auch unlösliche Chlorie- 
rungsprodukte bilden, wurde nicht festgestellt. 

2. Die Menge des organisch gebundenen Chlors 
ist bei gleichen Bedingungen desto höher, je 
mehr der gebleichte Zellstoff an Lignin enthält. 

3. Die durchgeführten Versuche zeigen, daß das 
chemische Gleichgewicht in Hypochloritlösun- 
gen während des Bleichens durch die umkehr- 
bare Gleichung 


2NaOH —> NaClO 
Cl, +— NaCl 


ausgedrückt werden kann, wobei die linke 


+ H,O 


Seite Chlorierungs- und die rechte Seite Oxy- 

dationswirkung repräsentiert. 

4. Das Verhältnis zwischen der Oxydation und 
Chlorierung bleibt während der Bleiche unter 
gleichen Bedingungen praktisch konstant, so- 
bald ein gewisser Wert erreicht ist; dadurch 
wird die früher angegebene theoretische Er- 
wägung unterstützt. 

5. Die Zeit, welche für einen bestimmten Ver- 
brauch des wirksamen Chlors notwendig ist, 
steigt mit sinkender Chlorierung. 

Obwohl die Alkalität bzw. Acidität wäh- 
rend dieser Versuche nicht ständig verfolgt 
wurde, scheint es doch, daß bei den angege- 
benen Arbeitsbedingungen eine Neigung zur 
Erreichung eines Neutralpunktes oder eines 
Punktes, der von der Neutralität nicht weit 
entfernt liegt, herrscht. 

Was die Farbe der Cellulose anbelangt, so 
wurde diese mangels der notwendigen Instrumente 
nicht gemessen. Es war jedoch wohl zu bemerken, 
daß die Farbe durch die Anwesenheit von freiem 
Chlor als auch durch den Zusatz der Chloride 
scheinbar leidet. Man kann annehmen, daß durch 
Erhöhung der Intensität der Chlorierung ohne 
gleichzeitige Verstärkung der ÖOxydationsreaktion 
eine Verharzung des Lignins eintreten kann, wobei 
sich auch die Verschiedenheiten der H-Ionen bzw. 
(OH)-Ionenkonzentrationen zur Geltung bringen 
können. 

Die Verschlechterung der Farbe im Versuch III 
kann nach H. Wenzl durch das Aussalzen der 
Oxydationsprodukte infolge der Chloridzugabe ver- 
ursacht werden. Wenn wir daran denken, daß die 
Chlorierung in diesem Falle durch Chloridzugabe 
verstärkt wird und daß dabei gleichzeitig auch die 
(OH )-Ionenkonzentration herabgedrückt wird, dann 
müssen wir die Verschlechterung der Farbe ohne 
weiteres erwarten. 


Es wäre von Interesse gewesen, wenn der Ver- 
fasser auch jeweils die Stoffausbeute resp. den Bleich- 
verlust ermittelt und die chemischen Konstanten 
der einzelnen Zellstoffe festgestellt hätte. 

Die Schriftleitung. 
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Metallographische Studien über Korrosionen in der Zellstoff- 


und Papierindustrie und Braunholzschleiferei. 


Vortrag, gehalten von Prof. Dr.-Ing. Victor Lindt, Cöthen, gelegentlich der Sommertagung des Vereins | 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure in Cöthen am 5. Juni 1926. 


(Fortsetzung aus Heft 34.) 


Einige, durch künstliches Anätzen von ge- 
schliffenen Metallstücken deutlich gemachten Ge- 
fügebilder, werden diese Ausführungen sinnfälliger 
machen. 

1. Räffinadekupfer, 100 fache Vergrößerung, mit 
noch. 0,17 % Sauerstoff und 0,09 % Arsen, zeigt, weil 
richtig, d. h. normal geglüht, gut ausgebildete 
Kristalle -mit Zwillingstreifung. Bruchfestigkeit 
23,1 kg/qmm. 

2. Ein Messing mit nur 27,85 % Kupfer enthält 
y-Kristalle in einem Eutektoid. 


Abb. 2. 
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3. Ein Messing mit nur 23,1% Cu enthält =-Kri- 
stalle in nichthomogener Verteilung in einem 
Kutektikum. 

4. Eine Bronze mit zurückgebliebenen Zinn- 
säurekristallen, herrührend von der Desoxydation. 

5. Ein Lagermetall mit 72,85% Pb + 10,88 = Sb 
== 83,93% Pb5Sb; 7,51% Sb + 78% Sa = 1537272 


Abb. 3. 


Abb. 4. 
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SbSn und 0,499 % Cu zeigt am Rande das Eutektikum 
vom Hartblei (PbSb), in der Mitte dagegen einen 
halben Kristall von SbSn und einen halben in ein 
Eutektoid zerfallenen PbSb - Kristall, eine äußerst 
interessante Erscheinung. 


Abb. 5. 


6. Dieselbe Legierung mit dem Eutektikum am 
Rande, d. h. dem im Erstarrungsmoment zerfallenen 
Hartblei, und dem Eutektoid, d. h. einem nach dem 
Erstarren entstandenen Hartbleikristall, der erst 
beim Abkühlen zerfallen ist. 

Nach diesen notwendigen theoretischen FErläute- 
rungen sollen im praktischen Teile Mikroaufnahmen 
von Korrosionen folgen, die in der Praxis 


Abb. 6. 


Papierfabrikation häufig auftreten und zu unlieb- 
samen Störungen geführt haben. Mein Kollege, 
Herr Prof. Dr. von Possaner, hat mir in 
liebenswürdigster Weise solche Schaustücke besorgt, 
wofür ich ihm auch an dieser Stelle besten Dank 
sage. Es wird aus diesen Aufnahmen ersichtlich 


der. 


werden, daß zum Teil nur das Metallgefüge die 
Schuld an der eingetretenen Korrosion trägt, so daß 
für die Praxis die Lehre gezogen werden kann, daß 
der Korrodierung durch Wahl eines besser ge- 
eigneten Metallgefüges begegnet werden kann. Zum 


Abb. 7. 


Teil wird es sich aber auch erweisen, daß Eigen- 
tümlichkeiten im Papierfabrikationsprozeß die Ur- 
sache des vorzeitigen Verschleißes abgeben, indem 
statt langsam verlaufender allgemeiner Korrosion 
eine rasch verlaufende lokale eintritt. In solchen 
Fällen kann eine unter Umständen einfache Aende- 
rung der Betriebsweise Abhilfe schaffen. Endlich 
wird es sich, und zwar nicht selten, zeigen, daß die 


Abb. 8. 


geringe Qualität notwendig zur Zerstörung des 
Metalls führen mußte. 

Aus der großen Anzahl der hergestellten Schliff- 
proben konnte eine Auslese gemacht werden, um 
Wiederholungen zu vermeiden, da sich eine Anzahl 


Stücke als gleichartig im Gefügebau und als gleich 
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anfällig gegen die hauptsächlichsten Agentien, wie 
Ameisensäure, Magnesiumchlorid und Sulfitlauge 
erwiesen. 

Bis auf eine makroskopische Aufnahme einer 
Messingschraube, die in natürlicher Größe auf die 


Platte gebracht wurde, zeigen alle übrigen Platten 
die Aufnahmen in 230 facher Vergrößerung. 

Zunächst sollen Korrosionswirkungen der 
Ameisensäure, wie sie beim Kochen des Holzes ent- 
steht, abgehandelt werden: 

7. Ein Kesselboden mit lokalen Korrosionen in 
großen Abmessungen erwies sich als niedrigge- 
kohltes Schmiedeeisen mit vorwiegend ferritischem, 


hinein, so daß stellenweise die Wandstärke bis auf 
6 mm reduziert ist. 

8. Der Gefügebau einer fast gar nicht an- 
gefressenen Stelle zeigt genau dieselbe Zusammen- 
setzung. Deshalb ist das Metall nicht als schuldig 


Abb. 11. 


zu erkennen, sondern die Ursache liegt in der Be- 
triebsweise, die bedingt, daß die eingetragenen 
Hölzer die Bodenfläche ungleichmäßBig bedecken. 
An den freien Stellen tritt ein stärkeres Strömen 
der Kochlauge ein und es werden hier die gebildeten 
KEisenformiate leichter abgetragen als an den vom 
Holz berührten Stellen, die infolge geringer oder 
ganz fehlender Strömung vom nicht entfernten For- 


Abb. 10. 


körnigen Gefüge neben geringen Anteilen an Perlit 
und nicht gerade vorteilhaft durch erhebliche 
Mengen an Mangansulfid besonders gekennzeichnet, 
das hier jedoch ohne Einfluß auf die Korrosionen 
war. Diese gehen über ıo mm tief in das Metall 


Abb. 12. 


miat geschützt werden. Abhilfe könnte vielleicht 
dadurch geschaffen werden, daß die Hölzer gleich- 
mäßig eingesetzt werden, indem sie nicht direkt ir 
den Kessel gebracht werden, sondern außerhalb des- 
selben in korbartigen, dem Kesselinnern angepaßten 
Gestellen sauber eingeschichtet und dann mitsamt 
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dem Gestell eingesetzt:werden. Das Austragen des 
gekochten Holzes wäre dann auch durch Heraus- 
heben des Gestells sehr zweckmäßig auszuführen. 
Litte auch das Gestell sehr, so doch der bedeutend 
teurere und auf Druck beanspruchte Kessel be- 
deutend weniger, langsamer und gleichmäßiger. 

9. Ein Kupferblech von der Ausklerdung eines 
Holzkochers in ähnlicher Weise, aber bedeutend 
gleichmäßiger korrodiert; einzelne Buckel, also nicht 
angegriffene Stellen, die deshalb erhöht zurück- 
blieben, sind auf die Betriebsweise zurückzuführen. 
Da der Gefügebau in allen Teilen gleichmäßig kein 
reines Kupfer, sondern ein Eutektikum, d. h. ein 
homogenes Gemenge von Kupfer und Kupferoxydul 
enthält, in welchem nicht unerhebliche Mengen an 
Kupferoxydul, die über den eutektischen Prozent- 
gehalt von 3,4% Cu OÖ hinausgehen, noch ein- 
gesprengt sind, ist dem Metall wegen seiner ganz 
erheblichen Geringwertigkeit die Hauptschuld zu 
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Korrodierter Rand Abb. 15. 


geben. Es ist ein nach dem Spleißen ganz un- 
genügend gepoltes, d. h. vom Sauerstoff nicht ge- 
reinigtes Kupfer (zum Vergleich Abb. ı und 16). 

10. Ein Zentrifugalpumpenflügel, hergestellt aus 
grauem Gußeisen mit zahlreichen und stark aus- 
gebildeten Graphitadern, ist in allen Teilen von 
gleicher Zusammensetzung, so daß an sich dem 
Material nichts Nachteiliges nachzutragen wäre. 
Wie aber die Abbildung zeigt, ziehen sich die Kor- 
rosionen entlang den Graphitadern in das Metall 
hinein, wie graues Roheisen sich auch ähnlich beim 
Rosten verhält, so daß es von allen Eisensorten am 
leichtesten und stärksten rostet. Der Grauguß ist 
also für Zwecke wie diesen ein wenig geeignetes 
Material. 

Wesentlich anders liegen die Verhältnisse bei 
dem nun folgenden Stück, das wie die beiden darauf 
folgenden den Einwirkungen von Magnesiumchlorid 
unterlag. 


Abb. 14. 
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11. Ein Schwundring von der Holländerwalze, 
bestehend aus Schmiedeeisen. Der Gefügebau zeigt 
vorwiegend ferritische Kornbildung neben geringen 
Mengen an Perlit und, was das wichtigste ist, 
sehr erheblichen Mengen an Schlacke, die in un- 
gleichmäßig großen Stücken. und in ungleich- 
mäßiger Verteilung auftritt. Das Material ist des- 


Abb. 17. 


halb sowohl geringwertig, wie auch wegen der 
Schlacke ungeeignet. Die Schlacke wird von der 
Lauge herausgelöst, hinterläßt Hohlräume und ver- 
schafft dadurch größere Angriffsflächen und tieferes 
Eindringen, ganz abgesehen davon, daß sie den 
Querschnitt vermindert und durch die Auflockerung 


13. Eine Registerwalze aus Messing von der 
Siebpartie der Papiermaschine hat das Gefüge durch 
den Angriff des Magnesiumchlorids schon freigelegt. 
so daß eine besondere Aetzung nicht vonnöten war. 
Auch die scheinbar noch gesunden, nicht ge- 
brochenen Teile zeigen die beginnende Einwirkung 


Abb. 19. 


Eine Messingschraube zeigte das gleiche Bild. 
Das Messing war dabei seines Zinkgehalts beraubt 
worden, während das Kupfer deshalb in sehr locker 
aneinander liegenden Flocken zurückgeblieben war. 


so daß von Festigkeitseigenschaften nicht mehr die 
Rede sein konnte, 


Abb. 18. 


mechanischen Ansprüchen weniger Widerstand ent- 
gegensetzt. Die Materialbeschaffenheit ist die 
Hauptursache der starken lokalen Korrosion. 

12. Der Gefügebau eines noch nicht korrodierten 
Ringteiles im Innern zeigt deutlich die Schlacken- 
einschlüsse., 


Abb. 20. 


14. Eine andere Messingschraube zeigt dieselbe 
Erscheinung, aber bedeutend instruktiver an: 
tälliger. Schon in natürlicher Größe ist links auf 
der Abbildung der schwach entzinkte == terfarbene 
Rand an einem weniger lädierten Teile e ; i6 
zu sehen, während die Hauptmasse de 
Kern zeigt. Rechts die Abbildung ze 


er und sinn- 


r Schraube 
n messingnen 
igt die Schraube 
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an einer stark korrodierten Stelle. Der Messingkern 
ist bedeutend kleiner und ist ringartig von immer 
zinkärmeren Ringen von Kupfer umgeben. Die Locke- 
rung des Gefüges durch Entziehen des Zinks hat zu 
einem deutlich sichtbaren Riß im Innern geführt. 
Mikroaufnahmen dieser Schraube zeigen die fort- 
schreitende Entzinkung. 

15. Hier ist die Uebergangszone (Mitte) vom 
ganz entzinkten Teile (unten) zum gesunden (oben) 
wiedergegeben. 


Abb. 21. 


16. Die Randzone zeigt die entstandenen Hohl- 
räume durch das in Lösung gegangene Zink und den 
geringen Zusammenhalt zwischen den zurückgeblie- 
benen Kupferteilchen bzw. Mischkristallen. 

17. Die Abbildung des noch intakt gebliebenen 
Messingkerns gibt die ursprüngliche Gefüge- 
zusammensetzung, aus der die starke Zerstörung 
leicht zu erklären ist. Das Gefüge besteht aus 
a-Mischkristallen (hell) und einem Futektoid 
(dunkel). Das Eutektoid ist ein durch Zerfall beim 
Abkühlen entstandenes Gemenge von Kupfer- und 
Zinkmischkristallen, das infolge seiner feinen Ver- 
teilung eine Unzahl von galvanischen Elementen 
darstellt, wenn ein Elektrolyt hinzutritt. Dadurch, 
daß im Futektoid noch a-Mischkristalle auftreten, 
ist das Ganze ein Gemenge zweiter Ordnung und 
dadurch doppelt stark galvanischer Zersetzung 
unterworfen. (reeigneter wäre ein Messing mit max. 
30,5% Zink, das nur eine Art von Mischkristalle 
bildet, und nicht wie hier mit 36,5—60 % Zink. Noch 
besser wäre Bronze, am besten reines Kupfer als 
Material zu verwenden. 

Die nun folgenden letzten Abbildungen geben 
die Einwirkung von Sulfitlauge bzw. schwefliger 
Säure wieder. 

ı8. Ein Messing, ähnlich wie vorher entzinkt 
und dadurch porös, schwammig und wenig haltbar 
geworden. 

19. Eine Rotgußheizschlange mit etwa 85 % Cu, 
9% Zn und 6% Sn zeigt das Vorhandensein von 
Zinnsäurekristallen, d. h. das Material ist zu wenig 
ausgegart, zu schnell nach dem Legieren vergossen 
worden, so daß die aus Kupferoxydul und Zinn ent- 
standene Zinnsäure nicht aus dem Bade in die 


Schlacke aufsteigen konnte. Außerdem ist durch 
einen gewissen Eisengehalt ein Eisenzink, das ist 
Hartzink, entstanden. Daß ein solches Material sehr 
wenig widerstandsfähig gegen chemische Einflüsse 
sein muß, ist ohne weiteren Beweis erklärt, beson- 
ders für den, der Hartzink zur Untersuchung in 
Säuren gelöst hat. 

Fin ähnlich schlechtes, unreines Material ist 
endlich: 

20. Ein Aluminiumflügel vom Ventilator am 
Lurgiofen. der auch in den noch unverletzten Teilen 

21. ein so schlechtes, von Hohlräumen und Un- 
reinigkeiten durchsetztes Gefüge hat, daß sich jeder 
Kommentar erübrigt. Zulegiertes Kupfer, in feinen 
Kupferaluminiumadern auftretend, konnte diesem 
Material nur noch weiteren Abtrag tun. 

22 zeigt die Korrosionen .an einer Pumpen- 
kolbenstange aus Bronze, die Schwefligsäure und 
schwefligsäurehaltigen Flüssigkeiten .ausgesetzt war. 
Die starken lokalen Anfressungen sind hauptsächlich 
der schlechten Zusammensetzung und der minder- 
wertigen Herstellung der Bronze zuzuschreiben. 
Denn sie ist nicht bloß von mikroskopisch kleinen, 
sondern auch von dem unbewaffneten Auge erkenn- 
baren Blasenräumen durchsetzt. Ferner enthält sie 
Kupferoxydul, d. h. sie ist mit dem Zira nicat ge- 
nügend durchgearbeitet worden, dann ist das aus 
dem zur Reaktion gekommenen Zinn entstandene 
Zinnoxyd nicht herausgebracht. Endlich scheinen 
auch die leicht reagierenden Hartzinkkristalle darin 
enthalten zu sein, d. h. die Bronze scheint nicht mi‘ 
blanken Fisenstäben, sondern mit rostigen gemengt, 
zu sein. Die schlechte Durcharbeitung führte dazu, 
daß unregelmäßigee Anhäufungen von Kupfer- 


Abb. 22. 


dentriten neben Kupferzinneutektiken in Erschei- 
nung treten. Summa summarum: Die Stange ist aus 
sehr minderwertiger Bronze, die sicher zu kalt ver- 
gossen war, hergestellt. 

Zusammenfassend wäre zu sagen, daß es nicht 
so sehr die Art des chemischen Einflusses ist, ob 
Ameisensäure, Magnesiumchlorid oder Sulfitlauge 
die Korrosionen hervorrufen, sondern vielmehr 
die Art und Zusammensetzung des Metalls, aller- 
dings auch die Art der Betriebsweise. 
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B. H. Moerbeck: Neuzeitliche Zeitungsdruckpapier- 
fabrikation. „Svensk Papp. Tidn.“ 6, 132 (1926). 
Eine Zeitungspapierfabrik kann man sich in 
Amerika nur mit angegliederter Holzschleiferei und 
Zellstoffabrik denken, man kann die Halbstoffe nach 
Wunsch fabrizieren, die Qualität beeinflussen. Der 
finanzielle Vorteil sind die Kostenersparnisse für 
Auspressen, Austrocknen und ev. Frachtspesen. 
Halbstoffe mit einem wechselnden Tr.-Gehalt von 
4 bis 8% unmittelbar zu verarbeiten, erfordert einen 
mit konst. Tr.-Gehalt arbeitenden Konsistenzregler. 
Der Trimbey-Regulator hat sich als bisher beste 
Konstruktion bewährt. In der Fabrikation von 
Zeitungspapier liegt der Schwerpunkt im geeigneten 
Schleifen des Holzstoffs. Der Zellstoff wird nicht 
mehr gemahlen. Die Holzschliff-Zellstoff-Mischung 
wird lediglich durch eine Kegelstoffmühle geschickt. 
Scharfe Kontrolle des Mahlungsgrades des Holz- 
schliffs und der Stoffbeschaffenheit im übrigen macht 
auch die Kegelstoffmühle überflüssig. Ein Misch- 
büttensystem mit Konsistenzregulierung wird be- 
schrieben. Weniger Raum beanspruchend ist das 
kontinuierlich arbeitende Trimbey-Meß- und Misch- 
system. Schemen beider Systeme sind angegeben. 
Gemeinsamer variabler Motorantrieb bei beiden 
Systemen gestattet die Vergrößerung oder Verringe- 
rung der Gesamtmenge der zu verarbeitenden Stoffe. 
Die durch den Trimbley-Regulator bewirkte über- 
aus gleichmäßige Stoffzus. soll den Maschinenaus- 
schuß verringern. Schd. 


B. Thorbjörnson: Ueber Sandfang und Sortierer. 

„Svensk Papp. Tidn.“ 5, 6, 106 (1926). 

Von zwei Zellstoffbogen gleicher Oberfläche 
und Gew., der eine Stoff sandfang - behandelt, der 
andere nicht, weist der erstere 25 % weniger ver- 
unreinigende Flecke auf. Die Verringerung durch 
die Sandfangzarbeit fällt auf das Konto anorg. Ver- 
unreinigungen (harte Partikelchen, Sand, Rost). In 
Amerika angewandte Sandfänge sind seicht, ihr 
Boden ist mit Baumwollfilz bekleidet. Stofftiefe an 
der Finlaufseite 100 mm, an der Auslaufseite 60 mm, 
mittl. Geschw. 0,5 m/sec. Unbefriedigende Sand- 
fangarbeit rührt von zu hoher Stoffkonz. oder stoß- 
weisen Vorkommens des Schmutzes her. Die Lebens- 
daver der Sortierplatten des Sortierers ist von dem 
Anteil anorg. Verunr. im Stoff abhängig. 

Es wird eingehend die Arbeitsweise mit geneigten 
Plansortierern mit oszillierender Membran, wie sie in 
Amerika und Skandinavien Anwendung finden, be- 
schrieben. Aus prakt. Gründen teilt man die Sor- 
tierarbeit in Vor- und Nachsortierunz ein. Bei von 
vornherein unreinem Stoff soll die Schlitzweite 
(gebl. Stoff 0,25 bis 0,30 mm) an der Stelle verrin- 
vert werden (0,22 bis 0,24 mm), an welcher noch 
etwa 20% des Stoffes unsortiert ist. Bei reinem 
Stoff genügen 10%. Stoffreinheit wird auf Kosten 
der Stoffmenge erreicht. Im Bestreben nach erhöhter 
Produktion wird in der Stoffrichtung lierenden Sor- 
tierschlitzen das Wort geredet. Gut bediente Plan- 
sortierer ergeben reineren Stoff als alle anderen Sor- 
tiererkonstruktionen. Ihr Nachteil besteht in hohem 
Anschaffungspreis. großem Platzbedarf, teurem 
Unterhalt. viel Reinigungsarbeit und großem Oel- 
verbrauch. 10 % der Sortierplatten sollen jede Woche 
ersetzt werden. Sog. rotierende Plansortierer (System 
Lindell) nehmen zu wenig auf den unsortierten, 
mit Schmutz angereicherten Stoff Rücksicht. Sor- 
tierung rel. schmutziren Stoffes ist daher mit ihnen 
unvorteilhaft. Zentrifugalsortierer beanspruchen ge- 
ringeren Platz und sind mit Rücksicht auf das Pro- 
duktionsvermören recht billig. Gerenüber Plansor- 
tierer (Starkzellstoff geo bis soo I. W. pro kg Stoff) 
ist ihr W.-Verbrauch geringer (300 1. W.). In ihnen 
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sortierter Stoff ist im allg. unreiner; auch ist ihr 
Kraftbedarf höher. (Plansort. = 1,6 PS pro T ume 
Tag; Zentrifugalsort. = 2 PS.) Er ist im übrigen von 
der Belastung und Umfangsgeschw. abhängig. Er- 
höhte Belastung bedeutet Kraftverringerung per 
Tonne Stoff. Die die Sortierfläche durcheilende W.- 
Menge hat auf den Kraftverbrauch großen EinfluB. 
Hohe Stoffkonz. bedeutet Kraftersparnis. Reiner 
Stoff erfordert 1,5 mm, Starkzellstoff 1.6 mm Loch- 
weite. Die praktisch oberste Grenze liegt bei 2,5 mm 
Lochweite. Vom Gesichtspunkt der Stofireinheit ist 
ein Zentrifugalsortierer als ein Plansortierer mit 
elliptischen Löchern zu betrachten. Bei wachsender 
Umdr.-Geschw. würde sich die Produktion bedeutend 
steigern, wenn die Sortierplatten und der Stofi am 
der Innenseite dieselbe Geschw. hätten. Fin Ameri- 
kaner hat in einer neuen Sortiererkonstruktion dieser 
erstrebenswerten Figenschaft Gestalt verliehen. in- 
dem er die Sortiertrommel mit rotieren ließ. Mittels 
zweier feststehender Leitschienen wird eine Saug- 
wirkung hervorgerufen, welche Reinigung der 
Schlitze zur Folge hat. Obwohl die Kapazität de` 
Sortierers sehr groß ist, resultiert ein unreiner Stof. 
In Amerika ist häufig Doppelsortierung (Zentrifu- 
gal- und Plansortierung) in Anwendung. Schd. 


P. Klemm: Papiergefüge und Papiermaschinenarbeit. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 1544—46 (1923). 

l Im Zusammenhang mit einem früheren Aufsatz 

über die Abhängigkeit des Papiergefüges von der 

Siebarbeit („Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 24a, Fest 


heft, 76 [1925]) widmet Vf. diese allgemeine Be- 
trachtunx den Beziehungen zwischen Papiergefūgec 
und Naßpressenarbeit. Stò. 


E. Zopf: Elektrische Gasreinigung unter besonderer 
Berücksichtigung der Zellstoffindustrie. .Papier- 
Fabrikant“ 24, 238 (1925); „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 56, 1540—41 (1925). 

In seinem Lichtbildervortrag (H auptvers. des 
Ver. d. Zellstoff- u. Pap.-Chem. u. -Inme., Berlim, 
2. 12. 25.) geht der Vortr. von den Anfängen der 
Staub- und Rauchbeseitigung mittels Elektrizität 
aus, kommt dann auf die prinzipielle Anordnungs- 
weise der Cottrell-Möller-Apparatur ( mit rohr- und 
plattenförmigen Niederschlagselektroden) und 
schließlich auf die verschiedenen Anwendungs- 
gebiete zu sprechen, die sich in zwei Gruppen cin- 
teilen lassen, solche. die auf reines Gas abziclen 
und iene, die besonders auf die Rückgewinnung der 
im Gas enthaltenen Schwebeteilchen Wert leger 
Für die Zellstoffindustrie kommt ein taubfreie 438 
in Frage vor allen Dingen frei von Fisenoxvd | we 
dadurch die nachträgliche Bildung von SO: berii 
stigt wird. Durch die elektrische Rostrascnri tauno 
sind die so verursachten Schwefelverluste auf eir 
Minimum herabgedrückt, gleichzeitig wird das Ta 
aber auch völlig von Arsen und Selen befreit Bei 
einem Durchsatz von etwa 7200 cbm Rohcas Std 


kann man etwa mit ei Tr: : z 
a einem Kraftbedarf von eo 
PR u, 
Wintermeyer: Die Stetigen Schleifer Papier-Fa- 
brikant“ 24, 65—75 (1026); „Wochenbl. f. Dp 
fabr.“ 56, 1541—44 (1925) und 57, 7—12 und 09—a 
(19260). Vortrag Hauptvers. d. Ver d Zelisten. 
u. Pap.-Chem. u. -Ing., Berlin, 2. 12 ern an 
l Der Vortr. entwirft ein anschauliches Bild. wie 
sich der Stetige Schleifer. System Voith. in seiner 
heutigen Form über verschiedene Zac henu 
im Laufe mehrerer Jahre entwickelt hat Es ist der 
einzige Magazinschleifer neben dem Wa De 
a as bisher im Betriebe beuährt hat 
sher sınd uber I 4 : ali > i | 
a Apparate geliefert bzw. in Ar- 
j Während in Deutschland und in den nordischen 
Ländern die Kniehebelkette für den Father 
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bevorzugt wird, werden die amerikanischen Aufträge 
mit der Keilkette ausgeführt. In neuerer Zeit sind 
Versuche unternommen worden, Räder als Vorschub- 
mittel zu benutzen. Solche Radschleifer werden für 
100 bis 250 PS Kraftaufnahme gebaut und zeichnen 
sich ganz besonders durch ihre geringe Bauhöhe 
aus. Der erste Warrensche Schleifer (1922) ar- 
beitete wenig zufriedenstellend, während der erste 
Voith sche Schleifer bereits Ende 1921 anstandslos 
arbeitete. Von den übrigen patentierten Konstruk- 
tionen Stetiger Schleifer (Erfinder Georg Nenzel) 
Füllnerbauart, Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen, Pat.-Anm. O. Herdey und Karl- 
stads Mekaniska Verkstad (D.R.P. 413 214) ist bis- 
her keiner über das Versuchsstadium hinausgekom- 
men. Zur Erzeugung von 100 kg lufttr. ged. Holz- 
schliff in 24 Std. ist für die verschiedenen Verwen- 
dungszwecke mit folgendem Kraftbedarf zu rech- 
nen: Grob für Pappen 4—5 PS, fein für Zeitungs- 
druck 5—5.5 PS, fein für Schreib- und bessere 
Druckpapiere 6—7 PS, feiner für Spezialpapiere 
7—8 PS, feinster für Kunstdruck 8—9 PS. 

Die übliche Schleiftemperatur liegt bei 609,65, 
Für die verschiedenen Holzschliffarten ist die gün- 
stigste Steinsorte und Schärfung erprobt worden. 
Die Vorteile des stetigen Betriebes gegenüber dem 
Pressenschleifen liegen in der Gleichhaltung der 
Schleiftemperatur und damit des ganzen Schleif- 
vorganges sowie des niedrigen Kraftbedarfs bei 
großer Gleichförmigkeit. Stö. 


G. J. Druckerman: Die Wirkung des Lichtes wäh- 
rend des Wachstums auf den Cellulosegehalt der 
Rotfichte. „Paper Trade Journal“ 53, 30. VII. 1925, 
S. 45—49. 

Es wurde an Rotfichte (Picea rubens) von 
verschiedenen Standorten untersucht, ob die Licht- 
verhältnisse während des Wachstums den Cellulose- 
gehalt des Holzes beeinflussen. Einmal wurden 
Proben von zwei verschiedenen Bäumen geprüft, die 
am gleichen Ort, aber unter verschiedenen Licht- 
verhältnissen aufgewachsen waren, zum andern wur- 
den auch verschiedene Teile ein und desselben 
Stammes untersucht, die teils im Schatten, teils im 
Licht gewachsen waren. In keinem Falle ließen sich 
indessen bemerkenswerte Unterschiede inı Cellulose- 
gehalt des unter ungleichen Lichtbedingungen ge- 
bildeten Holzes erkennen. Für die Cellulosebestim- 
mung wurde die Methode von Cross und Bevan 
in der durch Renker modifizierten Form benutzt. 
Dabei ergab sich, daß durch die Chlorierung nach 
Entfernung des Lignins die Cellulose in einem be- 
stimmten Grade angegriffen wird, so daß keine Kon- 
stanz im Cellulosewert, wie von Heuser und Sie- 
ber angegeben, erreicht wird. Wenn die Zahl der 
durchgeführten Chlorierungen groß genug ist, er- 
reicht dieses Verhältnis einen konstanten Wert, der 
möglicherweise als Anzeichen für den wahren Cellu- 
losegehalt dienen kann. Stö. 


A. Heidenreich: Die Waldbestände der Erde, „Papir- 
Journalen“ 20, 21, 281 (1925). 

Aus Mangel an zuverlässigen Waldtaxierungen 
sind über Waldareal, Kubikinhalt und Zuwachs in 
den einzelnen Ländern recht widersprechende An- 
gaben vorhanden. Approximativ beträgt das ge- 
samte Waldareal der Erde 3030 Millionen Hektar. 
wovon 10,6 % auf Europa entfallen. Nur drei Viertel 
des Gesamtareals sind produktiv. 353,4 % entfällt auf 
Nadelholz, der Rest auf 16% Laubholz in der ge- 
mäßigten und 48,6 % in der tropischen Zone. Es wird 
die Lage ın den waldarmen Ländern England und 
Frankreich geschildert und das Verhältnis zwischen 
Abholzung und Nachwuchs und die Zukunfts- 
möglichkeiten der Selbstversorgung mit Holz in den 
übrigen europäischen, holzproduzierenden Ländern, 
sowie Nordamerika, Kanada und Südamerika dar- 


getan. Ganz besonderen Raum gibt der Vf. den 
skandinavischen Ländern. Die beste Proportion 
zwischen Nachwuchs und Entnahme findet man noch 
in Finnland und Kanada. Norwegen, Schweden und 
ganz besonders die Vereinigten Staaten von Amerika 
haben gegenwärtig größeren Abhieb als Nachwuchs. 
Ueberall machen sich Bestrebungen geltend, von der 
bisher mehr oder weniger rein ausbeutenden Wald- 
wirtschaft zu einer produzierenden überzugehen. 
Umfangreiche, vom Staat finanzierte Wealdtaxie- 
rungen sind ganz besonders in Skandinavien durch- 


geführt worden und teilweise noch nicht beendet. 
Schd. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung von Zellstoff durch 
Kochen von Holz und gleichartigem Material 
mit Bisulfitlösungen, 


D. R. P. 432 239, Kl. 55b, Gr. 1, vom ı. 5. 24. 
Dr. Armin Peetz in Alfeld, Leine. 

Das Ablassen von Lauge wird so oft wieder 
holt, als eine Herabsetzung des Innendruckes not- 
wendig ist. Durch diese Entfernung eines erheb- 
lichen Teiles der ursprünglich eingefüllten Lauge 
werden beträchtliche Dampfmengen erspart, da die 
entfernten Laugenmengen späterhin nicht mehr auf 
die höheren Temperaturen mit erhitzt zu werden 
brauchen. 

Patent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daB jeweils beim Ueber- 
schreiten des für die herrschende Temperatur 
höchstzulässigen Druckes durch Ablassen eines 
Teiles der Lauge aus dem Kocher die erforderliche 
Druckverminderung herbeigeführt wird, nach Er- 
reichung der Temperatur, bei der die Summe der 
Drücke der schwefeligen Säure und des Wasser- 
dampfes gleich ist dem Kocherdruck, das obere 
Ventil des Kochers behufs Ablassen der vorhan- 
denen Luft geöffnet wird, so daß nachher der Innen- 
druck im Kocher nicht größer ist als die Summe der 


Drücke der vorhandenen schwefligen Säure und 


des Wasserdampfes bei der entsprechenden Temi 
peratur, worauf unter, wenn erforderlich, durch Ab- 
lassen weiterer Laugenmengen herbeigeführter 
Druckminderung zu Ende gekocht wird. 


Verfahren zur Herstellung von Folien aus Lösungen 
von Celluloseverbindungen, Gelatine und dergl. 


Oesterreich. Patent 103 225, Kl. 29b, vom 2. 5. 24. 

Firma Wolf & Co. in Walsrode, Dr. Emil 

Czapek und Dipl.-Ing. Richard Weingand in 
Bomlitz. a 

Eine teilweise in das Fällmittel eintauchende 

GieBunterlage, z. B. eine umlaufende Förderbahn, 

wird vor dem Aufbringen der Lösungen mit einem 
Fällmittel benetzt. . ; 


Abreißvorrichtung für Cellulose- und andere Bahnen. 


D. R. P. 431 290, Kl. 55e, Gr. 5, vom 8. 7. 24; 
Norwegen 7. 7. 23. 
Johannes Bergmann-Knobel in Gjeithus, 
Norwegen. 

Die entgegengesetzt umlaufenden Walzen I 
und 2 fassen die Cellulosebahn zwischen sich und 
schieben sie vor. Die Perforierung der Bahn wird 
durch dieselben Walzen mittels der Längsnut 3 und 
des gezahnten Messers 4 vorgenommen. Der von 
der Bahn abgerissene Bogen fällt über Leifläche 7 
auf Brett 8 zum Aufschichten. 

Patent-Anspruch: Abreißvorrichtung 
usw., bei der in Verbindung mit einer Vorschub- 
und Perforierungsvorrichtung eine Greifvorrichtung 
angewendet ist, die mit größerer Geschwindigkeit 
als die Cellulosebahn in deren Bewegungsrich- 
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tung bewegt wird, dadurch gekennzeichnet, daß die wänden (g, m) in den Wasserkasten (c) unterhaib 
Greifvorrichtung (5, 6) als exzentrisch gelagerte der letzten Schaumlattenabteilung, zum Zweck. du 
glatte Walzen ausgebildet ist, welche Walzen im Regelung des Staudruckes in den vorderen Raster- 
teilen (h, n) unabhängig von den Druckverhält- 
nissen im hintersten Kastenteil (i) vorzunehmer. 
2. Einrichtung usw., dadurch gekennzeichnet, dab 
die vorderen Teile (h. n) des Wasserkastens (c) 
durch eine abschließbare Leitung mit dem hinterer 
Teil (i) in Verbindung stehen, um gegebenenfalls 
das in den hinteren Kastenteil (i) hineinfallendc 
Wasser zur Erzeugung des Staudruckes in den vor- 
deren Kastenteilen (h, n) benutzen zu können. 


Auslandspatente. 


Saugkasten. 


Amerikanisches Patent ı 563 649 vom 1. 12. 25. 

Marlo D. Pigman in Middletown, Oh. 

Unter dem Deckel des viereckigen, geschlossenen 
Kastens 14 ist ein gewölbtes Gehäuse 21 angeordnet, 
in dessen Längsseiten in gewissen Entfernungen 
voneinander Oeffnungen 24 enthalten sind. Unter 


Augenblick, in dem sie die Cellulosebahn klemmen, 
an der Klemmstelle eine größere Umfangsgeschwin- 
digkeit besitzen als die Bahn. 
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diesem Gehäuse befindet sich ein gelochter Zylir- 


Rolischütz. 
der 28; geht in Berührung damit ein Filz oder Tuch 
D. R. P. 432 350, Kl. 84a, Gr. 3, vom 12. 8. 24. mit nasser Papierbahn in der Nähe einer R 
Gutehoffnungshütte Oberhausen darunter hinweg, so dreht sich der Zylinder, urd 
Akt.-Ges. in Oberhausen, Rhld. wenn gleichzeitig an Rohr 25 gesaugt wird, so 


Patent-Ansprüche: ı. Rollschütz mit streicht Luft durch di > ; i 
selbsttätigem Keildruck gegen die Dichtungsflächen u ie Papierbahn und ihre Unter- 
für Wehre, Schleusentore, Umlaufkanäle u. dgl., 
dadurch gekennzeichnet, daß die eigentliche T.auf- 


bahn für die Rollen im Bereich der Verschluß- 2: 
stellung der Schütztafel schräg gerichtet ist. N 
2. Rollschütz nach Anspruch ı, dadurch gekenn- N 
zeichnet, daß die Schütztafel gegenüber den Füh- N 


rungsrollen oder deren Trägern einstellbar ist. 


Einrichtung zur Papierherstellung bei Langsieb- 
papiermaschinen. 


D. R. P. 431 407, Kl. 55 d, Gr. 22, vom 28. 4. 25. 
Zusatz zum Patent 428843 *). 
F. H. Banning & Seybold Maschinenbau- 
Ges. m.b. H. & Co. in Düren, Rhld. 
Patent-Ansprüche: 1. Einrichtung usw., 
gekennzeichnet durch die Einfügung von Trenn- 


ZAN 
AN 
N ı Po 
4 1 P Br . 
A Ben Bo z | Er nn dieselben und entweicht durch die 
Ze ae u een mit dem entzogenen Wasser durch di: 
— on u = A augrohr 25. (3 Blatt Zeichnungen.) 


Holzstoffbehandlung. 
Amerikanisches Patent ı 549 103 vom 11.7. 25 


i Ye 
A Fred Barnes inSh "ini x 
gh K 5 l N awınıgan, Kanad: 
1» al Der eingedickte Holzstoff wird in mit Rührı erk 
/ nn versehenen offenen Behältern während vier Stun- 
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Z Fei 
g 5 | den bei einer Temperatur von etwa 135° F in Be- 
/ wegung erhaiten, um den Stoff zu gleich abizer 
j 2 Wasserabsorption zu veranlassen. Schon “i 119 Ar 
aea ; 1 mei € veim Re- 
Se a er ginn des Verfahrens kann Sulfitzellstoff beivemischt 
gl. „Papier-Fabrikant 25, 394 (1920). werden. (Eine Zeichnung.) ee 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Patent-Anmeldungen. 


81, 3. G. 64 456. Eduard Geucke, Charlottenburg, 
und Dipl.-Ing. Eduard Pr&e, Dresden, Glacisstr. ı. 
Dachbelag. 25. 5. 25. 

120, 23. D. 40847. William Porter Dreaper, 
London; Vertr.: E. Lamberts, Patentanwalt, Berlin 
SW 61. Verfahren zur Herstellung von Cellulose- 
xanthogenat. ı0. 12. 21. 

29a, 7. G. 64261. Dr. Emil Gminder, Reutlin- 
gen, Wernerstr. 26. Verfahren zum Entfasern von 
Pflanzenstengeln und zur Nachreinigung der ge- 
wonnenen Faser. 8. 5. 25. 

54e, 3. B. 116525, Firma Baumgärtner, 
Dr. Katz & Co., G. m. b. H., Spandau-Eiswerder. 
Verfahren zur Veränderung des Gefüges der Wan- 
dungen von Hohlkörpern aus Faserstoffbrei. 14. 11.24. 

55c, 9. L. 62860. Carl F. Lindström, Sagene, 
Hurum, Norw., und Johannes Bergmann Knobel, 
Gjeethus, Modum, Norw.; Vertr.: Dipl.-Ing. 
Dr. Oppenheimer, Pat.-Anw., Berlin W ı5. Kegel- 
mühle oder andere geschlossene, umlaufende Mahl- 
vorrichtung für Rohstoffe der Papierherstellung. 
31. 3. 25. - 

. 55d, 3. L. 62472. Albert Ludwig, Leipzig- 
Stötteritz, Wasserturmstr. 57, und Oswald Wilde, 
Leipzig, Mölkauer Str. 15. Sortiertisch zum Sor- 
tieren, insbesondere von Altpapier. 19. 2. 25. 

55d, 33. E. 31230. Severin Evensen, Stabaek 
bei Oslo, Norw.; Vertr.: F. Meffert und Dr. L. Sell, 
Patentanwälte, Berlin SW 68. Schaber für Papier- 
maschinenwalzen. 8. 9. 24. Norwegen 18. 9. 23. 

. 558,9. H. 103951. C. G. Haubold A.-G., Chem- 
nitz i Sa. Mit Förderluftstrom arbeitende Schneid- 
vorrichtung zum Zerkleinern mehrfach übereinander- 
liegender Bandabschnitte an Längs- und Qucr- 
schneidern. 22. 10. 25. 

Patent-Erteilungen, 

29b, 2. 433 366. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Verfahren zum Rösten von Flachs 
und ähnlichen Faserpflanzen; Zus. z. Pat. 411 697. 
B. 118 825. 

55 d, 10. 433 516. Carl Kutz-Hähnle, Reutlingen. 
Verfahren zum Verbinden der Enden von Metall- 
tüchern oder Metalldrahtgeweben, insbesondere für 


die Papier- und Zellstoffherstellung. 8 3. 22. 
K. 81 ı2ı. 

55 f, 4. 433441. Firma Leopold Cassella & Co., 
G. m. b. H., Frankfurt a. M. Verfahren zum 


Mustern von fertigem oder in der Bildung begriffe- 
nem Papier oder Pappe, von Geweben, Leder usw. 
22. 6. 24. C. 35 025. 


Löschung von Patenten. 
55C, 2, 401 420. 55d, 28, 305 879. 
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Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


29a. 957 045. Urquhart Lindsay und Robertson 
Orchar Limited, Dundee, Schottland; Vertr.: Dr.- 
lng. R. Specht, Patentanwalt. Hamburg. Walzen- 
brechmaschine für Jute, Hanf, Flachs oder dergl. 
24. 11. 25. L. 58 218. Großbritannien 10. 11. 25. 

55d. 957 015. Albert Milius, Ostheim v. d. Rhön. 
Stoffänger. 5. 6. 26. M. 89 728. 

55d. 957750. Seidenpapierfabrik Eislingen 
Moritz Fleischer, Eislingen a. d. Fils. Kreppapier- 
band. 2. 7. 26. S. 60 455. 


Oesterreich. 
Patent-Anmeldungen. 


Aufgebot vom 15. 8. 26. 
8d. N. V. Nederlandsche Kunstzijdefabriek, 
Arnhem. Verfahren zur Behandlung von Textil- 
fäden, Garnen, Geweben und dergl. zur Erhaltung 


von Farb- oder Glanzunterschieden. 20. 4. 25. 
U.-P. 17. 3. 25 und: 30. 12. 24. 
39b. I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt 


a. M. Gefärbte Massen aus Zelluloid oder zelluloid- 
artigen Stoffen aus Nitro- und Azetylcellulosen, 
deren Lösungen und Verfahren zu ihrer Herstellung. 
14. 11. 24. U.-Pr. 26. 6. 24. 

55a. I. M. Voith, Fa., St. Pölten. Misch- oder 


Bleichbütte. ı2. 3. 25. 

55a. Wendler, Alex., Berlin. Verfahren zur kon- 
tinuierlichen Herstellung von maschinenfertigem 
Papierstoff. 14. 4. 25. U.-Pr. 6. 11. 24. 


55b. Grewin Fredrik, Ing., Norrköping, Schwe- 
den. Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen 
von Papier-, Pappe- und dergl. Bahnen. 7. 10. 24. 
U.-Pr. 24. 10. 23. l 

55c. G. A. Serlachius, Aktiebolag, Mänttä, Finn- 
land. Verfahren zur Herstellung von Sulfitzellstoff 
aus Kiefernholz. 4. 7. 24. U.-Pr. 20. 7. 23. 


Patent-Erteilungen. 


55a. 104061. Vorrichtung zur Speisung von 
stetig arbeitenden Holzschleifern. Fa. I. M. Voith, 
Heidenheim a. d. Brenz. 15. 4. 26; Zus. z. Pat. 97 301. 

55C. 104 119. Verfahren zum möglichst voll- 
ständigen und raschen Entgasen von Sulfitzellstoff- 
kochern, zwecks Wiedergewinnung von SO2 und 
Abwärme, Zellstoffabrik Waldhof, Mannheim-Wald- 
hof. ı5. 4. 26. 

55C. 104131. Verfahren zur Behandlung von 
Holz oder dergl. zur Gewinnung von neuen Lignin- 
derivaten. Charles Frederick Cross, London, und Alf 
Engelstad, Vardal, Norwegen. 

55C. 104141. Verfahren zum Beschicken von 
Zellstoffkochern und dergl. und Vorrichtung zur 
Ausführung dieses Verfahrens. Per Albert Fresk, 
Robertsfors, Schweden. 15. 4. 26. 

(Schluß des chemisch-technischen Teils*) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Das richtige Arbeiten der Gummiwalzen in den Papiermaschinen. 
Von Gustav Becker, 
Vorstand der Gummiwerke Becker A.-G., Heidenheim an der Brenz. 


Zu den wichtigsten Bestandteilen der Papier- 
maschine gehören unzweifelhaft die Gummiwalzen. 
Die Leistungsfähigkeit einer Papiermaschine steht im 
engen Zusammenhang mit der Qualität und dem Härte- 
grad der Gummibezüge. Ganz besonders aber ist von 
der richtigen Ausführung der Filzverbrauch abhängie. 

Beim Wechsel einer Gummiwalze, welche mit 
einem Neubezug versehen worden ist, ist vor allem 


*) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


auch auf die Beschaffenheit der oberen Walze 
Rücksicht zu nehmen, da die geringsten Uneben- 
heiten derselben zunächst eine ungleichmäßige spe- 
zifische Pressung des Gummibezuges zur Folge 
haben und daher eine Veränderung der Oberfläche 
der Gummiwalzen herbeiführen. Die Lager der 
Naßpressenpartie müssen für ein exaktes Arbeiten 
auf die gut egalisierten Zapfen der Preßwalzen ge- 
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nau passen. Sind diese Vorbedingungen erfüllt, so 
ist die untere Walze entsprechend dem angewandten 
Normalpressendruck unter Berücksichtigung einer 
etwaigen Durchbiegung der Walzen zu bombieren, 
wenn nicht bei der Bestellung des Gummibezuges 
die genaue Bombierung bereits vorgeschrieben und 
ausgeführt ist. 

Hinsichtlich übermäßiger Durchbiegung der 
Preßwalzen sei bemerkt, daß diese stets auf zu 
schwache Konstruktion der Walzenkörper zurück- 
zuführen ist, was für das gute Arbeiten der Pressen 
sehr nachteilig wirkt. Is ist deshalb von größter 
Wichtigkeit, die Walzenkörper stets bei einer 
leistungsfähigen Maschinenfabrik zu bestellen, die 
die genügenden Erfahrungen über die Konstruktio- 
nen der Walzen besitzt. Vor Inbetriebnahme einer 
vewechselten Gummiwalze wird die betreffende 
Presse auf Wasser- und Lichtdichtigkeit derart ge- 
prüft, daß man zunächst die obere Walze mit ihrem 
Eigengewicht aufliegen läßt, ein Spritzrohr vor den 
Einlauf legt und Wasser darauf spritzt. Es zeigt 
sich beim Laufen einer bombierten Walze sofort, 
daß die Ränder Wasser durchlassen; nun belastet 
man die Presse bis zum Normalarbeitsdruck und 
ersieht darauf, ob bei demselben über die ganze 
Maschinenbreite kein Wasser durchgeht. 

Falls nasse Stellen vorhanden sind, so sind die 
Gummiwalzen mittels des allgemein bekannten 
Schnitzerapparates, welcher von der Firma 
J. M. Voith, Heidenheim, hergestellt wird, von einem 
erfahrenen Schleifer, der wohl ın den meisten Pa- 
pierfabriken als Spezialist diese Arbeit versieht, ge- 
nau nachzuschleifen. Der Schnitzerapparat ist je- 
doch nur für die eigentliche Nachbombierung der 
Walzen mit Erfolg anzuwenden, da er bei scharfem 
Anpressen an die Gummiwalzen unnötig viel Gummi 
abnimmt und demzufolge die Lebensdauer des Be- 
zuges beeinträchtigt. 

In größeren Papierfabriken findet allgemein die 
Schleifbank Anwendung. Diese behandelt den 
Gummibezug äußerst schonend und gewährleistet 
auch eine genaue und gleichmäßige Bombierung 
der Walze. Das Messen der Gummiwalzen auf eine 
genaue Bombierung geschicht an dem Umfang des 
Bezuges, mit einem Stahlbandmaß, das eine mög- 
lichst kleine Maßteilung haben soll, und wird in Ab- 
ständen von ungefähr i0 cm vorgenommen. 

Kine wichtige Voraussetzung für die 
Arbeitstätigkeit der Filze bildet 
die Qualität derselben. Sie sind in ihrer \Webart, 
Fadenstärke und ıhrem Quadratmetergewicht der 
Art der Papiere und dem ganzen Fabrikationsgang 
anzupassen, und es sind bei zufriedenstellendem 
Ausfall und guter Lebensdauer möglichst dieselben 
Bezugsquellen beizubehalten, da bei wechselnden 
Lieferanten es sehr oft vorkommt, daß dem Ar- 
beiten der Gummiwalzen die geringere Lebensdauer 
der Filze zugeschoben wird. Als Nachteil solcher 
Lieferungen tritt oft die Erscheinung auf, daB die 
Papierbahn nicht mit dem nötigen und gleichmäßi- 
gen Trockengehalt die Naßpressen verläßt und durch 
verschiedene Festigkeit der Filze eine Verzerrung 
derselben eintritt. 

Ein sehr wichtiger Faktor für die Gummi- 
pressen sind die Härtegrade. Für die schnellaufen- 
den, großen Druckpapiermaschinen ist man in letz- 
terer Zeit nach den Erfahrungen, welche man u. a. 
auch bei den amerikanischen Maschinen gesammelt 
hat, auf weiche Walzenbezüge in der Weise über- 
segangen, daB man von der ersten bis zur Steig- 
presse die Härtegrade steigert. Hier herrscht viel- 
fach seitens der Papierfabrikanten die Neigung, die 
Pressen scharf zu belasten, das darf aber nur bis 
zu einer bestimmten Grenze geschehen, keinesfalls 
über einen Pressendruck von etwa 20 kr auf ı cm 
Bahnlänge, da eine weiche Gummmwaäalze durch die 


gute 
selbstverständlich 


lebende Elastizität beim Passieren der Papierbahn 
ohnedies eine größere Preßfläche bictet, als wenn 
mit harten Walzen gearbeitet wird- Die harte 
Walze preßt in diesem- Falle die Filze sehr scharf. 
während die weichen Walzen bei einer breiteren 
Preßfläche eine gute Auspressung gewährleisten. 
Man ist vielfach der Meinung, daB weiche Gummi- 
walzen nach kurzer Zeit rauh laufen; diese Beden- 
ken sind neuerdings durch den hervorrawend zähen 
und weichen Gummi in schwarzer la Para-Quulität 
beseitigt. 

Eine Neuerung von besonderer Bedeutung liegt 
in der genauen Feststellung der Härtegrade der cin- 
zelnen Walzen für die verschiedenen Arbeitsleistun- 
sen derselben. Bis vor einigen Jahren wurden die 
llärtegrade durch Nageldruck nach Gefühl an deu 
fertigen Bezügen bestimmt, ein Verfahren, welches 
für ein gutes Arbeiten einer Gummiwalze durchaus 
unangebracht war, keine genügrende Sicherheit bot 
und deshalb leicht zu Unstimmigkeiten zwischen 
dem Hersteller und den Papierfabriken führte. 
Das enge Zusammenarbeiten des Gummifabrikanten 
mit erstklassigen Maschinenfabriken hat zur Aus- 
tildung eines Meßinstrumentes, des sogenannten 
Plastometers geführt, auf dessen Anwendung ein 
Normalsystem für die Festlegung der Härtegrade 
aufgebaut ist und so ist man nach umfangreichen 
Versuchen zu Resultaten gekommen, die es ermög- 
lichen, die Härtegrade der Walzen für die einzelnen 
Arbeitsleistungen, unter besonderer Berücksichtigung 
der herzustellenden Papiere und der Geschwindiv- 
keit der Maschinen, genau festzulegen. Des weite- 
ren registriert dieser Apparat (nach amerikanischceın 
System) die geringsten Härteunterschiede auf dem 
Gummibezug selbst so genau, daB man in der age 
ist, jede Ungleichheit festzustellen. Von grober 
Wichtigkeit für die Herstellung eines gleichmäßir 
elastischen Gummibezuges ist der Umstand, daß die 
Kisenkerne eine möglichst gleichmäßige Wand- 
stärke aufweisen und ihre Köpfe nur so stark sind. 
wie es das Festsitzen der Zapfen in den Walzen- 
körpern erfordert. Außerdem ist die Konstruktion 
der Walze selbst so zu wählen. daß die durch- 
bohrten Zapfen eine gute Zirkulation des Dampfes 
und damit eine gleichmäßige Erwärmung während 
des Vulkanisationsprozesses durch die ganze Walze 
gestatten. In früheren Jahren wurden die Walzen- 
körper ohne durchbohrte Zapfen geliefert. vielmehr 
nur die Köpfe der Walzen selbst angebohrt. Diese 
Konstruktion hat den Nachteil, daß die Köpfe ver- 
schwächt wurden und die Gefahr bestand, daß sie 
während des Vulkanisationsprozesses aufplatzten. 

Wie schon gesagt, bilden hier die jahrelangen 
Erfahrungen, welche die Gummifabrik in enger 
Zusammenarbeit mit der Maschinenfabrik sammeln 


konnte, die Gewähr für eine richtige Walzen- 
lieferung. 
Bei Beachtung der vorstehend aufgeführten 


Punkte sowohl bei Bestellung einer neuen Walze. 
Inbetriebnahme und während des Betriebes ist die 
Gewähr für möglichst gute Ausnützung und lanze 
Lebensdauer sowohl der Gummiwalzen wie auch 
der Filze gegeben und Papier- und Gummiwalzen- 
fabrikanten werden durch die gegenseitige Befric- 
digung Freude erleben. Dabei bleibt es 
wünscht, daB beim Auftreten von Schwierigkeiten 
oder gegenteiligen Auffassungen im praktischen 
Betrieb die Gummifabrik ausführlich und rückhalt=- 
los unterrichtet wird, damit Uebelstände sobald wie 
möglich abgestellt und Neuerungen mit Vorteil aus- 
genützt werden können. 

Ich schließe mit dem Wunsche, durch diese 
kleine Abhandlung Anregungen zu einem vielseiti- 
gen Austausch der Erfahrungen gegeben zu haben. 
welche die Leiter verschiedener Papierfabriken mit 
dem Arbeiten von Gummiwalzen gemacht haben. 
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Fragen der Wärmewirtschaft. 


Vortrag, gehalten von Prof. Ph. Michel, Dipl.-Ing., Cöthen, gelegentlich der Sommerversammlung 
des Vereins deutscher Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure in Cöthen am 5. Juni 1926. 


Das Ziel jeder technischen Erzeugung ist es, mıt 
dem geringsten Aufwand von Kosten ein Produkt 
von bestimmter Qualität herzustellen. Um dieses 
Ziel zu erreichen, muß die Wärmewirtschaft aller 
derjenigen technologischen Verfahren, bei denen die 
Kohlekosten einen nennenswerten Einfluß ausüben, 
so wirtschaftlich wie möglich gestaltet werden, und 
es soll meine Aufgabe sein, die hauptsächlichsten 
Gesichtspunkte für die Erreichung dieses Zustandes 
zu beleuchten. 

Die Aufgabe des Betriebsleiters zerfällt in zwei 
Teile, einmal in die Ueberwachung eines gegebenen 
Betriebes auf möglichst wärmewirtschaftlich vorteil- 
hafte Führung und in die Lösung der Aufgaben, die 
der Umbau oder der Aufbau eines Betriebes stellt zur 
Erreichung des nach unserem augenblicklichen 
Wissen und technischen Können erreichbar höchsten 
Standes der wirtschaftlichen Vollkommenheit. 

Die Zellstoffindustrie ist wie andere techno- 
logische Betriebe in der glücklichen Lage, Wärme- 
energie sich in zwei Formen dienstbar machen zu 
können, einmal als Energieträger zur Umwandlung 
in mechanische Energie und ein zweites Mal in der 
unmittelbaren Form als Wärme niedriger Tem- 
peraturhöhe für die Durchführung des Fabrikations- 
Prozesses. 

Diese beiden Anforderungen ergänzen sich deshalb 
so glücklich, weil die Umwandlung von Wärme in 
mechanische Energie an ein Temperaturgefälle ge- 
bunden ist und mit um so kleineren und billigeren 
Maschinen möglich ist, je dichter das Medium ist, je 
höher also der Dampfdruck ist. 

Umgekehrt wird Dampf für die Umwandlung in 
mechanische Energie um so wertloser, je niedriger 
sein Druck und um so größer sein Volumen wird. 
Dieser Dampf niedriger Temperatur wird aber als 
Wärmeträger erst brauchbar für die Koch- und 
Trockenprozesse., 

Die Wärme wird bei Verbrennung von Kohle 
mit um so höherer Temperatur frei, je vollkommener 
die Verbrennung und je kleiner der Luftüberschuß 
wird. Je höher aber diese Temperatur, mit um so 
kleineren Heizflächen, also billigeren Kesseln, 
können wir den Dampf erzeugen. 

Die Ueberwachung des Feuerungsbetriebes ist 
deshalb wärmewirtschaftlich von größter Bedeutung. 

Die Erfahrung lehrt, daß nur die allerschärfte 
Ueberwachung des Feuerungsbetriebes es verhindern 
kann, daß die Ausnutzung des Brennstoffes nicht 
erheblich hinter dem möglichen Höchstwert zurück- 
bleibt. Aber auch nur wenige Prozent Verschlechte- 
rung in der Ausnutzung ergeben pro Jahr so erheb- 
liche Mehrkosten für die Kohlen, daß es durchaus 
angebracht ist, an Mitteln für diese Ueberwachung 
nicht zu sparen. 


Die fortlaufende Ueberwachung des Feuerungs- 
betriebes auf den Gehalt an CO, CO und Hz der 
Rauchgase stand früher meist nur auf dem Papier, 
da die vorhandenen Kontrollapparate zu empfind- 
lich und nur bei sorgsamster Wartung betriebsfähig 
zu erhalten waren. 

Die neuen Prüfgeräte der AEG. und der 
Siemens & Halske A.-G. sind so durchgebildet, daß 
man sie als betriebsbrauchbar bezeichnen kann. Da 
Registrierung der Ergebnisse und deutliche Anzeige 
des augenblicklichen Gehaltes an CO;, an passender 
Stelle für den Heizer, möglich sind, ist damit die 
Grundlage für eine richtige Feuerführung gegeben. 
Daß daneben die Speisewasserkontrolle und evtl. 
Dampfkontrolle sowie die der Fuchstemperaturen 
und die Zugkontrolle einhergehen müssen, bedarf 
keiner Erwähnung, denn es kommt ja nicht darauf 
an, die schlechte Arbeit des Heizers fest- 
zustellen, sondern die Gründe für die vorhan- 
denen Fehler zu erkennen und diese abzustellen. 

Es ist natürlich auch nicht damit getan, die In- 
strumente zu beschaffen, sie einzubauen und zu 
unterhalten, sondern die Meßergebnisse müssen aus- 
gewertet und zur Grundlage der Betriebsführung ge- 
macht werden. Hier liegt für viele Betriebe ein 
wunder Punkt. Der Betriebsleiter ist mit so viel 
anderen Funktionen belastet, daß er diese Arbeit 
nicht noch so nebenher erledigen kann. In den 
meisten Fällen fehlt ihm auch die tiefere Kenntnis 
der nicht ganz einfachen Zusammenhänge, um wirk- 
lich durchgreifende Abhilfe zu schaffen. Bei 
größeren Kesselanlagen ist es deshalb erforderlich, 
eine geeignete besondere Kraft, am besten einen 
tüchtigen Oberheizer, mit der dauernden Ueber- 
wachung und Leitung des Feuerungsbetriebes zu be- 
trauen, da der einzelne Heizer, auch bei gutem 
Willen, selten die Einsicht und den Ueberblick über 
die Bedürfnisse des Betriebes hat, um seine Maß- 
nahmen rechtzeitig und an der richtigen Stelle ein- 
zusetzen. 

Für größere Betriebe hat es sich durchaus be- 
währt, den Feuerungsbetrieb von einer Stelle aus 
zu überwachen und zu regeln, wo alle Anzeige- 
instrumente vereinigt sind und von wo die Anwei- 
sungen an die einzelnen Heizer durch optische und 
akustische Signale weitergegeben werden. Der 
Heizer wird dadurch von schwierigen Aufgaben, 
denen er so wie so kaum gewachsen ist, entlastet, 
er kann seine ganze Aufmerksamkeit lediglich der 
Feuerbeaufsichtigung widmen und er ist unter 
dauernder Kontrolle, wodurch so manche Reibungs- 
fläche im Betrieb ausgeschaltet wird. 

Da die modernen Roste an die körperliche Lei- 
stung des Heizers nur geringe Anforderungen 
stellen, kann ein Heizer eine Reihe von Kesseln be- 
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dienen, so daß die gesamten Bedienungskosten 
trotz der Einschaltung der Aufsichtsstelle nicht 
höher werden. 

Beim Betriebsleiter laufen dann nur die aus- 
gewerteten Daten ein, die es ihm ohne große Zeit- 
opfer ermöglichen, dauernd im Bilde zu bleiben, ob 
die Kesselanlage auf der möglichen Höhe der Wirt- 
schaftlichkeit ist. 

Die Kontroligeräte, die die Siemens & Halske 
A.-G. ausgebildet haben, seien an Hand einiger Ab- 
bildungen kurz erläutert. Die Arbeitsweise des CO;- 
Prüfers baut sich auf der physikalischen Tatsache 
auf, daß das Wärmeleitvermögen der verschiedenen 
Rauchgasbestandteile ein verschiedenes ist, und zwar 
ist verglichen mit Luft das Leitvermögen von CO; 
= 59, das von N = 100, das von CO = 96, wenn das 
von Luft zu 100 gesetzt wird, 

Wenn ein Draht elektrisch geheizt wird, gibt er 
also um so weniger Wärme ab, ist also um so heißer, 
je mehr CO, in der ihn umgebenden Atmosphäre 
vorhanden ist. Da das elektrische Leitvermögen 
von Metall sich mit der Temperatur ändert und 
leicht gemessen werden kann, ist durch diese Tat- 
sache die Grundlage für den Aufbau eines Kontroll- 
instrumentes gegeben. Man mißt den Leitungswider- 
stand eines geheizten Drahtes. Abb. ı zeigt das 
Schema der Schaltung der Meßanordnung, Abb. 2 
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Abb. 2. 


die Anordnung der Apparatur. 
Metallklotz zwei Meßdrähte, die im Rauchgasstrom 
liegen, und zwei Meßdrähte, die im Luftstrom liegen, 
angeordnet. Diese Anordnung ist getroffen, um ein- 
mal den Einfluß der Raumtemperatur auszugleichen 
und durch die Verdoppelung die Meßgenauigkeit zu 
erhöhen. Das Galvanometer E zeigt den Unterschied 
des Widerstandes der beiden Meßdrähte und ist 
gleich nach dem Gehalt an CO; in der Skala geteilt. 
Parallel zu ihm kann ein selbstschreibendes Instru- 
ment F gelegt werden. Abb. 3 zeigt das an beliebiger 
Stelle des Kesselhauses angebrachte Anzeigeinstru- 
ment. Es ist in der Skala so groß, daß es auch auf 
größere Entfernungen leicht abgelesen werden kann. 


Es sind in einem 


Die Bestimmung von CO und H: beruht aui 
folgender Grundlage: Leitet man ein Gas, das CO 
und H: enthält, an einem Platindraht vorbei, der auf 


Abb. 3. 


400—500° erwärmt ist, so verbrennt bei Anwesen- 
heit von O das Gasgemisch durch die katalytische 
Wirkung des Platins. Durch die Verbrennung er- 
folgt eine Temperaturerhöhung und dadurch wird 
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Abb. 4. 


der Meßfaden wärmer. Abb. 4 zeigt die schema- 
tische Anordnung. B ist der Vergleichsdraht, der 
mit Luft umgeben ist und zum Ausgleich der 
wechselnden Kesselhaustemperatur dient, A ist der 


Abb. 5. 


katalytisch wirkende Draht, H das Galvanometer 
der Brückenschaltung, F ein schreibendes Galvano- 
meter. Abb. 5 zeigt das Anzeigeinstrument. Eine 
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Trennung von CO und Hz hat keine Bedeutung. 
das Instrument soll dem Heizer ja nur anzeigen, daß 
unvollkommene Verbrennung vorliegt. 


Der Hz»-Gehalt beeinflußt, da H ein Wärmeleit- 
vermögen von 700 hat, auch die Anzeige des CO;- 
Messers, es verringert die Anzeige des tatsächlich 
vorhandenen CO;.. Dieser Meßfehler hat aber keine 
Bedeutung, da der kleinere CO,-Gehalt den Heizer 
darauf hinweist, daß seine Feuerführung falsch ist. 
Abb. 6 zeigt die Verluste bei verschiedenem CO;- 
Gehalt für eine Reihe von Fuchstemperaturen. 
Abb. 7 und 8 zeigen an Kesseln angebrachte Instru- 
mente. Wie das Vorhandensein von Anzeigeinstru- 


RER 
AT DA DE DE DE RE EEE HE EU 


% wärmeverlus? 
N 


—> %C 0p 
Abb. 6. 


menten einwirkt, zeigt Abb. 9. Abb. 10 zeigt den 
Kontrollstreifen eines Zweifachschreibers. Es wer- 
den solche Schreibinstrumente für die gleichzeitige 
Aufzeichnung von sechs verschiedenen Meßstellen 
auf einem Brett ausgeführt. 


Die Kondensat-Rückgewinnung und die Ueber- 
wachung der Kondenstöpfe ist eine weitere wichtige 
Aufgabe der Wärmewirtschaft. Das Kondensat ist 
warmes destilliertes Wasser, also um so wertvoller, 
je höher Dampfdruck und Leistung der Kessel- 
betriebe wird. Falsch eingestellte oder in Unord- 
nung geratene Kondenstöpfe kënnen erhebliche 
schleichende Verluste verursachen. Ob man bei 
Heißdampf überhaupt Kondenstöpfe einbauen soll, 
ist eine offene Frage. Sie wird wegen der Betriebs- 
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sicherheit wohl meist bejaht, doch ist der Wert recht 
problematisch, da sie beim Ueberkochen oder 
Spucken der Kessel doch nicht genug Durchfluß- 
querschnitt freigeben. Daß man Kondensat weg- 


laufen läßt, kommt wohl heute kaum noch vor, daß 
man aber das heiße Kondensat in der AusgießBleitung 


Abb. 7. 
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Abb. 8. 


durch guten Wärmeschutz vor Abkühlung nach 
Kräften sichert und ebenso die Kondensat-Samniel- 
gefäße, dürfte nicht ganz überflüssig zu er- 
wähnen sein. 


Der Wärmeschutz der Rohrleitungen ist um so 
sorgfältiger zu gestalten, je ausgedehnter die Rohr- 


547 


EN 


Net! 


AH Hri 


1O 14 


an SEINE sus 


. November | 
Abb. 9. 


leitungsanlage des Werkes ist. Ein nackter Flansch 
gibt so viel Wärme ab, wie ein 0,5—1,8 m nacktes 
` Rohr oder wie ein 2,5 bis 9 m isoliertes Rohr. Bei den 
“Flanschkappen ist besonders darauf zu achten, daß 
sie an der Isolierung des Rohrstranges dicht auf- 
‚liegen, denn die Möglichkeit der Luftzirkulation 
- durch die Flanschkappe macht ihren Wert illu- 
sorisch. Aus diesem Grunde findet man häufig die 
Flansche mit fester Isolation verpackt, was bei 
neuen Rohrleitungen, bei denen man die Flansch- 
zahl durch Schweißen der Stränge so weit wie irgend 
möglich verringert, auch durchaus angemessen ist. 


Bei Vergebung von Isolierarbeiten ist es falsch, 
nach dem billigsten Preis zu entscheiden. Hoch- 
wertige Isolierstoffe sind teurer als minderwertige, 
und es ist ein vielfach verbreiteter Irrtum, daß man 
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durch dickere Isolierschicht die höhere 
Wärmeleitzahl des geringwertigeren 
Isolierstoffes ausgleichen könne. Die 
Wärmeabgabe ist bei gleicher Außen- 
temperatur proportional der Ober- 
fläche, also bei der dicken Isolier- 
schicht proportional dem Verhältnis 
der Außendurchmesser größer. 


Isolierarbeiten sollten unter be- 
stimmten und nachkontrollierbaren Be- 
dingungen vergeben werden. Bei Heib- 
dampfleitungen ist der Temperatur- 
abfall bei bestimmter Dampfgeschwin- 
digkeit zu garantieren und leicht nach- 
zukontrollieren. Zu beachten ist dabei, 
daß derselbe sich mit der Geschwindig- 
keit ändert. Bei Sattdampfleitungen 
ist die Kondensatmenge ein MaBstab 
für die Wirksamkeit der Isolierung, eine 
einwandfreie Nachprüfung ist aber hier 
schwieriger durchzuführen. 


Dezember 


Eine Nachprüfung des Isoliereffektes von Zeit 
zu Zeit deckt Mängel der Isolierung an weniger zu- 
gänglichen Stellen auf, die sonst leicht unbemerkt 
bleiben. 

Weiter ist dem Druckabfall in den Rohrleitun- 
gen Aufmerksamkeit zu schenken. Für jede Lei- 
tung, die eine bestimmte Dampfmenge führt, gibt es 
ein wirtschaftliches Optimum des Rohrquerschnittes. 
Macht man den Querschnitt groß, so ist der Druck- 
abfall klein, die Wärmeabgabe aber groB und um- 
gekehrt. Bei richtig bemessener Leitung soll die 
Summe dieser beiden Verluste ein Minimum sein. 


Der Widerstand der Absperrventile ist, wie 
Tabelle I zeigt, außerordentlich hoch. 
Tabelle I. 
Widerstand gewöhnlicher Durchgangsventile 


' Länge der glatten Leitung 
l. W. des Ventils von gleichem Widerstand 


70 1. W. 1= 17m 
100 1. W 1 = 26 m 
200 1. W. 1= 59,5 m 
300 1. W. 1 = 102 m 
350 1. W 1 = 121 m 
Widerstand von Dampfschiebern mit glattem 
Durchgang 
200 1. W. 1 = 2,4 m 
300 1. W. l = 7,3 m 


Ventile sollten aus diesem Grunde in der Haupt- 
dampfleitung nicht mehr eingebaut werden, sondern 
Schieber. Das gilt in gleicher Weise wie bei den 
Hochdruckleitungen auch für die Abdampfleitungen. 
denn der überflüssige Widerstand in denselben er- 
höht den Gegendruck und verringert damit die ver- 
fügbare Arbeit in der Kraftmaschine. 

In das gleiche Gebiet gehört die Prüfung der 
Frage, mit welchem geringsten Dampfdruck kann 
der FabrikationsprozeB noch einwandfrei durch- 
geführt werden. Gute Entwässerung und noch mehr 
gute Entlüftung der Heizräume erhöht den \Wärme- 
durchgang erheblich. Es dürfte nicht überflüssig 
sein, darauf hinzuweisen, daß die Entlüftung der 
Heizräume am tiefsten Punkt erfolgen muß, da 
Luft spezifisch schwerer ist wie Dampf: während 
man, durch das Beispiel bei Wasserleitungen ver- 
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führt, instinktiv Entlüftung und höchste Stelle in 
Zusammenhang bringt. Wie sehr Luft den Wärme- 
durchgang verkleinert, kam auffällig bei Versuchen, 
die ich für die Wirksamkeit von Isolierstoffen an 
Sattdampfleitungen durchführte, dadurch zum Aus- 
druck, daß die Kondensatmengen sofort nach Ein- 
setzen der Kesselspeisung unregelmäßig wurden, 
und daß die Messung sofort wieder gleichmäßige 
Werte ergab, als ich (an der tiefsten Stelle) ent- 
lüftete. 

Bei Umbauten oder Neubauten von Anlagen 
kommen weitere Fragenkomplexe zur Entscheidung, 
und es bieten sich dem Betriebsingenieur weite Mög- 
lichkeiten, die Wärmewirtschaft des Betriebes zu 
verbessern. 

Das Ideal der Wärmewirtschaft besteht darin, 
den gesamten zu Fabrikationszwecken nötigen Dampf 
zuerst in der Kraftmaschine zu entspannen, und von 
diesem Gesichtspunkte aus ist die Wahl der Dampf- 
spannung zu beurteilen. Da die Kosten für die 
Kessel um so höher werden, je höher die Dampf- 
spannung gewählt wird, ist nach der rein wärme- 
technisch festgelegten Wahl der Dampfspannung 
eine Wirtschaftsrechnung aufzumachen, ob der 
Kapitaldienst die Ausführung der Spannung nicht 
verbietet, man also gezwungen ist, mit geringerem 
Druck zu arbeiten und den fehlenden Fabrikations- 
dampf als Frischdampf im Kessel zu erzeugen. Je 
länger die Betriebsstundenzahl im Jahr und je teurer 
die Kohle, um so mehr wird der Hochdruckdampf 
die wirtschaftlichste Lösung sein und umgekehrt. 

Während noch im vorigen Jahre Fabrikations- 
anlagen mit Dampfspannungen über 35 atü in 
Deutschland fehlten, kann heute auf Grund der Er- 
fahrungen mit der bekannten Borsig-Hochdruck- 
anlage, die 2500 Stunden Fabrikbetrieb hinter sich 
hat und die nach den Versuchsberichten von Josse 
im März dieses Jahres sehr günstige Betriebswerte 
ergab, mit Spannungen bis 60 atü bei Projekten ge- 
rechnet werden, ohne daß man dies phantastisch 
nennen könnte. 

Häufig wird bei knapp gewordenen Anlagen die 
Vorschaltung einer Hochdruckstufe Abhilfe schaffen 
können, wobei die Hochdruckstufe den Dampf bis 
zur Spannung, die bisher im Rohrnetze herrschte, 
ausnutzt und den Dampf an dieses abgibt. Die 
erzeugte Kraft kostet dann an Wärmeaufwand fast 
nur den Wärmeäquivalentwert, stellt sich also er- 
heblich billiger als Fremdstrom, so daß die Hoch- 
druckanlage unter solchen Umständen sich bald be- 
zahlt machen kann. Der Gegendruckdampf wird bei 
weiterer Ausnutzung in Kraftmaschinen nochmals 
überhitzt oder als Fabrikationsdampf im gesättigten 
Zustande verwendet. 


Fallen Gegendruckdampf-Verwendung und Kraft- 
abgabe zeitlich nicht zusammen. so kann eine Spei- 
cherung in Gefällespeichern in Form von Ruth- 
speichern Abhilfe schaffen. Vielfach, wie bei der 
Zuckerindustrie, sind Kochkesselbatterien in Form 
von Flammrohrkesseln vorhanden, die, als Speicher 
umgebaut, mit relativ geringen Kosten die Speiche- 
rungsfrage lösen, während die Kessel als Schrottwert 
kaum die Abbruchkosten decken. 

: Die Speicherung ist dabei nicht nur in der Be- 
ziehung von wirtschaftlichem Wert, daß sie die Aus- 
nutzung des Gegendruckdampfes ermöglicht, son- 
dern auch in Hinsicht auf die Beschleunigung des 
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Fabrikationsprozesses, indem sie große Dampf- 
mengen in kurzer Zeit zur Verfügung stellt, so daB 
die Kochprozesse mit größerer Beschleunigung 
durchgeführt werden können. Je rascher aber der 
Fabrikationsprozeß abläuft. um so geringer werden 
die anteilixen Kosten des Kapitaldienstes. 

Bei der Erstellung neuer Kesselanlagen ist die 
Frage der geeignetsten Kohlen zu untersuchen, denn 
für jede Form der Energieerzeugung gibt es eine 
vorteilhafteste Kohlensorte, für welche der Preis 
für die Tonne Dampf am günstigsten wird. Der Ver- 
gleich darf nicht auf den Preis für die Wärmeeinheit 
aufgebaut werden, da die Erfahrung lehrt, daß ge- 
ringwertige Kohle einen schlechteren Wirkungsgrad 
der Feuerung ergibt. Je konzentrierter die Wärme- 
energie auftritt, um so höher ist die Ausnutzungs- 
möglichkeit, dieser Grundsatz gilt wie für Kraft- 
maschinen, so auch für Kesselanlagen. 

Für die Hochdruckkessel stehen die beiden 
Typen Sektional-Wasserrohrkessel und Steilrohr- 
kessel sich heute gegenüber, und es ist bei dem ge- 
ringen Umfang an Betriebserfahrungen heute noch 
nicht zu entscheiden, welcher Kesseltyp sich durch- 
setzen wird oder ob beide sich in die Entwicklung 
teilen werden. 

Zugunsten des Sektionalkessels spricht, daß 
die Kammern, aus vierkantig gezogenem Rohr her- 
gestellt, die Fabrikation begünstigen, da diese Kam- 
mern als vielgliedrige Elemente bei durchgeführter 
Normung Vorratsherstellung in größerer Stückzahl 
ermöglichen. Die vielen Verschlüsse, die alle dicht 
halten müssen, sind für den Betrieb eine negative 
Zugabe. 

Die Steilrohrkessel ergeben einen rascheren Um- 
lauf des Wassers, der weniger wegen des besseren 
Wärmeüberganges erwünscht ist, als wegen der 
raschen Abführung der Dampfblasen, da Dampf als 
schlechter Wärmeleiter Wärmestauungen durch Ver- 
ringerung des Wärmeüberganges hervorruft. Die 
Rohrverschlüsse des Sektionalkessels fallen hier 
weg. Die beim Steilrohrkessel erforderlichen Trom- 
meln verteuern aber den Bau des Kessels, beson- 
ders bei hohen Drucken. Ueber 35 at. sind Niet- 
nähte infolge der großen Blechstärken und der ihr 
entsprechenden Nietlänge zu unsicher, so daB man 
zu nahtlos geschmiedeten Trommeln übergegangen 
ist, die zwar in vorzüglicher Qualität geliefert wer- 
den, aber sehr teure Glieder der Konstruktion sind. 
Krempenrisse der Trommelböden in der Kriegs- und 
Nachkriegszeit, auch an solchen Böden, die nicht aus 
Kriegsmaterial hergestellt waren, lassen es für den 
Hochdruckkessel angezeigt erscheinen, die Trommel- 
böden ganz zu vermeiden und die Trommelenden 
nach Kugelform so weit einzuziehen, daß nur noch 
Mannlöcher oder meist sogar nur auf der einen 
Seite ein Mannloch und auf der anderen Seite eine 
Handluke übrig bleiben, so daß Nietverbindungen 
ganz in Wegfall kommen. 

Die Bedeutung eines starren Kesselgerüstes hat 
man anfänglich unterschätzt, sie ist um so bedeu- 
tungsvoller, je höher die Drucke und Kesselbelastun- 
gen anwachsen, da Dehnungen und Zerrungen durch 
wechselnde Betriebsbeanspruchungen die Einmaue- 
rung um so rascher zerstören, je elastischer das 
Kesselgerüst ist. Die Einwalzstellen der Rohre soll 
man vor der Einwirkung der heißen Feuergase durch 
passende Finmauerung möglichst schützen, um 
Lecken der Rohre zu vermeiden. 
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Abb. 11. 


Einem geregelten Wasserumlauf, der auch bei 
Belastungsschwankungen erhalten bleiben muß, ist 
beim Entwurf Beachtung zu schenken, da sonst 
leicht Durchbrennen oder Ausbeulen der der Stahlung 
des Feuerherdes ausgesetzten Rohrreihen auftritt. 
Abb. 11 zeigt einen Kessel der Firma Franz Kurth 
Köthen, der im Maschinenlaboratorium des Poly- 
technikums soeben aufgestellt wird, der ganz nach 
diesem Gesichtspunkte entworfen ist. Rohrdefekte, 
die die Wirtschaftlichkeit der Anlage beeinträchtigen 
und Leistungsausfall bedingen, können ihre Ursache 
in örtlichen Nachbrenn-Erscheinungen haben, zumal 
bei zu niedrigem Feuerraum, wo die Flamme nicht 
völlig ausbrennen kann und Nachbrennen in toten 
Winkeln auftritt. Bei Steilrohrkesseln in der oberen 
Zone des ersten Zuges, wo die Rohre fast nur Dampf 
führen, also besonders empfindlich sind, bei Sek- 
tionalkesseln am hinteren Ende der Wanderroste, 
wo sich bei falscher Feuerführung große Mengen 
unausgebrannter Kohle anstauen, die mit Luftmangel 
verbrennen, wodurch CO-Bildung auftritt. 


Die unteren Rohre der Sektionalkessel und die 
vorderen Rohrreihen der Steilrohrkessel können, 
wenn sie der Strahlung auf zu große Länge aus- 
gesetzt sind, zum Durchbrennen neigen, wenn die 
intensive Dampfbildung im Rohrende den Wasser- 
gehalt zu klein werden läßt. Die Abhilfe muß von 
Fall zu Fall durch Beseitigung der Ursache ge- 
schaffen werden. 


Die Wirtschaftlichkeit des Kesselbetriebes wird 
durch häufige Reparaturen der Einmauerung, beson- 
ders der Feuerung, ungünstig beeinflußt. Feuerfeste 
Steine, die Temperaturen über 1ı500° auf die Dauer 
aushalten, stehen uns nicht zur Verfügung. Hoher 
CO»-Gehalt der Rauchgase, also geringer Luftüber- 
schuß, steigert die Temperatur. Es wäre natür- 
lich falsch, wollte man durch großen Luftüberschuß 
die Temperätur im Feuerraum niedrig halten. Dafür 
gibt es ein anderes Mittel, das den Wirkungsgrad 
nicht herabsetzt, nämlich die Strahlung nach dem 
Kesselkörper durch richtige Ausführung des Feuer- 
raumes zu begünstigen. Die Wärme, die durch 
Strahlung dem Feuerherd entzogen wird, senkt ja 
ebenfalls die Temperatur des Feuerraumes und sie 
ergibt gleichzeitig einen intensiven Wärmeübergang 


an das Kesselwasser, also 
hohe Dampfleistung auf 
den Quadratmeter Heiz- 
fläche. Aus dieser Erschei- 
nung erklärt es sich auch, 
warum Hochleistungs- 
kessel entgegen der viel 
verbreiteten Meinung keine 
höheren, sondern niedere 
Feuerraumtemperaturen 
haben als normale Kessel. 
Abb. ı2 und 13 zeigen 
richtig angeordnete Feuer- 
räume, Abb. ı4 und 15 
folsche Anordnungen. 

Die Feuergewölbe 
müssen nach der Art der 
Kohle bemessen werden. 
Je schwerer die Kohle zün- 
det, um so weiter müssen 
sie vorgezogen werden, 
also vorwiegend bei gas- 
armen Kohlen und bei nassen Kohlen. Bei gas- 
reichen Kohlen führt ein langes Feuergewölbe dazu, 
daß die Entgasung sich ganz unter dem Gewölbe 
abspielt (Abb. 17) und die Gase in schmaler Bahn 
aus dem Gewölbe hervortreten und wenig Gelegen- 
heit haben, sich mit der Luft zu mischen. 
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Abb. 12. 


Wo man aus Rücksicht’ auf stark wechselnde 
Kohle das Zündgewölbe sehr lang ausführen muß, 
muß der Verbrennungsraum hoch genug bemessen 
sein, daß auch bei gasreicher Kohle die Flamme sich 


Abb. 13. 


im Verbrennungsraum noch voll ausbilden kann. 
1,5—2,0 m Höhe des Feuerraumes soll man bei Hoch- 
leistungskesseln nicht unterschreiten. 

Die Steine für die Ausmauerung des Feuer- 
raumes sind auf gutes Passen auszuwählen und auf- 
einander zu schleifen, daß die Mörtelfuge so klein 
wie erreichbar wird. 
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Bei Belastungsschwankungen, denen Wasser- 
rohrkessel weniger gewachsen sind als Flammrohr- 
kessel, ist die Trägheit der Roste das Hinderlichste. 
Je geringer die Rostbelastung, um so größere 
glühende Kohlenmassen sind auf dem Rost vor- 
handen. Bei Belastungsabfall sind diese schwer zu 
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Abb. 14. 


dämpfen und um so länger dauert es bei Belastungs- 
steigerung, bis die erforderliche große Kohlenmenge 
in Glut gebracht ist. Hochleistungsroste sind dabei 
weit anpassungsfähiger, sie bedingen aber Unter- 
wind, da ein verstärkter Saugzug die Verluste durch 
Einsaugen kalter Luft zu sehr vergrößert. Unter- 


wind im Zusammenhang mit Luftvorwärmung durch 
die Fuchsgase scheint sich zu bewähren, bei nasser 
Braunkohle und schwer entzündbaren Kohlen ist 
die Vorwärmung eine große Hilfe. Wo die Schlacke 
einen niedrigen Schmelzpunkt hat, 
führt sie aber leicht zum Verbrennen 
der Roststäbe. 

Für die Wahl der Kraftmaschine 
stehen sich Kolbendampfmaschine 
und Dampfturbine gegenüber. Für 
die Kolbenmaschine spricht, daß sie 
bei dem spezifisch schweren Hoch- 
druckdampf keine Zylinder, also 
billige Bauart ermöglicht. Die Dreh- 
zahl kann passend für die Arbeits- 
maschine gewählt werden und sie 
läßt sich leicht und zuverlässig 
regeln. Sie kommt je nach der 
Menge des Fabrikationsdampfver- 
brauchs als reine Gegendruck- 
maschine (Abb. 16) oder als Ver- 
bundanzapfmaschine zur Ausführung. 

Die Interessenten für die Ver- 
wendung der Dampfturbine legen 
einen starken Nachdruck auf die 
Tatsache, daß der Abdampf der 
Kolbenmaschine durch Oel ver- 
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ist. Für indirekte Heizung spielt der 
überhaupt keine Rolle. Bei direkter 
Heizung läßt sich der Oelgehalt so weit redu- 
zieren, daß er ebenfalls keinen Hinderungs- 
grund für die Verwendung abgibt. Man reinigt 
zweckmäßig unmittelbar hinter der Maschine zu- 
nächst grob und schaltet vor der Verwendungsstelle 
noch einen Feinreiniger ein, durch welche Maß- 
nahme selbst bei empfindlichen Betrieben die 
Schwierigkeiten beseitigt werden können. Hier ist 
zu bemerken, daß man die Schmierung der Dampf- 
zylinder meist mit einer ganz erheblichen Vergeu- 
dung von Oel sehr unzweckmäßig durchführt. Der 
erheblichste Teil des zugeführten Oeles wird un- 
mittelbar von den Kolbenringen abgestreift und ge- 
langt. ohne Nutzen in den Auspuffdampf. Richtig 
ist es, aussetzende Hubtaktschmierung anzuwenden, 
derart, daß das Oel zwischen die Kolbenringe am 
Hubende durch eine Pumpe eingepreßt wird, und 
zwar immer ein Förderhub und dann eine größere 
Zahl von Aussetzer. Dadurch wird das Oel an die 
richtige Stelle gebracht, erheblich an Oel gespart 
und die Verölung des Dampfes auf ein Mindestmaß 
gebracht. Das Kondensat der Heizkörper muß aber 
vor der Zuführung in die Hochdruckkessel nochmals 
gefiltert werden, um die letzten Oelspuren zu ent- 
fernen. 

Der früher bestehende Nachteil der Dampf- 
turbine, daß sie im Hochdruckteil mit niedrigem 
Wirkungsgrad arbeitete, hat man durch passende 
bauliche Maßnahmen so weit verbessert, daß sie der 
Kolbenmaschine auch im Hochdruckteil nicht mehr 
erheblich nachsteht. Die Kosten werden aber durch 
diese Maßnahmen, die auf den Ersatz des billigen, 
vorgeschalteten Curtisrades hinauslaufen, wesentlich 
erhöht. Für größere Leistung bedingt die Ausbil- 
dung des Hochdruckteils als vielstufige Aktions- 
turbine sogar eine Teilung des Gehäuses in Hoch- 
druck- und Niederdruckteil. Für kleinere Leistungen 
lassen sich die Vorteile der neuen Bauart nur bei 
Erhöhung der Drehzahl durchführen. Dadurch wird 


unreinigt 
Oelgehalt 


die Verwendung eines Zahnradvorgeleges erforder- 
lich, 


was den Preis ebenfalls erhöht. Gegen das 
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Zahnradvorgelege sind heute Bedenken nicht mehr 
gerechtfertigt, nachdem man die Genauigkeit der 
Flankenherstellung so weit steigern konnte, daB Ge- 
räusche und Schwingungserscheinungen nicht mehr 
störend auftreten. 

Das Zahnradvorgelege ermöglicht die Herab- 
setzung der Drehzahl auf Werte, wie sie der an- 
zutreibenden Maschine gemäß sind, so daß direkter 
Turbinenantrieb von Schleifern möglich ist. Ob 
direkter Papiermaschinenantrieb schon ausgeführt 
ist, ist mir nicht bekannt, doch dürften prinzipielle 
Bedenken keine vorliegen. 

Die Frage, ob Zentralisation und elektrische 
Kraftübertragung am Platze ist, kann nur von Fall 
zu Fall entschieden werden und hängt vom Verhält- 
nis von Kraftbedarf und Fabrikationsdampfbedarf ab. 
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Die rund 20 % betragenden Verluste der elektrischen 
Uebertragung müßten durch die besseren Wirkungs- 
grade der Großmaschine, die geringeren Verluste des 
Rohrnetzes und die Verringerung der Bedienungs- 
kosten ausgeglichen werden, daneben noch der 
Kapitaldienst des größeren Bauaufwandes. 

Die Kraftmaschinenindustrie hat, durch die 
Pionierarbeit von Wilhelm Schmidt angeregt, die 
Erzeugung und Verwendung von Hochdruckdampf 
ermöglicht, und damit Wege gezeigt, die Wirtschaft- 
lichkeit unserer Produktion zu verbessern. Sache 
weitblickender Wirtschaftsführer ist es nun, diese 
Wege zu beschreiten und das Risiko, das jeder neue 
Weg mit sich bringt, mit tragen zu helfen, damit 
die Wettbewerbsfähigkeit unserer Produktion auf 
dem Weltmarkt erhalten bleibt. 


Beitrag zur Erkennung der Rentabilitätsverhältnisse 
unter Anwendung mathematisch-graphischer Methoden. 


Es werden unter Anwendung mathematisch-graphischer Methoden zwei für die Rentabilitäts- 


verhältnisse eines industriellen Unternehmens charakteristische 


Kennziffern entwickelt, welche 


nicht nur geeignet sind, die Erfolgsmöglichkeiten einer einzelnen Unternehmung erkenntlich zu 
machen, sondern auch gewissermaßen als „Wertzahlen“ des Unternehmens geltend, den Vergleich 


mehrerer Unternehmungen untereinander ermöglichen. 


Die Anwendbarkeit der gefundenen Formeln 


und Schaubilder wird kurz beleuchtet. 


Durch die Ausführungen des Herrn Dr. Mirus 
in den Fachblättern über die von Hildebrandt 
angestellten „Mathematisch - graphischen Unter- 
suchungen über die Rentabilitätsverhältnisse des 
Fabrikbetriebes“ wurde diese so wichtige Frage 
nunmehr auch innerhalb der Papierindustrie in Er- 
örterung gezogen. Es sei deswegen noch eine andere 
Rechnungsweise geschildert, welche wohl auf den 
von Hildebrandt entwickelten Gedankengängen 
aufgebaut ist, jedoch eine andere Unkostenein- 
teilung als Grundlage verwendet und dadurch einer- 
seits zu mathematisch klaren Begriffen kommt, 
anderseits auch einen Vergleich der Rentabilitäts- 
verhältnisse verschiedener Betriebe ermöglicht. 
Hierdurch erscheint diese Methode besonders den 
Zwecken der Kartellpolitik dienlich. 

Hildebrandt unterteilt die Unkosten nach 
der für die Stückkostenrechnung gebräuchlichen 
Weise in: 

1. Werkstoffe, 

2. Lohn, 

3. „Unkosten“, 
und verrechnet die „Unkosten“, indem er sie als so- 
genannte Zuschlagkosten zu den Werkstoffen bzw. 
den Löhnen in Beziehung setzt. Da nun aber nicht 
eine Stückkostenrechnung der Zweck der Abhand- 
lung von Hildebrandt ist, sondern er die Be- 
triebsrentabilität bei schwankendem Umsatz be- 
stimmen will, also eine Erfolgsrechnung aufstellt, 
ist eine derartige Kosteneinteilung nicht die zweck- 
mäßigste. Es genügt. wenn Aufwand und Ertrag 
gegenübergestellt werden und der Gesamtaufwand 
unterteilt wird nach den Schwankungsverhältnissen 
der Höhe der verschiedenen Kostengruppen zu dem 
Umsatz. Schmalenbach,. Peiser und andere 
mehr haben eine Einteilung der Kosten eingeführt, 
nach welcher diese sich gliedern in: 

1. Gruppe: Unkosten, welche unabhängig von der 

Produktionsmenge für eine Zeitspanne kon- 
stant sind; 


2. Gruppe: Unkosten, deren Beträge den Produk- 
tionsmengen verhältnisgleich schwanken; 

3. Gruppe: Unkosten, deren Beträge abhängig von 
der Produktionshöhe, aber zu dieser in keinem 
festen Verhältnis stehen. 

Es ist nun weiterhin möglich, jeden durch Zu- 
gehörigkeit zu Gruppe 3 charakterisierten Unkosten- 
posten so zu gliedern, daß er in die Gruppen ı und 2 
einzureihen ist; die gesamten Unkosten sind dem- 
nach gegliedert in „konstante“ und der Produktions- 
höhe „proportionale variable“. 

Da nicht im Rahmen dieser Arbeit liegend, kann 
auf die nähere Beweisführung nicht eingegangen 
werden. Als Beispiel sei nur erwähnt: 

Gruppe ı enthält u.a.: Zeitlöhne, Gehälter, Amor- 
tisation; 

Gruppe 2 enthält u. a.: Stoffkosten, Provisionen, 
Akkordlöhne, Umsatzsteuern usw.; 

Gruppe 3 enthält u. a.: Kohlenkosten, welche so 
unterteilt werden, daß der Kohlenverbrauch 
für Leerlauf zu Gruppe ı und der zur eigent- 
lichen Nutzarbeit benötigte zu Gruppe 2 ge- 
rechnet wird. 

Dieser Einteilung ist zugrunde gelegt der von 
Schmalenbach geformte Begriff der ‚„Betriebs- 
bereitschaft‘‘ beim Umsatz „Null“, 

Diese Kosteneinteilung ist auch in den folgen- 
den Ausführungen verwandt worden. Die Abb. ı 
stellt das Rentabilitätsdiagramm dar, und zwar ist 
ein Monat als Zeitspanne gewählt. Die Bezuggröße, 
also der Umsatz, bildet die Abszisse: die den Um- 
sätzen entsprechenden Aufwendungen und Erträge 
werden durch die zugehörenden Ordinaten ver- 
anschaulicht. Für die „konstanten“ Unkosten haben 
die Ordinaten bei wachsender Abszisse stets den 
gleichen Wert, die Linie der „konstanten“ Kosten 
ist also eine der Abzissenachse im Abstand der 
Höhe der monatlichen Unkosten parallel laufende 
Gerade. Das Steigen der „variablen“ Kosten ent- 
sprechend dem Umsatz wird dargestellt durch eine 
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vom Nullpunkt ausgehende Gerade, deren Abstand 
von der Abszissenachse für den normal erreichten 
Monatsumsatz, gleich den monatlichen „variablen“ 
Kosten ist. Die Addition beider Geraden ergibt den 
Gesamtaufwand des Unternehmens. Der Ertrag hat 


ap 


& Y 


monalliche Äoslten in Mask 


6 tta F- A 


——— > a des Normalumsatzes bzw. Umsatzhöhe in Mark. 
Abb. 1. 
Es bedeutet: 
Kurve B-E 
„  D—C 
„ B-V 


Erlös im Monat, 
„konstante“ Kosten, 
„variabele“ Kosten, 
Summe der Kosten, 
alles für 1 Monat. 


stets denselben Wert des Umsatzes, seine Kurve ist 
also eine im Winkel von 45° ansteigende Gerade. 
Der senkrechte Abstand der Ertrags- und Auf- 
wandskurve gibt den bei den verschiedenen Um- 
sätzen erzielbaren Gewinn bzw. den entstehenden 
Verlust an. 

Dies so gewonnene Kurvenbild ist nun mehr ge- 
eignet als lange Rechnungen, Bilanzaufstellungen und 
Jahresübersichten, die Rentabilitätsverhältnisse eines 
Unternehmens vor Augen zu führen. Der Grad 
seiner Genauigkeit ist im Hinblick der ihm zufallen- 
den Aufgabe, eine Uebersicht zu geben, ausreichend. 

Bei der Auswertung dieses Kurvenbildes ist 
leicht die Bedeutung der Lage des Schnittpunktes K 
der Ertrags- und Aufwandskurven sowie der Größe 
des von beiden gebildeten Winkels x erkenntlich. 
Die dem Schnittpunkt K zugehörende Abszisse be- 
zeichnet den Umsatz, bei welchem das Unternehmen 
anfängt, mit Gewinn zu arbeiten, er ist der Angel- 
punkt der Produktivität. In folgendem sei er darum 
als „kritischer Punkt“ bezeichnet und der ihm zu- 
gehörende Umsatz als „kritischer Umsatz“, und zwar, 
um eine vergleichsfähige Kennziffer zu erhalten, aus- 
gedrückt als Prozentsatz des durchschnittlich erziel- 
ten Umsatzes. Je geringer der kritische Umsatz im 
Vergleich zum Normalumsatz, desto eher vermag das 
Unternehmen Absatzkrisen zu überstehen: er weist 
also auf die Sicherung der Stellung des Unter- 


nehmens hin, soweit diese in Abhängigkeit vom 
Absatz steht. Der Winkel x dagegen beeinflußt das 
Maß der Zu- und Abnahme des Gewinnes bei 


schwankendem Umsatz. Ebenso wie wir nun ein 
Maß für die Gewinnsteigerung, das ist die gegen- 
seitige Verschiebung der Aufwands- und FErtrags- 


kurven im Winkel x, haben, ist ein solches, da die 
Ertragskurve und die Abszissenachse sich stets im 
Winkel von 45° schneiden, durch den von Auf- 
wandskurve und Abszissenachse gebildeten Winkel y 
gegeben. Aus Gründen übersichtlicherer Rechnungs- 
weise erscheint es angebracht, nicht x, sondern den 
Winkel y bzw. seinen Tangens als Gradmesser der 
Gewinnschwankung zu wählen. In folgendem ist 
der Wert „tgy“ als „Kennziffer k“ gekennzeichnet. 
Der Wert k und die Gewinnsteigerung sind um- 
gekehrt proportional. 

Das Aussehen des Kurvenbildes ist nun allein 
durch diese genannten beiden Kennzahlen gegeben; 
da nun aber für jedes Unternehmen das Kurvenbild 
oder Rentabilitätsdiagramm eine spezifische Form 
hat, sind die fraglichen Größen auch ein Maßstab 
der Wirtschaftlichkeit des Unternehmens, ein Baro- 
meter der Resultante aller in ihr wirksamen Kräfte. 
Die Bedeutung als Maßstab, als Kennzeichen ist 
aber besonders durch die Tatsache bedingt, daß die 
genannten charakteristischen Zahlenwerte Größen- 
ordnungen darstellen, welchen allgemeine Anwend- 
barkeit zukommt, nämlich eine absolute Zahl und 
der Prozentsatz des Durchschnittsumsatzes. 

Wie die im Anhang angestellten Berechnungen 
zeigen, lassen sich die Kennziffern durch folgende 


mathematische Ausdrücke bestimmen. Es ist 
Vn 
k = 
Un 
In . Cn 
und i es 


wobei bedeutet un den Normalumsatz 


cn die konstanten Unkosten.. ueia. 
vn die variablen Unkosten ... | Umsatz. 


uk den »kritischen Umsatz«. 
Der Gewinn eines Unternehmens errechnet sich 


wie folgt: 
Vn 
I» gı — u 1 A — Un BI Cn 
u 
2 1 7, Uj == Vj x CR 
U — Uk 


3. 2 g — ur 


- gı 
Vn 
E E 


In diesen Formeln bedeutet gı bzw. gs den Ge- 
winn beim Umsatz, u, oder us, ug ist der kritische 
Umsatz. 

Jede Umänderung innerhalb des Betriebes und 
Umorganisation des Unternehmens zeigt für die 
Folgezeit ein anders geartetes Diagramm und somit 
andere dem Betriebe eigene Kennzahlen. Ein 
niedriger Wert für den kritischen Umsatz bedingt 
ohne Zweifel eine günstige Beurteilung der Stellung 
eines Unternehmens innerhalb der Gesamtindustrie; 
ob dagegen ein großer oder kleiner Wert für die 
Kennziffer k als vorteilhaft zu deuten ist, wird sich, 
da einem raschen Steigen des Gewinnes bei Umsatz- 
erhöhung die Gefahr eines großen Verlustes beim 
Sinken unterhalb des „kritischen Umsatzes“ gegen- 
übersteht, richten nach der Höhe des „kritischen 
Umsatzes“ selbst, gemessen am Normalumsatz, und 
nach der erzeugten Warengattung, je nachdem der 
Markt für diese gestaltet ist. Im übrigen hängt die 
Lösung dieser Frage von der persönlichen Einstel- 
lung des Kritikers zur Frage des Wagnisses ab. 
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Die Anwendbarkeit des geschilderten Verfahrens 
möge in folgendem noch kurz erläutert werden. Es 
ist nicht immer zulässig, aus den Schwankungen 
des Umsatzes Rückschlüsse auf den Beschäftigungs- 
grad zu ziehen. Das gegenseitige Verhältnis dieser 
kann sowohl durch außerbetriebliche als auch durch 
innerbetriebliche Beeinflussungen gewissen Aende- 
rungen unterworfen sein. 

Zu den außerbetrieblichen Kräften sind vor 
allem die Schwankungen des erzielten Verkaufs- 
preises zu rechnen, womit der Gesamterlös trotz 
gleichen Beschäftigungsgrades (also bei gleicher 
Unkostenhöhe) größer oder kleiner werden kann. 
Diese Erscheinung in dem Rentabilitätsdiagramm zu 
veranschaulichen, ist dann möglich, wenn als Maß- 
stab der Abzisse nur der Prozentsatz vom Normal- 
umsatz gewählt ist. Um diese, durch den neuen 
Verkaufspreis gegebenen Verhältnisse einzuzeichnen, 
braucht nur die Ertragskurve eine Richtungsände- 
rung zu erfahren, und zwar so, daß ihr Neigungs- 
winkel bei sinkenden Preisen kleiner als 45° wird. 
In Abb. 2a ist z. B. angenommen, daß die Verkaufs- 


aller Erf 


y / neuc» Erlis 
7 PA din Aen fem 


fo Abb. 2. 
des Normalumsatzes 


> Umsatz in Mark bzw. 
0/, des Normalumsatzes 


preise um 20 % ihres früheren Betrages gesenkt wor- 
den sind. Zweckmäßiger wird es jedoch sein, sich 
stets der leichten Arbeit zu unterziehen, ein neues 
Diagramm aufzuzeichnen, wie es in Abb. 2b unter 
Beibehaltung auch der effektiven Umsatzhöhe als 
Maßstab der Abzisse geschehen ist. 

Eine innerbetriebliche Beeinflussung des Ver- 
hältnisses von Umsatzhöhe zur Produktionshöhe 
liegt vor, wenn in Betrieben, welche mehrere Waren- 
gattungen erzeugen, bzw. Erzeugnisse von unter- 
schiedlichem Gütegrad herstellen, die Erzeugungs- 
mengen dieser einzelnen Erzeugnisse untereinander 
schwanken. Eine solche Verschiebung des gegen- 
seitigen Verhältnisses der von verschiedenen Waren 
produzierten Mengen wird wohl stets dann eintreten, 
wenn der Beschäftigungsgrad eines Unternehmens 
wesentlich erhöht wird oder infolge der Marktver- 
hältnisse einer starken Senkung unterworfen ist. 
Ferner kann der Beschäftigungsgrad, selbst bei 
starkem Sinken des Umsatzes, zeitweise ein nor- 
maler sein, wenn in der Hauptsache nur auf Lager 
gearbeitet wird. Für alle diese letzterwähnten Fälle 
ist es nicht möglich, die Rentabilitätsverhältnissse 
aus einem vorhandenen Diagramm durch einfache 
Umzeichnung einzelner Kurven abzuleiten: das Dia- 
gramm hat nur eine für die vorhandene Betriebs- 
weise spezifische Richtigkeit. Man ist genötigt, für 
die neuen Fabrikationsverhältnisse die Unkosten- 
höhe zu schätzen und nach diesen Schätzungen ein 
neues Kurvenbild darzustellen. 
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Um den Gang der Untersuchung nicht zu stören, 
ist bisher eine Tatsache, welche sich in allen Be- 
trieben mehr oder weniger findet, unberücksichtigt 
geblieben. Es wird nämlich in der Praxis die Höhe 
der „konstanten“ Kosten nicht für jeden Umsatz die 
gleiche sein. Man wird sprunghaftes Ansteigen oder 
Fallen dieser beobachten können, je nachdem infolge 
von Veränderungen des Umsatzes die Belastung des 
Betriebes eine verschiedene ist und zu besonderen 
Maßnahmen Anlaß gibt, sei es, daß es notwendig 
ist, vom Einschichten- zum Mehrschichtensystem 
überzugehen oder im Verhältnis zum Gesamt- 
maschinenpark größere Maschinenaggregate still- 
zulegen. Es wird aber nicht allzu schwer sein, da, 
wo sie zu berücksichtigen sein sollten, den Einfluß 
dieser betriebstechnischen Momente auf das Ren- 
tabilitätsdiagramm zu bestimmen. Das Diagramm 
erhält ein Aussehen wie in Abb. 3 gezeichnet. Die 


Erlos 


Summe oder Herten 


barı acle ÄArslen 


Consl anle Kosen 


C 7 Aje Nard X 2A, Mash. 3 Rp Marde 
Abb. 3. 


für den Umsatz „o“ eingesetzte Gesamthöhe der 
konstanten Kosten hat ja auch nur, wie schon er- 
wähnt, theoretisch seine Richtigkeit, es ist eben so 
gedacht, daß gegenüber dem Zustande des Betriebes 
bei Stillegung des Werkes keine Abbaumaßregeln 
getroffen worden sind, es ist „Betriebsbereitschaft“ 
vorhanden. In der Praxis wird die Kurve für 
niedrigen Umsatz steil ansteigen. Für das Stadium 
des normalen Umsatzes behält das Kurvenbild trotz- 
dem seine Gültigkeit. 

Daß die Gliederung der Kosten in konstante 
und variable auch der Stückkostenrechnung dienen 
kann, haben schon Peiser, Heidebroek und 
andere bewiesen. Dieses Diagramm der Selbst- 
kostenanteile am Einzelerzeugnis zeigt Abb. 4. Aus 
der gültigen Gleichung 


RR I 
läßt sich der Anteil an den konstanten Kosten bei 
dem jeweiligen Beschäftigungsgrad errechnen. 


Dieses Diagramm kann nun in gewissen Fällen 
mit dem Erstgenannten zu einem gemeinsamen 
Schaubild zusammengefaßt werden. Die dies ver- 
anschaulichende Abb. 5 ist wohl ohne weitere Er- 
läuterungen verständlich. Die gestrichelten Linien 
dienen dazu, auf die einzelnen Beziehungen und Zu- 
sammenhänge, welche zwischen den beiden Dia- 
grammen bestehen, besonders hinzuweisen. 

Zu beachten ist, daß sämtliche gemachten Aus- 
führungen nur Gültigkeit für den Fall haben. daß 
die Betriebe nur eine einzige Sorte erzeugen. Es 


EEE 


554 


=~ 
Digitized by Goc Q le 


$ 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 36 


sei hei Č 


EP 


Unkosten JR Fraë 


—— Beschäftigungsgrad bzw. Menge der Erzeugung 
Abb. 4. 
Es bedeutet: 
Kurve I: Erlös, 
„variabele“ Kosten, 
„konstante“ Kosten, 
: Summe der Kosten, 
alles bezogen auf die Erzeugungseinheit. 


können diese allerdings auch als Durchschnittswerte 
bei der Produktion verschiedener Sorten gelten. 
Wollte man auch die schwankenden Einflüsse auf 
die Rentabilität berücksichtigen, welche durch die 
verschiedene Erzeugungsmenge mehrerer Sorten 
innerhalb der Gesamtproduktion entstehen, so müßte 
man ein räumliches Koordinatensystem zur Hilfe 
nehmen, ein Verfahren, welches jedoch geringere 
Uebersichtlichkeit verspricht. 


Anhang. 


Die mathematische Entwicklung 
der angegebenen Formeln. 


A) Berechnung der „Kennziffer k“. 
Aus dem rechtwinkligen Dreieck VBA folgt 


Vn 
Ey kt = —, 
g? u 


n 
wenn Vpn die Größe der „variablen Kosten“ 
beim Normalumsatz und u„ den Normal- 
umsatz selbst bedeutet. 

B) Berechnung des Tangens des Winkels x. 
Der Vollständigkeit wegen soll auch dieser 
Ausdruck entwickelt werden. 

Es ist 
tg x — tg (452 7) 
tg 450 tgy 

dt 0 a u 

und ts) =7 +tg45ltgy 


also auch 


ı+tgy 
Durch Einsetzen des Wertes für 
tgy aus Gleichung ı wird 


Vn 
i ee Fe 
Vn un + Yn 

ı + t 


C) 


N Se/östhosten deagremm 


Berechnung des »kritischen« Umsatzes. 
Es bedeutet: 
uk = »kritischer Umsatze 
cn = D B = Höhe “der »konstantene Kosten 
beim Normal-Umsatz. 
Aus dem rechtwinkligen Dreieck LDK 
folgt: 


Da tg y = 


Es ist ferner: 
uk = L B, woraus folgt 


L D = uk — cn 
Diesen Ausdruck in Gl. 4 eingesetzt, ergibt 
un - (uk — cn) _ Un un 
a o T 
Un 
Daraus wird uk — z t uk — TN 
Un Un 
oder a (1-2) =-= Cn 
Un 
ei 
oder n EZ T 
m 
Un » Cn Un * Cn 
ME S RER Frl Un = VYn 
Eine andere Formel lautet: 
I un + vn 
r a ET, 
urpeasher gibt den Rentröilitätaea gremm 


Procentseta des Normat” 
umsaltes an 


Abb. 5. 
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Da dieselbe jedoch von geringerer Bedeu- 
tung. erübrigt sich deren Ableitung. 

D) Die Berechnung des Gewinns. 
Der Gewinn kann durch verschiedene Werte 
ausgedrückt werden, deren Ableitungen hier 


folgen. 
a. Für einen beliebigen Umsatz 
u = BF 
ist der Gewinn 
gı = MN 
oder 
gı =MF-—NF, 
da 
M F = B F = u 
so wird 


gi = U — NF. 
Ferner ist NF = NG-+FG. 
Da jedoch, wie aus der Zeichnung erkenntlich 
GF = cpn und 
NG = DG.tgy, 


`l 


so wird 


beziehungsweise, da 


DG = u und 
vn 
tg y = un 
Vn 
N F = Cn + u’ un 


Durch Einsetzen dieses Ausdruckes in die 
Gleichung 7 wird 


woraus folgt 


8. gı = u (- + — cn 


p) Im Diagramm der Abb. 6 ist der Gewinn in 
Abhängigkeit vom Umsatz gebracht, indem 
der Gewinn als Ordinate zu dem entsprechen- 
den Umsatz aufgetragen ist. 


A,” 


i Ead ia 3 2 


Abb. 6 Erfolgsdiagramm. 


Die Lage der den Erfolg anzeigenden Geraden 
ist, wenn der Gewinn für den Normalumsatz nicht 
ermittelt sein sollte, noch durch deren Schnittpunkt 
mit der Abzissenachse im Punkte des „kritischen 
Umsatzes“ und die Höhe des Verlustes beim Um- 
satz „o“ gegeben, welcher gleich der Höhe der 
„konstanten Kosten“ ist. 

Aus dem Diagramm folgt nun, da die durch die 


Gewinnkurve abgeschnittenen Dreiecke einander 
ähnlich sind 

ER. Sie. 

nu 


das heißt, es ist 


cn (u; — uk ) u; 
==  —- oc C _-.—- = I 
81 uk : (& 
Un» c p 
Da uk = ——— P ‚so wird 
Un - V ` 
u 
9. gı = — (un — yn) — cn 


Un 


y) Will man den Gewinn bei einem beliebigen 
Umsatz zu dem Gewinn eines Bekannten in Be- 
ziehung setzen, so kann hierzu ebenfalls die Aehn- 
lichkeit zweier Dreiecke herangezogen werden. Aus 
dem Raume zwischen Abzissenachse und der Ge- 
winnkurve trennen die die verschiedenen Gewinne 


veranschaulichenden Senkrechten zwei ähnliche 
Dreiecke ab, in welchen gilt 
£i £o 
a a e a 
Wenn gı und damit auch u: bekannt, so ist 
u» — uk 
10° Es = u — uk "6; 


ô) Einen vierten Weg der Berechnung weist 
folgende Ueberlegung. Bezeichnet man in Abb. ı 
den senkrechten Abstand der Aufwandskurve von 
einer durch den kritischen 


Punkt gezogenen 
Parallele zur Abzisse mit a, so ist 
II, g&n + a = un — Uuk 
Weiterhin ergibt sich 
12. a — (un — uk) -tgy 


Durch Austauschen der Werte aus Gleichung 11 
und 12 folgt 


gn + (un — uk) tg - y = Un — uk 


und en = (Un — uk) — (un — uk ) tg y. 
Da aber tg y = aN so wird 
Un 
gn = (Un — uk) | I >.= 
n n Un . 


Die Behandlung der Manchons. 


Nachtrag zu dem Artikel in Nr. 20 des „Papier-Fabrikant“ vom 16. Mai 1926. 
Von Joseph Berlinger, Biberist (Schweiz). 


Aus einigen, mir zugegangenen Anfragen konnte 
ich ersehen, daB vielfach noch die Meinung vor- 
handen ist, wenn ein Manchon auf beiden Seiten 
zugleich, gegen die Mitte zu, aufgebrüht werde, 
bilde sich in der Mitte ein Luftsack oder unter dem 
Manchon eine Luftblase, weil die Luft in der Mitte 
nicht mehr entweichen könne. Diese Ansicht zeugt 
von einer sehr oberflächlichen Beobachtungsgabe 
für die Vorgänge während des Aufbrühens und für 
die spätere Arbeit des neuen Manchons. Da, wo 


Wasser eindringt, kann auch die Luft entweichen. 
und bei modernen Papiermaschinen ist ja der 
Walzenmantel der oberen Gautschwalze durch- 
löchert, so daB die Luft durch den Mantel hindurch. 
seitlich aus dem Walzenkörper entweichen kann. 

Ich glaube kaum, daß es eine Papierfabrik gibt, 
welche behaupten kann, daßbeiiihrein frischauf- 
gezogener Manchon je einen Luftsack oder 
Luftblasen vor der Kittnerwalze bekommen hat. 
Dieser Luftsack bildet sich erst oder zeigtsich 
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erstnach mehrwöchiger Laufzeit des 
Manchons, und zwar aus folgenden Gründen: 


1. Wenn der Manchon viel zu weit bestellt oder 
ausgeweitet worden ist, so daß derselbe beim Auf- 
brühen nicht stark genug einschrumpfte und somit 
schon von Anfang nicht fest genug saß. 

II. Wenn mit dem heißen Wasser allzu sparsam 
umgegangen wurde. 


III. Wenn die Kittnerwalze zu übermäßig 
belastet, aus Gründen, wie im Artikel 
vom 16. Mai, in Heft Nr. 20, angegeben. 
Dann walkt sich der an und für sich schon schlecht 
sitzende Manchon noch ganz los, und dann bildet 
sich eben nach einiger Lufzeit vor der Kittner- 
walze der erwähnte Lufftsack, welcher nach dem 
Entlasten der Kittnerwalze wieder verschwindet. 
Aber so ein Manchon hat keine Lebensdauer, dreht 
sich beständig auf der Walze, und es entstehen die 
lästigen Knoten von der losgewalkten, zusammen- 
geballten Wolle. 


Diese Uebelstände habe ich früher auch mit- 
erlebt, und zwar an einer großen, modernen Papier- 
maschine mit durchlochtem oberen 
Gautschwalzenmantel. Die Gründe hier- 
für habe ich oben in Absatz I und III angegeben, 


und nachdem die Manchons enger und nach meiner 
Methode aufgezogen, ist der Uebelstand vollständig 
verschwunden. 

Auch auf alten Papiermaschinen, ohne durch- 
lochtem Gautschwalzenmantel, ist die Befürchtung, 
beim seitlichen Aufbrühen des Manchons könnten 
sich Luftblasen bilden, vollständig hinfällig, wovon 
ich mich jahrelang überzeugen konnte, da mir keine 
solche Fälle mehr vorkamen. 

Noch eines möchte ich nicht unerwähnt lassen. 
In einer Fabrik war es üblich, in das heiße Brüh- 
wasser recht viel Soda hinein zu geben, damit das 
Wasser besser durchdringe und noch etwa der 
Wolle anhaftende Fettstoffe verschwinden sollten. 
Soda ist das reinste Gift für den Manchon, macht 
den Walzenmantel glatt und glitschig, so daß sich 
der Manchon schon von Anfang an auf der 
Walze dreht. 

Typisch bei den Luftblasen am Manchon ist, 
daß der Manchon vom Ausgang aus der Kittner- 
walze bis auf das Sieb stramm an der Walze ansitzt, 
bloß vor der Kittnerwalze zeigt sich der Sack, und 
der Beweis ist ja logischerweise erbracht, daß 
das starke Anpressen der Schaberwalze und zu lose 
sitzender Manchon an der ganzen Geschichte schuld 
sind. 


Wissenswertes über die Führung von Selbstabnahmemaschinen. 


(Oechelhäuser- und verbesserte O’echelhäusermaschinen.) 
Ein Beitrag aus der Praxis von H. Rauchheld, Oldenburg. 


Die Führung dieser Maschinen ist ziemlich 
schwierig und erfordert selbst von geschulten 
Leuten die größte Aufmerksamkeit. Die Beschaffen- 
heit des Obertuches spielt dabei die wichtigste 
Rolle. Ein neu eingezogenes Obertuch kalkt man 
am besten vor Ingebrauchnahme ein. Nach dem 
Einkalken läßt man dasselbe eine gute Zeitlang in 
reinem Spritzwasser laufen und zieht dann einen 
neuen Naßfilz ein. Mit trockenem Obertuch an- 
zufangen ist unmöglich. Vor allen Dingen muß das 
Obertuch recht glatt, und außerdem eine gute 
Waschvorrichtung für Ober- und Untertuch vor- 
handen sein. Im Gegensatz zu Langsiebmaschinen 
ist es nicht angebracht, stark zu gautschen, da sonst 
die Papierbahn schlecht am Obertuch hängen bleibt. 
Um so kräftiger muß daher gepreßt werden. Liegt 
die obere Gautschwalze zu weit nach hinten, so ent- 
stehen Schnallen, liegt sie zu weit nach vorn, so 
wird das Papier verpreßt. Man muß also beim 
Gautschen vorsichtig sein und sich als Berührungs- 
punkt von oberer und unterer Gautschwalze die 
Stelle suchen, wo das Papier weder zu naß noch zu 
trocken ist. Vor dem Anfangen lasse man so wenig 
wie möglich leer laufen, damit sich das Obertuch 
nicht zu sehr von der Kalkmilch befreit. Schlecht 
aufnehmende Stellen im Obertuch müssen tüchtig 
mit Kalkmilch nachgefeuchtet werden. Beim An- 
laufen des Stoffes hebt man die Gautsche etwas. 
wodurch das neue Obertuch besser aufnimmt. Die 
größte Aufmerksamkeit ist der richtigen Mahlung 
des Stoffes zu schenken, da falsch gemahlener Stoff 
ein Arbeiten einfach zur Unmöglichkeit macht. 
Rösch und kurz gemahlener Zellstoff ergibt leicht 
Schnallen. Das Papier rauft oder fällt sogar vom 
Obertuch ab. Man erhält schlechte Durchsicht und 


schlechte Glätte. Es empfiehlt sich daher, mit 
einem holzhaltigen Papier von etwa 25 g an- 
zufangen. Bei leichteren Papieren (16 g und 
weniger) springt das Papier gerne am heißen Zylin- 
der auf, am weniger heißen bleibt es gern hängen, 

Es läßt sich auch mit leichterem Papier von 
etwa 16 g anfangen, doch hat man dann dem Ober- 
tuche seine ganz besondere Aufmerksamkeit zu 
schenken, es vor allen Dingen gut naß laufen zu 
lassen. Auch muß man dann die anfangs entstehen- 
den Schnallen und Blasen mit in den Kauf nehmen. 
Blasen entstehen nur, wenn das Papierblatt noch zu 
naß ist; man lasse die Sauger gut ziehen und ver- 
suche, so gut als möglich zu gautschen. 

Vor dem Einlauf des Papiers an den Zylinder 
entstehen gern Luftblasen, weshalb man gut tut, dem 
Oberfilz an dieser Stelle noch eine verstellbare Leit- 
walze zu geben, die so hoch gestellt werden kann, 
daß das Papierblatt an den Zylinder kommt, bevor 
es durch die Preßwalze angepreßt wird. Manchmal 
hilft auch ein stärkeres Anpressen, doch entstehen 
hierbei leicht Woasserstellen. Große Aufmerksam- 
keit verlangt auch die richtige Regulierung des 
Dampfes im Zylinder. Nur durch richtige Tem- 
peratur des Zylinders erzielt man eine gute Glätte. 
Ein zu heißer Zylinder erzeugt Schnallen im Papier. 
Anfangs darf der Zylinder nicht zu heiß sein, sonst 
wird das Obertuch zu trocken und nimmt das Papier 
schlecht auf. Man lasse deshalb immer etwas 
Wasser auf das Obertuch, damit es gut feucht 
bleibt. Muß die Maschine abgestellt werden, versäume 
man nicht, auch den Dampf zum Zylinder abzu- 
stellen. Je feiner die Siebe, desto leichter bilden sich 
Schnallen, je glatter das Obertuch. desto besser wird 
die Papierbahn zu Anfang daran hängen bleiben. 
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Ein guter Unterfilz ist Bedingung, vor allem für 
Maschinen, bei denen Ober- und Untertuch vor der 
Presse zusammengeführt werden. Zu starke An- 
pressung an den Zylinder erzeugt auch leicht Ohren. 
Man spanne das Obertuch, bevor man mit dem An- 
pressen beginnt, ziemlich straff an. 

Bei Befolgung dieser Richtlinien wird man stets 
gute Erfahrungen machen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Gösta Hall: Dauerhaftigkeit von Papier. „Paper 
es Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 14, 52—58 

1926). 

Die Arbeit befaßt sich mit Versuchen, die im 
schwedischen staatlichen Prüfungsinstitut zu Stock- 
holm ausgeführt wurden, um die Faktoren zu er- 
mitteln, die auf die Dauerhaftigkeit von Papier von 
Einfluß sind. Die zu prüfenden Papiere wurden län- 
gere Zeit dem Sonnenlichte und der Erwärmung bei 
einer Temp. von 100° C ausgesetzt. Für die Beur- 
teilung der Zerstörungserscheinungen diente der 
Vergleich des Falzwiderstandes und der Kupferzahl 
vor und nach der Behandlung der Papiere Die 
wesentlichen Ergebnisse der Untersuchungen sind 
folgende: 

I. Fasermaterial. ı. Belichtung und Erwärmung 
verursachen bei Papieren aus gebleichtem Sulfitstoff 
ein schnelleres Sinken der Falzzahl als bei Papieren 
aus Lumpen. 2. Papiere aus gebleichten und unge- 
bleichten Lumpen verhalten sich gleich. 3. Die 
Dauerhaftigkeit eines Papieres aus gemiSchtem 
Fasermaterial ist etwa gleich dem arithmetischen 
Mittel seiner Komponenten. 4. Eine Faser ist um 
so dauerhafter, je höher ihr Gehalt an a-Cellulose 
und je niedriger ihre Kupferzahl ist. 

II. Leimung. 1. Harzleimung beschleunigt in- 
folge Zunahme des Säuregehaltes die Zerstörung 
des Fasermaterials im Papier; durch möglichste 
Vermeidung von Ueberschuß an schwefelsaurer Ton- 
erde kann die Beeinträchtigung sehr gemildert wer- 
den. 2 Ersatz von essigsaurer durch schwefel- 
saure Tonerde bei der Harzleimung scheint keine 
Vorteile für die Dauerhaftigkeit von Papier zu 
bieten. 3. Die Oberflächenleimung eines Papieres 
mit Tierleim verursacht zunächst Erhöhung der 
Falzzahl, die aber nicht von Dauer ist. 4. Der 
„äußere“ Säuregehalt des Papiers, hervorgerufen 
durch das bei der Oberflächenleimung zugesetze 
Aluminiumsulfat, übt keinen wesentlichen Einfluß 
auf die Dauerhaftigkeit aus. 

III. Mahlung. Die Festigkeit, die dem Papier 
durch Schmierigmahlen des Stoffes erteilt worden 
ist, kann als dauernd betrachtet werden. 

IV. Füllstoffe. Chemisch indifferente Füllstoffe 
vermindern die Dauerhaftigkeit von Papier nicht. 

Korn. 


Max E. Boehm: Kalte Bleiche bei großer Stoffdichte. 
„Paper Trade Journal“ 82, 216 (1926). 

Während bis vor kurzem eine Stoffdichte von 
12 bis 14 % als äußerste Grenze für wirksame Bleiche 
galt, bestehen heute mehrere Anlagen, die bei 16 bis 
25 % Stoffdichte einen hervorragend weißen, sehr 
starken und durchaus gleichmäßigen Zellstoff er- 
zeugen. Die Vorzüge des Bleichens bei großer Stoff- 
dichte sind: kleinere Betriebsanlagen infolge gerin- 
geren Raumbedarfes, Ersparnis an Kraft je Tonne 
Zellstoff gerechnet, verminderter Verbrauch an 
Bleichlösung, Erzielung eines stärkeren, weißeren 
und reineren Zellstoffes und schließlich die Mög- 
lichkeit, das Bleichen bei Zimmertemperatur auszu- 
führen. Nach der gegenwärtig üblichen Arbeits- 
weise mit Stoffidichten von etwa 6% kann man für 
die Tonne Zellstoff den Kraftbedarf zu 35 PS an- 


setzen, und bei einer Stoffdichte von 14 % sind es 
immer noch 26 PS; bei Stoffdichten von 16 bis 
25 % sinkt dieser Bedarf auf 2 PS. Die Bleichdauer 
für einen Posten von 4 t verkürzt sich dement- 
sprechend von 4 bzw. 3 Stunden auf nur ı Stunde. 
Indem die große Stoffdichte das Bleichen bei Zim- 
merwärme ermöglicht, fällt der bisherige Aufwand 
an Heizdampf fort und gleichzeitig die damit ver- 
bundene, infolge der hohen Temperatur verursachte 
Schädigung der Faser durch die Bildung von Oxy- 
cellulose oder vermehrte Hydrolyse. Man kann die 
Anordnung so treffen, daß das Bleichgut wenig be- 
wegt wird und verhütet auch auf diese Weise die 
Schleimbildung und erleichtert das Auswaschen der 
färbenden Fremdkörper. Bei größerer Stoffdichte 
bietet kalt gebleichter, möglichst wenig bewegter 
Zellstoff weit größere Verwendungsmöglichkeit für 
die Papierfabrikation als aller nach bisherigen Ver- 
fahren gebleichter. Br. 


H. P. Lysaker: Wärmetechnische Probleme bei Pro- 
duktionserhöhung in der Papier- und Zellstoff- 


ns „Papir-Journalen“ 20, 22, 23, 24, 283 
1925). 
Verschiedene Wasserrohrkesseltypen, Rost- 


anordnungen und deren Anpassung an Produktions- 
erhöhung werden geschildert. Einbau eines Luft- 
vorwärmers kann zur Erhöhung der Ausnützung 
einer Kesselanlage gute Dienste leisten. Die Bedeu- 
tung des Dampfakkumulators für Betrieb mit stark 
wechselnder Dampfentnahme wird hervorgehoben. 
Der Speisewasser-Akkumulator hat sich bisher aus 
konstruktiven Gründen nicht durchsetzen können. — 
Die Beurteilung einer möglichen Produktions- 
erhöhung einer Papiermaschine ist direkt von der 
Größe der Trockenpartie derselben und indirekt von 
der Pressenpartie abhängig. Auf letztere ist das 
Hauptaugenmerk zu richten. Zur Erhöhung des 
Effekts der Trockenpartie sind gute Kondensat- 
ableitung, gründliche Ventilation und zweckmäßige 
Filze vonnöten. Die Brüdendampfbatterien ge- 
winnen immer mehr an Interesse. Ueber je mehr 
Kocher man in der Zellstoffabrik verfügt, desto 
leichter geschieht der Ausgleich des Dampfver- 
brauchs. Letzterer beruht auf dem Kochprozeß, 
direkte, indirekte oder Kalorisatorkochung, Ankoch- 
zeit, Holzfeuchtigkeit, Laugenbeschaffenheit und 
Isolation. Der Dampfverbrauch wird für indirekte 
Kochung mit 8% höher angegeben als wie für 
direkte. Die Zirkulationsverhältnise in einem 
Kocher sind sowohl für die Wärmeökonomie wie für 
die Qualität des Erzeugnisses von Bedeutung. Ví. 
beschäftigt sich schließlich mit dem Wärmeeffekt bei 
der Eindampfung von Schwarzlauge. Bei Ein- 
dampfung im rotierenden Ofen nimmt der Brenn- 
wert des Trockenstoffes der Lauge gegenüber Ein- 
dampfung im Eindampfapparat ab. (Im ersteren 
Fall gibt die Lauge einen Teil brennbarer Bestand- 
teile an die Rauchgase ab.) Schd. 


W. A. Taylor: Die Bedeutung der Weasserstofi- 
Ionen-Konzentration und deren Anwendung in der 
Papierindustrie. „Paper Trade Journal“ 53, 
29. Okt. (1925), 103—0S. 

Vf. erläutert den Begriff der H--Konz., die Be- 
deutung des PH-Wertes und bespricht die Reich- 
weite der verschiedenen Indikatoren, die Puffer- 
wirkung von Salzen schwacher Säuren oder Baser, 
weiter die Ausführung einer solchen H-Bestimmune. 
Für die Papierindustrie ist die H-Konz., worauf 
M. B. Shaw („Paper Trade Journal“, 3. Sept. rozs 
und Ref. .„Pap.-Fabr.“) hingewiesen hat. zur Er- 
mittlung des günstigsten Säuregrades beim Lei- 


mungsvorgang von Bedeutung und ferner für die 
Wasserreinigung, falls diese mit Alaun durch- 
geführt wird. (Der Aufsatz enthält nichts Neues. 
Der Ref.) Stò. 
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PATENT-UMSCHAU 


Verantwortlicher Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 
Der Ausbau unserer Patentberichte u. der Patent-Umschau 


Mit Rücksicht auf die große Bedeutung der Patentberichte für die in unserer Zeitschrift vertretenen Industrien 
haben wir uns entschlossen, vom 1. September dieses Jahres ab den Patentteil wesentlich zu erweitern. In den 
Heften 32 und 35 wurden bereits die deutschösterreichischen Patentanmeldungen und Patenterteilungen mit 


derselben Ausführlichkeit wie die reichsdeutschen gebracht. 
Die Berichte über amerikanische Patente werden in bisheriger Weise beibehalten. 


auszüge vermehrt werden. 


Dementsprechend werden die sachlichen Patent- 


In Aussicht genommen ist eine ähnliche Berichterstattung über die einschlägigen skandinavischen Patent- 


angelegenheiten. 
nunmehr dazukommen. 


Deutschland. 


Exhaustor zum Zerkleinern und Befördern von 
Papier, Lumpen und ähnlichen Stoffen. 


D: R. P. 432 703. Kl. 55a. Gr. 7 vom 23. 8. 24. 
Bösdorfer Maschinenfabrik u. Eisen- 
gießBereivorm. J A. Wiedemann G.m.b.H. 

in Bösdorfb. Leipzig. 
Patent-Ansprüche: ı. Exhaustor usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß zwischen den Flügeln 
(k) und dem Saugstutzen (d) mehrere auf der Ex- 


a Ei 


= Gh. 


haustorwelle (a) sitzende drehbare Schneidmesser 
(h) zu beiden Seiten eines feststehenden Schneid- 
ringes (f) vorgesehen sind. 2. Exhaustor nach An- 
spruch I, dadurch gekennzeichnet, daß die Flügel (k) 
mit einem Schwungring (l) versehen sind. 


Verfahren und Vorrichtung zum Entfernen der 
Schäben von gebrochenen Bastfaserstengeln, z. B. 
von Flachs, Hanf, Ramie und Jute. 

D. R. P. 4320944, Kl. 29a, Gr. 2, vom 2. 7. 24. 
Anna Christine Boeken im Kloster Kortriyh, 
Belgien. 

Erster Patent-Anspruch: Verfahren 
usw., dadurch gekennzeichnet, daß die durch eine 
Transportvorrichtung etwa in der Mitte gefaßten 
Stengel zwischen zwei die Schäben ausblasenden 
Luftströmen hindurchgeführt, dann einer zweiten, 
die erste Einspannstelle frei lassenden Transport- 
vorrichtung zugeführt und von dieser erfaßt wer- 
den, die die Stengel zwecks Entfernung der Schä- 
ben aus der bisherigen Einspannstelle durch einen 
oder zwischen zwei anderen Luftströmen hindurch- 
führt. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Ferner werden Patentnachrichten aus der Schweiz, England und der Tschechoslovakei 
Für die Patent-Umschau wird Herr Geheimrat Schrohe verantwortlich zeichnen. 


Dr. Opfermann. 


Verfahren zum Schutze von Hölzern vor natürlichen 
Verfärbungen. 


D. R. P. 432 300, Kl. 38h, Gr. 2, vom 8. 5. 25. 
Georg Grau in Chemnitz L Sa. 

Verfahren usw., dadurch gekennzeichnet, daß man 
auf dem Holz in bekannter Weise eine Schutzschicht 
einer Lösung von p-Toluolsulfonamidchlorid oder 
dessen löslichen Salzen erzeugt, die Alkalicarbonat 
enthält, damit sie vor Zersetzung durch Metallsalze 
geschützt ist, selbst keine Verfärbung des Holzes 
hervorruft und den verfärbenden Pilzarten einen al- 
kalischen Nährboden bietet. 


Abstreicher für Papiermaschinen, 


D. R: P. 4320955, Kl. 55d, Gr. 33, vom 9. 11. 24. 
Vickery’s (1922) Limited in London. 
Erster Patent-Anspruch: Abstreicher 
für Papiermaschinen mit einem die Umfläche der 
Papiermaschinenwalze bestreichenden Messer, das 
an einer Leiste befestigt und durch eine Anzahl 
nebeneinander angeordneter Zungen unterteilt ist, 
die je für sich die Walzenumfläche erfassen und 
deren Unregelmäßigkeiten Rechnung tragen, da- 
durch gekennzeichnet, daß zwischen den Zungen 
(3) und der Leiste ein nachgiebiges Zwischenstück 
angebracht ist, das die Zungen gegen die Walzen- 
umfläche drückt. (Ein Blatt Zeichnungen. Ent- 
spricht dem amerik. Pat. 1 566 358; vgl. „Pap.-Fabr.“ 
17, 263 [1926].) 


Deutschösterreich. 


Kabelpapier und Verfahren zu seiner Herstellung. 


Oesterreichisches Patent 103 613, Kl. 55c, vom 
15,1, 28. 
Felten & Guilleaume Carlswerk 
Act.-Ges.inKöln-Mülheim. 

Patent-Ansprüche: ı. Zur Isolation 
von Hochspannungskabeln mit getränkter Papicr- 
ilolation dienendes Papier, dadurch gekennzeichnet, 
daß mehr als 50% der Fasern bei der Herstellung 
des Papiers ganz schmierig gemahlen wird. 2. Das 
Kennzeichen, daß das Papier neben dem ganz 
schmierig gemahlenen Fasermaterial nur ganz rösch 
gemahlene Fasern enthält. 3. Kennzeichen, daß zwei 
Papierbreie gemischt werden, deren einer durch die 
Schneidvorrichtung ganz schmierig, während der 
andere nur ganz rösch gemahlen ist. 


Auslandspatente. 
Nordamerika, 


Verfahren und Apparat zur Erzielung gemischter 
Farbeffekte auf Wandpapier (Tapeten). 
Amerikanisches Patent ı 573 208, vom 16. 2. 26. 

J. Je Warren inBrownville, NY.: 

Der Papierstoff fließt aus Rohr ı durch Sieb 2 
und von da durch Rohr 4 und Bütte 5 auf das Lang- 
sieb 7. Der Erfinder läßt zu dem Papierstoff durch 
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Rohr 8 etwas Holzstoff zutreten und sich in Rohr 4 
und Bütte 5 mit dem Papierstoff mischen. Der Farb- 
stoffträger, bestehend aus einer sehr dünen Sulfit- 


zellstoff-Aufschwemmung, fließt aus Rohr 9 in den 
Mischbehälter 11, Abb. ı und 2, und von da über eine 
geneigte Bahn ı2, auf welcher er mit einer oder 


mehr Farbstofflösungen in Berührung gebracht wird, 
die, in Einzeltropfen aufgelöst, aus Querrohren 13 
herabtropfen. 


Apparat zur Herstellung von Papierstoff. 


Amerikanisches Patent 1 577 344 vom 16. 3. 26. 
A. Muirhead in Haverhill, Masė, 


und E. K. Mansfieldin WhitePlains,N.Y. 

Der etwa in einem Holländer genügend vor- 
gemahlene oder in Flocken zerrissene Stoff erhält 
in dem neuen Apparat die zur Bearbeitung auf der 
Papiermaschine geeignete Beschaffenheit, ohne daß 
seine Fasern verkürzt und ungleichmäßig gemahlen 
25 


2 
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werden. Das Ziel wird gemäß der Erfindung da- 
durch erreicht, daß der mit Wasser in einen sehr 
schnellen Umlauf versetzte Stoff mittels eines fort- 


währenden, durch die Gestal- 
tung der Apparatur bedingten 
Wechsels seiner Geschwindig- 
keit und Bewegungsrichtung 
durch die eigene Reibung 
seiner Bestandteile zerfasert 
und nach Bedarf gemahlen 
und hydratisiert wird. Der 
Apparat wird durch die Rohre 
24 und 26 mit dem vorberei- 
teten Holzstoff, Papier u. dgl. 


vollständig gefüllt. Er besteht aus den Zylin- 
dern 13 und ı5, deren obere Enden ıo und ız 
trichterförmig gestaltet und deren untere Enden ı6 
und 18 zugespitzt sind, und die, wie die Abb. ı 
zeigt, durch die Rohre 6, 7, 8, 9, 17, tO und 
die eingebauten Zentrifugalpumpen 2 und 4 mitein- 
ander verbunden sind. Die Pumpen treiben den 
Stoff durch die Rohre 6 und 8 in die Höhe, sodann 
durch die zylindrischen Teile 13 und 15, bis er wie- 
der zu den Saugseiten 17 und 19 der Pumpen zurück- 
gelangt. Eine Erhöhung der mischenden Wirkung 
und der Reibung der Stoffteilchen aneinander wird 
durch die Prallplatten 28 und 30, Abb. ı und 2, her- 
vorgerufen, welche dem Stoffe die an den ein- 
gezeichneten Pfeilen (Abb. 2) erkenntlichen Wege 
vorschreiben. Die restlose Entleerung findet durch 
Rohre 20 und 22 statt. Der Erfinder nennt seinen 
Apparat „Stoffhydrator‘. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Deutschland. i 
Patent-Anmeldungen. 


29a, 2. H. 99415. Willy Horscher, Wurzach, 
Württbg. Flachs-Brech- und -Schwingmaschine. 
8. 71. 3% 

55d, 5. E. 31409. Etablissements E. & M. La- 
mort Fils, Vitry-Le-Francois (Marne), Frankreich; 
Vertr.: Dipl.-Ing. B. Kugelmann, Patentanwalt, 
Berlin SW ıı. Antriebsvorrichtung für schwin- 
gende Drehsiebtrommeln, insbesondere für Knoten- 
fänger für Papiermaschinen. 17. I0. 24. 

55d, 22. B. ı22480. Carl Bücking, Oberleschen. 
Kr. Sprottau, Schles. Vorrichtung zur Herstellung 
von Papier; Zus. z. Pat. 424 355. 3I. Io. 235. 

55f, 13. M. 86447. Firma Moctall G. m. b. H., 
Berlin. Verfahren zur Herstellung von Metallpapier 
unter Aufstäuben von Bronzepulver auf eine Pa- 
pierbahn. 20. 9. 24. 


Patent-Erteilungen. 


8k, 2. 433733. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges,, 
Frankfurt a. M. Verfahren zum Mercerisieren 
pflanzlicher Fasern. 16. 9. 24. C. 35 384. 
55€, 5. 433802. Friedrich Lerner, Wien; Ver- 
treter: Dipl.-Ing. Dr. D. Landenberger, Patent- 
anwalt, Berlin SW 61. Querschneider für Papier- 
bahnen. 11. 7. 22. L. 56017. Oesterreich 24. 4. 22. 
Patent-Löschungen. 
55c, 2, 338395. 55f, 4, 388094, 388 447, 388 448, 
396 609. 
Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


29a. 958061. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G. 
Magdeburg-Buckau. Vorrichtung zur Entfleischung 
der faserhaltigen Pflanzenteile von Agaven und 
ähnlichen Pflanzen. 7. 7. 26. K. 108655. 

55 è. 958 394. Dipl.-Ing. Gerald Strecker, 
Olbrichweg 6, und Theodor Göckel, Pallaswiesen- 
straße 144, Darmstadt. Querschneider für gleich- 
förmig bewegte Papierbahnen oder dergi. 22. 6. 20. 
St. 32 654. 

55f. 958116.  Radebeuler Maschinenfabrik 
August Köbig G. m. b. H., Radebeul bei Dresden. 
Exzentergetriebe. 29. 6. 26. R. 67 131. 


EEE  — — a 
FRAGEKASTEN 


A 

Frage Nr. 35/1926. Papier in Rollen. Wer liefert 
Papier in Rollen von 100, 120, 135 und 155 mm Breite 
(in Rollen geschnitten) nicht durchschlagend, sut 
beschreibbar? Angebote direkt erbeten an W. Win- 
terhager, Hohenlimburg i. W. 


560 Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU. -INGENIEURE 


Kochdiagramme bei Verwendung magnesiahaltiger Sulfitlaugen‘). 


Von Dr.-Ing. KurtBerndt. 


In einer Reihe früherer Aufsätze ist über die 
Herstellung magnesiahaltiger Sulfitfrischlaugen t), 
ihre Oxydierbarkeit, ihr Verhalten bei der Druck- 
erhitzung ?), ihre Verwendung?) usw. berichtet 
worden. Nachdem auch über das erste Koch- 
stadium, nämlich die Durchtränkung des Kochgutes 
mit der Lauge*) eingehende Untersuchungen an- 
gestellt worden sind, soll im folgenden der Koch- 
prozeß selbst einem vergleichenden Studium unter- 
worfen werden. Es galt festzustellen, wie sich 
Kalk- und Magnesiakochlaugen beim Aufschluß- 
prozeß verhalten. Zu den Kochungen wurden vier 
verschiedene Laugen benutzt: 

ı. eine Kalziumbisulfitlauge, 

2. eine Kalzium-Magnesiumbisulfitlauge, 

3. eine Magnesiumbisulfitlauge, 

4. eine basenreiche Magnesiumbisulfitlauge. 

Die Kochungen wurden nach System Mitscher- 
lich ausgeführt, da bei der Verdünnung der Koch- 
lauge durch Wasser, wie sie bei Verwendung von 
direktem Dampf eintritt, die Titrationen keine 
brauchbaren Resultate hätten ergeben können. 


Ausführung der Laugenbereitung, 
Kochung undKochkontrolle. 


Für die Kochungen diente ein mit Steinausmaue- 
rung versehener Drehkocher von 500 | Fassungs- 
raum. Die kleineren Versuchskocher besitzen eine 
Reihe von Uebelständen, die ihre Benutzung für die 
beabsichtigten Untersuchungen nicht zweckmäßig 
erscheinen ließ. Es sollte die Laugenzusammen- 
setzung im Verlauf des Aufschlußprozesses ermittelt 
werden. Eine oftmalige Probeentnahme führt bei 
kleinen Kocheraggregaten relativ so große Ver- 
luste an Lauge herbei, daß durch die Flüssigkeits- 
verminderung der Gang des Kochprozesses gefährdet 
wird. Dazu kommen Nachteile, welche durch die 
von der Technik abweichende Art der Heizung be- 
dingt sind. Ein völlig genaues Einhalten der Tem- 
peratur, langsame und gleichmäßige Temperatur- 
steigerung sind bei kleinedä Kocherdimensionen 
wegen der relativ großen Abkühlungsflächen nur 
schwer durchführbar. Dazu kommt die ungünstige 
Laugenzirkulation. Es wurde die Beobachtung ge- 
macht, daß bei derartigen Kochern die Laugen- 
zusammensetzung und die Temperatur an verschie- 


*) In der Sommerversammlung des Vereins der 
Zellstoff- und Papierchemiker 1925 hat Herr Prof. 
Dr.C.G.Schwalbe über „Sulfitzellstoffkochungen 
mit magnesiahaltigen Frischlaugen“ berichtet. Vor- 
stehende Abhandlung, die in ihrem experimentellen 
Teil in der Versuchsstation für Holz- und Zellstoff- 
chemie in Eberswalde ausgeführt wurde, stellt einen 
Ausschnitt dieser Arbeit dar. Herr Prof. Dr. 
Schwalbe hat ihrem Gelingen stets wärmstes 
Interesse entgegengebracht, wofür auch an dieser 
Stelle verbindlichster Dank gesagt sei. 

1) „Papier-Fabrikant‘“ 22, Festheft 1924. 

2) „Papier-Fabrikant“ 23, 1925, S. 1—6. 

3) „Papier-Fabrikant“ 24, 1920, Heft 16, S. 233 
bis 238. 


*) „Papier-Fabrikant“ 24, 1920, S. 250—253. 


denen Stellen innerhalb weiter Grenzen schwankt. 
Man findet daher unzuverlässige Analysenergeb- 
nisse und erhält meist einen recht ungleichmäßigen 
Aufschluß des Holzes. Aus den genannten Gründen 
wurde der zur Verfügung stehende Drehkocher von 
500 I Inhalt benutzt. 

Da die im hiesigen Institut befindliche Laugen- 
bereitungsanlage infolge einer Reparatur nicht ger 
brauchsfähig war, wurde die Kochsäure im Kocher 
selbst hergestellt. Dieser wurde mit 210o | Wasser 
gefüllt und Schwefligsäuregas aus der Bombe ein- 
geführt. Wenn das Wasser den erforderlichen SO;- 
Gehalt hatte (hierbei wurde natürlich die spätere 
Verdünnung durch die Basenmilch berücksichtigt), 
wurde die Milch in erforderlicher Konzentration, 
insgesamt 40 l, zugegeben und der Kocher zur Auf- 
lösung des Hydroxyds etwa 1% Std. rotiert. Er wurde 
dann geöffnet, SO:- und Kalktiter der Lauge noch 
einmal nachgeprüft und das Holz (60 kg lufttr. = 
etwa 50 kg abs. tr.) eingefüllt. Da dieses beim Ein- 
füllen zunächst auf der Oberfläche schwamm, 
wurde es mit Hilfe eines Holzstampfers unter die 
Laugenoberfläche gedrückt. Der SO,-Verlust beim 
geschilderten Einfüllen des Holzes betrug gemäß 
Analyse 0,15 % SO», also bezogen auf einen Gesamt- 
titer von 4,00% CaO 4% Verlust. Aus der be- 
schriebenen Arbeitsweise ergab sich ferner, daß das 
Verhältnis von Holz zu Lauge klein war. Auf 
51 kg abs. tr. Holz wurden 250 | Lauge gebraucht, 
das Gewichtsverhältnis war also 1:5. Der 
Magnesiaschlamm für die magnesiahaltigen Koch- 
laugen wurde aus Magnesiumchlorid hergestellt. 
Der Kalk wurde mit konzentrierter Magnesium- 
chloridlösung umgesetzt, das entstandene Reaktions- 
gemisch mit Wasser verdünnt und nach dem Ab- 
setzen des Hydroxyds die überstehende Chlorid- 
lösung abgehebert °). 

Während der Kochung wurde der Verlauf von 
Temperatur, Druck und ‚Laugenzusammensetzung 
verfolgt. Diese Kontrolle wurde stündlich, gegen 
Ende der Kochung häufiger vorgenommen. Durch 
mehrmaliges Rotieren des Kochers vor jeder Ab- 
lesung und Probeentnahme konnte eine gute Durch- 
mischung der Lauge erzielt werden. Auf diese 
war man imstande, einen vollständigen Druck- und 
Temperaturausgleich im Kocher herbeizuführen und 
hatte außerdem die Gewähr, einen guten Durch- 
schnitt der Lauge zu erhalten. Da man nach Unter- 
suchungen von Bernheimer und Deman bei 
direkter Probeentnahme infolge des Entweichens 
der Gase bei der Feststellung der SO, mit Diffe- 
renzen bis zu 50% zu rechnen hat, wurde die Probe 
durch einen vorgeschalteten Kupferkühler ent- 
nommen. 


Zusammensetzung der Laugen. 


Die Konzentration der schwefligen Säure betrug 
bei der Kochung I 4,5%. Das Schwefligsäuregas 
verteilt sich bei der Kochung in der Lauge und in 


5) Vgl. „Papier-Fabrikant“, Festheft 1924 (s. 0.). 
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dem darüber befindlichen Gasraum nach Maßgabe 
des Partialdruckes. Da die Füllungsdichte bei der 
Versuchskochung niedrig war, war auch eine sehr 
starke Entmischung der Lauge zu erwarten. Aus 
diesem Grunde erschien es nötig, den hohen SO;- 
Titer von 4,5% anzuwenden. Es zeigte sich aber 
bei der Kochung, daß schon bei einer Temperatur 
von 133° ein Druck von 5 Atm. erreicht war. Da 
dieser Druck nicht überschritten werden sollte, 
anderseits aber zur Erhöhung der Reaktions- 
geschwindigkeit als Maximalversuchstemperatur 
140° gewählt worden war, mußte sehr stark ab- 
gegast werden. Daher wurde bei den Kochungen II 
bis IV von vornherein ein niederer SOz-Gehalt der 
Lauge von 3,75—3,90 % angewendet. 

Die Basenkonzentration war so zu wählen, daß 
die Laugen äquimolekular waren. Vom wissen- 
schaftlichen Standpunkt zur Kenntnis der che- 
mischen Vorgänge beim Kochverlauf wäre es viel- 
leicht vorteilhafter gewesen, mit magnesiahaltigen 
Kochlaugen zu arbeiten, die frei von Chlorid sind. 
In einer früheren Arbeit®) ist darauf hingewiesen 
worden, daß durch die Gegenwart von Kalzium- 
chlorid eine starke Beeinflussung des Verhaltens 
der Lauge bei der Druckerhitzung eintritt, da es, 
wie experimentell nachgewiesen, in der Lösung mit 
dem Magnesiumbisulfit im Gleichgewicht steht. Es 
wird also bei den Versuchskochungen die Laugen- 
zusammensetzung in zweifacher Hinsicht verändert: 
ı. Anwendung einer anderen Base, 2. Zusatz eines 
Neutralsalzes. Trotzdem erschien es zweckmäßig, 
die Kochungen mit chloridhaltigen Laugen durch- 
zuführen, da für die Versuche chemisch-techno- 
logische Gesichtspunkte maßgebend waren und eben 
technisch die Herstellung derartiger Kochflüssig- 
keiten in Betracht kommt. 

Beim Vergleich der Basenzusammensetzung 
muß man das Molekulargewicht der Magnesia und 
des Kalkes in Betracht ziehen. Man muß also die 
Zahlen auf g Mol % umrechnen. Die Summe der 
so für Kalk und Magnesia erhaltenen Prozentzahlen 
gibt die Gesamtbasenmenge in g Mol % an. Ein 
Teil der Base ist an Cl gebunden. Rechnet man den 
CI-Gehalt gleichfalls ing Mol % um und zieht diese 
Prozentzahl von der Gesamtbasenmenge ab, so er- 
hält man die Menge der an SO, gebundenen Base. 
Diese Zahl stellt die „wirksame Base“ dar. 

In den nachstehenden Tabellen ist die Zu- 
sammensetzung der Frischlauge der vier Kochungen 
in Prozentzahlen und in 10-2 g Mol % wieder- 
gegeben 
Laugenzusammensetzug 


Koch. | Ges. SO, | CaO | MgO | | 


I | 440 | 1190 
II |: 375 | 0.700 
11] . 3.80 0.417 
IV 3.90 0.425 


in Prozentzahlen 


| 0.126 
0.284 
0.286 


| 0.409 
0.692 
0.936 


SEUEEN FUEL ID EBEETEUN in 10-2 g Mol o; 


| nn 


| Wirksame 


Koch. 
Base 


2.122! — | 2122| — 
1.248 | 1.014 | 2.262 | 0.178 | 
III || 5.93 | 0.744 | 1.716 | 2.460 | 0.400 2.06 
IV || 6.09 | 0.758! 2.321 3.079 , 0.403 2.68 


®) „Papier-Fabrikant I—6 (s. O.) 
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I | 6.87 
II || 5.85 


2.12 
2.08 
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Diese Tabelle läßt erkennen, daß Lauge I, II 
und III in bezug auf ihren Basengehalt äquimole- 
kular sind, denn sie enthalten 2,06—2,12. I0? g 
Mol % W.B. (wirksame Base). Lauge IV ist eine 
basenreiche Magnesiumbisulfitlauge mit 2,68. 10— g 
Mol % W.B. 

Kochtabellen. 

Gekocht wurde nach Druck und Temperatur. 
Sobald der Druck über 5 Atm. anstieg, wurde ab- 
gegast. Der Maximaldruck von 5 Atm. und die 
Maximalversuchstemperatur von 140° wurden im 
wesentlichen nicht überschritten. Die Einzelheiten 
sind aus den Kochtabellen und den dazu gehörigen 
Kurvenbildern ersichtlich (s. u.). Die den Kochun- 
gen gemeinsam zugrunde liegende Kochvorschrift 
war folgende: 


Temperatur | Dauer in Stunden 


Anheizperiode.... bis 1100 3 
Stillstandsperiode.|| 110—1150 3 

. 115—1400 7 
Hochdruckperiode | 1400 21/4—41/2 } 91/4—11!/2 


Der Verlauf des Kochprozesses wurde durch 
Temperatur, Druck, SO: und Basengehalt der Lauge 
verfolgt. Die Ergebnisse der Kochkontrolle sind in 
nachfolgenden Tabellen wiedergegeben. 

Kochtabelle ı. 


Holzgewicht, lufttr. 60,0 kg 
Trockengehalt 82,0 % 
Holzgewicht, abs. tr. . 49,2 kg 
Kochzeit f : 16 Std. 
SO»-Verbrauch: 16 kg so, sui 100 kg abs. tr. Holz. 
Lauge: 
Kalziumbisulfitlauge, 4,40 % SO», 1,19% CaO. 
Ausbeute: 44,2 %. 


—[ŰÍĆÍ[—ĆÍV"JJJIIJJ 
Druck Laugenzusammensetzung 


| CaO inet 1/0 g Mol °/o 


o | — | — | sao L| 119 2.12 
AEAT D e es 

3 | ııı | 2.8 | 3.70 [1002 | 1.00 1.94 
4 | 12 | 30 | 350 |0075 | 0.97 1.73 
5 | 112 | 30 | 3.23 |9919 | 0.92 1.64 
6 | 118 | 3.3 | 3.08 0882 | 0.88 1.57 


(= 
3 
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Kochtabelle 2. 


Holzgewicht, lufttr. . . . . 60,0 kg 
TIORREHBERBEIR. -: u. 20 2. 2 BR 
Holzgewicht, abs. tr.. . . . 51,6 kg 
Kochzeit ... -g 1514 Std. 
SO»-Verbrauch: 14 kg SO; auf 100 ii abs. tr. Holz. 
Lauge: 


Kalziummagnesiumbisulfitlauge, 3,75 % SO», 
0,700 % CaO, 0,409 % MgO, 0,126 % Cl. 
Ausbeute: 45,2 %. 


„Á 


| Drake!) Gr ee 


Std. Ges. | 


| Temp. in 


| 
| | kg/cm? | SO, | IE MS 
| | | | 
0 | > — | 3.75 | 0.700 | 0.409 
1 |. Re a RE E 
è-a. 4 TOQ 2.0 | 3.18 | 0.627 0.398 
3 | 110 2.2 2.98 0.573 | 0.383 
4 | 110 22 2.83 — — 
5 112 — 2.70 0.568 0.373 
6 | 120 3.0 | 254 — Se 
7 120 3.0 2.42 | 0.545 0.367 
8 | 124 | 35 220 | — — 
9 133 | 4,4 2.08 | 0.495 0.360 
10 134 | 4.5 1.74 — — 
11 136 5.0 1.70 | 0.468 0.367 
12 138 4.8 1.39 — —- 
13 140 4.8 1:22 0.436 0.387 
14 140 5.1 — — — 
15 140 5.1 | 0.52 0.298 0.403 
| 
Kochtabelle 3. 
Holzgewicht, lufttr.. . . . 60,0 kg 
Trockengehalt . . . . ...845 % 
Holzgewicht, abs. tr.. . . . 50,7 kg 
Kochzeit . . . 151% Std. 
SO,-Verbrauch: 13 kg SO, u 100 “ abs. tr. Holz. 


Lauge: 


Magnesiumbisulfitlauge, 3,80% SO: 0,417% CaO, 
0,692 % MgO, 0,284 % Ci. 
Ausbeute: 44,4 %. 


0 — — 3.80 0.417 0.692 
1 70 1.0 — — — 
2 100 1.7 3.31 0.379 0.662 
3 112 2.5 3.05 0.376 0.644 
4 131 2.5 — — 
5 112 2.1 2.70 0.372 0.620 
6 115 3.2 — = 
7 120 3.2 2.57 0.361 0.598 
8 125 4.1 — -— 
9 132 4.8 2.10 0.348 — 
10 133 4.8 — - — 
23 136 5.2 1.82 0.335 0.602 
12 -—- — - -— — 
13 142 4.5 1.23 0.313 0.621 
14 139 4.2 | 1.04 | 0.292 0.636 
15 | 141 | 42 | 091 | 0.276 | 0.631 
15% | — — | 0.83 | 0.223 | 0.635 
Kochtabelle 4. 
Holzgewicht, lufttr. . . . . 60,0 kg 
Trockengehalt . . . . . . 866% 


Holzgewicht, abs. tr... . . . 51,9 kg 
Kochzeit s u. 0 Tu a IE BER. 
SO;-Verbrauch: 16 kg SO» auf 100 kg abs. tr. Holz. 
Lauge: 


Basenreiche Magnesiumbisulfitlauge, 3,90 % SO», 
0,425 % CaO, 0,936 % MgO, 0,286 % Cl. 
Ausbeute: 51,6 %. 


Std. Temp. Druck in Ges. SO, 

kg/cm? P 
0 = 4.00 
1 70 — 
3 111 2.25 | 3.39 
5 109 21 | 2.09 
7 120 3.0 | 2.90 
9 129 3.9 | 264 
11 133 4.7 | 207 
13 141 5.1 1.70 
15 141 5.1 1.40 
17 142 5.2 1.02 
17% 140 5.0 0.95 


Kochverlauf (SO2- und Basengehalt). 


| 
oo i 0 10 U R D N BIDR 


Kochsett In Stunden 


Der SO;-Gehalt der Kochlauge nimmt, wie aus 
dem Kurvenbild ersichtlich, während des Aufschluß- 
prozesses bei allen Kochungen außerordentlich regel- 
mäßig ab. Nirgends konnten bemerkenswerte 
Schwankungen wahrgenommen werden. Der Verlauf 
der Schwefligsäurekurven ist für die einzelnen Lau- 
gen genau der gleiche. Nur bei der letzten Kochung 
mit basenreicher Magnesiumbisulfitlauge (IV) erfolgt 
die Verringerung des SO»-Gehaltes bedeutend lang- 
samer. Auf diese Erscheinung und ihre Begründung 
wird bei der Besprechung der Kochzeiten ausführ- 
licher eingegangen werden. 

Wesentlich anders steht es mit dem Basengehalt 
der Laugen während der Kochung. Hier beobachtet 
man erstens keine gleichmäßige Abnahme und zwei- 
tens treten bei Verwendung der verschiedenen 
Laugen charakteristische Unterschiede hervor, was 
nach den früheren Versuchen über die Druck- 
erhitzung zu erwarten war. Um vergleichen zu 
können, muß man die Werte für die Basenkonzen- 
trationen, wie oben auseinandergesetzt, auf 10-2 g 
Mol % berechnen. 


Kochung mit Kalziumbisulfitlaugel. 


Beginnen wir mit der Besprechung der Kochung 
mit reiner Kalziumbisulfitlauge (I). Ueber den Ver- 
lauf der Kalkkurve läßt sich folgendes sagen: Die 
Verringerung des Basengehaltes erfolgt nicht gleich- 
mäßig. Man beobachtet eine starke Abnahme in den 
ersten Stadien der Kochung, und zwar während der 
sogenannten Stillstandsperiode bei etwa ı10°. Wäh- 


> D 

£ ~ rA 
i á a d Ea 
Digitized by (L IUL 


Heft 37 


rend des Hauptteiles der Kochung bleibt der Kalk- 
gehalt der Flüssigkeit fast konstant bzw. er nimmt 
nur außerordentlich langsam und gleichmäßig ab, 
während am Ende der Kochung wieder ein rascher 
Abfall des Basengehaltes zu verzeichnen ist. Da die 
Frischlauge 2,12. 10—2 g Mol % CaO enthält und in 


der Ablauge gemäß Titration nur noch 1,01. 10—2 g 
Mol % CaO gefunden werden, ist der CaO-Gehalt 
bei Beendigung der Kochung bis auf 48% des ur- 
sprünglichen Gehaltes gesunken. Da der Rückgang 
im Basengehalt am Schlusse der Kochung sehr 
schnell vor sich geht, wird man sehr verschiedenen 
Kalkgehalt in der Ablauge finden, je nachdem, ob 
man die Kochung früher oder später abbricht. 

Zunächst ist die Frage zu entscheiden, ob bei 
der Fällung mit Ammonoxalat die Gesamtmenge des 
in der Kochlauge gelösten Kalkes gefunden wird, 
also sowohl der Kalk, der als Sulfit bzw. Bisulfit 
als Sulfat, wie auch in Form organischer Bindung 
gelöst ist. Sieber’) hat diese Frage bejahend be- 
antwortet. R. N. Miiller und W. H. Swanson?) 
haben den Kalkgehalt mehrerer Ablaugen nach Zer- 
störung der organischen Substanz durch Salpeter- 
und Schwefelsäure bestimmt und dabei gleichfalls 
einen Rückgang bis auf 50% der Frischlauge ge- 
funden. Sie haben durch zahlreiche Versuche nach- 
gewiesen, daß ein großer Teil des Kalkes sich nicht 
mit den aufgelösten Holzbestandteilen verbindet und 
mit den Inkrusten überhaupt nicht in Reaktion tritt. 
wenn er auch den Kochverlauf günstig. beeinflußt. 
Sie haben weiter festgestellt, daß 45 % der über- 
haupt nachweisbaren Kalkmenge im Rohzellstoff 
vorhanden war. Man muß daher annehmen, daß der 
Kalk in irgendeiner Form auf und zwischen den 
Fasern niedergeschlagen wird. 

Es ist nun bei früheren Versuchen über die 
Druckerhitzung von Bisulfitlaugen °?) nachgewiesen 
worden, daß Kalziumbisulfitlaugen mit 1,1% CaO 
und 3,95% SO, bei vollkommen gleichmäßiger Er- 
wärmung bis 145° ohne Holz- bzw. Fasergegenwart 
45% ihrer Gesamtkalkmenge als kristallines Mono- 
sulfit ausscheiden. Die Kristallisation begann bei 
112°. Es liegt selbstverständlich nahe, diese Ver- 
suchsergebnisse auf das Verhalten der Laugen in 
Gegenwart von Holz zu übertragen. Man könnte 
danach die fortschreitende Abnahme des Kalkes in 


1) „Papier-Fabrikant“ 23, 1925, S. 213. 
8) „Zellstoff und Papier“ 5, 1925, S. 12 
°) „Papier-Fabrikant" 23, 1925, S. 
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der Lauge beim Kochprozeß gleichfal!s durch die 
Ausscheidung von Monosulfit auf den Holzstücken 
zu erklären suchen. Es fragt sich aber, ob eine der- 
artige Schlußfolgerung zulässig ist und ob die 
Konzentrationsverringerung in der Kochflüssigkeit 
nicht auch auf andere Weise zu erklären ist. 


Schwalbe?!) hat bereits früher festgestellt, 
daß in den ersten Stadien der Kochung eine ganz 
erhebliche Einwanderung von Kalk in das Holz 
stattfindet. Bei Kochungen mit einer Gesamtkoch- 
zeit von 12—14 Stunden nahm bis zur 8. Stunde diè 
Asche der Holzstücke bis 1,8% zu. Ferner wies er 
nach, daß das Lignin erst in den letzten Stadien der 
Kochung in Lösung geht. Er hat die Vermutung 
ausgesprochen, daß sich zunächst eine unlösliche 
Kalk-Schwefel-Verbindung des Lignins bildet. In 
Uebereinstimmung damit hat Hägglund!!) ge- 
funden, daß das Holz gleich zu Anfang der Kochunz 
beträchtliche Mengen Sulfit aufnimmt, die sich 
durch Waschung nicht entfernen lassen. Bei der 
Umrechnung des organisch gebundenen Schwefels 
auf die Ligninmenge zeigte sich, daß dieser Wert 
auf den Gehalt an Schwefel ansteigt, den das in der 
Lauge befindliche Lignin gleichzeitig besitzt. Er 
kommt daher zu folgender Theorie des Koch- 
prozesses: ı. Addition von Sulfit an eine im Lignin 
befindliche Aethylendoppelbindung unter Bildung 
einer in Wasser schwer löslichen ligninsulfonsauren 
Kohlehydratverbindung und 2. Abspaltung des 
Kohlehydrates durch Hydrolyse. Lösung des Kohle- 
hydrates und der Ligninsulfonsäure bzw. ihres 
Salzes. 


Diese Theorie gibt eine Erklärung für die Ab- 
nahme des Kalkgehaltes am Anfang des Koch- 
prozesses und es erscheint zunächst überflüssig, eine 
Ausscheidung von neutralem Sulfit anzunehmen. 
Es ist aber noch nicht die Frage entschieden, ob die 
Abnahme des Kalkgehaltes der Lauge tatsächlich 
dem Kalkgehalt der schwer löslichen organischen 
Kalkschwefelverbindung entspricht, d. h. ob nicht 
außerdem noch Sulfitausscheidung eintritt. Hierbei 
muß man berücksichtigen, daß die Diffusions- 
vorgänge eine außerordentlich wichtige Rolle spielen. 
Bei Beginn der Kochung wird zunächst ein bestimm- 


tes Laugenquantum von den Holzkapillaren aufge- 


saugt. Das in dieser Laugenmenge enthaltene 
Kalziumsulfit wird mit dem Lignin zunächst in Re- 
aktion treten, und es wird eine an Chemikalien ver- 
arınte Lösung im Innern entstehen. Es besteht dem- 
nach ein Konzentrationsgefälle zwischen der Lauge 
im Innern des Kochgutes und der Lauge, die die 
Holzstücke umspült. Wenn der Flüssigkeitsau<- 
tausch durch Diffusion zwischen verbrauchter urd 
frischer Sulfitlauge nur sehr langsam stattfindet. 
müßte der Fall eintreten können, daß sich schwer 
lösliche ligninsulfonsaure Kohlehydratverbindung 
bildet, ohne daß sich in entsprechendem Maße die 
Laugenkonzentration außerhalb des Holzes 
ändert. 


ver- 


Wie soll man ferner den weiteren Verlauf der 
Kalkkurve erklären? Es sind folgende Tatsachen zu 
berücksichtigen. Nach Hägglund nimmt infolge 


10) „Zellstoff und Papier“ 1, 1921, S. 11—15. 

1) „Papier-Fabrikant“ 23, 1925, S. 309— 5. 
„Pappers- och Trävarutidskrift för Finland“ 1925. 
Heft 23 und 24. i 
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der Lösung des durch Hydrolyse entstehenden 
ligninsulfonsauren Kalksalzes der nicht auswasch- 
bare Aschengehalt und der organisch gebundene 
Schwefel des Kochgutes im zweiten Teil der 
Kochung schnell ab. In demselben Maße wie das 
ligninsulfonsaure Salz in Lösung geht, müßte auch 
der Kalkgehalt der Lauge wieder bis fast zum ur- 
sprünglichen Gehalt in der Frischlauge ansteigen. 
Nach den eigenen experimentellen Ergebnissen fällt 
aber die Kalkkurve im zweiten Teil der Kochung 
zunächst sehr langsam und am Ende schnell ab. 
Dieser scheinbare Widerspruch läßt sich dadurch 
erklären, daß der Kalk in Form eines auswasch- 
baren, anorganischen Salzes, als Kalziummonosulfit, 
auf dem Kochgut niedergeschlagen wird. Es fällt 
also aus der Bisulfitlauge Kalziummonosulfit aus, 
das sich an der Reaktion nicht beteiligt hat. Die 
Ausscheidung wird demgemäß um so größer sein, 
je höher die Kalkkonzentration der Lauge ist; sie 
wird aber auch um so größer sein, je größer das 
Verhältnis Lauge : Holz ist. Diese Ausscheidung 
wird begünstigt erstens durch die Gegenwart großer 
Oberflächen, wie sie das Holz bietet, zweitens durch 
die Abnahme des SOz»-Gehaltes beim Fortschreiten 
des Aufschlußprozesses. Die Kalkmenge, die sich in 
einem bestimmten Kochstadium in der Lauge in an- 
organischer Bindung maximal in Lösung befinden 
kann, ist eine Funktion des SO»-Gehaltes der Lauge 
und der Temperatur bzw. des Druckes. Sie ist je- 
doch auch von der Menge und der Art der gelösten 
organischen Substanz abhängig, da gewisse im 
Kochverlauf in Lösung gehende organische Verbin- 
dungen die Löslichkeit für Kalziumsulfit erhöhen. 
So kann man in Sulfitablauge merkliche Mengen des 
neutralen Sulfites zur Auflösung bringen. Es ist 
möglich, durch Zusatz von Sulfitablauge oder Me- 
lasse mit den schwer löslichen Neutralsulfiten des 
KRalziums und Magnesiums Pflanzenfasern enthal- 


tende Stoffe aufzuschließen '?). Es sei hier guch auf 
die Untersuchungen von Weißberg") ‘und 
T. van der Linden) hingewiesen, die fest- 
gestellt haben, daß die Löslichkeit von Kalziumsulfit 
in Zuckerlösung größer ist als in Wasser. Dazu 
kommt. daß wahrscheinlich die beim Kochprozeß 
entstehenden sauren Abbauprodukte imstande sind, 
Kalk zu lösen. Der Teil des Kalkes, der unter den 
jeweiligen Kochbedingungen nicht in Lösung gehal- 
ten werden kann, wird als Sulfit auf und zwischen 
den Fasern niedergeschlagen. Es muß allerdings 
dahingestellt bleiben, ob während der Kochung die 
zur vollständigen Einstellung des Gleichgewichts 
erforderliche Zeit gegeben ist. 

Es war oben darauf hingewiesen worden, daß 
die Kalkkurve am Ende der Kochung sehr steil ab- 
fällt. Diese Erscheinung muß bei Fehlkochungen, 
die zu weit getrieben sind, in Erscheinung treten. 
Harpf!°) hat sehr interessante Mitteilungen über 
die sogenannte „Vergipsung‘“ als Folgeerscheinung 
des Ueberkochens gemacht. Er berichtet, daß er 
bei derartigen stark verunglückten Kochungen aus 
den Stoffrinnen in der Wäsche eines Mitscherlich- 
Cellulose-Werkes ganze Hände von Kalziummono- 
sulfit, das stark mit ausgeschiedenem freien Schwe- 
fel vermischt war, herausnehmen konnte. 


— am 


2) C. G. Schwalbe, D.R.P. 405 950. 

13) „Bull. de la soc. chim.“ x15, 1896, S. 1247. 

14) „Deutsche Zuckerindustrie“ 41, 815 (1916); 
„Chem. Ztg. Rep.“ 40, 397 (1916); „Soc. Chem. Ind.“ 
36, 96 (1917). Nach J. Robart wird die Lsg. 
durch Zucker vermindert. „Bull. de l’Assoc. des 
Chim. des Sucr. et Dist.“ 31, 108—111. „C. C.“ 1913, 
2, S. 1952. 

13) Harpf, „Wochenbl. für Papierfabr.“ 27, 
1896, Nr. 25. Diese Veröffentlichung Harpfs ist 
in die „Schriften des Vereins der Zellstoff- und 
Papierchemiker“, Bd. 17, nicht mit aufgenommen. 

(Schluß folgt.) 


Vorbereitung des Papierstoffs. 


Unter obigem Titel will ich mit wenigen Worten 
meine Erfahrungen und Ansichten über Sandfang 
und Knotenfänger kundgeben. Ich bin mir dabei 
bewußt, den Widerspruch mancher Kollegen und 
Maschinenfabrikanten herauszufordern. 

Beim Sandfang huldigt man der Ansicht, den 
Papierstoff in möglichst ruhigem Gang über den- 
selben zu führen, während ich den Stoff in 
schnellerem, sich langsam verringerndem Tempo 
führe, und zwar nehme ich die Schmäle des Sand- 
fanges zu Anfang nur in halber Breite und ver- 
breitere dieselbe erst allmählich. Daß diese meine 
Ansicht zum Reinigen des Stoffes richtig ist, be- 
stätigt der Versuch in einem Becherglas. Ein in 
dasselbe eingebrachter Stoffbrei setzt beim Um- 
rühren mit einem Glasstab viel schneller die Ver- 
unreinigungen ab, als wenn man den Stoffbrei nur 
ganz langsam bewegt. 

Nicht unberücksichtigt ist zu lassen, den Stoff 
in möglichst großer Verdünnung über den Sandfang 
zu führen. 

Um diesem Grundsatz zu entsprechen, habe ich 
hei der Herstellung eines hochfeinen Kartons bzw. 
eines festen Zeichenpapiers aus ganz schmierigem 


Stoff zwischen Knotenfänger und Papiermaschine 
einen Schöpfzylinder eingebaut, der das Stoffwasser 
zum Teil aufnahm und dem Sandfang wieder 
zuführte. 

Knotenfänger: Hier decken sich meine 
Erfahrungen mit denen vieler anderer insofern, als 
wirtschaftlich der Planknotenfänger dem 
rotierenden vorzuziehen ist. Betrachtet man den 
rotierenden Knotenfänger bei der Arbeit, so findet 
man, daß die Leisten des Zylinders sämtlich mit 
Stoffasern behaftet sind. Diese Fasern werden 
durch das Spritzwasser in die Abflußrinne gespült. 
Ein von mir hierauf aufmerksam gemachter Freund 
wollte durch Verstellen der Spritzrohre diesem 
Uebelstande vorbeugen, mußte aber bald feststellen, 
daß die unter diesen Stoffasern befindlichen Knoten 
und Katzen in den Knotenfänger zurückgespritzt 
wurden, so daß derselbe bald seinen Dienst versagte. 

Gewiß ist nicht abzusprechen, daß der Plan- 
knotenfänger gegenüber dem rotierenden Knoten- 
fänger häufiger gereinigt werden muß, womit Stoff- 
verlust verbunden ist. Doch steht dieser Verlust in 
keinem Verhältnis zu dem fortlaufenden Verlust 
beim rotierenden Knotenfänger. R. E. 
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Die Theorie des Antriebs und Kraftbedarfs von Papiermaschinen. 


Von Oberingenieur H. Rappold. 
(Fortsetzung aus Heft 34) 


c) Drehmoment infolge der Reibung 
in den Friktionen. 


Wie schon unter Teil I ausgeführt, muß der 
Antrieb des Rollapparates eine Voreilung bei 
Rollstangen von 16 bis 20% und bei Tambours 
von 20 bis 30 % erhalten. Die Folge davon ist, 
daß in den Friktionen eine Reibung stattfindet, 
welche einen Arbeitsverlust bedingt. Nimmt man 
nun eine Rolle von der ganzen Arbeitsbreite an, 
so setzt sich das von der Friktion zu übertragende 
gesamte Drehmoment aus den in Abschnitt a 


und b errechneten Einzelmomenten Mj; und Mjıı 
' zusammen, also 


M; = Mj; + Mju 


Die Werte von Mjjund M;ņlaut Formel 46 und 47 
eingesetzt, ergeben: 


M; = 8 B + 0,038 d-B oder 
M, = B (8 + 0,038 - d) 


Diesem Wert müßte das ideelle Drehmoment 
der Reibungsarbeit zwischen den Friktions- 
scheiben entsprechen, wenn die Rollen fest- 
stehen und die Friktion mit dem gleichen 
Achsialdruck wie beim regulären Betrieb 
und mit einer ideellen Tourenzahl von n; = p2. 
in Bewegung wäre (worin D — Durchmesser der 
Rollstangenhülse). In Wirklichkeit ist aber die 
Rolle in Bewegung, und zwar mit einer Touren- 
zahl, welche bei größtem Rollendurchmesser 
zirka 14% der Tourenzahl von der treibenden 
Friktionsscheibe beträgt. Das ideelle Dreh- 
moment der Reibungsarbeit in der Friktionskupp- 
"ang wird folglich um 14 % kleiner als das von 
der Friktion zu übertragende Drehmoment, also 


M; = B- (8 + 0,038 d) - 88. ode- 
Jil (8 + ) 100 ode 


Bei mehreren Rollen bleiben die Verhältnisse 
genau dieselben, da die Beanspruchungen und 
damit die Reibungsmomente nur geteilt werden, 
die Gesamtsumme aber dieselbe bleibt. 


Das gesamte ideelle Drehmoment 

wird nun für einen Rollapparat mit Rollstangen 
M; = Mj; + Mjg + Mjm 

— 8 B + 0.038 B-d + 0.86 - B (8 + 0,038 d) 

M; £ B . (14,9 + 0,07 - d) 


oder 
(Formel 49) 


Bei Rollapparaten mit Tambour ist zu 
Formel 49 noch ein Zuschlag von 15 % zu machen, 
infolge des Verlustes beim Zahnrädervorgelege. 
Außerdem ist noch für den Antrieb ein Zuschlag 
von 25—30 % zu machen, wie in Abschnitt 10 
ausgeführt. 

Sind größere Rollen als 60 cm vorgesehen, so 
vergrößert sich auch dafür das nach Formel 49 
berechnete Drehmoment entsprechend. In Ta- 
belle V sind die nach Formel 49 berechneten 
Werte zusammengestellt. 


10. Berechnung der Drehmomente 
des Antriebes. 


Um den Kraftverbrauch infolge der Lager- 
reibung im Antriebe zu bestimmen, wäre eine 
sehr umfangreiche Berechnung nötig. Es hat sich 
jedoch gezeigt, daß einfachere Antriebe 25 ~ 
und kompliziertere Antriebe 35 % des Kraftver- 
brauchs der kompletten Maschine nötig haben. 
Es sind also zu sämtlichen unter Abschnitt 1—9 
berechneten Drehmomenten noch Zuschläge in 
Höhe von 25—30 % für den Kraftverlust der An- 
triebslager zu machen. 

Bei den sämtlichen im vorliegenden Teil II 
festgelegten Werten sind Gleitlager für die 


Maschine selbst zugrundegelegt. Bei Verwendung 


von Rollen- oder Kugellagern ist der Reibungs- 
verlust entsprechend geringer. Es kann deshalb 
von den auf Grund der Tabellen errechneten 
Werte ein Abzug von etwa 5—10 % gemacht 
werden. 


IT. Teil. 
Statische Berechnung. 
Auf Grund der im II. Teil berechneten Dreh- 


momente ist es möglich, sämtliche Wellenstärken. 
Größe der Kupplungen und Lager, Breite der 


Tabelle V. 


1500 


Längsschneider Mj ..... ....... cm/kg | 200 
Papier- f Durchmesser ........ mm 90 
Leitwalzen | M) aaa. cm/kg 25 
Roll- ! Rollendurchmesser... mm | 600 
Apparat Mi nee cm/kg | 2300 


2000 


Ideelle Drehmomente M; für Rollapparat und Längsschneider. 


Arbeitsbreite mm 


3000 4000 


*) Bei größeren Rollendurchmessern ist ein entsprechender Znschlag zu machen. 
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Riemen und eventuelle Stärke von Trägern und 
Lagerböcken zu bestimmen. 

An dieser Stelle sollen nur die wichtigsten 
Berechnungen, nämlich diejenigen der Wellen, 
Riemen und Lager behandelt werden, 


1. Wellenberechnung. 
a) Wellen mit einer Riemenscheibe. 


Nach Abb. 17. 


Abb. 17. 


Ist das von einer Welle zu übertragende ideelle 
Drehmoment M;, die ideelle Tourenzahl n; und 
der Riemenscheibendurchmesser D, so ist das 
effektive Drehmoment 


Ma = (laut Formel 10) 


Die Umfangskraft an einer Riemenscheibe ist 
bekanntlich 


P = 2 M4 
meea T 


ode 


a0 


In letztgenannte Gleichung den Wert für M 
eingesetzt, ergibt: 


Abb. 18. 


(Formel 50) 

Wenn G das Gewicht der Riemenscheibe in 
Kilogramm ist, so kann, wie in Abb. 18 dargestellt, 
die resultierende Beanspruchung Q leicht auf 
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zeichnerischem Wege durch das Kräfteparallelo- 
gramm gefunden werden, wobei für den in Rech- 
nung zu setzenden Riemenzug in der Regel die 
fünffache Umfangskraft gewählt wird, da bei 
einem neu aufgelegten Riemen, das sogenannte 
lose Trum noch eine beträchtliche Spannung 
aufweist. 

Theoretisch müßte nun mit dem auf diese 
Weise gefundenen Wert Q gerechnet werden. 
In der Praxis wird jedoch der Einfachheit halber 
oft angenommen, daß Riemenzug und Gewicht 
der Riemenscheibe in gleicher Richtung wirken, 
man addiert also die einzelnen Kräfte, erhält 
dadurch größere Sicherheit und vereinfacht die 
Rechnung. Es ist alsdann zu rechnen mit der 
Gleichung: 

Q=5Z 4+ G (Formel 51) 

Der gefährliche Querschnitt für die Be- 
anspruchung liegt im Angriffspunkt von Q, also 
im Riemenscheibenmittel. Bei Berücksichtigung 
der Entfernungen nach Abb. 17 wird der Stütz- 
druck 
Q:b 
u (Formel 52) 

Das Biegungsmoment am gefährlichen Quer- 
schnitt wird 


A= 


Mb = A -a oder 
Q-a-b 
M = ze (Formel 53) 
Hieraus läßt sich nun das nötige Wider- 
standsmoment der Welle errechnen mit 
pana Ma i 
kb (Formel 54) 
worin kẹ, die zulässige Biegungsbeanspruchung 
in Kilogramm pro 1 qcm ist. Für derartige 
Wellen wähle man 500—600 kg. 
Das Widerstandsmoment für den kreisförmigen 
Querschnitt ist 


und daraus der Wellendurchmesser 


NOSED 
i pa x (Formel 55) 


In Tabelle VI sind die berechneten Wider- 
standsmomente für kreisförmige Querschnitte 
aufgeführt, so daß der Wellendurchmesser daraus 
direkt bestimmt werden kann. 

Bei dem hiermit beschriebenen Rechnungs- 
gang ist die Beanspruchung der Welle auf Ver- 
drehung nicht berücksichtigt. In der Regel wird 
das Endresultat dadurch nur sehr unwesentlich 
beeinflußt. Soll bei einer stark beanspruchten 
Welle auch die Verdrehung berücksichtigt 
werden, so ist das effektive Drehmoment zu be- 
stimmen und aus diesem und dem Biegungs- 
moment M, das ideelle Moment (nicht zu ver- 
wechseln mit dem ideellen Drehmoment) zu 
bestimmen nach 

Mi = 0,35 - Mb + 0,65 YMp? + ao? - Ma? 
(Formel 56) 
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Hierin ist 
_ kb 
ka 
wenn k,== zulässige Biegungsspannung und k, = 
zulässige Drehungsspannung pro 1 qcm bedeutet. 
Im vorliegenden Falle kann ag 1 gesetzt werden. 
Das so gefundene ideelle Moment kann in 
Formel 54 an Stelle von M, eingesetzt und 
danach das Widerstandsmoment berechnet 
werden. Aus letzterem wird sodann, genau wie 
oben beschrieben, der Wellendurchmesser be- 
stimmt. 


b) Wellen mit mehreren Einzel- 
belastungen. 


Sitzen mehrere Riemenscheiben, Zahnräder 
oder Seilscheiben auf einer Welle, so ist dieselbe 
als Träger mit mehreren Einzelbelastungen zu 
berechnen. Auch hier soll wieder angenommen 
werden, daß sämtliche Belastungen in gleicher 
Richtung wirken. 


Es seien nach Abb. 19 und 20: 


Pı , Pu, Pum usw. die einzelnen Belastungen 
(bei Riemen und Seilen nach Formel 51, bei 
Zahnrädern nur die einfache Umfangskraft oder 
der Zahndruck); 

aj, ag, am usw. die Entfernungen der Einzel- 
lasten vom Stützpunkt B, dann ist z. B. bei drei 
Einzellasten 


a Pra + Pu. au + Pm. an 


L (Formel 57) 
LP. 
oder allgemein A = en (Formel 58) 


Abb. 19 und 20. 


Den gefährlichen Querschnitt findet man nun 
dadurch, daß man die Einzellasten der Reihe 
nach vom Stützdruck A subtrahiert und bei der- 
jenigen Einzellast, bei welcher der verbleibende 
Rest das Vorzeichen wechselt, ist der gefährliche 
Querschnitt. In Abb. 20 ist derselbe auf zeichne- 

rrischem Wege gesucht. Man sieht dabei die 
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Einzellasten als Scherkräfte an, die an dem 
Träger wirken. Trägt man nach einem be- 
liebigen Kräftemaßstabe die Scherkräfte auf, so 
ist am Schnittpunkt zwischen der Horizontalen 
und der Staffellinie, welche das Scherkraft- 
diagramm begrenzt, der gefährliche Querschnitt. 

Ist der Abstand des gefährlichen Querschnittes 
von A mit x bezeichnet, so sind zur Berechnung 
des Biegungsmomentes alle Einzelmomente auf 
der Strecke x, die an dem gefährlichen Quer- 
schnitt wirken, zu addieren, wobei diejenigen 
Momente, die im Sinne des Uhrzeigers wirken, 
das Zeichen + und die anderen das Vorzeichen 
— erhalten. 


Bei Abb. 19 wird also 
Mı = À.x— Pin e (aii = aj) (Formel 58a) 
Nachdem das Biegungsmoment gefunden, kann 
nach Formel 55 bzw. 56 weiter verfahren werden. 


Tabelle VI. 


Widerstandsmomente für kreis- 
förmigen Querschnitt. 


2. Lagerberechnung. 


Hat man zu den berechnenden Wellen passende 
Lager gewählt, so sind dieselben auf ihren 
Flächendruck zu kontrollieren. 

Ist d der Zapfendurchmesser in Zentimeter 
und 1 die Lagerlänge, so ist die Lagerfläche 

F=1l:-d 

Der Lagerdruck wird nach Formel 52 bzw. 
Formel 58 berechnet. Falls jedoch der Lager- 
druck am andern Stützpunkt größer ist, so ist 
dieser zu berücksichtigen. Derselbe wird für 
Wellen mit einer Riemenscheibe 

B=-Q-A 
bei Wellen für mehrere Riemenscheiben 
B = Z (P)— A 
(siehe Abb. 17 und 19). 

Bezeichnet K den in Rechnung zu setzenden 
en und k den Lagerdruck pro 1 qcm, 
so wir 


p K 
a (Formel 59ı 


Der Wert k soll bei Lagern mit Metalischalen 
—-25, bei gußeisernen Schalen — 15 nicht über- 
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Abb. 21. 


schritten werden. Dabei ist der Dauerbetrieb der 
Papiermaschinen berücksichtigt. 


3. Riemenberechnung. 


Um die Riemenbreite für ein zu übertragendes 
effektives Drehmoment zu bestimmen, ist die 
Umfangskraft P zu berechnen. Es ist lt. Formel 50 


Tabelle VII. 


2 
17 
© 3 
g 5 300 4 
£ = 400 5 
z £ 500 6 
Y = 600 i 
F- G 750 8 
f Ko 1000 9 
h 10 

11 


o 300 
-4 

F 400 
5% 500 
=: 600 
E = 750 
z 1000 
a-s 1500 
© 

p 2000 


") Nutzbelastung des Zentimeters Riemenbreite nach C. Otto Gehrckens, Hamburg. 


PS ? Ma 
E (Forme! 60) 


worin D der Durchmesser der Riemenscheibe in 
Zentimetern ist. 


Wenn p die zulässige Beanspruchung in Kilo- 
gramm pro Zentimeter Riemenbreite ist, so wird 


die Riemenbreite 
P 
ne 
p (Formel 61) 
Die Firma C. O. Gehrckens, Treibriemen- 
werke in Hamburg, gibt für ihre Riemen die 
in Tabelle VII zusammengestellten, von genannter 
Firma dem Verfasser in zuvorkommender Weise 
zur Veröffentlichung überlassenen Werte der zu- 
lässigen Beanspruchung p an. 


Einfache Riemen.'‘) 


200 A. 
300 8, 
u" 
500 Bi &. 
600 B a 
750 s 3 
1000 - 
1500 9 
2000 
300 N 
400 58. 
500 z 4 
600 = = 
750 5 a 
1000 > 5 
1500 u 
“a 
2000 ® 


(Schluß folgt.) 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Technische Hochschule Dresden. 


Dem Institut für Textil- und Papier-Technik 
an der Sächsischen Technischen Hochschule Dres- 
den wurden durch die „Notgemeinschaft der deut- 
schen Wissenschaft“, Berlin, Mittel zu Forschungs- 
arbeiten auf dem Gebiete der Stoffbereitung und 
Papierherstellung zur Verfügung gestellt. Das In- 
stitut hatte nun Gelegenheit, eine Papiermaschinen- 
Versuchseinrichtung unter sehr günstigen Bedin- 
gungen zu erwerben. Die Einrichtung war ursprüng- 
lich für ein ausländisches Institut bestimmt, konnte 
aber dann aus Mangel an Mitteln nicht abgenommen 
werden. 

Es handelt sich um eine Versuchsmaschine von 


5oo mm Arbeitsbreite mit Rundsieb, einen Kugel- 
kocher, einen Kollergang, zwei Versuchsholländer 
usw. Die Aufstellung dieser Versuchseinrichtur. 


und die Einrichtung eines Papierlaboratoriums 
sollen in einer vorhandenen Maschinenhalle auf dem 
Gelände der Technischen Hochschule an der Helm- 
holtzstraße erfolgen. 


Technische Hochschule Darmstadt. 


Es liegt nunmehr ein Lehrplan dieser Hoch- 
schule für das Studienjahr 1926/27 vor, auf den alle 
Interessenten aufmerksam gemacht seien. O. 


Bemerkungen zur Mitteilung „Zur Viskosereifung“ ') 
von R. O: Herzog. 

In der zit. Mitteilung ist eine empirische Glei- 

chung (5) für den Zusammenhang zwischen der 

Viskosereife (9) und der Viskosität (7) angegeben 


1) „Papier-Fabrikant“, Fest- und Auslandsheft 
1926, S. 94. 
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worden. Es zeigt sich, daß die Gleichung (5a) 
bessere Uebereinstimmung mit dem Versuch in 
weitem Umfange ergibt: 


lig n = Aı + Bio 5a) 
(Aı und B, Konstante) ?) 
Aı 64, Bı 40. 
o n beob. n ber. 
15 16,4 14,5 
14,4 16,3 15 
10,0 18,5 19 
7,0 19,7 23 
6,3 23,2 24 
5,2 26,2 26 
4,1 27,3 28 
3,5 26,8 29,5 
2,9 34,0 31 
2,1 34,0 33 
1,4 29,4 35 
Leider konnte ich wegen Abwesenheit weder 


mein Manuskript vor Absendung an die Zeitschrift 
wieder lesen, noch die Korrektur erledigen. So ist 
eine größere Anzahl von Irrtümern in der Mittei- 
lung enthalten, die bei dieser Gelegenheit verbessert 
werden mögen. 

Anm. 4. gehört zu Strukturviskosität, 
S. 94, linke Spalte, ı. Absatz. 

In der Tabelle S. 95, rechte Spalte (Abhän- 
gigkeit des Elastizitätsmoduls von der Reife) be- 
deuten die Ziffern ı—4 in der ersten Vertikal- 
kolumne die Versuchsnummern. Am Kopf 
der zweiten Vertikalkolumne sollte die Ueberschrift 
e (Reife) stehen. In der letzten Kolumne sollen die 
Gleichungen lauten: D = 0,181 — 0.005 po; D = 0,268 
— 0,0056 0 usw. 

S. 96, linke Spalte, und der folgende Text auf 
S. 97 ist laut obenstehender Notiz zu ersetzen. (Die 
zahlreichen Fehler gerade in diesem Teil können 
daher unkorrigiert bleiben). 

In der Tabelle S. 97, rechte Spalte (Ver- 
seifungsgeschwindigkeit), soll die drittletzte Zahl 
der letzten, rechten Vertikalkolumne nicht 9,1 son- 
dern 91,1 heißen. 


ACHEMA 
Ausstellung für chemisches Apparatewesen. 


Die ACHEMA V, Ausstellung für chemisches 
Apparatewesen, wird, wie uns von der Geschäfts- 
stelle der ACHEMA, Hannover-Kleefeld, Schelling- 
straße ı, mitgeteilt worden ist, in der Zeit vom 7. bis 
19. Juni 1927 in Essen in den an der Norbertstraße 
gelegenen Ausstellungshallen stattfinden. 

Zu derselben Zeit wird der Verein Deutscher 
Chemiker in Essen seine Hauptversammlung ab- 
halten. Auch andere maßgebliche wissenschaftliche 
und wirtschaftliche Verbände beabsichtigen, um 
ihren Mitgliedern die Besichtigung der größten Aus- 
stellung chemischer Apparate und Maschinen der 
Welt bequem zu ermöglichen, in Essen zu tagen. 


Esparto — eine neue Textilfaser. 


Nach Mitteilungen aus Algier soll Espartogras 
auf Grund eines neuen Verfahrens nunmehr auch 
Verwendung als Textilfaser finden. Die Faser läßt 
sich durch einen Röstprozeß von den übrigen 
Pflanzenbestandteilen lösen und kann dann nach 


2) Wollte man diese Gleichung — ähnlich wie 
l. c. — durch Kombination einer empirischen Funk- 
tion zwischen & und n und 3a) ableiten, so müßte 


I 
erstere Ey = — (a Konstante) lauten. Es scheint 
N 


mir aber jetzt unrichtig, die Smoluchowski- 
sche Beziehung. die für schnelle (nicht lang- 
same) Koagulation gilt, anzuwenden. 


einer weiteren Behandlung für Spinnereizwecke zu- 
bereitet werden. 

Kürzlich ist es nun gelungen, auf dem Wege 
eines chemischen Prozesses aus der Stipa tena- 
cissima (Alfagras) eine weiche Faser von großer 
Reißfestigkeit zu gewinnen, die sich gut bleichen 
und färben läßt. 

Uebrigens sollen nach Mitteilungen römischer 
Archäologen im Altertum Gewebe aus Alfa all- 
gemein bekannt gewesen sein. O. 


ov BÜCHERSCHAU æ 


Die hier bes en Werke sind ebenso wie alle anderen Bächer darch 


prochen 
Otto Elsner Ver ft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
p gr zu beziehen. 


Technik und Praxis der Papierfabrikation, Band II, 
2. Die Fabrikation des Zellstoffes aus Holz. 
Natronzellstoff von Prof. Dr. Erik Hägglund, 
Direktor des Instituts für Holzchemie der Aka- 
demie zu Äbo, 1926, Preis geb. 30 RM. Otto Els- 
ner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S 42. 

Dem trefflichen Buch von Dieckmann ,„Sulfit- 
zellstoff“ stellt sich das in der gleichen Serie: Tech- 
nik und Praxis der Papierfabrikation nunmehr er- 
schienene Werk von Hägglund: ‚„Natronzellstoff“ 
würdig an die Seite. 

Der Verfasser ist ein auch in deutschen Zell- 
stoffkreisen wohlbekannter und hochgeschätzter 
Fachmann, der nicht allein das umfangreiche Gebiet 
der vornehmlich in Skandinavien und Finnland be- 
heimateten Natron- und Sulfatzellstoffabrikation 
praktisch an der Quelle studieren, sondern auch in 
seiner Eigenschaft als Leiter des Instituts für Holz- 
chemie in Abo wissenschaftlich bearbeiten konnte. 

Erinnert sei nur an seine vielen, auch in deut- 
schen wissenschaftlichen Fachzeitschriften veröffent- 
lichten interessanten Studien und an seinen 1925 
gelegentlich der Sommerversammlung des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
in Hamburg gehaltenen Vortrag über das Thema: 
„Neue Wege der Alkaliregeneration aus Schwarz- 
laugen“. 

Gerade hier zeigt sich Hägglund. der ja auch 
längere Zeit in der Firma Th. Goldschmidt A.-G.. 
Essen, zusammen mit Dr. Friedrich Bergius tätig 
war, als Pionier auf dem wichtigen Gebiete der ra- 
tionellen Entkohlung von Schwarzlaugen. 

So konnte wohl für die Bearbeitung des vor- 
liegenden Bandes „Natronzellstoff“ nicht leicht ein 
besserer Fachmann gefunden werden und die deut- 
sche Zellstoffindustrie wird Professor Heuser zu 
Dank verpflichtet sein, daß es ihm gelungen ist, da- 
für Professor Hägglund zu gewinnen. 

Der erste Teil des Werkes umfaßt die Geschichte 
der Natronzelistoffabrikation, die Chemie des 
Holzes, seine Lagerung und Aufbereitung, behandelt 
sehr eingehend die verschiedenen Kochsysteme nach 
der chemischen und technischen Seite, ferner die 
Trennung der Schwarzlauge vom Zellstoff, das Ein- 
dampfen der letzteren sowie die Vorgänge beim 
Sodaofen und Schmelzofenbetrieb und die Kausti- 
zierung. Wichtige neuere auf diesem Gebiete er- 
teilte Patente, sowie besondere Verfahren werden 
mitgeteilt. 

Der zweite Teil des Werkes befaßt sich mit der 
Aufarbeitung des Zellstoffs, der Nebenprodukten- 
gewinnung, der chemischen Betriebskontrolle eim- 
schlieBlich Zellstoffprüfung und schließlich noch mit 
wichtigen wärmewirtschaftlichen Fragen. 

Die sehr zahlreichen Abbildungen und Kurven. 
Literaturhinweise wie auch statistisches Materiaj 
ergänzen den Text in ausgezeichneter Weise und 
stempeln das Buch zu einem Standardwerk erstes 
Ranges, das bisher in unserer Literatur gefehlt hat. 

Dr. Opfermann. 
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Kartelle und Kartellpolitik. Von Dr. Max Metz- 
ner. Carl Heymanns Verlag, Berlin. Preis 5 RM. 
Die Kartell-Literatur ist an zusammenfassenden 
Darstellungen ziemlich arm. Den Untersuchungen, 
die man antrifft, liegen meist Einzelfragen und Vor- 
gänge, wie sie der tägliche Ablauf des Wirtschafts- 
und Kartellgeschehens mit sich bringt, zugrunde: 
Probleme, die ihre Begrenzung entweder durch die 
Zeit oder durch das mehr oder weniger ausschließ- 
liche Interesse eines bestimmten Wirtschafts- 
ausschnittes erfahren. 

Um so mehr ist das knapp 100 Seiten fassende 
Werkchen „Kartelle und Kartellpolitik“ von Dr. Max 
Metzner, Berlin, zu begrüßen. Dr. Metzner verfügt 
als Leiter der Kartellstelle des Reichsverbandes der 
deutschen Industrie nicht nur über umfangreiches 
Material, aus dem er Tatsachen und Erkenntnisse 
schöpfen kann, sondern auch über eine verhältnis- 
mäßig unabhängige, deshalb objektivierende Be- 
trachtungsweise. Beide Seiten dieser Vorzugs- 
stellung spiegeln sich in den Aufsätzen, die großen- 
teils lose aneinandergereiht, aber trotzdem inner- 
lich miteinander verbunden sind, wider. Unbeengt 
von systematischen Erfordernissen, frei von Ten- 
denzen, die den Blick zu trüben pflegen, offenbart 
sich die Schrift als das erfreuliche Dokument eines 
Mannes, der das, was er niederschreibt, miterlebt, 
hinterher aber auch kritisch abgewogen und auf 
seinen Gehalt geprüft hat. Die heutige Zeit scheidet 
die Menschheit in Kartellfreunde und Kartellfeinde. 
Aufdringlichkeit und Zielstrebigkeit dieser beiden 
segensätzlichen Standpunkte haben leider das 
Kartellproblem arg verzerrt. Dr. Metzner meidet 
diese Gefahr, indem er sich auf den Boden der Tat- 
sachen stellt, d. h. indem er gelten läßt was ist: die 
Existenz der Kartelle rechtfertigt ihre Notwendig- 
keit. 

In vier Abschnitten behandelt er Alter, Zahl 
‘und Entstehung der Kartelle; Formen, Entwicklung, 
Tätigkeit und Aufgaben der Kartelle; MiBstände im 
Kartellwesen und ihre Bekämpfung und (zuletzt) 
Sonderfragen des Kartellproblems. Mancher ver- 
mißt vielleicht ein Kapitel über die zukünftigen 
Aussichten der Kartelle. Dieses Thema erscheint 
mit Recht akut, gehört aber wohl in eine Betrach- 
tung, die es mit realen Dingen hält, nicht hinein. 
Uebrigens fehlt es an der Aufzeigung verschiede- 
ner Ansätze der Weiterentwicklung keineswegs. 
Wer etwas vertrauter ist mit den Fragen, um die 
es hier geht, wird für die nächste Zukunft, seine 
Erwartungen weniger auf eine Neubildung der 
Kartellformen als auf eine Vertiefung und Erneue- 
rung des Kartellinhaltes einrichten. 

Sehr gut ist der knappe historische Rückblick, 
von dem das Schriftchen seinen Ausgang nimmt. 
Er räumt mit dem alten Vorurteil auf, als ob Kar- 
telle erst Wirtschaftsgebilde der allerletzten Epoche 
seien. Zweifellos überwiegt heute die Zahl und die 
Verbundenheit der kartellmäßigen Vorgänge Ab- 
strahiert man diese beiden Größen, so kann man 
überrascht sein von der Gleichmäßigkeit. mit der 
sich die kartellmäßigen Vorgänge überall wieder- 
holen. Die verschiedenen Typen, die anzutreffen 
sind, sind klein an der Zahl. Wenn man so will, 
könnte man in dieser Zusammendrängung des öko- 
nomischen Verlaufs auf wenige Formeln sogar eine 
Art Erlösung von der ungeheuren Vielzahl der 
menschlichen Tauschgüter, ihrer Gewinnung und 
ihrer Verteilung erblicken. Verdrossenheit und die 
liebe Figensucht aber lechzen immer wieder nach 
dem Zwiespalt. 

Letzte Gegenwart und Gegenwart, die rasch 
Vergangenheit geworden sind, stehen voran. Es ist 
natürlich, daß die Fragenkomplexe, die der Nach- 
kriegswirtschaft ihr Gepräge gegeben haben, stark 
auf die Darstellung ausstrahlen; waren sie es doch, 
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die auch in der Kartelltätigkeit, in den Schwächen 
sowohl wie in den Erfolgen, ihren gewichtigen 
Niederschlag fanden. Allmählich wird es lichter. 
Die Stabilisierung der Währung hat nicht nur den 
Rentabilitätsgedanken wieder in seine Rechte ein- 
gesetzt, sondern auch in erfreulichem Maße den 
Blick für die Unterscheidung von Spreu und 
Weizen wieder geschärft. Wie im Gefühlsleben des 
Menschen Wert und Bedeutung eines Vorganges 
rasch wechseln, so ist es auch in der Wirtschaft. 
Trotzdem muß man daran festhalten, daß jeder neue 
Vorgang vom vorhergegangenen mittelbar und un- 
mittelbar beeinflußt wird. Praktisch heißt das: Die 
Nachkriegswirtschaft wird nicht plötzlich und rasch 
von der Wiederherstellung der alten Friedenswirt- 
schaft abgelöst werden. Viele sehen in dieser Ab- 
lösung noch heute das Ziel, übersehen dabei aber 
die Unmöglichkeit, Wirtschaftsepochen, die da 
waren, kurzerhand verschwinden zu lassen. 


Es unterliegt keinem Zweifel, daß aus diesem 
natürlichen Entwicklungsgang die Kartelle ihre 
Aufgaben auch für die weitere Zukunft gestellt be- 
kommen. Der Hauptwert der Metznerschen Schrift 
liegt darin, daß in übersichtlicher Weise die Grund- 
risse dieser kommenden Entwicklung aufgezeigt 
sind. Die Lektüre hinterläßt Nachdenklichkeit, 
fördert aber auch den Willen, aus den alten Kennt- 
nissen, die am Tatsachenmaterial entstanden, neue 
Erkenntnisse für den Fortgang nicht nur des Kartell- 
problems sondern der ganzen Wirtschaft überhaupt 
zu erschließen. Sie regt an: Nicht nur derjenige, 
der sich berufsmäßig um diese Dinge müht, sondern 
auch der eigentliche Träger des Kartells, nämlich 
der Unternehmer in Produktion und Handel hat 
den Lohn davon. Dr. C. 


Heft 37 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


J. D. Rue: Haibzeilstoff und halbchemische Stoff- 
erzeugung. „Paper Trade Journal“ 53, 15. Okt., 
57—59 (1925). 

Den Vorzügen der Holzschliffabrikation — hohe 
Ausbeute bei geringen Herstellungskosten — stehen 
als Nachteile die geringe Faserfestigkeit und die 
sonstigen geringwertigen Eigenschaften als Papier- 
faser gegenüber. Durch eine schonende chemische 
Behandlung versuchte man die Faserqualität zu ver- 
bessern, ohne dabei die Herstellungskosten wesent- 
lich zu verteuern und an der Ausbeute zu verlieren. 
Dieser halbchemische Aufschluß erfolgt entweder 
mit den Stämmen oder mit den Holzschnitzeln, 
worauf sich eine mechanische Zerkleinerung ım 
Schleifer, Kollergang, Holländer oder in der Jordan- 
mühle anschließt. Der gedämpfte oder gekochte 
Holzschliff wurde 1869 von Moritz Behrend 
und etwa gleichzeitig und unabhängig vori Oswald 
Meyh, Zwickau, erfunden. Beide führten den 
mechanischen AufschluB im Holzschleifer durch, 
während später Rasch und Kirchner (1880—82 
D.R.P. 1847 und 19192) sich eines Kollerganges be- 
dienten. Zur Aufhellung der braunen Farbe kochten 
verschiedene Fabrikanten mehrere Stunden bei ge- 
ringem Druck mit frischem Wasser nach, andere 
gaben gleichzeitig 2% Oxalsäure (auf Holz berech- 
net) bei der Nachkochung zu. C. J. Janson 
wieder (1878) hielt den Kocher zuletzt nur zu % 
mit Wasser gefüllt und kochte 18 bis 20 Stunden 
bei etwa 2 at.. wodurch er einen hellen Stoff erhalten 
haben will. (Kirchner: Die Holzschleiferei 1912, S. 
60.) Nach L. Enge (D.R.P. 20860 und 20932) 
wird dadurch ein helles Produkt erzielt, daß man 
entweder unter- oder oberhalb 100°? C und bei einem 
höheren Druck kocht als der herrschenden Arbeits- 
temperatur entspricht. 
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Eine chemische Vorbehandlung wendet 
Henckel (D.R.P. 34816) zur Gewinnung eines 
feinen langfaserigen Stoffes an, indem er Fichten- 
holzscheite 3 bis 4 Stunden mit einer Natronlauge 
von 3 bis 5° Bé kocht. H. Schulte in Wien im- 
prägnierte die mehrmals eingesägten Fichtenholz- 
scheite unter hohem Druck mit Natriumsulfit, das 
eine kleine Menge Natriumbisulfit enthielt. Nach 
Entfernen der überschüssigen Tränkflüssigkeit und 
mehrstündigem Dämpfen wurden die Scheite ge- 
schliffen. Aus solchem Stoff gearbeitetes Papier 
hatte eine schwach gelbliche Farbe und einen gla- 
sigen und transparenten Charakter. Um weißen 
Holzschliff aus gedämpftem oder gekochtem Holz 
herzustellen, wird nach C. G. Schwalbe (D.R.P. 
203 320 [1907]) die Dämpfung oder Kochung unter 
Ausschluß von Luft und in Gegenwart reduzieren- 
der Agentien, wie Sulfiten, Bisulfiten oder Sulfiden, 
ausgeführt. wonach evakuiert, mit luftfreiem Dampf 
gedämpft, mit heißem Wasser nachbehandelt und 
endlich geschliffen wird. C. Bache-Wiig (U.S. 
Pat. 1 169 597 [1916]) schlägt statt der Bleiche vor, 
die Holzrollen mit SO, unter Ausschluß von Luft 
zu imprägnieren, sie dadurch zu erweichen und end- 
lich vor dem Schleifen in einer Lösung von NaCl 
zu kochen. Nach einem Patent von J. H.Thickens 
(U. S. Pat. 1 138907 [1915]) wird das Holz zur Im- 
prägnation mit Natronlauge zuerst mit Dampf ge- 
sättigt und darnach in die Alkalilauge gebracht, wo- 
bei das Vakuum des kondensierenden Dampfes die 
Lauge in das Holz einsaugt. Allen diesen Verfahren 
haftet die Schwierigkeit an, eine gleichmäßige Durch- 
tränkung und Erweichung der Holzscheite zu er- 
reichen. Diesen Uebelstand will J. G. Elsner 
(D.R.P. 211047) dadurch umgehen, daß er beim 
Schleifen NasCO;- oder NaOH-haltiges Wasser ver- 
wendet, um das Lignin zu lösen und den Faserver- 
band zu lockern. Ein verwandter Vorschlag von 
Durton (D.R.P. 226912 [1909)) läuft auf ein 
Schleifen in heißer Lauge hinaus. Für den Fall, daß 
die Vorbehandiung des Holzes in Form von Hack- 
spänen geschah, war der Holzschleifer ungeeignet. 
An seine Stelle trat der Kollergang ohne daß ihm 
aber ein dauernder Erfolg beschieden war. Bei ge- 
nügend langer Laufzeit leistete er zwar gute Arbeit, 
aber die Kapazität war zu gering. Jordanmühlen 
und ähnliche Kegelmühlen sind wegen ihrer zu 
großen Schnittwirkung ungeeignet. G.C.Howard 
(U. S. Pat. 997064 [ı911]) will deshalb eine Rohr- 
kugelmühle verwenden, während W. Burton (U.S. 
Pat. 959307 [1909)) die Zerkleinerung der Holz- 
schnitzel während des chemischen Aufschlusses in 
einem rotierenden Kocher bewerkstelligt, in dem sich 
2 lose Walzen befinden. — Das früheste Patent zur 
Gewinnung von Halbzellstoff durch chemische Be- 
handlung von Holzschnitzeln stammt aus dem Jahre 
1874 von Mitscherlich (Brit. Pat. 2939), wonach 
mit SOz`und Bisulfiten bei ungefähr 3 at gekocht 
wird. Die Ausbeute an Schliff soll 90 % betragen. 
— NaHSO, wird um 1871/72 von C. Kellner 
(.Papier-Zeitung“ 1885, Nr. 7, S. 233) verwendet, 
wobei ein etwas harter Stoff erhalten wird. Auch 
C. Bache-Wiig (U. S. Pat. 1084244 [1914]) 
schließt mit SO, in Verbindung mit Bisulfitlauge 
oder NaCi auf und schleift nachträglich., um einen 
für Zeitungsdruck geeigneten Holzschliff zu be- 
kommen. — Harzreiche Hölzer können nach E. L. 
PosannervonEhrenthal (U.S. Pat. 1 153 834 
[1015]) durch Kochen mit einer schwach sauren 
Sulfitlsg. bei 125—130? C und 5—6 at, darauf fol- 
gende mechanische Zerkleinerung und schließlich 
Kochung mit NaOH bei 80-00° in Holzzell- 
stoff verwandelt werden. — Bergerhoff (D.R. 
P. 270 411) kocht Holzabfälle während 4—5 Std. 
unter 5—6 at bei 130° mit Sulfitablauge und zer- 
kleinert das halbaufgzeschlossene Nochgut im Koller- 
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gang. Um einen weißen Stoff zu erzielen, der für 
Zeitungsdruck geeignet ist, müssen die Schnitzel 
nach gründlicher Tränkung, wie L. E n g e („W ochen- 
blatt f. Papierfabr.“ 54, 245—46 [1923]) angibt, mit 
einer NaHSOs-Lösung von 0,2—0,5° Bé gedämpft 
werden. — E. Opfermann (D.R.P. 34988% 
[1919]) behandelt im Kollergang oder einer ähn- 
lichen Mahlmaschine unter Zusatz konzentrierter 
Lsgn. von Alkali oder Erdalkali-Oxyden, Hy- 
droxyden oder Karbonaten. Der Vorteil soll darin 
liegen, daB die Zerkleinerung bis zu jedem ge- 
wünschten Grade getrieben werden kann, bei einem 
minimalen Chemikalienverbrauch und ohne Wärme- 
aufwand. — T. und E. Kittleson (Norweg. Pat. 
23 570, Schwed. Pat. 40 894, U. S. Pat. ı 365 039 [1921]) 
dämpfen zuerst mit geklärter Schwarzlauge und 
lassen dann eine abermalige Behandlung mit ge- 
klärter Schwarzlauge folgen. — J. Aktschourin 
(D. R. P. 248 275 [1911]) bringt aus harzreichem Holz 
den Harzanteil durch Alkali bei 3—5 at und Temp. 
unter 100° in Lsg. Nach dem Abtrennen der Koch- 
lauge wird das Kochgut bei höherer Temperatur 
und höherem Druck mit einer Alkalilsg., die einen 
Teil des emulgierten Harzes enthält, gekocht. — V. 
Drewson (U.S. Pat. 996 225 [ı9ı1ı]) kocht Holz- 
schnitzel unter Druck mit einer Lsg. von Kalk und 
Schwefel und nach erfolgter Zerkleinerung mit 
Na:COs, um S.-Reste zu beseitigen. — Emil Heu- 
ser („Papier-Ztg.“ 35, 1511—12 [1910]) beschreibt 
ein Verf. zur Herstellung von Kraftpapier, wonach 
Kiefer- und Tannenhackspäne mit einem Gemisch 
von NaCO;,, NaOH, Na:SO; und Na:SO, 2 Std. 
bei 120° C gekocht werden. Das Kochgut wird unter 
Zusatz von Schwarzlauge im Holländer gemahlen. 
die später durch Schwefelsäure neutralisiert wird. 
Stö. 
Klemm: Beschaffenheits- und Verwendbarkeits- 
unterschiede von Holzschliff für Papier und Pappe. 
Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Holzstoffabrikanten E. V. und 
des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 
am 14. bis 16. Mai in Dresden. „Papier-Fabrikant“ 
24, 318 (1926). 

Der Vortragende berichtet über die Größen- 
ordnung der einzelnen Teilchen von Holzschliff, über 
die Unterschiede der Holzschliffarten, die sich von 
der Menge ihrer Anteile an Einzelfasern und Gruppen 
ableiten, und ihre Verwendbarkeit für Papier und 
Pappe. Feinschliff liegt vor, wenn viele Spaltfaserhn, 
de und Drillingsfasern selten und Vierlinge 
nur als Unreinheiten vorhanden sind; Grobschlifi 
dagegen besteht aus wenig Einzelfasern und viel 
Zwei-, Drei- und Mehrfach-Faserbündeln in Mischung 
mit Spaltfasern. Der Klemm sche Sedimentierungs- 
prüfer gibt ein gutes Bild von der physikalischen 
Beschaffenheit, während der Schopper-Rieg- 
lersche Mahlungsgradprüfer in den meisten Fällen 
für die Prüfung von Holzstoff versagt, weil sich 
zu rasch eine Filterhaut bildet, die kein \Vasser 
mehr durchläßt. Klemm benutzt zur Bestimmune 
der Zusammensetzung eines Schliffes den sogenann- 
ten Knobschen Zylinder, wie er für die Schlämm- 
analyse verwendet wird. Mit diesem Apparat gelingt 
es, die Anteile verschiedener Feinheitsgrade nach 
fünf Einheitsstufen auszusortieren. Korn. 


H. Fay: Wasseraufnahme der verschiedenen Faser- 
stoffe bei verschiedener Luftfeuchtigkeit. „Zellstoff 
und Papier“ 6, 201 (1926). 

Vf. hat an einer größeren Anzahl von Faser- 
stoffen die Wasseraufnahme bei verschiedener Luft- 
feuchtigkeit bestimmt und führt die Ergebnisse ir 
Tabellen auf. Nach den durch die Versuche gefurde- 
nen Resultaten läßt sich nicht mit Bestimmtheit be- 


haupten, daß bei welligem Papier schon in der 
Stoffmischung der Grund des Uebels zu suchen ist 
Korn. 
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Verantwortlicher Schriftleiter: Geheimrat Dr. A.Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Deutschland. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide, Kunst- 
stroh und dergl. mit hohem Glanz aus Viskose. 
Di R- F. 433.062, Kl: 0b; Gr. 3 vom 0 23, 

N. V. Nederlandsche Kunstzijde- 
fabriek in Arnhem, Holland. 
Patent-Anspruch: Verfahren, dadurch 
gekennzeichnet, daß man ungereifte Viskose, die aus 
ungereifter Natroncellulose hergestellt ist, verwen- 
det und diese in ein mineralsaures Spinnbad ohne 

Salzzusätze bei einer Badtemperatur unter 15° C 

und mit einer Tauchlänge von ı bis 2 m verspinnt. 


Verfahren zur Erhöhung und Regelung der Auf- 
nahmefähigkeit von Celluloseestern für Farbstoffe. 


D R: P 433144, Kl 8m; Gr: 1, vom 5. 6.23; 

Zusatz z. Pat. 380401 vom Il; 7. 22. 

Farbenindustrie Aktiengesellschaft in 
Frankfurt a. M. 

Die im Hauptpatent genannten Aldehyde bzw. 
Aldehydverbindungen werden hier ganz oder teil- 
weise durch Salze aromatischer Sulfo- oder Carbon- 
säuren ersetzt. 


32.13: 


Verfahren zur Darstellung von Derivaten der 
Cellulose. 

D: R. P. 433 147, Kl. 8m, Gr. ı2, vom 29. 6. 24. 
I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft in 
Frankfurt a. M. 

Cellulose, z. B. Baumwolle, erfährt bei der Be- 
handlung mit Isatosäureanhydrid eine Veränderung 
derart, daß sie bei der Einwirkung von Diazo- 
tierungsmitteln Diazoverbindungen liefert, die sich 
bei der Behandlung mit Chromogenen zu Farb- 
stoffen vereinigen lassen. 


Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung zwei- 
seitig glatter Papiere oder Kartons auf Papier- 
oder Kartonmaschinen. 

D: R P. 433123, KL & Gr. 3 vom 20. 1. 28. 

J. Weibel in Kaysersberg, Elsaß. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß die Papier- oder Kar- 


tonbahn zwischen zwei an sich bekannten Vorrich- 
tungen zur Erzeugung einseitiger Glätte über eine 
besondere Trockenvorrichtung geleitet wird. 2. Vor- 
richtung usw., dadurch gekennzeichnet, daß zwischen 
zwei an sich bekannten Vorrichtungen zur Erzeu- 
gung einseitiger Glätte (B!, Ct, D!, B?, C?, D?) ein 
oder mehrere Trockenzylinder (E!, E?) angebracht 
sind. 


Querschneidevorrichtung zum Abschneiden von 
Streifen oder Bogen von einer sich gleichmäßig 
vorbewegenden Papier- oder sonstigen Bahn. 


D.R: P. 433 066; Kl. 456: Gr; $, vom 34. 10: 3% 
Großbritannien 5. 12. 24. 
Walter Everett Molins in London. 
Erster Patent-Anspruch: Quer- 
schneidevorrichtung usw. mit einem feststehenden 
Messer und einem beweglichen Messer, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß ein federnder Ablenker (15) der- 


art schräg zu der Ebene des feststehenden Messers 
(12) angeordnet ist, daß seine Leitkante dicht. neben 
der Kante des feststehenden Messers und in der 
Bahn des beweglichen Messers (13) liegt. (Drei 
Ansprüche.) 


Oesterreich. 


Verfahren zur Herstellung feinfädiger Viskoseseide 
mit besonders weichem Griff, hoher Geschmeidig- 
keit und guten physikalischen Eigenschaften. 
Oesterreichisches Patent 103 898, Kl. 29, 
vom 15. 3. 26; Deutsches Reich 8. 8. 23. 
Aktiengesellschaft für Anilin-Fabri- 
kation in Berlin-Treptow. 

Der zum Lösen des Xanthogenats bestimmten 
Lauge werden Emulsoide vorzugsweise pflanzlicher 
Herkunft, wie Aga-Agar, Cetraria islandica und der- 
gleichen zugefügt. 


Papierschneidemesser zum Schneiden von endlosen 
Papierbändern in im wesentlichen rechteckige 
Stücke, z. B. Zigarettenpapier. 
Oesterreichisches Patent 103811, Kl. 54c, 
vom I5. 3. 26. 

Friedrich Lerner in Wien. 

Dieses Messer besteht aus einem rotierenden 
Messer, dessen gradlinige Schneide die Drehachse 
kreuzt, und aus einem ortsfesten Messer, und zeich- 
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net sich dadurch aus, daß die Schneide des letzte- 
ren eine der gradlinigen Erzeugenden einer Schar 
des einmanteligen Hyperboloids bildet, dessen an- 
dere Schar von gradlinigen Erzeugenden von der 
gradlinigen Schneide des rotierenden Messers in 
dessen aufeinanderfolgenden Lagen gebildet wird. 
(Abbildungen.) 


Einrichtung an Kalanderwalzen und dergl. zur Er- 
zeugung eines guten Wöärmeübergangs von den 
elektrischen Heizelementen auf den Walzenkörper. 


Oesterreichisches Patent 103 808, Kl. 8b, 
vom 15. 3. 26. 
Oesterreichische Siemens-Schuckert- 
Werke in Wien. 

An beiden Seiten der flachen, parallel zur 
Walzenachse angeordneten Heizkörper sind metal- 
lene Füllstücke angebracht, die sich beim Beheizen 
durch die Heizkörper ausdehnen und einen starken 
Preßdruck auf die Heizkörper ausüben. 


Tschechoslovakei. 


Verfahren zum Veredeln von Gespinstfasern, 
Cellulose und Kunstseide. 


Tschechoslovakisches Patent 14 260. 
' Josef Pokorny in Providence. 

Zur Verwendung gelangt konzentrierte Ameisen- 
säure, welche einen Hydrationsvorgang hervorruft. 
Für Acetatseide ist das Verfahren nicht anwendbar. 
Die Ameisensäure kann bei höheren Temperaturen 
einwirken und zwecks Erhöhung des Glanzes 
können die Fasern gleichzeitig aufgespannt werden. 


Verfahren zur Herstellung von glänzenden Fasern, 
Bändern, Films und Platten aus Viskose. 


Tschechoslovakisches Patent 16 622. 
Erste Böhmische Kunstseidefabrik 
A.-G. in Theresienthal. 

Das Verfahren ermöglicht ein Ueberschreiten 
des kritischen Säuregrades des Spinnbades ohne 
Bläschenbildung in der Faser und besteht darin, 
daß man dem Spinnbad eine unbedeutende Ammon- 
salzmenge (Ammoniumsulfat) zusetzt. Unter nor- 
malen Umständen setzt man einem aus Schwefel- 
säure und Natriumsulfat bestehenden Spinnbade, 
dessen spez. Gewicht 1,35 beträgt, 5% Ammon- 
sulfat zu. Man kann aber auch abnormale Viskosen 
aus minderwertiger Cellulose verspinnen, falls man 
mehr als 5% Ammonsulfat zusetzt. Auch in diesem 
Falle entstehen keine Bläschen. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstfäden 
aus Viskose, 


Tschechoslovakisches Patent 17 654. 

Dr. Franz Steimmig, Dr. H. Karplus, 
Erste Böhmische Kunstseidefabrik 
A.-G. in Theresienthal. 

Es wird ein Fällbad benutzt, in welchem in 
einer wässerigen Schwefelsäure- und Melasse- bzw. 
Schlempelösung ein oder mehrere wasserlösliche 
Salze mehrwertiger Metalle in Ab- oder Anwesen- 
heit von Sulfaten der Alkalimetalle oder eventuell 
von Ammoniumsulfat gelöst sind. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseidefäden 
aus Viskose. 


Tschechoslovakisches Patent 17653. 

Dr. Franz Steimmig, Dr. H. Karplus, 
Erste Böhmische Kunstseidefabrik 
A.-G. in Theresienthal. 

Zur Verwendung gelangt ein Fällbad, welches 
in einer wässerigen Melasse- bzw. Schlempelösung 
andere als äquivalente Schwefelsäure- und Nairium- 
sulfatmengen enthält. Eine Viskoseseide vom Ge- 
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samttiter 120—150 wird z. B. in einem aus 2o T. 
Melasse, 24 T. NaSO, 9 T. H:SO, und 47 T. 
Wasser bestehenden Bade versponnen. Dieses Bad 
enthält also 11 % NaSO. mehr als dem äquivalenten 
Verhältnis HSO, und NaSO, entspricht. Für feine 
Fäden nimmt man ein Bad aus ı5 T. Schlempe, ı2 T. 
H»SO,, 14 T. NasSO, und sọ T. Wasser, welches 2 bis 
3% H:SO, über das äquivalente Verhältnis Na»SO, 
und HSO, enthält. 


Verfahren zur Herstellung von Papier, Dachpappe 
u. dgl. aus extrahierter Gerberlohe. 


Tschechoslovakisches Patent 15 750. 
Ing. Robert Wolf in Ostrow. 

Die Gerberlohe wird zuerst im Autoklaven ge- 
dämpft und hierauf in Kugelmühlen zerfasert. Bei 
der Papier- oder Dachpappeherstellung setzt man 
im Holländer andere faserige Stoffe, wie altes 
Papier, Zellstoff, Hadern, zu. Mit Kaolin und 
Stärkekleister erhält man Papiermache. 


- Einrichtung 
zum Sortieren von Zellstoff, Papier u. dgl. 


Tschechoslovakisches Patent 17 284. 
Karl Nebrich in Prag. 

Die Einrichtung besitzt eine drehbare Sortier- 
trommel zum Abscheiden der guten Ware von den 
Knötchen und einen inneren Hohlkörper zwecks 
Erzeugung von Druckbewegungen gegen den be- 
arbeiteten Stoff. und ist dadurch gekennzeichnet, 
daß der Stoff im Hohlkörper der Einwirkung eines 
in diesem Körper angeordneten \Verdrängungs- 
körpers unterliegt. 


Ueberzüge für Walzen (Manchons), insbesondere 
Gautschwalzen der Papierfabrikation. 


Tschechoslovakisches Patent 17 290. 

Hutter & Schrantz in Niemes i. B. 

Die Ueberzüge bestehen aus abwechselnden 
Schichten schraubenartig gewundener, grobmaschiger 
Gewebestreifen und Wollvließe, wobei die Gewebe- 
streifen in fortlaufenden Schichten und in entgegen- 
gesetzten Richtungen aufgewickelt werden. 


Einrichtung zum Aufwickeln von Papierbahnen. 
Tschechoslovakisches Patent 17 295. 


Andreas Hartwegerin Podol. 

Die Einrichtung wird von einer elektrischen 
Differentialübersetzung, die man auf ein bestimmtes 
Drehmoment einstellen kann, betrieben, damit sich 
die Umfangsgeschwindigkeit der Papierwalze trotz 
des zunehmenden Durchmessers so regelt daß die 
aufgewickelte Papierbahn stets die gleiche Span- 
nung behält. 


Verfahren zur Herstellung eines Papiers 
mit Metalleinlage. 

Tschechoslovakisches Patent 2033. 
Fa. „Archimedes“ in Prag. 
Zwecks Herstellung von Papier, das 
schung von Banknoten und anderen wertvollen 
Dokumenten erschweren soll, mischt man in die 
noch feuchte und teigartige Papiermasse eine ge- 
wisse Menge Blattgold oder anderer Metalle, die zu 
Vergoldungszwecken dienen. Auch können Silber-., 

Kupfer- usw. Legierungen Anwendung finden. 


die Fäl- 


Holländer zum Bleichen und Waschen für die 
Papier- und Cellulosefabrikation. 


Tschechoslovakisches Patent 10 189. 
J. Höferle in Stankau. 

Anı Boden des Holländers sind Längskanäle 
“angeordnet, welche von Platten gebildet werden. 
die ein Durchsickern gestatten. Diese Länir-kanäle 
stehen in Verbindung mit in einen Sammelbehälter 
mündenden Sammelkanälen. Der Sammelbehäiter 
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weist eine siebartige, verschließbare Auslaßöffnung 
auf und ist durch stiegenartig angeordnete, mit Ver- 
schlußorganen versehene Röhren ungleicher Licht- 
weite mit dem Entwässerungsbehälter verbunden, 
so daß die Entwässerungsgeschwindigkeit geregelt 
und ein Mitreißen von Stoffteilchen aus dem Ent- 
wässerungsrohrsystem verhindert werden kann. 


Nordamerika. 


Papiermaschine mit fahrbarem Siebtisch. 


Amerikanisches Patent ı 571 362 vom 2. 2. 26. 
Alonzo Aldrichin Beloit, Wisc. 

Das Sieb 2, Abb. ı und 2, läuft über die Brust- 
walze 3 und Registerwalzen 4 zur Gautsche und 
kehrt, wie üblich, zur Brustwalze zurück. Das 
rechte Ende des Tisches ruht auf der Stütze 6, die 
mit einer Rüttelvorrichtung 7 verbunden ist; die 
linke Hälfte des Tisches wird von Tauen 8 o. dgl. 
und daran befindlichen Ringen 9 und Haken 10 ge- 
tragen und kann mittels dieser Elemente und einer 
Winde gehoben und gesenkt werden. Die Front des 
Tisches ist mit einer Anzahl Stützen ıı und mit 
diesen verbundenen Rädern oder Walzen 12 ver- 
sehen, die über Gleise 13 laufen können, wenn der 
Siebtisch genügend gesenkt wird. Die Rückseite 
des Tisches ruht normalerweise mit ihren Rädern 17 
auf Stützen 19, deren obere Enden gleiseartig aus- 
gebildet sind. Damit der Tisch seitlich verschoben 
werden kann, werden I-Schienen 22 benutzt, die von 
feststehenden Stützen 19 und vorn auf Hilfs- 
stützen 23 getragen werden können. Soll der Tisch 
mit neuem Drahtnetz versehen werden, so werden 
die Schienen 22 auf die Stützen 23 und 19 verlegt 
und bilden dadurch Gleise für die Räder 17, Abb. 2. 
Der Tisch kann sodann in Richtung des Pfeiles 
seitlich verschoben werden, wobei die Räder 17 auf 
den Schienen 22 und die Räder ı2 auf den 
Gleisen 13 laufen, bis die Räder ı7 sich oberhalb 
der Stützen 23 befinden. Darauf werden die 
Schienen 22 zurückgeschoben, so daß freier Spiel- 
raum zum Aufziehen eines neuen Siebtuches ge- 
währt ist; nachdem aber letzteres geschehen ist, 
wird der Tisch in seine normale Lage in ähnlicher 
Weise zurückbefördert.e Zur Leistung der Arbeit 
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des Verschiebens ist der Tisch mit einem Elektro- 
motor 25 verbunden. Bevor das Verschieben be- 
ginnt, werden die Deckelriemen und was damit zu- 
sammenhängt, in die Höhe gezogen und in der 
Schwebe gehalten, bis der Tisch zurückgekehrt ist. 
Während des Einziehens des neuen Siebtuches wird 
die obere Gautschwalze mittels eines Kranes 
ebenfalls in der Schwebe erhalten. (Vier Blatt 
Zeichnungen.) 

Weitere Ausführungen über eine neue Konstruk- 
tion und ein Blatt Zeichnungen bringt derselbe Er- 
finder in seinem amerikanischen Patent ı 584 344 vom 
11. Mai 1926: 


Verfahren zur Herstellung von Verpackungskörpern 
auf dem Rundsieb. 


Amerikanisches Patent I 574 124 vom 23. 2. 26. 
Ch. Fr. Sherwoodin San Francisco, Calif. 

Während bisher Verpackungen (Scheiben, Ringe 
u. dgl.), einschließlich ihrer runden oder eckigen 
Aussparungen, aus Bahnen bekannter Faserstoffe 
(Asbest, organischen Fasern) herausgestanzt wur- 
den, wobei Stoffverluste unvermeidlich waren, wer- 
den sie gemäß vorliegendem Verfahren auf dem 
Rundsieb geformt und darauf auf besonderen Appa- 
raten getrocknet. Es wird nämlich eine in Wasser 
aufgeschwemmte Faserstoffmischung mittels teil- 
weisen Vakuums von einem Rundsieb aufgesaugt, 
dessen durchlässige Teile die festen Teile des Ver- 
packungskörpers ergeben, während seine vorher 
durch angeordnete Füllkörper (Blöcke) an be- 
stimmten Stellen undurchlässig gemachte Ober- 
fläche die Aussparungen des fertig geformten 
Gegenstandes hervorrufen. Es werden z. B. auf 
einer Siebtrommel b zwischen den Streifen c die 
festen Teile des herzustellenden Gegenstandes aus 
Fasern geformt, während die Blöcke d dessen Aus- 
sparungen entstehen lassen. Luftrohre e verbinden 
die Räume k unterhalb des Siebes mit der Hohl- 
achse f, auf welcher ein unbewegliches, zwei ver- 
schiedene Kanäle einschließendes Ventil m sitzt. 
Während jedes Umlaufs der Trommel wird jedes 
Rohr e wiederholt mit dem Saugkanal des Ventils in 
Verbindung gesetzt, aber etwa an zwei Stellen (siehe 
die Pfeile entgegengesetzter Richtung) werden die 


— 1.8 sr 


Heft 37 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


Rohre e mit dem Preßluftkanal des Ventils m ver- 
bunden. Die in der Stoffmischung im Behälter j 
untergetauchten Teile der Trommel bedecken sich 
daher an den bezeichneten Stellen mit einer Stoff- 
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schicht, während die aus der Stoffmischung empor- 
gehobenen Luftsaugrohre e mittels durchgesaugter 
Luft die geformten Gegenstände entwässern und 
schließlich zwei der Luftrohre e mittels Preßluft, 


unterstützt vom Abstreifer v, die geformten Gegen- 
stände abheben, die zum Schlusse getrocknet 
werden. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent-Anmeldungen. 


8m, ı. B. 116453. British Dyestuffs Corpora- 
tion Limited, Manchester, Engl.; Vertr.: Dr. S. Ham- 
burger, Pat.-Anw., Berlin SW6ı. Färbepräparat 
zum Färben von Celluloseacetat oder dieses ent- 
haltenden Faserstoffen. 8. 11. 24. 

8m, r. B. 119699. British Dyestuffs Corpora- 
tion Limited, James Baddeley und James Hill, Man- 
chester; Vertr.: Dr. S. Hamburger, Pat.-Anw., Berlin 
SW 61. Verfahren zum Färben von Celluloseacetat- 
seide. 7. 5. 25. Großbritannien 20. 6. 24. 


8m, ı. F. 53030. J. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zum Fārben vor 
Celluloseacetaten. 30. Il. 22. 

8m, 2 K. 93550. Dr. Paul Karrer, Zürich, 
Schweiz; Vertr.: Pat.-Anwälte Dr. R. Wirth, Dipl.- 
Ing. C. Weihe, Dr. H. Weil. M. M. Wirth, Frank- 
furt a. M., Dipl.-Ing. T. R. Koenhorn und Dipl.-Ing. 
E. Noll, Berlin SW ıı. Verfahren zur Darstellung 
von Baumwollfasern, die sich direkt durch saure 
Farbstoffe anfärben lassen. 27. 3. 25. Schweiz 
II. 3. 25. 

8m, 9. P. 46069. Maschinenbau-Anstalt Hum- 
boldt, Köln-Kalk. Verfahren zum Färben von Faser- 
stoffen aller Art mit anorganischen Farbstofien. 
12. 4. 23. 

ı2a,4. R. 60328. Ernst Rohlin, Berlin, Luther- 
straße 15. Kondensator zur Wiedergewinnung von 
Lösungsmitteln für Streichmaschinen. ı2. 2. 24 

ı2iÄ, 25. M. 92284. Metallbank und Me- 
tallurgische Gesellschaft Akt.-Ges., Frankfurt a. M. 
Gleichzeitige Verarbeitung mehrerer Gasströme mit 
verschiedenem Gehalt an SO: und H3O auf Schwefel- 
säure, Sulfitlauge u. dgl. 25. 11. 25. 

120, 23. L. 60243. Dr. Leon Lilienfeld, Wien: 
Vertr.: F. Schwenterley, Pat.-Anw., Berlin SW 11. 
Verfahren zur Herstellung von Celluloseverbindun- 
gen. 19. 5. 24. Oesterreich 4. 4. 24. 

54d, ı. E. 31984. Georg Endler, Groß-Särchen. 
Kr. Sorau, N.-L., und Dr. Willi Schacht, Weimar. 
Verfahren zur Herstellung von profilierten Pappen; 
Zus. z. Pat. E. 29679. 30. ı. 25. 

55e, I. A. 46659. Eduard von Asten, Eupen: 
Vertr.: Dipl.-Ing. R. Büchler, Pat.-Anw., Aachen. 
Verfahren zur Herstellung von Anpreßwalzen mit 
einem Kern und einer Asbestummantelung. 22. 
12. 25. 


Patent-Erteilungen. 


8k, 3. 433983. Firma Albert Vohl & Co., A.-G. 
Göttingen. Verfahren zur Herstellung von wasser- 
festen Faserstoffbahnen aus Textilien, Papier u. dgl.: 
Zus. z. Pat. 377659. 8. 8. 25. V. 20 487. 

29b, 3. 434 224. Courtaulds Limited, London. 
Louis Clément und Cléry Rivière, Pantin, Seine. 
Frankr.: Vertr.: Dr. W. Karsten und Dr. C. Wie- 
gand, Pat.-Anwälte, Berlin SW 11. Verfahren zur 
Herstellung von Fäden, Bändern, Filmen u. dgl. aus 
Celluloseesterlösungen. 22. 10. 24. C. 33 554. Groß- 
britannien 5. ı. 24. 


Patent-Löschungen. 


55d, 5, 342573. 55d, 28, 401 936, 413 319. 55£, 4 

295 565, 359 588. 55f, 11. 409 822. 
brauchsmuster-Eintragungen. 

55e. 9058631. Krausewerk Akt.-Ges., Leipzig. 
Kreismesser für Büttenrandschnitt. 9. 7. Ææ. K 
108 844. 

55e. 959069. Krausewerk Akt.-Ges., Leipzig 
Schneidemaschine für Papier. Pappe u. dgl. 13. R æ. 
K. 108705. 


55e. 959218. Johanna Pilz, geb. Börner, Pirna. 
Aufrollvorrichtung für Kreppröllchen. 29.4. 25. P. 
42 429. 

55 f. 959084. Eugen Albert, Stuttgart, Kanzlei- 
straße 11. Kilebstoffpapierrolle. 7. 5. 26. A. 43047. 

55 f. 059085. Eugen Albert, Stuttgart, Kanzlecı- 


straße 11. Klebstoff- und Buntpapierpackung. 7. s. 
26. A. 43048. 

55 f. 95908. Eugen Albert, Stuttgart, Kanzlei- 
straße 11. Klebstoffpapierblätter, lose in einem Um- 
schlag. 7. 5. 26. A. 43049. 

55 f. 959087. Eugen Albert, Stuttgart, Kanzlei- 
straße 11. Beiderseits gummiertes Papier als 
trockener Klebstoff. 7. 5. 26. A. 43050. 

s5 f. 959236. Wilhelm Vogt, Leipzig. Baver- 
sche Str. irr. Durchschlagpapier für Schreib- 
maschinen. 5. 7. 26. V. 21 666. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Die Theorie des Antriebs und Kraftbedarfs von Papiermaschinen. 
Von Oberingeneur H. Rappold. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 37.) 


IV. Teil. 
Konische Riemenscheiben. 


Die Konizität derselben beträgt 8—12% % der 
Riemenbreite. Darüber hinaus sollte man nicht 
gehen, da dadurch die Riemen stark verzerrt 
und in ihrer Laufdauer beschränkt werden. 

Die Antriebs- und Gegenscheiben müssen 
gegeneinander um etwa 80—180 mm, je nach 
Größe, versetzt sein, wie Abb. 22 zeigt. 


Abb. 22. 


Das Maß, um welches die Riemenscheiben 
versetzt werden, kann ungefähr nach folgender 
Erfahrungsformel berechnet werden 

D; +Dı +e 
A 150 +6c (Formel 62) 
worin D; und Dy = Riemenscheibendurchmesser 
in Millimeter, 

e — Achsenabstand in Millimeter, 

c—-Konizität der Riemenscheiben in Prozent 

der Breite ist. 


5 
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Abb. 23. 
Bis 


zu einer 
30 m pro Sekunde können Riemenscheiben aus 


Umfangsgeschwindigkeit von 


Gußeisen ausgeführt werden, für größere Um- 
fangsgeschwindigkeit sind schmiedeeiserne Schei- 
ben zu wählen. 

Die gußeisernen konischen Riemenscheiben 
erhalten vorteilhaft ellipsenförmigen Armquer- 
schnitt, und zwar sollten bei einer Breite von 
über 500 mm zwei Armsterne gewählt werden. 

Das Achsenverhältnis der Ellipse ist nach 
Abb. 24 1:2. 


Abb. 24. 


Die Anzahl der Arme ist 
I 


A mn V D (Formel 63) 


Ist bei dem bis zur Wellenachse verlängert ge- 
dachten Arme h die große und 0,5 h die kleine 
Achse des Ellipsenquerschnittes in Millimeteı, 
so ist 


ya 
B-R 
— 2,25 M Al (Formel 64) 


worin B — Breite der Riemenscheibe, 
R — Radius derselben in Millimeter und 
A = Armzall ist. 

Bei Riemenscheiben mit Doppelarmen ist die 
Armzahl von einem Armkreuz und nur die halbe 
Scheibenbreite in obige Formel einzusetzen. 

Die Arme verjüngen sich nach dem Kranze zu 
im Verhältnis 5:4. Wird die Riemenscheibe 
zweiteilig ausgeführt und die Teilfuge auf Mitte 
Arm gelegt, so erhalten die geteilten Arme eine 
Höhe von 


h, =1,35 h (Formel 65) 
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Die Stärke A bleibt gleich derjenigen der urge- 


teilten Arme. 
Die Kranzstärke in der Mitte der Riemen- 


. scheiben ist 
R B 
set V — +5 mm (Formel 66) 


~ 120 
Die Randdicke des Kranzes ist 
B 
ET EL F 167 
S, =S 100 (Formel 67) 


Bei Scheiben mit doppeltem Armstern ist für 
B die halbe Breite einzusetzen. In diesem Falle 
ist der Kranz zwischen den beiden Armsternen 
gleich stark 

Die Nabenstärke ist 

d D 
wor t” 

Die Befestigung der konischen Riemenscheiben 
auf der Welle geschieht am besten durch Auf- 
klemmen, ohne Nute und Keil. Diese Befesti- 
gungsart hat den Vorteil, daß bei Montage die 
Scheibe bei eventuell verlaufenden Riemen leicht 
nachgerückt werden kann. 


ANHANG. 
Beispiell. 

Der Antrieb einer Druckpapiermaschine von 
3500 mm Arbeitsbreite und v =— 40 -—- 200 m pro 
Minute Papiergeschwindigkeit ist zu berechnen. 
Die Maschine ist in Abb. 27 im Schema dar- 
gestellt. 


(Formel 68) 


1. Gautschpresse mit Siebpartie. 


Ideelles Drehmoment (laut Tabelle II). 

1 Brustwalze .... 460 cmkg 
32 Registerwalzen u. 
4 Niveauwalzen . $ 23 
3Saugkästen mit 

Lattenbelag ... 
2 Saugkästen mit 

Plattenbelag . . . f %60 » 
6 Siebleitwalzen . . 90 , 
Gautschpresse ... 4400 „ 
Kittnerschaber ... 180 „ 

Sa. 8543 cmkg X 8550 cmkg 


Antrieb 25 °/, = an 22140 „ 


My -£ 10700 cmkg 


Ideelle Tourenzahl bei einer unteren Gautsch- 
walze von D — 510 mm und bei einer Voreilung 
gegenüber der Trockenpartie von 6 % (laut 
Tabelle I) für 45—80grammiges Papier 


__ 100-6 


2280 „ 


n; = — .— = 0,586 
: 5l-x (it. Formel 3) 
effektives Drehmoment 
My 10700 
Mishe 
ı= os £ 18300 cmkg 


(lt. Formel 10) 
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Der Durchmesser der getriebenen Scheibe sei 


2000 mm 


Riemenzug P = —— = 00 183 kg 
(lt. Formel 60) 
Kleinste effektive Tourenzahl 
De = Di ° V (lt. Formel 1) 
ne —= 0,586 - 40 2 23,5 pro Minute. 
Kleinste Riemengeschwindigkeit 


y _D-.x-n 
at 60 
‚00.x- 23, 
Vr = Ze aas m/sek. 


Laut Tabelle VII ist die zulässige Riemen- 


belastung für einfachen Riemen bei 3 m Riemen- 
geschwindigkeit p — 11 kg. 


Bei 2,5 m Geschwindigkeit also 
p = etwa 10 kg. 
Riemenbreite b = — = 183 y 19 cm 
p 10 


Gegenscheibe bei einer ideellen Touren- 


zahl des Zwischenvorgeleges von n; = 1,2 


ze 1 2 — 976,6 2 977 mm 


475 65 


Abb. 25. 
Wellenstärke 
eu 
l (lt. Formel 52) 
Q=G+5.P _ (lt. Formel5i) 
Q = 800 + 5 . 183 2 1750 kg 
1750 - 65 
= ————— Y c R = L > 
zag 2470 kg- B = 1750—470 = 1280 kg 
_ Q-a:b _1750-.175-65 
Mb 83000 
= —ı oo 3 
kb 550 151 cm 


(lt. Formel 53) 


laut Tabelle VI ist eine Welle von 120 mm 
Durchmesser mit W — 169,6 cm? zu wählen. 


Lager. 
Das Lager bei B habe eine Bohrung von 


90 mm und eine Länge von 180 mm. 


Lagerdruck k = Be 


I-d 18.0 oktiem’ 


(lt. Formel 59) 
Dieser Flächendruck ist zulässig. 
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2. L Presse. 
Ideelle Drehmomente (laut Tabelle II) 
Naßpresse . in 6000 cmkg 
6 Filzleitwalzen . 450 „ 
1 Schaber . . . ... 70 u 
1 Filzpresse . 920 „ 
1 Filzsauger . 7160 „ 
Sa. 8200 cmkg 
Antrieb (25 °) = 2 ER P 2050 n 


Sa. 10 250 cmkg 


Unterer Walzendurchmesser 490 mm. 
Ideelle Tourenzahl 


ni = = = 0,823 
Effektives Drehmoment 
10250 
Durchmesser der getriebenen Scheibe 1800 mm. 
Riemenzug m x W 185 kg 


Riemen, wie bei der Gautschpresse, 190 mm 
breit, ebenso kann Welle und Lager wie bei der 
Gautschpresse gewählt werden. 


Gegenscheibe 
800 -»- 0,62 
D un ‚1800 » 0,623 men 934,5 mm 
1,2 
3, IL Presse. 


Das gesamte ideelle Drehmoment ist hier wie 
bei der I. Presse, abzüglich der Drehmomente für 
die Filzpresse und den Filzsauger, welche zu- 
sammen 1370 cm/kg betragen, also 

MJ = 8200 — 1370 = 8830 cmkg . 
Antrieb 2170 „ 


Sa. 2 8530 cmkg 


Die weitere Berechnung erfolgt nach dem 
gleichen Prinzip wie bei der I. Presse, wobei 
1% % Nacheilung gegenüber der Ill. Presse 
(2! % gegenüber der Trockenpartie) zu berück- 
sichtigen sind. 

4, IIL Presse. 

Das ideelle Drehmoment der Ill. Presse ist 
genau so groß wie bei der II. Presse. Die Berech- 
nung erfolgt nach dem gleichen Schema wie bei 
der I. Presse, jedoch unter Berücksichtigung von 

5 Nacheilung gegenüber der Trockenpartie. 


5. L Trockenpartie-Gruppe. 
Ideelles Drehmoment (laut Tabelle III). 


20 Filzleitwalzen . . . . 3000 cmkg 
8 Zylinder, 1250 Durchm. 2560 „ 
6 Schaber Be ra. 5300 g 
1 Papierleitwalze . . 30 pr 
1 Einführzylinder, 750 Diechini 230  „ 

Sa. 6180 cmkg 
6180 - 25 
Antrieb Io V 1550 " 


Sa. 7730 cmkg 
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Tourenzahl des Vorgeleges 
100 170 
ni = 125. r` 32 = 1,35 
bei Zahnrädergetriebe 170/32 Zähne. 
Effektives Drehmoment 


7130 p 


Ma = -35 2 5700 cmkg 


Durchmesser der Riemenscheibe 1600 mm. 
Riemenzug iao W 75 kg 


Zulässige Beanspruchung des Riemens 
p = 10 kg pro Zentimeter Breite. 


Riemenbreite b = = = — = 7,5 cm 


Gegenscheibe bei einer ideellen Touren- 
zahl des Zwischenvorgeleges von n; = 1,8 
— 1600-135 _ 4120 mm 
Berechnung der Wellenstärke erfolgt genau 


nach dem gleichen Schema wie bei der Gautsch- 
presse. 


6. IL, IIL und IV. Trockenpartie-Gruppe. 


Das ideelle Drehmoment dieser Gruppen ist 
um dasjenige des Einführzylinders, also um 
230 cm/kg kleiner als dasjenige der I. Gruppe, 


also Mj = 6180 — 230 = 5950 cmkg 
5950 - 25 
Antrieb an 1500 = 
Sa. 7450 cmkg ` 
Die weitere Berechnung erfolgt genau wie bei 


der I. Gruppe. 
7. Feuchtglätte (2 Walzen, 470/500 Durchm.). 
Ideelles Drehmoment 
Feuchtglätte (laut Tabelle IV) 3800 cmkg 
2 Papierleitwalzen (laut Tabelle III) 60 „ 


2 Schaber (laut Tabelle III) . 120 "o 
Sa. 3980 cmkg 
Antrieb on 2100  „ 


Sa. 4980 cmkg 
Ideelle Tourenzahl 
100 
Die Berechnung der Welle, Gegenscheibe und 
Riemen erfolgt nach gleichem Schema wie bei 
den vorhergehenden Gruppen. Bei der Wellen- 
berechnung ist auch das Drehmoment des Nach- 


trockners zu berücksichtigen, welcher vom 
Feuchtglättvorgelege aus angetrieben wird. 
8. Nachtrockner. 
Ideelles Drehmoment 
1 Zylinder, 1250 Durchm. (laut 
Tabelle II) 320 cmkg 
1 Filztrockner, 750 Durch: 230 ,„ 
7 Filzleitwalzen . 1050 „ 
Sa. 1600 cmkg 
Antrieb ne = 400 w» 


Sa. 2000 cmkg 
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Ideelle Tourenzahl wie bei den vier 


Trockenpartiegruppen 
ni = 1,35 


Effektives Drehmoment M4 — u 
2000 ; 
Ma4 = ET ae 1480 kg/cm 
Antriebsscheibe 400 mm Durchmesser. 
R 2- Ma 2 -1480 
Riemenzug D T 74 kg 


4 74 


Riemenbreite b= — = — 2 g8 cm 
p 10 


400 - 1,35 


Gegenscheibe D = 0.697 = 847 mm 


Die Wellenberechnung erfolgt nach dem 
gleichen Prinzip wie bei den übrigen Gruppen. 


9. Kühlzylinder, 
Der Kühlzylinder soll Kugellager und keinen 


Antrieb erhalten. Das Drehmoment wird etwa 
zwei Drittel eines Zylinders gleicher Größe mit 
Antrieb. 

Zylinderdurchmesser 750 mm. 


2 
Mj =- : 230 = 155 cmkg 


10. Kalander. 


(6 Walzen, untere Walze 550 mm Durchm.) 
Ideelles Drehmoment 
Kalander (laut Tabelle IV) 12800 cmkg 
6 Schaber (laut Tabelle III) . 360 „ 
1 Papierleitwalze (lt. Tabelle II) 30 u 
Sa. 2 12300 cmkg 
‚25-12 300 
Antrieb ho” Se 


Sa. 15400 cmkg 


3100 v 


Ideelle Tourenzahl 


Weitere Berechnungen genau wie bei den 
anderen Gruppen. 


11. Längsschneider, 


Ideelles Drehmoment 


Mj = 430 cmkg 
„a 430 25 
Antrieb ET = 110 " 
Sa. 540 cmkg 
Ideelle Tourenzahl (Messer 180 mm 


Durchmesser) 


(lt. Tabelle V) 


130° 


— = ar 
18. x 


Di — 


12, Rollapparat. 


Derselbe soll mit Rollstangen und Tambours 
550 mm Durchmesser ausgerüstet sein. Durch- 
messer der Hülsen 120 mm. 

Ideelles Drehmoment (laut Tabelle V 
mit einem Zuschlag für Zahnrädergetriebe und 


große Rollen) 
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Rollapparat ..... 6000 cmkg 
1 Papierleitwalze . DI, 
Sa. 6060 cmkg 
« 25 
Antrieb MR 2 1520 „ 
7580 2 7600 cmkg 
120 
Di = TI == 3,18 


Uebersetzungsverhältnis zwischen Rollstange 
und Tambour (laut Formel 5) 


D 550 
—— . — = e — = 4, è 
J 0,94 d 0,94 120 <P | 
Riemenberechnung wie bei den anderen 


Gruppen. 


13. Berechnung des Zwischenvorgeleges für die 
Gautschpresse und I. Naßpresse. 
Belastung P; (Abb. 26) entsteht durch den 
Riemenzug der Gautschpresse nach Formel 51 
Pi = 5 . P + G = 5 . 183 + 400 2 1350 kg. 


220 


A 


2.60 


Abb. 26. 


Belastung Pi durch den Riemenzug der 
I. Presse 


Pu= 6- P + G= 5. 185 + 400 — 1350 kg. 
Die Antriebsscheibe hat das Drehmoment der 
Gautsche und I. Presse zu übertragen, also 
Mj = 10700 + 10250 21000 cmkg. 
Bei 2; = 1,2 ist das effektive Drehmoment 
Ma — 21000 
1,2 
Riemenscheibe 1600 mm Durchmesser. 
17500 
80° 


— 17500 cmkg 


Riemenzug = 220 kg. 


i a 230 
Riemenbreite Ar 20 cm. 


Belastung Pin = 5 - 220 + 300 — 1400 kg. 
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Berechnung des Kraftverbrauchs einer Papiermaschine 
von 2100 mm Arbeitsbreite, v = 8 bis 80 m Papierge- 


Lagerdruck A (laut Formel 57) 


__ 1350 - 60 + 1350 . 140 + 1400 - 220 


260 


W 2250 kg. 


Gefährlicher Querschnitt. 


A — Pm = 2275 — 1450 
800 — Pru = 800 — 1350 


Beispiel IL 


2 800, 


— 550, 


schwindigkeit pro Minute. 


1. Siebpartie mit Saugwalze 
(lt. Tabelle II) 


Dialer rare 


E E U E E A T AT AT 
3 Saugkästen mit Lattenbelag .......... 
5 Siebleitwalzen à 9 cm/kg ............. 
1 Saugwalze (wie Gautschpresse) ........ 


2. Naßpresse (lt. Tabelle II) 


WE, RETTET TEUTTESTEUTT 
t Pisa... 


3. Steigfilzpresse (lt. Tabelle II) 


4. I. Trockenpartiegruppe 
4 Trockenzylinder, 1250 Durchmesser.... 
1 Einführzylinder, 600 Durchmesser ..... 
2 Filztrockner, 1000 Durchmesser ....... 
16 Fikleitwalien „uud 
A EDADA aaa naar 


5. II. Trockenpartiegruppe 


Genau wie die I. Gruppe mit Abzug von 
140 cm/kg für den Einführzylinder ...... 


6. Feuchtglätte mit 2 Walzen 
POschiiiiwerk 2:5. 
a ER 


Nenn A 


7. Nachtrockner 
1 Zylinder, 1800 Durchmesser ............ 
a ER EEE) 


8. Kühlzylinder (750 Durchmesser) 


9. Kalander von 6 Walzen 


10. Längsschneider.........2...0.. 


1 


1 


N ER 


1. Rollapparat 
mit Rollstangen und Tambours.......... 
I PFopisrhiiwalke: scan aussen an nenn 


2. Antrieb. 25°/ des Drehmoments der 
Maschine = 29 810 _ N ENT 
100 


Mj cmkg 


2200 | 2 3750 


452 | 2? 4600 


IS 


3600 


148 | 22 2900 


N 2750 


37 | Æ 3100 


660 | 2 1100 
156 | Æ 160 


16 | Æ 7650 


80 | 2 350 


3800 
40 | 2 3850 


Summa 33800 


— 2 8500 


Summa 42300 
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Der gefährliche Querschnitt liegt also bei Pir. 
Biegungsmoment Mb = 2250 . 120 — 1450 + 80 


= 155000 


cmkg (lt. Formel 58a). 


Das Widerstandsmoment wird laut Formel 54 
Mb _ 155000 
kb 600 


Os 
TANE 


D: 


` 
` 
` 
` 


> 
EN 


am! 
IN 


Fat 


ALEA 
kyr- "ni 


YW = P 260 cm?. 


Abb. 27, 
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Laut Tabelle VI entspricht diesem Widerstands- 
moment eine Welle von 140 mm Durchmesser. 
14. Gesamtkraitbedari. 


Laut vorstehenden Berechnungen sind folgende 
ideellen Drehmomente zu berücksichtigen: 


Gautschpresse ........ My = 10700 cmkg 
l. Presse ...... ; „ = 10250 „ 
II. Presse ....... in 85 „ 

IlI. Presse .... 2.2222... = 8530 „ 
I. Trockenpartie-Gruppe. . „ = 7730 „ 

IL, II. und 1V. Gruppe... . „ = 22350 „ 

Feuchtglätte..........n = 4980 „ 

Nachtrockner ......... „ = 2000 „ 

Kühlzylinder.......... „= 15 ,„ 

Kalander...... EEE! „ = 235400 „ 

Längsschneider ....... „ = 540 „ 

Rollapparat ....... ; „ = 7600 „ 

98 765 cmkg 


Der Kraftbedarf bei einer Papiergeschwindig- 
keit von 200 m/Min. ist lt. Formel 13 
y, — 98765 
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Kraftbedarf bei v = 80 m Papier- 
geschwindigkeit pro Minute laut Formel 13: 


-M a 
— 71620 ` 


— 42300 
~ 71620 


Ne 


Ne - 80.2 47,2 PS 


0,05 


un 2; 
N min = 71620 ` Vmin ( + T lt. Formel 14 


NB. Die vorstehend berechnete Maschine 
entspricht der von der Firma H. Füllner in 
Warmbrunn im Jahre 1911 zu Turin aufgestellten 
Ausstellungsmaschine, welche laut veröffent- 
lichtem Plan mit einem Motor von 10 —- 50 PS 
ausgestattet ist. 


Trockenfilze. 
Von H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 


Ueber „Trockenfilze“ ist in dieser Zeitschrift 
Nr. 13 d. J. ein Aufsatz veröffentlicht, dem ich im 
Interesse der Mehrzahl der Filztuchfabriken einiges 
ergänzend anfügen möchte. 

Niemand wird bezweifeln, daß Trockenfilze 
desto schneller unbrauchbar werden, je geringer die 
für ihre Erzeugung verwendete Qualität der Wolle 
ist. Daß aber Filztuchfabriken, die auf ihren Ruf 
halten, solch minderwertige Rohstoffe, deren man 
sich schließlich während des Krieges notgedrungen 
bediente, verwenden, ist schon deshalb aus- 
geschlossen, weil sie bei dem heutigen scharfen 
Wettbewerb Gefahr laufen würden, ihre Betriebe in 
kürzester Zeit mangels Aufträgen schließen zu 
müssen. Im allgemeinen dürfte heute nur beste 
Qualität auf den Markt kommen, Ware, die nach 
den Grundsätzen modernster Technik erzeugt wurde. 
In einzelnen Fällen mag es sein, daB auf Wunsch 
von Beziehern Filze, die nach der in früheren Zeiten 
üblich gewesenen Art hergestellt sind, geliefert wer- 
den. Nur dort, wo solche Filze als Bespannung von 
Trockenpartien dienen, welche noch nicht mit selbst- 
tätigen Entspannungsvorrichtungen ausgestattet 
sind, dürfte die Voraussetzung zutreffen, daß die- 
selben beim Reißen der Papierbahn über die nackten 
Zylinder laufen, austrocknen und eingehen. Die 
Folge davon ist, daß sie, mäßig auseinander gezerrt, 
zu sehr an die heißen Zylinder angepreßt werden und 
natürlich einer zu großen Abnutzung unterliegen. 

Verbogene oder abgebrochene Zapfen von Leit- 
oder Spannwalzen der Trockenpartie gehören gewiß 
auch heute nicht zu den Seltenheiten, nachdem noch 
viele Papiermaschinen im Betrieb sind, deren Walzen 
mit so schwachen Zapfen versehen sind, daß sie dem 
Druck sowie Zug, der dann entsteht, wenn die 
schweren Trockenfilze auf die erforderliche Span- 
nung gebracht werden, nicht standhalten. Bei Ver- 
wendung richtig erzeugter, insbesonders rund- 


gewebter Wolltrockenfilze, wie sie die meisten 
modern eingerichteten und mit geschultem Personal 
arbeitenden Filztuchfabriken liefern, ist weder eine 
Ueberlastung der Wealzenzapfen, noch ein Ver- 
brennen der Filze zu befürchten, und zwar deshalb 
nicht, weil diese Filze nicht „eingehen‘ wenn sie 
trocken werden, sondern eher etwas länger werden. 
Baumwolitrockenfilze allerdings werden, wenn sie 
ganz austrocknen, etwas straffer, von einem 
richtigen „Eingehen“ kann aber auch bei diesen 
keine Rede sein. 

Was den frühzeitigen Verschleiß der Trocken- 
filze durch Einwirkung heißer, die Filze allmählich 
zersetzender Wasserdämpfe anbelangt, so muß in 
erster Linie die Ursache dieses Uebels beseitigt 
werden. Nimmt man im gegebenen Falle den heißen 
Wasserdämpfen dadurch, daß man die Filze über 
möglichst große, gleich den Papiertrockenzylindern 
mit eigenem Antrieb versehene Filztrockner führt, 
die Gelegenheit, in den Filzen bis zur Uebersätti- 
gung der Wolle mit Feuchtigkeit zu verbleiben, so 
wird dadurch nicht nur der Fäulnisprozeß, durch 
den das Filzkonto so wesentlich beeinflußt wird, ein- 
gedämmt, sondern auch das Trocknen der Papier- 
bahn erleichtert. Vor Jahren erzählte mir der unter- 
dessen verstorbene Mitbesitzer einer größeren Filz- 
tuchfabrik von einem seiner langjährigen Kunden, 
dessen Bedarf in Trockenfilzen im Laufe der Zeit 
in einer zur vorgenommenen Produktionserhöhunx 
in keinem Verhältnis stehenden Weise gestiegen ist. 
Es stellte sich schließlich heraus, daß die Fabrik 
zur angestrebten Erreichung einer bestimmten Pro- 
duktion ihre Einrichtung entsprechend vergrößern 
und verbessern ließ, nicht aber für eine Vorrichtung 
zum rascheren Trocknen der Filze sorgte. 

Bei großer Produktion und starker Inanspruch- 
nahme der Filze genügen aber auch richtig dimen- 
sionierte, mit eigenem Antrieb versehene Fi!z- 
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trockner allein nicht mehr. Vielmehr muß man, um 
die Filze und die Luft im WPapiermaschinensaal 
ständig trocken und frisch zu halten, an geeigneten 
Stellen des Saales trockene, warme Luft einleiten. 
Mit dem Bau von Anlagen, mit denen die mit 
Wasserdampf gesättigte Luft die Trockenpartie- 
umgebung abgeleitet und gleichzeitig, ohne daß die 
dadurch entstehende Strömung unangenehm be- 
merkbar wäre, durch frische ersetzt werden kann, 
befassen sich seit Jahren viele Firmen mit gutem 
Erfolg. 

Während meiner Tätigkeit an der „Waterkant“ 
hatte ich mehr als in allen anderen Fabriken, die ich 
leitete, gegen den Feuchtigkeitsüberschuß im Papier- 
maschinensaal und den damit verbundenen großen 
Filzverbrauch zu kämpfen. Der dichte Nebel, der in 
solchen Gegenden an der Tagesordnung zu sein 
pflegt, verbündet sich mit seinem im Papier- 
maschinensaal gebildeten Bruder und macht sich, 
allen Entfernungsbemühungen zum Trotz, darin seB- 
haft. Der Besitzer der Papierfabrik Waddingsveen, 


der unterdessen leider verstorbene Herr van Lange, 


hatte damals mit den gleichen Entlüftungsschwierig- 
keiten zu kämpfen wie ich und suchte in gleicher 
Weise wie ich Abhilfe zu schaffen. Schließlich kon- 
struierten wir gemeinsam eine Heiz- und Luftanlage 
für Fabrikräume, bestehend aus einem mit Filter- 
vorrichtung versehenen Frischluft-Zuführungsrohr, 
das durch den Kamin und Rauchkanal von Feuerun- 
gen gelegt war. Diese Anlage wurde uns unter 
Nr. 220 509 im Februar 1904 patentamtlich geschützt. 
In Fällen, in denen lange Rauchkanäle vorhanden 
sind und die Heizgase mit ziemlich hoher Tempera- 
tur durch den Kamin entweichen, hat sich die Vor- 
richtung bewährt. 

Wie immer aber die zur Verhütung vorzeitigen 
Filzverschleißes angewendeten Vorrichtungen be- 
schaffen sind, vor allen Gefahren, die den Filzen 
drohen, schützt keine. In allen Fällen aber ist man 
immer geneigt, in erster Linie die Schuld an dem 
Verschleiß in dem Material, das zur Erzeugung der 
Filze verwendet wurde, zu suchen, sie also stets der 
Filztuchfabrik in die Schuhe zu schieben. Wie un- 
gerecht das sein kann, hat mir eine Gerichtsverhand- 
lung, die vor Jahren stattgefunden hat und bei der 
ich als Sachverständiger zu fungieren hatte, gezeigt. 
Beklagte war eine Papierfabrik, Klägerin eine Filz- 
tuchfabrik, die sich weigerte, die ihr zur Last ge- 
legte Schuld an dem Verderben eines Baumwoll- 
trockenfilzes anzuerkennen. Der Filz war wenige 
Wochen in Betrieb gewesen, war auf der Laufseite 
aber an verschiedenen Stellen derart morsch, daß 
an demselben die Wolle sich ohne Kraftanstrengung 
zu hellfarbigem Staub zerreiben ließ. Diese Tat- 
sache genügte der Papierfabrik, um den Filz, ohne 
der Ursache des Uebels auf den Grund zu gehen, 
der Lieferantin zur Verfügung zu stellen und Zahlung 
zu verweigern. Die Filztuchfabrik sah sich zur 
Klage genötigt. Die Gegenpartei erschien zur Ver- 
handlung mit ihrem Direktor und mehreren Werk- 
führern. Von seiten des Gerichtes war ein Che- 
miker zugezogen. In wohlgesetzter, auf wissen- 
schaftlicher Grundlage aufgebauter Rede zergliederte 
derselbe alle Möglichkeiten, die die Haltbarkeit eines 
Filzes bedrohen und kam zur allgemeinen Ueber- 
raschung der Anwesenden zum Schlusse: 

„Es erscheint nicht ausgeschlossen, daß die 
Zerstörung dieses Filzes durch einen Bazillus her- 
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vorgerufen ist. dessen Existenz allerdings erst 
festzustellen wäre.“ 

Meines Wissens ist es seither, das ist seit fünf- 
zehn Jahren, nicht gelungen, diesen Bazillus aus- 
findig zu machen. Auch im vorliegenden Falle 
konnte seiner möglichen Existenz nicht Rechnung 
getragen werden, weil ein biederer, wahrheitslieben- 
der Süddeutscher der Sache auf praktischer Grund- 
lage eine unerwartete und für den Papierfabri- 
kanten unliebsame Wendung gab. Von dem die 
Verhandlung leitenden Richter ins Verhör ge- 
nommen, bekannte dieser bei der Papierfabrik als 
Maschinenführer tätıg gewesene Mann: 

„Nur zum Reinigen der Knotenfänger ver- 
wenden wir Schwefelsäure, und auch dann nur. 
wenn ihre Platten durch das Verarbeiten von 
harzhaltiger Cellulose verlegt sind.“ 

Der Prozeß wurde zugunsten der Filztuchfabrik 
entschieden. 

Daß sich die Filztuchfabriken seit langem be- 
mühen, Trockenfilze mit größtem Widerstand gegen 
Fäulnis herzustellen, ist sicher; doch nicht nur eine 
einzige derselben steht diesbezüglich auf der Höhe 
der Zeit, sondern eine Reihe derselben liefert Woll- 
trockenfilze, von denen zumindest die Kette, und 
Baumwollfilze, die ganz imprägniert sind. Uebrigens 
suchte man schon vor langem den verschiedensten 
Zwecken dienende Woll- und Baumwollgewebe durch 
Imprägnieren widerstandsfähiger zu machen. In der 
Fabrik, in der ich vor 43 Jahren meine Papiermacher- 
laufbahn angetreten habe, waren die Wasserzulauf- 
rohre zu den Wasch-, Halbzeug-, Bleich- und Ganz- 
zeugholländern mit imprägnierten braunen Woll- 
filterbeuteln versehen. 

Asbest wird, wie aus der einschlägigen Literatur 
ersichtlich, seit den frühesten Zeiten für sich allein 
oder vermischt mit Wolle oder Pflanzenfasern zu 
Garn versponnen und als solches zur Erzeugung 
der verschiedensten Gewebe verwendet. Von den 
mit spinnbarem Asbest gemachten Erfahrungen 
zogen damals, als sich die in Amerika ausschließlich 
verwendeten, nicht im gleichen Maße wie die Woll- 
trockenfilze gegen Hitze widerstandsfähigen Baum- 
wolltrockenfilze in Europa einbürgerten, verschie- 
dene Filztuchfabriken Nutzen, indem sie die Baum- 
wolle mit Asbest vermischt zu Garn verspannen und 
auf diese oder andere Weise Filze mit bestimmtem 
Prozentsatz Asbest erhielten. Ohne Zweifel be- 
friedigen solche Filze. Wenn aber in dem Bericht, 
zu dessen Ergänzung ich mich veranlaßt gesehen, 
vielleicht ungewollt der Eindruck hervorgerufen ist, 
als ob nur eine Firma voll befriedigende Asbest- 
trockenfilze liefere, so entspricht das nicht den Tat- 
sachen. Auch andere Firmen liefern gut gearbeitete 
Asbesttrockenfilze, die sich vorzüglich bewähren, 
wenn die Maschinen, für die sie bestimmt sind, sich 
hierfür eignen und der Erzeugung gewöhnlicher 
Papiersorten dienen. Dafür, daß nur in bestimmten 
Fällen mit Asbesttrockenfilzen bessere Erfolge als 
mit reinen Woll-, Halbwoll- oder Baumwolltrocken- 
filzen erzielt werden, sprechen verschiedene Gründe. 
Asbest nimmt nur eine geringe Menge 
Feuchtigkeitaufundgibtdieseschwer 
wieder ab. In bezug auf Trocknen ist 


mithin die Leistung eines Asbest- 
filzes geringer als die eines Baum- 
woll- oder gar reinen Wollfilzes. Ein 


Asbestfilz kommt daher zur Bespannung der ersten 
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Zylindergruppe nicht in Betracht. Des weiteren be- 
günstigt die glatte Oberfläche des Asbestfilzes das 
Rutschen desselben auf den Zylindern. Das läßt 
sich nicht immer verhindern, weil das lockere, teil- 
weise aus dem wenig Zugfestigkeit besitzenden 
Asbest bestehende Garn des Gewebes ein festes 
Anspannen des Filzes nicht zuläßt. 
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Zur Herstellung von Papier und Karton mit 
vollkommen glatter Oberfläche und ohne jede 
Markierung sind Asbestfilze nicht verwendbar, weil 
Asbest nie so fein und weich wie erstklassige Wolle 
und Baumwolle ausgesponnen werden kann, weshalb 
das daraus gefertigte Gewebe in bezug auf Weich- 
heit und Feinheit diesen Zwecken nicht entspricht. 


Kochdiagramme bei Verwendung magnesiahaltiger Sulfitlaugen. 
Von Dr.-Ing. Kurt Berndt. 


(Fortsetzung und Schluß aus Heft 37.) 


Während bei der oben beschriebenen Kochung 
in Uebereinstimmung mit den Versuchen von 
Miller und Swanson eine Abnahme bis auf 
etwa 50% des ursprünglichen Kalkgehaltes beob- 
achtet wurde, gibt Sieber!) in einem Artikel 
über Betriebskontrolle in Sulfitzellstoffabriken an, 
daß der Kalkgehalt der Lauge im Verlauf des Koch- 
prozesses annähernd konstant bleibt. Hierzu ist zu 
bemerken, daß die Zusammensetzung der Frisch- 
laugen nicht angegeben ist, sondern die Angaben 
erst bei einer Temperatur von 105° anfangen. Es 
ist also möglich, daß unterhalb dieser Temperatur 
bereits eine Kalkabnahme eingetreten war. Die Un- 
tersuchungen sind außerdem nicht an ein und der- 
selben Kochung fortlaufend durchgeführt. Immer- 
hin läßt sich aus der Angabe von Sieber die Folge- 
rung ziehen, daß bei geringem Gehalt die Kalkkurve 
nur wenig abfällt. Diese Tatsache spricht gleich- 
falls für die Annahme, daß es sich bei der Konzen- 
trationsverringerung zum Teil um die Ausscheidung 
von Sulfit handelt; denn diese wird um so geringer 
sein, je niedriger der Kalkgehalt der Lauge ist. 

Harpf') fand bei seinen Untersuchungen 
über die Chemie des Sulfitverfahrens bei regel- 
mäßigem Betriebe eine Kalkverminderung von 23,5%. 
Diese Abnahme von Kalk führt Harpf auf die 
Ausfällung kalkartiger Verbindungen zurück, und 
zwar soll Kalziummonosulfit oder infolge sekun- 
därer Vorgänge auch Kalziumsulfat auf der Faser 
niedergeschlagen werden. Eine Abnahme von der 
Größenordnung wie bei der oben beschriebenen 
Kochung (von 52%) und bei den Versuchen von 
Miller und Swanson beobachtete er nur bei 
einer mißlungenen Kochung (54%) als Folge des 
Ueberkochens. 

Aus all diesen Erörterungen sieht man, daß die 
Basenabnahme beim Kochprozeß von der Laugen- 
zusammensetzung, der Füllungsdichte im Kocher, 
dem Verhältnis von Lauge : Holz, der Art der 
Kochung usw. abhängig ist. Es wäre daher zweck- 
los, diese oder jene Zahl herauszugreifen und etwa 
zu sagen, eine Lauge von der und der Zusammen- 
setzung scheidet beim Kochprozeß eine bestimmte 
Menge Sulfit aus. Nur zwischen Kochungen, die 
unter vollkommen gleichen Bedingungen ausgeführt 
sind, sind nähere Vergleiche möglich. 


Kochung 
mit Kalziummagnesiumbisulfitlauge 


Die im vorhergehenden gemachte Annahme über 
die Ausscheidung von Neutralsulfit hat nun bei der 


ı#) „Papier-Fabrikant‘‘ 23, 1925, S. 213. 
17) „Schriften des Vereins der Zellstoff- 
Papierchemiker“, Bd. 17, S. 23—24 und 45. 


und 


Verwendung magnesiumhaltiger Kochlaugen eine 
Bestätigung gefunden. Bei der Druckerhitzung war 
festgestellt worden, daß bei Mischlaugen mit äqui- 
molekularer Basenzusammensetzung die ausgefällte 
Sulfitmenge bedeutend geringer ist als bei reiner 
Kalziumbisulfitlauge. Es fällt nur Kalziumsulfit 
aus, während die Magnesia vollkommen in Lösung 
bleibt. Es wurde nun mit einer derartigen Misch- 
lauge eine Zellstoffkochung ausgeführt und die 
Laugenzusammensetzung während des Kochverlaufs 
analytisch verfolgt. 

In der nachstehenden Tabelle ist das Analysen- 
ergebnis zusammengestellt. 


Basengehalt in 10-°g Mol %0 während der 


Kochung. 

Std. Std. | cao CaO | M20 | Ges. Base | W. B.*) 
o | 1.248 1.014 2.262 2.084 
2 | 1118 0.987 2.105 1.927 
3 1.022 0.950 1.972 1.794 
5 1.013 0.925 1.938 1.760 
7 0.972 0.910 1.882 1.704 
9 0.883 0.893 1.776 1.598 

11 | 0.835 0.910 1.745 1.567 
13 | 0.778 0.960 1.738 1.560 
15 | 0.529 | 0.999 1.528 | 1.350 


*) 0,126 % CI entsprechen 0,178. 10-2 g Mol % 
Base. 
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Ueber den Verlauf des Basengehaltes während 
des Kochprozesses läßt sich folgendes sagen: Die 
Kalkkurve verläuft im Prinzip ähnlich derjenigen 
mit reiner Kalziumbisulfitlauge.. Anfangs etwas 
stärkere Abnahme, dann während des Hauptteiles 
der Kochung gleichmäßiger Verlauf und geringe Ab- 
nahme und am Ende der Kochung steiler Abfall der 
Kurve. Die Frischlauge enthält 0,7% CaO (1.238. 
10-2g Mol %), die Ablauge 0,3 % CaO (0,520. 10—2 2 
Mol %). Der Kalk nimmt also bis 42% des ur- 
sprünglichen Gehaltes ab (bezogen auf den Kalk- 
gehalt und nicht auf die Gesamtbasenmenge). Die 
Magnesiakurve geht in der ersten Hälfte des Koch- 
prozesses von 0,41% (1,014.10-2 g Mol %) bis o_w 
(0,893. 10-2 g Mol %) zurück, d. h. bis auf etwa 
88%. Im Verlauf der zweiten Hälfte steigt se 
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wieder an, und zwar fast bis zum Gehalt bei Beginn 
der Kochung. Durch Addition der Prozentzahlen 
für Kalk und Magnesia erhält man die Gesamtbasen- 
menge und durch Subtraktion der an CI gebundenen 
Base die sogenannte wirksame Base (W.B.). Der 
Gehalt an wirksamer Base ist bei Beendigung der 
Kochung bis auf 65 % in der Frischlauge gesunken. 
Die Abnahme beträgt also 35%. Vergleicht man 
die Kurve für die wirksame Base mit der Kalkkurve 
der Kochung I, so sieht man deutlich den Unter- 
schied zwischen der Kochung mit reiner Kalzium- 
bisulfitlauge und der Mischlauge. Die Basenabnahme 
ist bei Verwendung von Mischlaugen während der 
ganzen Kochung geringer. Sie beträgt am Schluß 
35% gegenüber 52% bei der reinen Kalkkochung. 

Auffallend und interessant ist bei dieser 
Kochung vor allem der eigenartige Verlauf der 
Magnesiakurve. Man wird sich selbstverständlich 
die Frage vorlegen, ob nicht auch bei Verwendung 
von Kalziumbisulfitlaugen bestimmter Zusammen- 
setzung unter bestimmten Kochbedingungen die 
Kurve einen ähnlichen Verlauf zeigen kann, wie in 
vorliegendem Fall die Magnesiakurve, d. h. erst Ab- 
nahme, dann wieder Zunahme im Basengehalt der 
Lauge. Dies ist tatsächlich der Fall. Bernhei- 
mer!®) hat in seiner Arbeit „Beiträge zur Kennt- 
nis des Zellstoffkochverfahrens nach System Mit- 
scherlich“ die Kochlaugen im Verlauf der Kochung 
einer dauernden Kontrolle unterworfen. Der Kalk- 
gehalt nimmt nach seinen Untersuchungen mit fort- 
schreitendem Kochprozeß bis etwa zur Hälfte des 
ursprünglichen Gehaltes langsam ab, nimmt jedoch 
im Verlaufe der zweiten Hälfte wieder zu und endet 
durchschnittlich mit ?/s des Anfangsgehaltes. Also 
auch hier erst Abnahme, dann Zunahme des Basen- 
gehaltes. Bernheimer nimmt an, daß der Kalk 
anfangs zur ‚Aufspeicherung“ von schwefliger Säure 
dient und in demselben Maße, wie solche ver- 
braucht wird, SO, abspaltet. Nach den bisher ent- 
wickelten Ansichten muß man unter der Aufspeiche- 
rung der schwefligen Säure durch Kalk die Bildung 
schwer löslicher ligninsulfonsaurer Kohlehydrat- 
kalkverbindungen und gegebenenfalls eine Sulfit- 
ausscheidung verstehen. Im späteren Stadium geht 
dann der Kalk als ligninsulfonsaures Salz in Lösung, 
während ?/s der Base auf der Faser im wesentlichen 
als Sulfit zurückbleiben. 

Der Unterschied zwischen dem experimentellen 
Ergebnis von Bernheimer, der am Ende eine 
Zunahme beobachtete, während bei der beschriebe- 
nen Kochung eine Abnahme festgestellt wurde, läßt 
sich in folgender Weise erklären. Der Basengehalt 
der Lauge nimmt infolge der Lösung des lignin- 
sulfonsauren Salzes zu. Er nimmt gleichzeitig in- 
folge der Ausscheidung von neutralem Kalzium- 
monosulfit ab. Je nachdem die Menge des aus- 
kristallisierenden Sulfits relativ klein oder groß ist, 
wird die Kalkkurve ansteigen oder abfallen. Be- 
merkenswert ist, daß auch aus den Kochungen von 
Bernheimer hervorgeht, daß die prozentuale 
Kalkabnahme bei Verwendung basenarmer Laugen 
im allgemeinen geringer ist. 

Wenn nun bei Verwendung magnesiahaltiger 
Lösungen festgestellt wurde, daß die Abnahme an 
wirksamer Base geringer ist und sie sich überwie- 


18) Diss., Berlin 1912. „Schriften des Vereins 
der Zellstoff- und Papierchemiker“, Bd. 5, S. 21. 


gend auf den Kalkgehalt bezieht, so können ver- 
schiedene Gründe hierfür zur Erklärung herangezo- 
gen werden. ı. Es ist möglich, daß die ligninsulfon- 
saure Kohlehydratmagnesiumverbindung leichter 
löslich ist als das entsprechende Kalksalz. Es ist 
ohne weiteres einzusehen, daß dann am Anfang der 
Kochung eine geringere Basenabnahme eintreten 
muß. 2. Da das Magnesiumsulfit leichter löslich ist, 
tritt schwerer eine Ausscheidung von Sulfit ein. 
Daher muß am Ende der Kochung die Magnesia- 
kurve ansteigen, während die Kalkkurve abfällt. 


Kochung mit Magnesiumbisulfitlauge. 


Es wurde ferner eine Kochung mit reiner Ma- 
gnesiumbisulfitlauge (III) ausgeführt. Die Lauge 
wurde als „reine Magnesiumbisulfitlauge‘“ bezeich- 
net, weil bei der Herstellung das Magnesiumchlorid 
mit einer äquivalenten Menge Kalk umgesetzt wird. 
Die Gründe, warum die Lauge eine nicht unbeträcht- 
liche Menge Kalk enthält, sind früher bei der Her- 


stellung derartiger Laugen °) auseinandergesetzt 
worden. 
Basengehalt in ı0-g Mol °, während der 
Kochung. 
Std. | CaO | MgO | Ges. Base | W.B.*) 
t 
0) 0.744 1.716 2.460 2.060 
2 0.676 1.642 2.318 1.918 
3 0.671 1.600 2.271 1.871 
5 0.663 1.538 2.201 1.801 
7 0.644 1.483 2.127 1.727 
9 0.621 _ — _— — — — 
11 0.597 1.493 2.090 1.690 
13 0.558 1.540 2.098 1.698 
15 0.492 1.565 2.057 1.657 
151/, 0.398 1.575 1.973 1.573 


*) 0,284 % CI entsprechen 0,400.10-2g Mol % 
Base. 


1,8 


0O 1} 2z 3 6 58 6 ? 8 
Kochseit in Stunden 


0 130 2 2 123 16 3 


Ueber den Verlauf des Basengehaltes dieser 
Lauge läßt sich folgendes sager: Die Kalkkurve 
zeigt eine gleichmäßige Abnahme bis zu Ende der 
Kochung, wo sie wiederum steiler abfällt. Der Kalk- 
gehalt geht bis auf 53% des Anfangsgehaltes zu- 
rück. Bezogen auf den Gehalt an gesamt wirksamer 
Base beträgt die Abnahme etwa 17%. Die Magne- 
siakurve zeigt im Prinzip den gleichen Verlauf wie 
die der Mischlauge, d. h. während der ersten Hälfte 
der Kochung Abnahme und während der zweiten 
Hälfte Zunahme. Der Magnesiagehalt nimmt bis 
zur 7. Stunde ziemlich stetig ab, von 0,69 bis 0,60 %, 
also bis auf etwa 87%, und steigt dann bis zum 


18) „Papier-Fabrikant“, Festheft 1924 (s. o.). 
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Schluß bis zu 0,635 %, d. h. bis etwa 92% des An- 
fangsgehaltes an. Er ändert sich also nur wenig. 
Vergleicht man die Kurve an W.B. mit den ent- 
sprechenden Kurven der Kochung I und II, so sieht 
man, daß bei dieser Lauge die Abnahme bedeutend 
geringer ist (24% gegenüber 35 und 52%). Vor 
allem zeigt die Kurve einen recht gleichmäßigen 
Verlauf. Da die Magnesiakurve während der 9. bis 
13. Stunde ein wenig ansteigt, die Kalkkurve zu 
gleicher Zeit schwach abfällt, verläuft die Kurve 
der Gesamtbase annähernd horizontal. Die Erklä- 
rung des Kurvenbildes erfolgt ohne weiteres aus 
den bei den Mischlausen gemachten Angaben. 

Die größere Beständigkeit magnesiahaltiger 
Kochlaugen bei der Druckerhitzung der Kochung 
in bezug auf die Ausscheidung von Sulfit ist damit 
experimentell sichergestellt. Es fragt sich nun, 
welche Nachteile hierdurch bedingt sind. Auf den 
damit verbundenen hohen Aschengehalt wird bei 
der Besprechung der Zellstoffeigenschaften zurück- 
gekommen werden. Es ist ferner einleuchtend, daß 
beim Ausscheiden des Sulfits in der Lauge kolloidal 
gelöste und suspendierte Stoffe zum Teil mit nieder- 
gerissen werden, die dem Zellstoff einen dunklen 
Ton geben und seine Bleiche erschweren. 
C. Braun?) weist bei seinen Untersuchungen über 
den Aufschluß von Rotbuchenholz darauf hin, daß 
die bei der Kochung auf der Faser entstehenden 
Niederschläge von Kalziummonosulfit dazu bei- 
tragen, dem Stoff graublaue Färbung zu geben. Es 
ist ja eine von der Mitscherlich-Ammoniakprobe 
bekannte Tatsache, daB das aus einer Kochlauge 
ausgefällte Sulfit mit fortschreitendem Aufschluß- 
prozeß einen schmutzig gelben Farbton annimmt. 
Demgemäß muß man bei Verwendung von Magne- 
siumbisulfitlaugen ein helleres und reineres Produkt 
erhalten, da Magnesiumbisulfit leichter in Wasser 
bzw. in schwefliger Säure löslich ist. 

Dazu kommt die Vergipsung der Heizaggregate. 
Die Heizschlangen bedecken sich mit einer Wärme- 
schutzschicht aus unlöslichen Kalkverbindungen, 
wodurch das Kochen verlängert wird und der 
Kohlenverbrauch sich vergrößern kann. Bei der 
Entfernung der Schutzschicht tritt leicht eine Be- 
schädigung der Heizschlangen ein. 

Man wird einwenden, daß man es in der Hand 
hat, den Kalkgehalt einer Lauge so niedrig zu 
wählen, daß eine nennenswerte Sulfitausscheidung 
nicht eintritt. Dieser Einwand ist zweifellos richtig. 
und man wird in der Industrie oft derartig zusam- 
mengesetzte Laugen benutzen. Man weiß aber aus 
Erfahrung, daß die Verwendung basenreicher Lau- 
gen Vorteile mit sich bringt. Dies hat Hägg- 
lund?!) durch eingehende experimentelle Arbeit 
bestätigt. Bei hoem Gehalt an Sulfit und relativ 
niederem Gehalt an freier SOz2 werden Stoffe von 
höchster Faserstärke (Festigkeit) erhalten. Die 
Kupferzahl liegt bei niederem Sulfitgehalt in der 
Kochsäure höher. Hinsichtlich der Bleichbarkeit 
gilt: Ein höherer Kalkgehalt und niederer SO;- 
Gehalt ergibt bei gleicher Ausbeute einen Stoff, der 
leichter bleichbar ist, und mit fallendem Kaik- und 
steigendem SOz2-Gehalt sinkt die Stoffausbeute bei 
gleichem Bleichbarkeitsgrad. Es ist demgemäß nach 


2) D, R.P. 
Seite 22. 
231) a. a. O., S. 405. 
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Hägglund vorteilhafter, Kochsäuren mit hohem 
Kalkgehalt und geringem Ueberschuß an freier SO, 
anzuwenden. Mit Rücksicht auf die beschriebenen 
Löslichkeitsverhältnisse bei der Druckerhitzung ist 
es jedoch nicht möglich, den Kalkgehalt der Lauge 
beliebig zu steigern. Anders liegen die Verhältnisse 
bei Verwendung von Magnesiumbisulfitlauge. 
Wegen der größeren Druckbeständigkeit solcher 
Lösungen kann man einen höheren Basengehalt an- 
wenden. Man nähert sich der Neutralsulfitkochung. 


Eine solche Kochung mit basenreicher Magne- 
siumbisulfitlauge stellt die Kochung IV dar. Wäh- 
rend die Laugen der Kochungen I—III 2,1.10—2 g 
Mol % enthielten, betrug die Basenkonzentration 
dieser Lauge 2,7.10—2 g Mol % (die genaue Zus. 
s.0.). Vergleicht man die SOs-Kurve dieser Kochung 
mit den Kurven der Kochungen I—III (s. o.), so 
sieht man, daß die Verringerung des SO,-Gehaltes 
bedeutend langsamer vor sich geht. Dem- 
entsprechend betrug die Kochzeit zwei Stunden 
mehr als die der Parallelkochung III mit basen- 
ärmerer Lauge. Diese Tatsache entspricht im ali- 
gemeinen den praktischen und experimentellen Er- 
gebnissen. Die Geschwindigkeit einer Kochung ist 
von der Sulfitmenge unabhängig, nur die Konzen- 
tration der freien SO, ist für die erforderliche 
Kochdauer ausschlaggebend. Der Grund hierfür ist 


ohne weiteres einzusehen. Die Hydrolyse der 
primär gebildeten schwer löslichen ligninsulfon- 
sauren Kohlehydratverbindungen wird um so 


schneller vor sich gehen, je höher die Wasserstofi- 
ionenkonzentration der benutzten Kochflüssigkeit. 
ist. Es muß daher die Auflösungsgeschwindigkeit um 
so geringer sein, je größer bei gleichbleibendem SO;- 
Gehalt die Basenkonzentration der Lauge ist. Die 
Gesamtdauer für diese Kochung betrug 17%, Stun- 
den. Die Kochungen I, II und III dauerten 16, 1514, 
1514 Stunde. 


Bei der Bestimmung des Endpunktes der 
Kochungen trat eine unerwartete Schwierigkeit auf. 
Die Farbe der Lauge, ihre Klebrigkeit und ihr Ge- 
ruch werden in der Regel als Hilfsmittel zur Be- 
stimmung dieses Zeitpunktes herangezogen. Aber 
diese Kriterien versagten bei der Benutzung magne- 
siahaltiger Kochflüssigkeiten. Bei Beendigung der 
Kochung war die Ablauge im Falle der Verwendung 
einer Mischlauge wesentlich heller in der Farbe als 
bei der Kalkkochung, bei reiner Magnesiakochung 
war die Ablauge im kritischen Stadium hellgelb ge- 
färbt. Desgleichen fehlte die für eine Ablauge 
typische Klebrigkeit. Der bei Kalkkochungen üb- 
liche gute Kochgeruch war durch schweflige Säure 
vollkommen verdeckt. Die gleichen Erscheinungen 
beobachtet man in gesteigertem Maße bei Natrium- 
sulfitablaugen, die nur einen etwas grauen, trüben 
Farbton zeigen, keine Klebrigkeit und keinen typi- 
schen Kochgeruch besitzen. Man ist damit voll- 
kommen auf die SO;-Titration angewiesen. Es ist 
vielleicht von Interesse, zu wissen, bei welchem 
SOz-Titer die Kochungen abgebrochen wurden. Da 
der SO:-Gehalt der Frischlaugen relativ hoch ist 
(etwa 4%), liegt auch der Schlußtiter der Kochun- 
gen hoch, nämlich bei I—III bei 0,5 bis 06%. Nur 
die Kochung IV wurde bereits bei einem Schwetlig- 
säuregehalt von 0,95% abgeblasen. Die Veran- 
lassung hierzu war ein rein äußerliches Moment: 
denn der SO>-Gehalt der Lauge nahm nur außer- 
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ordentlich langsam ab, und es erschien unzweck- 
mäßig, die Kochdauer noch länger auszudehnen. Bei 
der Untersuchung zeigte es sich dann, daß die Zell- 
stoffe der Kochung III und IV, gemessen an der 
Bleichbarkeit, gleichen Aufschlußgrad erreicht 
hatten. Es muß also bei Verwendung einer magne- 
siahaltigen basenreicheren Lauge die Kochung bei 
etwas höherem SO3s-Titer beendet werden als bei 
basenärmerer Lauge. 


Verbrauch an schwefliger Säure. 


Es schien ferner von Wichtigkeit zu sein, den 
Gesamtverbrauch an schwefliger Säure zu bestim- 
men. Zu diesem Zwecke wurden die während und 
am Ende der Kochung abgestoßenen SO3;-Gase ab- 
gekühlt und in Kalkmilch aufgefangen. Die Be- 
rechnung des SO;-Verbrauchs gestaltet sich z. B. 
für Kochung I in folgender Weise: Zur Kochung 
wurden 250 I Lauge mit 4,4 % SO», also insgesamt 
11 kg SO, benutzt. Zur Absorption dienten 6o | 
Kalkmilch, die bei der SO:-Aufnahme durch das 
übergehende Destillat eine Volumenzunahme von 
3 l erfuhren. In der Vorlage wurde durch Titra- 
tion mit Jod (nach dem Ansäuern) der SOs-Gehalt 
zu 4,8% ermittelt. Es enthält also die Gesamt- 
vorlage 3,02 kg SO. Die Ablauge hatte 0,05 % SOs; 
die Gesamtlauge (247 1) also 0,12 kg SO». 

Angewendet wurden. demnach zur Kochung 
11 kg SO, davon wurden nicht verbraucht 3,14 kg 
SO; (3,02—0,12), verbraucht wurden also bei der 
Kochung 7,86 kg SO: für 49 kg abs. tr. Holz, d. h. 
für 10oo kg abs. tr. Holz 16,0 kg SO, und von der 
insgesamt angewendeten SO,-Menge (11,0 kg) 72%. 

Die Zahlen sind in nachstehender Tabelle zu- 
sammengefaßt: 


SO,Verbrauch , | 

für Kochung I I | MI | IV 
für 100 kg abs. tr. | 

Holz ...222...... |16.0% | 14.3% | 13.1 % | 15.9 % 
bez. auf die ange- 

wendete Menge SO, | 72% 79% | 70% 83 % 


Zur Kochung I ist zu bemerken, daß die be- 
nutzte Kochlauge einen höheren SO;-Gehalt hatte. 
Es ist bekannt, daß bei steigendem SO;- und kon- 
stantem Kalkgehalt der Verbrauch an schwefliger 
Säure steigt, da das Ligninmolekül dann größere 
Mengen SO; bindet. Man muß demnach annehmen, 
daß bei einer Kalziumbisulfitlauge mit gleichem 
SO3;-Gehalt, wie Kochung II und III, der SO;,-Ver- 
brauch etwas niedriger als ı6 %, also etwa 15 % sein 
würde. 

Kochung II und III zeigt, daß mit zunehmen- 
dem MgO-Gehalt der Lauge bei konstantem Gehalt 
an wirksamer Base der SOs-Verbrauch abnimmt. 
Der Grund hierfür scheint folgender zu sein: Es 
war darauf hingewiesen worden, daß die bei der 
Kochung ausgeschiedene Sulfitmenge bei der Ver- 
wendung der Magnesia abnimmt. Das ausgefällte 
Sulfit stellt einen SOzs-Verlust dar, wird also als 
SO;,-Verbrauch mit bestimmt. Daraus erklärt es 
sich, warum sich der SOzs-Verbrauch ändert. 

Bei der magnesiahaltigen basenreichen Bisulfit- 
lauge IV ist der SOs-Verbrauch größer als bei der 
Parallelkochung III mit basenärmerer Lauge. 
Hägglund hat festgestellt, daß bei wachsendem 
Kalk- und konstantem SOs-Gehalt der Schwefel- 
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verbrauch zunimmt. Er macht aber die Einschrän- 
kung, daß dieser Satz nur beim Vergleich von Koch- 
laugen mit sehr geringen Kalkmengen Gültigkeit 
hat, während innerhalb der Grenzen 4,8 bis 7,2 g 
CaO auf 100 g Holz eine geringere Kalkmenge 
keinen geringeren SO»-Verbrauch bedeutet. Rechnet 
man die Konzentration an wirksamer Base der 
Kochung III und IV auf Kalk und 100 g Holz um, 
so sieht man, daß die Laugen innerhalb der ge- 
nannten Grenzen sich befinden (5,7 bis 7,3 g CaO). 
Es scheint hier also ejn Unterschied zwischen Kalk 
und Magnesia vorzuliegen. 


Die Ausbeute betrug bei der Kalkkochung I 
44,2%, der Kalkmagnesiakochung II 45,2% und der 
Magnesiakochung III 44,4%. Sie war also normal. 
Nur bei der basenreichen Magnesiakochung IV trat 
eine bemerkenswerte Zunahme an Stoffausbeute ein. 
Sie ergab 51,6%. Die Mehrausbeuten wurden je- 
doch nicht etwa durch einen geringeren Aufschluß- 
grad (gemessen an der Bleichbarkeit) oder einen 
höheren Inkrustengehalt bedingt. Dem Nachteil 
einer längeren Kochdauer steht also die Erhöhung 
der Ausbeute gegenüber. 

Aus dem beschriebenen Verlauf der Kochungen 
ergibt sich, daß die Verwendung der Magnesia eine 
größere Betriebssicherheit gewährleistet, weil die 
Gefahr einer Sulfitausscheidung außerordentlich 
verringert wird. Ein weiterer erheblicher Vorteil 
liegt darin, daß man einen viel größeren Spielraum 
in der Wahl der Basenkonzentration hat. Die Be- 
nutzung basenreicher Kalzium-Bisulfitlaugen ist 
mit Rücksicht auf das Auftreten bedeutender Men- 
gen unlöslichen Kalziumsulfits nicht durchführbar. 
Die Verwendung magnesiahaltiger Kochlaugen mit 
geringer Wasserstoffionenkonzentration ermöglicht 
den Aufschluß Pflanzenfasern enthaltender Roh- 
materialien, die bisher in der Sulfitzellstoffabrikation 
nicht oder nur schwer verarbeitet werden konnten 2). 
Man wird mit derartigen Laugen Zellstoffe bester 
Qualität herstellen können. 


v BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner V ft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
S 42 zu beziehen. 


Bertram Austin und W. Francis Lloyd: Das Rätsel 
hoher Löhne. Aus dem Englischen übersetzt von 
Carl Trapp. Verlag von Friedr. Vieweg & 
Sohn, Braunschweig 1926. In Ganzleinen gebunden 
3,50 RM. 

Das Buch ist das Ergebnis einer eingehenden 
Studienreise der beiden englischen Verfasser, seine 
Uebersetzung das Verdienst eines Mannes der 
Praxis, eines deutschen Industriellen. Während die 
Verfasser naturgemäß die von ihnen in Amerika 
beobachteten Verhältnisse mit denen ihrer eng- 
lischen Heimat in Vergleich stellen und die Nutz- 
anwendung für die englische Industrie ziehen, will 
der deutsche Uebersetzer die manchmal noch recht 
einseitige Finstellung — namentlich auf der deut- 
schen Arbeitnehmerseite — zu den Grundsätzen 
amerikanischer Geschäftsführung aufklärend be- 
heben und damit zur Abhilfe der gegenwärtigen 
Wirtschaftsnot beitragen. | 


22) Vgl. „Papier-Fabrikant“ 1926, Heft 16, S. 233. 
Verwendung magnesiahaltiger Kochflüssigkeiten, 
insbesondere basenreicher Laugen. 
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In der Tat treffen die von den Verfassern ge- 
gebenen Schilderungen der in England herrschenden 
Wirtschaftsnot und ihrer Ursachen zum allergrößten 
Teil auch für uns zu. Und die Möglichkeit, wie weit 
die Maßnahmen der amerikanischen Industrie auf 
die englische übertragen werden können, ist auch 
für die deutsche Industrie vorhanden. Eine Zu- 
sammenarbeit von Arbeitgebern und Arbeitnehmern, 
bei der — wie in Amerika — die Arbeitgeber mög- 
lichst hohe Gewinne, die Arbeitnehmer bessere 
Löhne erzielen können, sollte auch bei uns zu er- 
reichen sein. 

Jeder Arbeitgeber, der das Buch liest, wird zu 
der Ueberzeugung kommen, daß die gerechte Be- 
wertung der Leistung des Arbeitnehmers sein eigen- 
ster Vorteil ist. Gewerkschaftsführer aber und 
Arbeitnehmer müssen aus dieser Lektüre den Schluß 
ziehen, daß auch ihr Ideal — Besserung der Lebens- 
haltung durch höheren Verdienst des Arbeiters — 
nur dann zu erreichen ist, wenn die Industrie in der 
Lage ist, ausreichende Gewinne zu erzielen. 

Aus den einzelnen Abschnitten des Buches (z.B. 
Beförderung nur nach Verdienst und keine Begren- 
zung derselben bei Bezahlung und Leistung, Ar- 
beiterschutz und Fürsorge, dauerndes Streben nach 
Verbesserungen, Warenverteilung und Finanzfragen, 
Absatz und Produktion) kann sowohl der Betriebs- 
leiter als auch der Kaufmann in der deutschen In- 
dustrie manche wertvolle Anregung gewinnen. Man 
muß daher dem Buche die weitgehendste Verbrei- 
tung wünschen. Muths. 


Die Wirtschaftskurve mit Indexzahlen der Frank- 
furter Zeitung. Unter Mitwirkung von Ernst 
Kahn. Jahrgang 1926. Heft II. Einzelheft 3 RM. 
Jahresabonnement 880 RM. Frankfurter Socie- 
täts-Druck G. m. b. H., Abtlg. Buchverlag. 

Auch dieses neueste Heft der ,„Wirtschafts- 
kurve“ bringt eine gründliche Untersuchung der 
jetzigen Wirtschaftslage nach der bereits bewährten 
Methode. Indem die für die Konjunktur-Entwick- 
lung maßgeblichen Faktoren geschildert und gra- 
phisch und tabellarisch erläutert werden, auch die 
weltwirtschaftliche Verflechtung und die wirtschaft- 
liche Lage fremder Länder gebührend berücksich- 
tigt wird, ergibt sich als Resultat, daß die deutsche 
Wirtschaft das Stadium der Konsolidierung erreicht 
hat. Die nach der schweren Krise folgende De- 
pression ist zwar noch nicht überwunden, ihr Tief- 
punkt scheint aber überschritten; hauptsächlich der 
unverkennbare Wille zum Aufstieg berechtigt zu 
diesem Optimismus. Diese Auffassung des Ver- 
fassers scheint dem aufmerksamen Leser des Buches 
nicht ganz unbegründet gewesen zu scin. 

Fine Fortsetzung der Auszüge aus den Preis- 
arbeiten „Arbeitszeit und Arbeitsleistung‘ ıst zwar 
der für die Untersuchung angewandten Methode 
wegen lesenswert. Das Ergebnis, das in einer be- 
sonderen, nicht genannten Branche gewonnen ist, 
wird sich aber kaum verallgemeinern lassen. Der 
Aufsatz „Die Standard-Oil-Gruppe“ schildert die 
Entwicklung einer der größten industriellen Unter- 
nehmungen der Welt so ausführlich, wie wohl noch 
niemals geschehen. Da diese Gruppe für viele Zu- 
sammenschlüsse vorbildlich gewesen ist, ist gerade 
jetzt die Lektüre des Aufsatzes von besonderem 
Interesse. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Die Bestimmung der Art der Leimung im Papier. 
„Zellstoff und Papier“ 6, 203 (1026). 
Die Arbeit bringt eine Zusammenstellung der 
für den Nachweis von Harz, Tierleim und Kasein 
im Papier bekannten Methoden. Korn. 
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Malchow: Anthrazenölaufnahme — Saugkraft. „Teer“ 
24, 179 (1926). 

Bei der Beurteilung von Rohpappe werden viel- 
fach die Worte „Anthrazenölaufnahme‘“ und „Saug- 
fähigkeit“ fälschlicherweise in gleiche Bedeutung 
gebracht. Die Anthrazenölaufnahme ist ein Maß für 
das Fassungsvermögen für Anthrazenöl; die für die 
Prüfung festgelegte Zeitbegrenzung ist hierbei ledig- 
lich eine Untersuchungsbedingung. Demgegenüber 
steht als Ausdruck für schnelle Durchtränkbarkeit 
einer Rohpappe, d. h. die Aufnahme von Anthrazen- 
öi bezogen auf die Zeiteinheit, der Begriff .Saug- 
kraft“. Korn. 


Der Eastman-Kolorimeter. „Pap.-Ind.“ Vol. 7, 1905 
(1926). 

In einem Bericht über Papierprüfung findet der 
Eastman-Kolorimeter besondere Erwähnung. Die 
Bestimmung der Farbe eines Musters erfolgt in 
einem Vergleichsfeld durch Subtraktion gewisser 
Teile des weißen Lichtes, das eine Normallampe 
für die Beleuchtung des Vergleichsfeldes liefert. Das 
Instrument besitzt je einen rot, grün und blau ge- 
färbten Gelatinekeil und einen Neutral-Graukeil, die 
in geeigneter Weise zu verschieben sind, bis Ueber- 
einstimmung mit dem Muster erreicht ist. Auch 
Doppelseitigkeit und Verblassen von gefärbten Pa- 
pieren lassen sich zahlenmäßig bestimmen. Vergel. 
Neuer Farbtonprüfer. „Papier-Ztg.“ sı, 8 
(1926). Korn. 


Rühlemann: Bestimmung der Festigkeit von Zell- 
stoff. „Paper Trade Journal“ Vol. LXXXII. Nr.13, 
57 (1926). 

Uebersetzung von P. Cutter aus 


„Papier- 
Fabrikant“ 24, 1—5 (1926). 


Korn. 


Durchdringlichkeit von Papier für Wasser. 
stoff und Papier“ 6, 164 (1926). 

Vf. bringt eine Zusammenstellung und Be- 
schreibung der gebräuchlichen Verfahren, nach 
denen die Wasserdurchdringlichkeit von Papier be- 
stimmt werden kann. Korn. 


„Zell- 


Trockengehaltsbestimmung von Holzstofl. ‚Paper 
Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII. Nr.4, 5st (1920). 
Von einem aus Vertretern verschiedener ameri- 
kanischer Verbände gebildeten Komitee werden Re- 
geln zur einheitlichen Ausführung von Trocken- 
gehaltsbestimmungen in Vorschlag gebracht. Die 
Vorschriften beziehen sich auf Feststellung des NaB- 
gewichtes der Ladung, Probenentnahme nach der 
Streifen-, Bohr- und Keilmethode, Trocknung der 
Proben tnd Nachprüfung im Falle von Streitix- 
keiten. Korn. 


Prüfung des Trübungsvermögens von Füllstoffen. 
„Pap. Ind.“ Vol. 7, 1829 (1926). 

Die Bestimmung der Trübung erfolgt mit dem 
Halbschattenphotometer nach Olszewki-Ro- 
senmüller durch optischen Vergleich mit einer 
gleich hohen Säule vollkommen klaren Wassers. 
Apparatur und Prüfungsmethode werden genau be- 
schrieben. Vgl. „Zellstoff und Papier‘ 5, 481 (1923). 


Korn. 


Enslen: Ueber Dauerpräparate. ‚„Cechoslovakische 
Papier-Ztg.“‘ 6, Folge 3, 2 (1926). 

Vf. empfiehlt die Herstellung von Dauerpräns- 
raten als Vergleichs- und Standardmuster. Ein 
dichter Abschluß des Deckgläschens wird durch 
Verwendung von italienischem Terpentin erreicht: 
auch nach dreivierteljähriger Dauer war nicht das 
geringste Verblassen der Jodfärbung wahrnehmbar. 

Korn. 
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PATENT-UMSCHAU 


Verantwortlicher Schriitleiter: 


Deutschland. 


Verfahren zur Veredlung von pflanzlichen Faser- 
stoffen und daraus hergestellten Gebilden mittels 
konzentrierter Mineralsäuren., 


D.R.P. 433 180, Kl. 8k, Gr. 2, vom 16. 4. 22. 
Firma Heberlein & Co. A.-G. in Wattwil, 
Schweiz. 

Die Mineralsäure erhält einen Zusatz von damit 
mischbaren Salzen des Pyridins, seiner Homolgen 
oder Derivate. 


Verfahren zum Rösten von Textilpflanzen. 
DR: P. 432227, Kl: 395, Gr; 3; voni 27:6, 28; 
Frankreich 7. 7. 24. 

Dr. Geza Austerweil und Louis Peufaillit 
in Boulogne. 

Es wird z. B. Leinenstroh einige Stunden unter 
Druck mit Wasser erhitzt, welchem kleine Mengen 
hochmolekularer Alkohole, wie Zyklohexanol u. dg!., 
zugesetzt sind. 


Verfahren zum Rösten von Flachs und ähnlichen 
Faserpflanzen. 
D.R.P. 433 366, Kl. 29b, Gr. 2, vom 24. 3. 23. 
Zusatz zum Patent 411697 vom 3. 2. 24. 
J. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. 
in EKrankfuürt a M.) 
Dem Röstwasser werden Gemische von Harn- 
stoff mit Mineralsalzen, insbesondere mit kohlen- 
sauren Alkalien zugesetzt. 


Verfahren zum Mustern von fertigem oder in der 
Bildung begriffenem Papier oder Pappe, von 
Geweben, Leder usw. 

DR: F. 433.341; Kl. 35% Gr, 4; vom 22 6:24 
Firma Leopold Cassella & Co. G. m. b. H. 
m Frankfurt 2: Mt) 

Die zum Mustern dienenden Flüssigkeiten oder 
Suspensionen werden durch nach unten trichter- 
förmig erweiterte, drehbare Auftragstutzen auf den 
zu musternden Stoff aufgetragen. 


Großbritannien. 


Maschine zum Entfleischen von Pflanzenblättern, 
insbesondere der Agave sisalana. 
Britische Patente 255 123 und 255 124 von 1926. 
G. Seymoure in Harrow, Middlessex, Engl. 


Verfahren zur Herstellung künstlicher Textilfasern. 
Britisches Patent 255 623 von 1926. 


Richard Attwater und Dr. A. Heinemann 
in Renwortham, Lancaster, Engl. 

Alkalische Lösungen von Eiweißstoffen, z. B. 
Keratin oder Fibrir, werden einer alkalischen 
Lösung von Cellulose und Schwefelkohlenstoff zu- 
gesetzt, worauf die aus diesem Produkt her- 
gestellten, Cellulose und Eiweiß enthaltenden Fäden 
wie in der Viskoseindustrie gefällt werden. 


*) Erfinder: Dr. Georg Pfützer und Dr. 
Oskar Flieg in Landw. Versuchsstation Lim- 
burgerhof bei Mutterstadt, Pfalz. 

**) Erfinder: Vinzenz Prokosch in Fechen- 
heim a. M. 


Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Nordamerika. 


Vereinfachte, raumsparende Rundsiebmaschine., 


Amerikanisches Patent ı 576 126 vom 9. 3. 26. 
Alonzo Aldrich in Beloit, Wisc. 

Das gelochte Zylindersieb 2 trägt auf seinem 
Umfange in gewisser Entfernung veneinander halb 
versenkte Längsstäbe, so daß diese nur mit ihrem 
halben Durchmesser aus der Peripherie des Zylin- 
ders hervorragen. Ueber genannte Längsstäbe ist 
um den Zylinder ein Draht spiralförmig herum- 
gewunden, und’ über demselben sind übereinander 
zwei Drahtnetztücher angeordnet, von welchen das 
untere von größerer Maschenweite als das obere ist. 


Der Kasten 13 unterhalb des Siebzylinders erhält 
den Zufluß aus der Stoffbütte 17 durch den Kanal 19. 
Die Pumpe 30, welche mit der kleinen Ergänzungs- 
stoffbütte 34 und dem Rohre 32 verbunden ist, 
sichert den Stoffumlauf. Der Kasten ı3 ist mit 
einer Zwischenwand 14 versehen, deren Oeffnun- 
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gen 15 schräg verlaufen, und ist ferner mit in gleicher 
Richtung angeordneten Lenkplatten 16 ausgestattet, 
die bis zum Siebzylinder sich erstrecken, so daß der 
aus dem Abteil 13a kommende Papierstoffstrom 
sich in seitlicher Richtung gegen das Zylindersieb 
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bewegt und dadurch die Fasern veranlaßt, sich 
kreuz und quer übereinander zu lagern. Innerhalb 


des Siebzylinders sind die beiden Vakuumkasten 20 
und 21 gelagert, die mit Saugrohren 28, 29 ver- 
bunden sind. Durch das eine Vakuum wird Wasser 
abgesaugt und es werden Fasern auf dem Siebe in 
der bezeichneten Weise angesammelt, während 
durch das andere Vakuum das entstandene Faser- 
band entwässert wird. Das Tuch 47 geht zwischen 
dem Zylindersieb und der horizontal verstellbaren, 
von schwingbaren Armen 39 getragenen Walze 38 
hindurch, hebt dabei das Papierband ab und führt 
, zwischen den Preßwalzen 49, 50 hindurch, von 
welchen die obere noch durch Gewichte 53 be- 
schwert werden kann. Die Abnahme des Papier- 
bandes kann durch das Vakuum 63, 64 erleichtert 
werden. (Drei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Regelung des Betriebs von Rund- 
siebmaschinen. 


Amerikanisches Patent I1 573 469, vom 16. 2. 26. 
E. J. Wilson iin East Greenbush 
und E. A. Reesin Albany, N.Y. 

Die Anwendung dieser Erfindung ist in vielen 
Fällen möglich, ihr Nutzen offenbart sich aber haupt- 
sächlich bei Rundsiebmaschinen für die Pappenfabri- 
kation, wobei ein Filz über eine Reihe von Stoff- 
bütten wandert und jede derselben ihn mehr mit 
Stoff belädt, während gleichzeitig der Preßwalzen- 
druck wächst und der Filz von Strecke zu Strecke 
auch mehr auf Zugkraft beansprucht wird. Erst 
nach seiner Rückkehr von der letzten Preßwalze 
kann der Filz infolge seiner Elastizität seine nor- 


Durch dieses täg- 
liche verschiedene Strecken und Zusammenziehen 
verliert der Filz nach und nach seine Brauchbarkeit. 
Man ist nun in der Lage, durch Messung der Länge 


male Länge wieder annehmen. 


einzelner Strecken oder der ganzen Länge des 
Filzes festzustellen, um wieviel derselbe während 
des Betriebes sich seiner normalen Länge gegen- 
über streckt, und damit zugleich zu kontrollieren, 
ob alle Mechanismen der Maschine richtig ein- 
gestellt sind für eine richtige Verteilung der Be- 
anspruchung des Filzes. Hierzu dient das kleine 
Instrument (siehe Abbildung), welches an einem 
Griffe 34 das Meßrad 30 und einen Maßanzeiger 32 
trägt. Das Rad 30 wird an einem bestimmten 
Punkte auf den Filz aufgesetzt und so lange darauf 
gehalten, bis der Filz eine ganze Umdrehung ge- 
macht hat oder während ein Teil desselben die 
Strecke zwischen zwei bestimmten Punkten zurück- 
legt. Das dabei erhaltene Maß, verglichen mit der 
normalen Ausdehnung, ergibt die Streckung. Bei 
der Anschaffung neuer Filze können auf Grund 
solcher Messungen auch vom Fabrikanten bestimmte 
Garantien verlangt werden. 

Näheres über Einrichtung des erwähnten Instru- 
mentes und eine Bezugsquelle erwähnt das Patent 
nicht. 


Verstellbares Ueberfallblech für Langsieb- 
papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent 1 579 204 vom 6. 4. 26. 
Earl Elwin Berry in Beloit, Wisc. 
Der verdünnte Stoff gelangt in bekannter Weise 
durch einen mit vielen Siebplatten versehenen Kasten 
in einen Verteilungs- und Zuflußkasten, in welchem 


er mittels durchbrochener Wände gezwungen wird, 
sich abwechselnd abwärts und aufwärts fortzube- 
wegen. Aus diesem Kasten fließt der Stoff zwischen 
zwei verschiebbaren Wänden 4 unterhalb der Regu- 
lierschieber ı8 über die, wie der Kasten, aus Holz 
bestehende und daher sich leicht etwas verwerfende 
Brücke 5 auf den Siebtisch 47. Die Brücke ist nach 
ihrer ganzen Breite mit einer elastischen, dünnen 
Metallplatte 9 verbunden, und diese Platte ist durch 
ihre Verbindung durch in einer gewissen Entfernung 
voneinander angeordnete Hebel 23 gestützt und be- 
weglich gemacht. Jeder linke Arm eines jeden be- 
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liebigen Hebels 23 kann einzeln mittels Handrads 43 
in Bewegung versetzt und dadurch die Metallplatte 9 
in ihrer Oberflächengestaltung an der betreffenden 
Stelle so verändert und so scharf eingestellt werden, 
daß jede, z. B. durch Streifenbildung, auffallende 
Ungleichmäßigkeit der Papierbahn leicht behoben 
werden kann. Das Bedürfnis hierzu stellt sich bei 
jeder Papiermaschine ein, da jede, trotz aller Gleich- 
artigkeit ihrer Bauweise, ihre besondere Eigentüm- 
lichkeit hat, die sich unangenehm namentlich dann 
bemerkbar machen kann, wenn einzelne Elemente 
der Maschine, z. B. zur Aenderung der Papierdicke, 
anders angeordnet werden. (4 Blatt Zeichnungen.) 


Papiermaschine zur Nachahmung echter W asser- 
zeichen, wie solche bei der Herstellung hand- 
geschöpfter Büttenpapiere gewonnen werden. 
Amerikanisches Patent 1 581004 vom 13. 4. 26. 
PaulErkensin Niederaubei Düren. 

Das normale Langsieb B läuft über die Brust- 
walze C und einige Sauger, um über eine Walze zur 
Brustwalze zurückzukehren. Oberhalb sind Trom- 
meln D und E angeordnet, über welche ebenfalls ein 
erdloses Drahtsieb A mittels Antriebs F umläuft. 
Walze H hebt das Sieb B etwas an, so daß es mit 
der Trommel D in Anschluß verbleibt und beide 
Siebe sich von hier aus in gleicher Richtung be- 
wegen. Der Papierstoff wird vom Tisch K aus zu- 
geleitet und entgegengesetzt zum Laufe des Siebes B 
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vom Siebe A mitgenommen, welches von Deckel- 
riemen 5 begrenzt wird. Auf A wird der Stoff unter 
beständigem Schütteln verfilzt, durch den Sauger J 
entwässert und auf Sieb B weiterbefördert. Auf B 


wird bei der Stelle G dieselbe Schüttelbewegung 
Mit 


durch bekannte Mittel wie auf A übertragen. 


dem Siebe A sind die erhabenen oder vertieften 
Zeichen verbunden, deren Form auf das Papier über- 
tragen wird. Die entstehenden Wasserzeichen geben 
scharfe Linien und die feinsten Schattierungen wie- 
der, da das Sieb A ganz nach Art des Schüttelns 
durch die Hand des Papiermachers bewegt wird. 


Sulfitzellstoffkocher. 


Amerikanisches Patent ı 579 261 vom 6. 4. 26. 
John W.vanAltstynein Vancouver, Wash. 

Das Neue dieses Kochers besteht darin, daB der 
übliche Dampfeinlaß bei 17 wegfällt und daß Rohr- 
stutzen 17, wenn er noch vorhanden ist, verschlossen 
wird, dagegen der Heizdampf durch ein Rohr ı9 in 
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den Kocher geleitet wird, welches in der in der 
Zeichnung ersichtlichen Höhe mündet. Zweck: 
I. lebhafte Bewegung der Füllung während des 
Kochens, 2. Verhinderung von Niederschlag, der sich 
im Auslaßrohr ı5 sammeln und es allmählich ver- 
stopfen könnte, 3. Möglichkeit vollständigen Ent- 
leerens durch Rohr 15. 


Papierstoff-Schlagmaschine. 


Amerikanisches Patent 1 581 464 vom 20. 4. 26. 
Ch. W. Mordenin Portland, Oregon. 
Diese Maschine hat den Zweck der Vorberei- 

tung won hartem Stoff, z. B. von gehacktem Holz, 
Holzstoff, Kraftstoff und Siebrückständen von Sulfit- 
stoff, für das Bürsten und Mahlen im Holländer 
o. dgl. Auf der horizontalen Welle a sind zwischen 
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einer Wand des Troges und seiner Mittelwand eine 
Anzahl von Scheiben c in Abständen voneinander 
befestigt, welche bewegliche Schlagarme d tragen, 
die während der Rotation der Scheiben radial ge- 
richtet sind, aber auf das Grundwerk | aufschlagen, 
welches der Erfinder Amboß nennt, also mit glatter 
Oberfläche versehen ist, und auf derselben die Faser- 
verbände des Stoffs hämmern, quetschen und 
lockern. (5 Abbildungen.) 
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Verfahren zur Nutzbarmachung der in Schwefel- 
und Kiesöfen entstehenden Gase. 


Amerikanisches Patent ı 581 511 vom 20. 4. 26. 
Hans Clemm in Mannheim-Waldhof 
und Adolf Schneider in Kehlheim. 

Das Verfahren ist an der in der Abbildung ge- 
zeigten Apparatur in dem Patente erläutert. Das in 
dem Ofen a entstehende heiße Schwefligsäuregas 
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wird durch Pumpe b in den Kühler c befördert, 
welcher in dem Laugendruckgefäß h enthalten und 
von frischer Sulfitlauge umgeben ist, welche das 


Gas abkühlt und sich dabei selbst erwärmt. Das ab- 
gekühlte Gas strömt durch d in den Laugenturm e, 
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und die in diesem gewonnene Lauge wird durch 
Pumpe f und die Zerteilungsvorrichtung g in den 
Laugenbehälter geleitet und schließlich aus diesem 
durch Pumpe | in den Kocher gehoben. Aus i fließt 
das Kondensat des Kühlers ab. ' 


Saugwalze zur automatischen Uebertragung der 
Stoffbahn von einem Transportelement der Papier- 
maschine auf ein anderes. 


Amerikanisches Patent 1 582846 vom 27. 4. 26. 
F. W. McNamara und E: Sheahan in 
Manistque, Michigan. 

Es soll z. B. mit dieser Einrichtung die Stoff- 
bahn von der oberen Walze 2 einer Presse weg- 
genommen und auf ein folgendes Transportelement 
geleitet werden. Nahe bei Walze 2 ist eine rotierende 
Saugwalze 10 angeordnet, durch deren Hohlachse 
ein Saugrohr reicht, welches mit der Saugdüse 16 
verbunden ist. Die Saugwalze wird mittels des über 
Riemenscheibe 9 laufenden Riemens ı8 in Umlauf 
gesetzt, wie durch Pfeil angedeutet. Zwischen Saug- 


walze 10 und Preßwalze 2 ist bei 22 ein von Hand 
drehbarer und in seiner Längsrichtung verschieb- 
barer Stab 24 angeordnet, der an seinem Ende eine 
kurze Messerklinge oder dergl. trägt. Das Stoff- 
band wandert auf der Papiermaschine von links 
nach rechts, so daß der Teil des Stoffbandes, 
welcher auf der Walze 2 aufwärts getragen wird, 
durch genannte Klinge bei richtiger Einstellung des 
Stabes und Oeffnung eines Saugventils zerschnitten 
und das Ende der Stoffbahn auf die Saugwalze 10 
überführt wird, von welcher es, da die Saugwalze 
ununterbrochen rotiert, unterhalb der Düse ı6 auf 
ein Filzband fällt, welches die Bahn weiterträgt. 
(ı Blatt Zeichnungen.) 


Apparat zur Reinigung des Langsiebes und der 
Filze während und nach dem Betriebe der Papier- 
maschine. 


Amerikanisches Patent ı 582 ı86 vom 27. 4. 26. 
G. Morns in loliet, Illinois. 

Zur Reinigung wird der Apparat oberhalb des 
Langsiebes quer zu dessen Laufrichtung auf der 
Papiermaschine befestigt. Durch Drehen einer 
Schraubenwelle, die an beiden Enden mit einem 
Handrade versehen ist, kann der Apparat so ver- 
schoben werden, daß mit ihm verbundene Düsen 
über die Stellen zu stehen kommen, die man mit 
Dampf, Wasser oder Reinigungsmitteln reinigen 
will. Mit dem Apparate ist ein Behälter für flüssige 
Reinigungsmittel verbunden und verschiebbar, die 
mittels Druckluft als Strahlen das Sieb bestreichen. 
Dient der Apparat zum Reinigen von Filzbändern, 
so wird er an anderer Stelle der Maschine angeord- 
net. (ı Blatt Zeichnungen.) 


Einrichtung für Papiermaschinen von großer 
Arbeitsgeschwindigkeit. 
Amerikanisches Patent 1 581655 vom 20. 4. 26. 
Frank W. Monachan in Watertown, N.Y. 

Die Zuflußgeschwindigkeit des Stoffes richtet 
sich z. B. nach der Höhe seines Standes im Zufluß- 


behälter 7 und nach der Einstellung des Schiebers 
8. Der durch den Spalt 9 gelangte Stoff bildet einen 
Wellenberg 10; diesen hält der Erfinder offenbar 
nicht für unerwünscht. Da aber der Stoffabfluß aus 
dem Stoffbehälter 7 an den beiden Seiten desselben 
etwas geringer und gegen die Mitte, wohl infolge 
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verschiedener Reibung, etwas stärker ist, so erhält 
die Uebertrittskante des Bodens ıı die Form einer 
Kurve, die sich nach der Mitte des Langsiebes aus- 
baucht. Auch wird das Sieb W in ansteigender 
Richtung angeordnet. Mit ı2 sind Deckelriemen 
bezeichnet. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Papierstoff aus 
Lumpen. 


Amerikanisches Patent 1 582351 vom 27. 4. 2. 


Ch. W. Shartle in Middletown, Ohio. 

Die vorbereiteten Lumpen werden im Holländer 
so weit gemahlen, daß sie mit dem Stoffwasser 
mittels Pumpe durch verhältnismäßig enge Rohre 
befördert werden können. Aus dem Holländer fließt 
dieser Stoff in eine Bütte, aus welcher er mittels 
Pumpe und eines über eine Reihe von parallel 


geschalteten Holländern sich erstreckendes Rohr 
den einzelnen Holländern, die den Stoff fertig 
mahlen, zugeleitet wird. Dieses Zuführungsrohr 


endigt über einer Bütte, die den überschüssig durch 
die Pumpe beförderten Stoff aufnimmt und in den 
eingangs genannten Holländer zurückströmen läßt. 
(1 Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldung. 


84a, 3. B. 112893. Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft vormals Starke & Hoffmann, Hirschberg in 
Schlesien. Selbsttätige, durch den Wasserdruck ge- 
steuerte Stauklappe für Ueberläufe. 22. 2. 24. 


Patent-Erteilung. 


54b, 1. 434585. Albert Veitinger, Cannstatt, 
Teckstr. 31. Verfahren zur Herstellung durchsich- 
tiger Fenster (Schaufenster) in Papier, Karton oder 
dergl. mittels Gelatinierens. 11. 4. 24. V. 19095 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


55e. 959766. Hugo Fay, Offingen a. d. Donau. 
Metallrollstangenhülse mit Einsatz, der mit Vier- 
kantloch und Stellschraube versehen ist. 28. 7. 20. 
F. 52 933. 

55e. 960200. Grahl & Hoehl, Dresden. Stab- 
sammelkasten für Aufhängeapparate für Papier und 
Stoffe aller Art. rr. 8 26. G. 62 262. 

55f. 059876. Josef Hinlein, Nürnberg, Rothen- 
burger Str. 26. Schwarzes Papier zur Herstellung 
von Prägefolien und dergl. 17. 7. 26. H. 111448. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Farbstoffprüfung. 
Von Dr. Aug. Noll, Tilsit. 
Vor einiger Zeit äußerte sich der Verfasser in dieser Zeitschrift (Jahrgang 1924, Heft 32, Seite 361) 


über allgemeine Richtlinien zu einer Farbstoffprüfung in der Papierindustrie. 


Im Anschluß hieran 


sollen nachfolgend zwei Spezialfälle etwas eingehender behandelt werden. 


Ueber Auramin. 


Die Auramine gehören zur Klasse der basischen 
Farbstoffe und leiten sich ihrerseits vom Diphenyl- 
methan ab. 

Das gewöhnliche Auramin des Handels, je nach 
Farbstärke bezeichnet als Auramin konzentriert, 
Auramin o oder Auramin II, ist, entsprechend seiner 
Bildungsweise durch Kondensation von Tetra- 
methylparadiamidobenzophenon (Michlers Keton) 
mit Chloramonium, aufzufassen als das Chlorhydrat 


der Ketonabscheidung eine quantitative Farbstärke- 
bestimmung herleiten. 

Zunächst sollen noch einige präparative Ver- 
suche mit Auraminfarbstoffen geschildert werden, 
nämlich 

Darstellung von reinem Auramin 

austechn. Ware. 
Auramin konz. BASF ist etwa 92%; Auramin extra 
konz. Höchst etwa 92%; Auramin o BASF etwa 
60—70%; Auramin o Höchst etwa 60-70 %. 


des Tetramethyl-p-diamidobenzophenonimids, ent- Als Verdünnungsmittel können in Betracht 
sprechend der Formulierung kommen Kochsalz, Glaubersalz und eventuell auch 

u N „N 

| sS 27N (CH,)2 ya N (CH3)J2 

HN=C oder H,N—C 
a‘ 
Cı X XN (CH92 IN (CH92 
Der Körper ist in wässeriger Lösung bei höhe- Dextrin. Zu deren Entfernung verfährt man wie 

rer Temperatur und ganz besonders bei Gegenwart folgt: 


von Säuren unstabil infolge hydrolytischer Spaltung 
in Keton und Salmiak. Das ist eben der Grund, 
warum Auraminmarken nur bei höchstens 60—70 ° 
in Wasser aufgelöst werden dürfen. 

Neben dem oben formulierten Produkt existiert 
im Handel noch ein Auramin G, welches mehr 
grünlich gelb färbt, im übrigen aber äußerlich von 
dem ersteren nicht zu unterscheiden ist. Der Farb- 
stoff wird aus dem symmetrischen Dimethyldiamido- 
o-ditolylketon (erhalten aus Monomethyl-o-Toluidin 
und Phosgen) durch Kondensation mit Chlor- 
amonium gewonnen und erleidet ebenso in wässeri- 
ger Lösung bei höherer Temperatur hydrolytische 
Ketonspaltung. 


CH; 
H ,— 
HN=C 
Yu 
CI SE NH-CH, 
NCH, 
Auramin G. 
Chlorhydrat des 4-4-Dimethyldiamido-3-3- 


dimethylbenzophenonimids. 


Auf die Verschiedenheit der Schmelzpunkte der 
auf diese Weise abscheidbaren Ketone läßt sich, 
wie weiter unten gezeigt wird, eine qualitative Un- 
terscheidung der G-Marke von den übrigen Aura- 
minmarken gründen und bei dem eingangs geschil- 
derten Produkt aus Michlers Keton kann man aus 


ı0o Gramm techn. Auramin werden mit etwa 
3% Liter starkem Alkohol (96%) einige Zeit auf 
dem Wasserbad erwärmt. Der Farbstoff löst sich 
im warmen Alkohol leicht, Kochsalz und Glauber- 
salz sowie Dextrin bleiben zurück. Man filtriert 
heiß ab und behandelt den Salzrückstand zweck- 
mäßig mit noch etwas warmem Alkohol nach. Das 
Filtrat wird zur Kristallisation gestellt. Aus der 
Mutterlauge kann durch teilweises Einengen noch 
weitere Substanz gewonnen werden. Das Präparat 
ist hundertprozentig. 


Tetramethyl-p-diamidobenzophenon. 
Darstellung durch Spaltung von Auramin. 


„N (CH,2 


so Gramm Auramin o (Chlorhydrat des Tetra- 
methyl-p-diamidobenzophenonimids) werden mit 
so ccm roher Salzsäure übergossen und etwa 500 ccm 
Wasser zugefügt. Es geht alles in Lösung. Dann 
wird 4, Stunde gekocht, bis die färbenden Eigen- 
schaften verschwunden sind. Der Farbstoff ist nun 


593 


Heft 39 


gespalten in Keton und Ammoniumsalz. Die Lösung 
wird von etwaigen Schmutzteilchen abfiltriert. 
Unter gutem Schütteln bzw. Rühren wird nun 
kochendheißB mit Natronlauge alkalisch gemacht 
(Lackmuspapier). Das rohe Keton fällt in grauen 
Flocken aus, wird abgesaugt und mit Wasser gut 
ausgewaschen. Das Rohprodukt wird .aus Alkohol 
umkristallisiert und ist dann rein. Farblose bis 
schwach gelbliche Blättchen vom Schmelzpunkt 173°. 


Qualitative Unterscheidung ver- 
schiedener Auramin-Marken. 
Die Marken Auramin o, konz., extra konz., 
JI leiten sich ab von dem Tetramethyl-p-diamido- 
benzophenon. Sie sind verschieden lediglich in Farb- 
stärke bzw. Verdünnungsgrad. 


NH-CH, 
ye 
NZ 

to 
pn 
Pi CH, 

NH-CH, 


Die Marke Auramin G leitet sich ab von dem 
Dimethyldiamino-o-ditolylketon (aus Monomethyl-o 
toluidin). 

Zur Identifizierung löst man den Farbstoff nach 
dem Anfeuchten mit Salzsäure in Wasser und kocht 
etwa M Stunde lang. Von etwa ungelösten Schmutz- 
teilchen wird abfiltriert. Durch das Kochen tritt 
Spaltung in Keton und Ammoniumsalz ein. Die 
kochende Lösung macht man unter gutem Schütteln 
alkalisch. Das Rohketon fällt in Flocken aus. Es 
wird abgesaugt, ausgewaschen, aus Alkohol um- 
kristallisiert und auf Schmelzpunkt geprüft. Tetra- 
methyl-p-diamidobenzophenon hat den Schmelz- 
punkt 173°. Dimethyldiamido-o-ditolylketon schmilzt 
bei 8o—81 °, scheidet sich daher beim Kochen ölig 
aus und ist ein Beweis für das Vorliegen von 
Auramin G. 


Farbstärkebestimmung von Aura- 
minen durch Ketonabscheidung. 


Bei den Marken Auramin o, II, konz., extra 
konz., welche sich vom Tetramethyl-p-diamido- 
benzophenon ableiten, kann man auf die Abschei- 
dung des in Wasser nahezu wmlöslichen Ketons eine 
für technische Zwecke genügend genaue Farb- 
stärkebestimmung gründen. Man verfährt wie folgt: 

Eine abgewogene Farbstoffprobe (etwa 3Gramm) 
wird mit einigen Kubikzentimetern Salzsäure über- 
gossen und dann mit etwa 200 ccm Wasser in Lö- 
sung gebracht. Die Lösung wird von immer vorhan- 
denen Schmutzteilchen filtriert, das Filter ausge- 
waschen. Das Filtrat wird nunmehr erhitzt und 4 
Stunde im Kochen gehalten, wobei die Keton- 
spaltung des Farbstoffs eintritt. Die heiße Lösung 
wird vorsichtig mit Natronlauge alkalisch gemacht 
(gut rühren, prüfen mit Lackmuspapier) und noch- 
mals kurz aufgekocht. Das in großen Flocken aus- 
fallende Keton wird auf gewogenem Filter gesam- 
melt, mit Wasser ausgewaschen, bei 100° getrock- 
net und gewogen. Für die Berechnung gelten fol- 
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gende Molekularverhältnisse: Farbstoff-Chlorhydrat 
Mol. 303,5; Keton Mol. 268; Imidbase Mol. 267. 268 
Teilen abgeschiedenem Keton entsprechen also 303,5 
Teile hundertprozentigen Farbstoffs, oder Keton 
multipliziert mit dem Faktor 1,132 ergibt den Farb- 
stoffgehalt. Beispiel: 
Angewandt..... 3,000 gr Farbstoff 
ausgewogen .... 2,150 gr Keton 
Das Muster enthält also: 
asp SSE 737 reines Farbstoffchlorhydrat. 
Bezüglich Farbstärkebestimmung der Marke 
Auramin G kann man in analoger Weise verfahren, 
nur mit dem Unterschied, daß man das sich bei der 
Säurespaltung zunächst ölig abscheidende Keton 
(Dimethylamino-o-ditolylketon) mit Aether auf- 
nimmt, abdunstet und wägt. Die Berechnung ist 
dabei dieselbe wie oben geschildert, da beide Ketune 
isomer sind. 


Ueber Indigosol. 


Unter dieser Bezeichnung kommen in neuerer 
Zeit lösliche Indigoderivate in den Handel, die, im 
Gegensatz zu der bisherigen Anwendung des Indigo 
in der Küpenfärberei, nach der Art sauerziehender 
Wollfarbstoffe in Form von wasserlöslichen Salzen 
ihrer Leukoester auf der Faser fixiert und sodann 
durch eine Oxydationspassage regeneriert werden. 

Bis jetzt sind zwei derartige Produkte auf dem 
Markt, nämlich Indigosol o, welches das Dinatrium- 
salz des Schwefelsäureesters des Indigoweiß gemäß 
der Formel 


van N - SO, Na 
PR 
\Y\NH NH/S\ 


vorstellt und ferner das die Bezeichnung Indigosol 
o4B führende Dinatriumsalz des Schwefelsäureesters 
des Leuko-5-7-5-7-tetrabromindigo. 
Dean O—SO,Na 
Br y\ C Ey y d \V\ Br 
O Ncc: | 
VNNH/ N NHA 


| | 
Br Br 


Beide Farbstoffpräparate stellen grauweiße 
Pulver dar, sind in Wasser leicht löslich, gegen 
Alkalien beständig und werden auch durch starke 
Säuren erst nach längerem Kochen gespalten. Ein 
Trocknen bei 100° im Trockenschrank ertragen die 
Präparate jedoch nicht. vielmehr tritt hierbei Spal- 
tung der Estersalze, äuBerlich erkennbar an der aui- 
tretenden Blaufärbung, auf. 

Oxydationsmittel, wie Natriumnitrit, Eisen- 
chlorid und Bichromat, bewirken jedoch in saurer 
Lösung augenblickliche Spaltung der 
unter quantitativer Abscheidung der 
liegenden Farbstoffe, 

Auch sind die Produkte auf beliebige Farb- 
stärke mit Neutralsalzen wie Kochsalz und Glauber- 
salz verdünnbar, weshalb der Konsument eın Inter- 
esse an der Farbstärke der Präparate hat. Es fehlt 
bisher eine schnell auszuführende Bestimmunrgs- 
methode in dieser Richtung. Auf Grund der Be 
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dativen Spaltung der Estersalze, die, wie ich fand, 
quantitativ verläuft, arbeitete ich eine solche Me- 
thode aus, die nachfolgend bekanntgegeben sei. 
Man verfährt wie folgt: 

Etwa ı Gramm Indigosol o bzw. % Gramm 
Indigosol 04B werden genau abgewogen und in 
etwa 100 ccm Wasser eventuell unter gelindem Er- 
wärmen gelöst. Die Substanz löst sich leicht, man 
filtriert und wäscht mit Wasser etwa Ungelöstes 
(Schmutz) gut aus. Das blanke Filtrat wird mit 
Schwefelsäure angesäuert, etwas erwärmt und mit 
Natriumnitritlösung versetzt, bis sich der Indigo 
bzw. Tetrabromindigo quantitativ abgeschieden hat. 
Die Farbstoffe scheiden sich flockig aus und sind 
gut filtrierbar. Die Vollständigkeit der Abscheidung 
erkennt man durch erneuten Zusatz von Nitrit- 
lösung zum Filtrat. Nach dem Absitzen wird durch 
ein gewogenes dichtes Filter filtriert, ausgewaschen, 
bei 100° getrocknet und gewogen. Der Filterrück- 
stand ergibt den Gehalt an reinem Indigo bzw. 


Tetrabromindigo, mithin den wirksamen Farbstoff- 
gehalt der Handelspräparate. 

Da Indigo das Molekulargewicht 262 hat, ergibt 
sich für das wasserfreie Estersalz des Indigoweiß 
ein solches von 468, woraus sich also für Indigo- 
sol o in Form von hundertprozentigem wasserfreien 
Präparat ein Indigogehalt von 56 % errechnet. Ent- 
sprechend errechnet sich für das Estersalz des 
Tetrabromindigoweiß das Mol. 784. Demnach müßte 
das Indigosol 04B in hundertprozentiger Form 
einen Gehalt von 73,7% Tetrabromindigo aufweisen. 

Die Handelsprodukte sind jedoch in beiden 
Fällen, wie dahingehende Prüfungen ergaben, ganz 
erheblich schwächer und es wurden folgende Re- 
sultate erhalten: 

1. Indigosol o, Muster von Bayer, 13,9% Indigo; 
2. Indigosol o, späteres Muster von Bayer, 12,2 % 
Indigo; 3. Indigosol o, Muster von Höchst, 10,4 % 
Indigo; 4. Indigosol 04B, Muster von Höchst, 36,4 % 
Tetrabromindigo. 


Ist eine Vereinfachung und damit eine Verbilligung unseres 


Papiermaschinenbaues möglich? 
Von Ing. Fritz Hoyer, Cöthen, Anhalt. 


Wenn man heute die Verhältnisse im Papier- 
maschinenbau, insbesondere also im Bau der eigent- 
lichen Papiermaschinen, Pappenmaschinen und Zell- 
stoffentwässerungsmaschinen, betrachtet, so wird 
man zu der Ueberzeugung kommen müssen, daß wir 
noch weit davon entfernt sind, wirklich wirtschaft- 
lich zu bauen. Ueberall, wo Papiermaschinen der 
obengenannten Art hergestellt werden, im Inlande 
wie auch im Auslande, wird man immer eine ge- 
wisse Uebereinstimmung in der äußeren Form fest- 
stellen können. Betrachtet man die Entwicklung der 
Papiermaschinen, so wird aber auffallen, besonders 
wenn man Maschinen aus den 5oer, 60er und 70er 
Jahren mit den späteren vergleicht, daß sich die Aus- 
bildung der Stuhlungen, besonders der Trocken- 
zylinderstuhlungen, in einer ganz bestimmten Weise 
entwickelt hat. Wenn man die Abbildungen 
(„Papier-Fabrikant“, Festheft 1922, S. 153) be- 
trachtet, so wird man feststellen müssen, daß von 
der heute gebräuchlichen und allgemein eingeführten 
Rundstuhlung nur erst Ansätze vorhanden sind. 
Diese Maschine wurde in den siebziger Jahren von 
der früher allgemein bekannten Papiermaschinen- 
firma Siegel in Berlin gebaut, von der auch heute 
immer noch verschiedene Maschinen in deutschen, 
vielleicht auch in ausländischen Papierfabriken 
laufen. Bekanntlich besteht diese Firma nicht mehr. 
Eine ähnliche Bauart der Stuhlungen läßt sich auch 
bei Papiermaschinen anderer Erzeugung feststellen, 
so z. B. von Füllner usw., die in den gleichen Jahren 
gebaut wurden. Ende der achtziger Jahre tritt dann 
immer mehr die Rundstuhlung in Erscheinung, die 
denn auch von da an als die normale zu be- 
zeichnen ist. 

Diese Rundstuhlung findet sich auch bei allen 
später gebauten Maschinen, allerdings mit fort- 
währenden Verbesserungen. Während man früher 
die Rippen der Stuhlungen nach innen legte, gingen 
die führenden Papiermaschinenfabriken um die 
Wende des Jahrhunderts dazu über, die Rippen nach 
außen zu legen, was zweifellos ein Fortschritt war, 


denn dadurch fielen alle schwer zu erreichenden 
Schmutzwinkel weg, in denen sich Papierstaub, 
Filzstaub usw. ansammelte. 

In den letzten Jahren hingegen findet man bei 
gewissen Maschinentypen wieder das Bestreben, von 
der ausgesprochenen Rundstuhlung abzugehen, und 
zwar bei den Selbstabnahmemaschinen, deren An- 
ordnung sehr dazu geeignet ist, andere Konstruk- 
tionen der Stuhlung zu verwenden. 

Es ist ja nun nicht zu verkennen, daß die 
moderne Rundbogenstuhlung, wie sie von allen in 
Frage kommenden in- und ausländischen Maschinen- 
fabriken heute mit geringen Abweichungen gebaut 
wird, besonders das Aufführen des Papiers sehr 
erleichtert und auch in vielen Fällen besonders 
günstige Verhältnisse für die Anordnung und An- 
bringung der Supporte für Filz- und Papierleit- 
walzen schafft. In den letzten Jahren ist man nun 
auch noch dazu übergegangen, die Stuhlungen zu 
normalisieren und somit auch eine gewisse Möglich- 
keit der Verbilligung des Papiermaschinenbaues zu 
geben. Allzuweit kann aber diese Normalisierung 
auch nicht gehen, denn gerade im Papiermaschinen- 
bau liegen die Verhältnisse so, daß ein Serienbau 
nicht durchgeführt werden kann, weil bekanntlich 
nur verhältnismäßig selten mehrere Maschinen nach 
gleichen Gesichtspunkten gebaut werden. Hier ist 
der Fehler nicht bei den Papiermaschinenfabriken zu 
suchen, sondern vielmehr bei den Auftraggebern, die 
meistens besondere Wünsche äußern, die sich einer 
immer wieder angestrebten und auch im Interesse 
einer Verbilligung und Vereinfachung des Papier- 
maschinenbaues erwünschten Normalisierung ent- 
gegenstellen. 

Es mag wohl ein Trost für uns darin zu er- 
blicken sein, daB in anderen Ländern die Verhält- 
nisse auch nicht viel besser liegen, es muß aber 
darauf hingewiesen werden, daß sich hier schon An- 
sätze zu Bestrebungen finden, auch im Papier- 
maschinenbau eine weitere Typisierung und Nor- 
malisierung einzuführen. Es unterliegt keinem 
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Zweifel, daß diese Typisierung und Normalisierung 
sich im weitesten Maße durchführen läßt, nicht zum 
Schaden der Papiermaschinenfabriken und nicht zum 
Schaden der Papierfabriken, denn eine Typisierung 


und Normalisierung muß an sich schon eine Ver- 


billigung bringen. Was aber eine Verbilligung der 
Beschaffungskosten für eine Papiermaschine für die 
Wirtschaftlichkeit bedeutet, das liegt bei dem hohen 
Anschaffungswert solcher Maschinen auf der Hand. 

Dabei drängt sich nun die Frage auf, ob diese 
Verbilligung und Vereinfachung des Papier- 
maschinenbaues nur durch eine Typisierung und 
Normalisierung erreicht werden kann, oder ob noch 
andere Wege zu diesem Ziel führen. Diese Frage 
muß bejaht werden. So abwegig die folgenden Aus- 
führungen vielleicht klingen mögen, so sind doch 
schon Ansätze vorhanden, die bewußt oder unbewußt 
auf ihre Durchführung in der Praxis hinstreben, und 
zwar sowohl im Inlande wie auch im Auslande. 
Immerhin findet der deutsche Papiermaschinen- 
konstrukteur hier noch Neuland, auf dem er sich be- 
tätigen kann, wenn er den Mut hat, mit Alther- 
gebrachtem zu brechen. 

Ehe der dem Aufsatz zugrunde liegende Gedanke 
weiter gesponnen wird, möge erst noch einmal auf 
die großen Vorteile eingegangen werden, die durch 
eine Verbilligung und Vereinfachung des Papier- 
maschinenbaues erwachsen. 

Es ist eigentlich überflüssig, gerade in der 
heutigen Zeit, auf die Wichtigkeit eines niedrigeren 
Anschaffungspreisess von Papiermaschinen hinzu- 
weisen. Denn es liegt auf der Hand, daß mit einer 
Verbilligung der Maschinen die Wirtschaftlichkeit 
eines Werkes wachsen muß. Durch die Typisierung 
und Normalisierung werden aber außer der Verbilli- 
gung der Maschinen noch andere Vorteile erreicht. 
Zunächst ist die Beschaffung der Ersatzteile ein- 
facher und schneller durchzuführen und dann wird 
die Bedienung wesentlich erleichtert. Das ist wichtig 
auch im Falle eines Wechsels des Maschinen- 
personals. 

Wie schon erwähnt, ist ja die Normalisierung 
der einzelnen Teile der Papiermaschinen schon zum 
großen Teile soweit durchgeführt, wie das bei den 
hier vorliegenden besonderen Verhältnissen möglich 
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ist. Die Typisierung liegt aber noch im weiten 
Felde, hier dürfte das Hindernis zunächst noch bei 
den Auftraggebern liegen, die eben stets besondere 
Wünsche haben, die wieder Veränderungen an den 
vorhandenen Modellen usw. bedingen. Vermutlich 
würde es sich leicht nachweisen lassen, daB aus 
diesen Sonderwünschen in vielen Fällen keine be- 
sonderen Vorteile, aber teilweise recht erhebliche 
Mehrkosten entstehen. Der Verfasser muß dabei an 
ein Wort eines alten und recht erfahrenen Papier- 
machers denken, der immer sagte, wenn ich eine 
neue Papiermaschine habe, dann muß ich sie erst 
umbauen, damit man damit arbeiten kann. Tatsäch- 
lich traf er an seinen Maschinen auch stets allerlei 
Veränderungen, so daß dann die Maschine ganz 
anders war als die projektierte. In der alten, guten 
Zeit der Papiermacherei mochte das angehen, heute 
müssen wir uns aber den veränderten Verhältnissen 
anpassen, die eben verlangen, daß alles unterbleiht, 
was die Wirtschaftlichkeit eines Betriebes nachteilig 
beeinflussen kann, daß aber anderseits alles getan 
wird, um die Wirtschaftlichkeit zu heben. 

Hierzu gehört eben, wie schon gesagt, außer 
einer Normilisierung und Typisierung eine weitere 
Verbilligung des Papiermaschinenbaues. Ein solcher 
Weg besteht z. B. darin, daß man beim Bau der 
Stuhlungen, besonders aber der Zylinderstuhlungen. 
eine stärkere Verwendung des Fassoneisens in Be- 
tracht zieht. 

Die Verwendung von Fassoneisen für diese 
Zwecke, also von T-, I- und U-Eisen, bedingt nu 
allerdings ein Abgehen von der bisher üblichen Bau- 
art der Stuhlungen, also von den Rundstuhlungen, 
und ein Zurückgreifen auf alte Bauarten. Wie schon 
erwähnt, findet man Ansätze dazu schon beim Bau 
von Selbstabnahmemaschinen, bei denen von einer 
Rundstuhlung kaum mehr die Rede ist. Warum 
nun verwendet man hierbei nicht auch Fassoneisen, 
das bezüglich des Preises, der Bearbeitungsmöglich- 
keit und der Festigkeit doch besondere Vorteile 
bietet? 

Es sei hier nur daran erinnert, daB man seit 
langen Jahren schon z. B. bei anderen Maschinen 
an Stelle von Gußeisen das Fassoneisen verwendet. 
Durch eine besondere und nach den Gesetzen der 
Statik erfolgte Zusammensetzung des Maschinen- 
gestelles hat man hier eine höchste Betriebssicher- 
heit und Stabilität bei geringerem Materialverbrauch 
erreicht, woraus wieder eine Gewichtsverminderung 
der Maschine erwächst, die sich verbilligend bemerk- 
bar macht. 
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Die gleichen Vorteile lassen sich sicher minde- 
stens bei den Trockenzylinderstuhlungen von Papier- 
und ähnlichen Maschinen erzielen. Dabei ist in Be- 
tracht zu ziehen, daß das Fassoneisen mit seinen 
vorzüglichen, genau bekannten und zuverlässig zu 
berechnenden Festikeitseigenschaften dem Kon- 
strukteur weit weniger Kopfzerbrechen und Arbeit 
bei der Berechnung der Maschine machen wird. 
Ein weiterer Vorteil wäre, daß die teuren Modelle 
für den Guß von Rundstuhlungen wegfallen. Jede 
Maschinenfabrik weiß, welche Kapitalien in den 
Modellen festliegen, und eine Veränderung in der 
Konstruktion der Maschine kann leicht das ganze 
Modell wertlos machen. Was das Formen beson- 
ders solcher Stücke wie der Papiermaschinen-Rund- 
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lungen möglich ist, die Lager und Supporte für Filz- 
und Papierleitwalzen günstig anzubringen und daß 
die Bedienung der Maschine erschwert würde. Dem- 
gegenüber können aber infolge der wesentlich 
höheren Festigkeitseigenschaften des Flußeisens und 
-stahls die tragenden Teile auch leichter gehalten 
werden, wodurch viel eher die Möglichkeit einer 
leichten Bedienung der Maschine gegeben ist als bei 
den massigen Gußeisenkonstruktionen. 

Es mag hier als Beispiel eine Zellstoff-Entwässe- 
rungsmaschine amerikanischen Ursprungs angeführt 
werden, wie sie in der Abb. ı gezeigt ist. Hier sind 
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Abb. 2. 


stuhlungen kostet, ist auch bekannt und braucht 


nicht weiter erörtert zu werden. Beim Gießen 
besteht die Gefahr des Ausschusses, was bei der 
Kalkulation eines Gußteiles in Berücksichtigung 


gezogen werden muß. 

Warum also verwendet man an Stelle des doch 
immerhin unzuverlässigen Gußeisens, das kaum 
spannungsfrei zu liefern ist, nicht das Flußeisen 
oder den Flußstahl, deren Festigkeitseigenschaften 
genau bekannt sind und die Spannungen und ähn- 
liche Nachteile nicht aufweisen, die ferner keine 
Modelle verlangen, keinen Ausschuß verursachen 
und dem Konstrukteur die Arbeit wesentlich er- 
leichtern. 

Die modernen Verfahren gerade für Flußeisen 
und -stahl geben hier die größten Möglichkeiten, mit 
einfachsten Mitteln und auf billigstem Wege die er- 
forderlichen Stuhlungen zu bauen. Veränderungen 
an den Maschinen lassen sich ohne große Kosten 
durchführen. Die Stabilität der Maschine wird in 


keiner Weise leiden, es wird vielmehr möglich sein, 
mit geringerem Materialaufwand eine Stuhlung von 
gleicher Stabilität zu schaffen, wie sie die üblichen 
gußeisernen Rundstuhlungen haben. 

Man wird einwerfen können, daß es bei solchen, 
aus Fassoneisen hergestellten Stuhlungen nicht in 
der gleichen einfachen Weise wie bei den Rundstuh- 


die Gußeisenstuhlungen sowohl bei der Naßpartie als 
auch bei der Trockenpartie vollkommen vermieden. 
Es ist auch ersichtlich, daß die Zugänglichkeit der 
Maschine, also die Bedienungsmöglichkeit, in keiner 
Weise leidet, daß vielmehr der ganze Aufbau 
wesentlich vereinfacht wird. 

Es ist ja nun durchaus nicht zu verkennen, daß 
die Vereinfachung des gesamten Aufbaues, nament- 
lich der Trockenpartie, hier ganz besonders durch 
die etagenförmige Trockenpartie günstig beeinflußt 
ist, die sich allerdings in Deutschland noch keinen 
Eingang verschafft hat, trotzdem sich eine namhafte 
deutsche Papiermaschinenfirma dafür interessierte. 
In Amerika findet man allerdings diese Ausführung 
mehrfach. Es soll aber hier nicht über den Wert 
dieser Konstruktion für unsere Verhältnisse ge- 
schrieben werden, es kommt vielmehr hier darauf 
an, zu zeigen, daß durch die Verwendung des Fasson- 
eisens außerordentlich große Vereinfachungen zu 
erzielen sind. 

In der Abb. 2 ist das Bestreben nach Verlassen 
der Rundstuhlungen bei einer Selbstabnahme- 
maschine deutlich erkennbar. Gerade hier ist ersicht- 
lich, wie viel einfacher und natürlich auch billiger 
sich die ganze Stuhlung durch Verwendung von 
Fassoneisen an Stelle des Gußeisens hätte gestalten 
lassen. 
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Hadernbleiche. 


Von W. Schmid. 


Die Bleiche der Hadern unterscheidet sich von 
derjenigen ihrer Surrogate in der Hauptsache da- 
durch, daß es sich bei ihr in den meisten Fällen 
lediglich um die Erreichung eines bestimmten 
Weißegrades, bei der Bleiche der Zellstoffe aber 
gleichzeitig um einen nebenher laufenden, Inkrusten 
beseitigenden Reinigungsprozeß handelt, der zum 
Teil wenigstens nur eine Fortsetzung des Koch- 
prozesses darstellt. Je nach dem Verwendungs- 
zweck des Zellstoffs wird die Bleiche mehr oder 
weniger gründlich durchgeführt; es resultiert ein 
Produkt von größerer oder geringerer chemischer 
Reinheit, während eine gewisse Kategorie der 
Hadern, die aus Baumwolle bestehen, von Natur aus 
an sich einen ziemlich chemisch reinen Rohstoff 
darstellen, der aber infolge verschiedener mechani- 
scher Verunreinigungen einer kräftigen Behandlung 
unterzogen werden muß, bevor er für die Bleiche 
reif ist. Die Bleiche ist in beiden Fällen ein Ver- 
edelungsprozeß, für welchen die Zellstoffe meistens 
mehr Bleichmittel benötigen als die Hadern. Doch 
gibt es auch bei letzteren Ausnahmen; ich denke da 
ganz besonders an die stark mit verholzter Substanz 
beladenen Fasern, wie wir sie in Flachs- und Hanf- 
abfällen, Werg usw., überhaupt in stark mit 
Schäben durchsetzten Fasern (Leinenmaterial) vor 
uns haben. Für eine ganz spezielle Sorte von 
Papieren, dem Kabelisolatıonspapier, bedeutet der 
Bleichprozeß der verwendeten Rohstoffe, sofern vege- 
tabilische Fasern dazu Verwendung finden, nicht 
einen solchen im eigentlichen Sinn des Wortes, son- 
dern hier kommt es lediglich darauf an, den Roh- 
stoff von Inkrusten möglichst zu befreien und ihn 
zu einem Halbstoff werden zu lassen, der den An- 
sprüchen des daraus gefertigten Papiers in bezug 
auf Leitfähigkeit vollauf genügt. Man wird also 
hier die Forderung auf Weiße des mit Bleichmitteln 
behandelten Rohstoffs fallen lassen und sich vor- 
nehmlich auf eine Inkrustenentfernung einstellen. 

Ob es sich nun aber um die Bleiche von Hadern 
oder um diejenige mehr oder weniger inkrustierter 
Zellstoffe handelt, so ist in beiden Fällen die Vor- 
behandlung des zu bleichenden Gutes von entschei- 
dender Bedeutung für den Verlauf und Effekt des 
Bleichprozesses. Während bei den Zellstoffen eine 
möglichst weitgetriebene Beseitigung der Inkrusten 
durch die Kochung erwünscht ist, um mit geringst- 
möglichen Mengen an Bleichmitteln und unter wei- 
tester Schonung der chemischen Konstanten der 
Zellstoffe, eine dauerhafte und reine Weiße zu er- 
zielen, kommt es bei der Hadernkochung mehr dar- 
auf an, die Gewebefetzen von den in der ursprüng- 
lichen Verarbeitung auf Textilien herrührenden 
Stoffen, wie Stärke, Appretur usw., zu befreien, 
Fettstoffe zu beseitigen, Farbstoffe zu zerstören, 
mechanisch beigemengte Schmutzstoffe zu isolieren 
und die Faser so weit frei zu legen, daß eine un- 
gehinderte Einwirkung des Bleichmittels stattfinden 
kann. Nicht genug damit, daB man versucht, oben- 
genannte Fremdstoffe möglichst restlos herauszu- 
lösen, es muß nach vollzogener Kochung ein gründ- 
licher Waschprozeß einsetzen, der das Gewebe von 
den losgelösten Substanzen befreit und dem Bleich- 
mittel ein von allen nicht faserigen Charakter tra- 


genden Begleitstoffen freies Fasergewirr darbietet. 
Ist man also den für eine gute Bleiche notwendigen 
Vorbedingungen nachgekommen, so wird man sich 
kein Kopfzerbrechen zu machen haben über einen 
oft relativ hohen Bleichmittelverbrauch, über das 
mögliche Zustandekommen trübweißer Bleichtöne 
von dazu noch geringer Dauerhaftigkeit. DaB das 
Fabrikationswasser von klarer und reiner Be- 
schaffenheit sein muß, ist eine Selbstverständlichkeit. 

Entsprechend den bedeutend geringeren Stofi- 
quantitäten, mit denen man es gegenüber der Zell- 
stoffbleiche bei der Hadernbleiche zu tun hat, und 
den kleinen Kochereinheiten, in denen die Hadern 
behandelt werden, haben sich auch die Abmessungen 
der Hadernbleichholländer immer in bescheidenen 
Grenzen gehalten. Auch hier gibt es alle erdenk- 
lichen Bleichholländertypen, von den einfachsten, 
mit Schaufelrad ausgerüsteten, bis zu den Propeller- 
holländern. Letztere dominieren jedoch in manchen 
Anlagen und laufen den gewöhnlichen Schaufel- 
holländern mit Holzschaufeln als Beförderungs- 
mittel den Rang ab. Alle Hadernbleichholländer 
haben wohl gemeinsam, daß der Trog der Reinlich- 
keit halber mit glasierten Platten ausgestattet ist. 
Sie arbeiten gewöhnlich mit geringerer Konzentra- 
tion als wie die Zellstoffbleichholländer, da ihr In- 
halt ein weit träger zu bewegendes, langfaseriges 
Gemenge darstellt, als wie die kürzeren Zellstoft- 
fasern. Außerdem besteht ständig die Gefahr des 
Zusammenspinnens der Fasern (ganz besonders bei 
Baumwolle). Die „Graupenbildung“, wie man sie zu 
benennen pflegt, ist eine im Bleichholländer meistens 
durch Faserfibrillen hervorgerufene Nebenerschei- 
nung, der zu begegnen man alle möglichen Mittel 
anwendet. Ein zu dünner Eintrag wie auch hohe 
Umlaufgeschwindigkeit des Stoffes begünstigt sie. 

Die Bleiche geschieht wohl in den meisten 
Fällen mit einer Lösung von Calciumhypochlorit 
und schwachem Anwärmen des Holländerinhalts. 
Der Verbrauch stellt sich für die verschiedenen 
Hadernsorten, von den rein weißen angefangen bis 
zu stark verfärbten zwischen 3 bis 12 % Chlorkalk. 
Nach beendeter Bleiche wird das Auswaschen des 
Stoffes in Waschtrommeln vorgenommen, eine Zeit 
und Stoff vergeudende Prozedur, die ich mir durch 
Auswaschen in einer kontinuierlich arbeitenden 
Zentrifuge mit Rückgewinnung der verloren gegan- 
genen Fasern bedeutend wirtschaftlicher vorstelle. 
Auch Zellenfilter werden hierfür zu empfehlen sein. 

So lange es sich um die Bleiche heller und 
mittelheller Baumwolle- und Leinenhadern handelt, 
ist der Prozeß einfach durchzuführen. Schwieriger 
gestaltet er sich, wenn mehr oder weniger schäber- 
haltige Hadern vorliegen. Die stark wverholzten 
Schäben bilden einen unwillkommenen Begleiter der 
meisten gröberen Leinen- und Hanflumpen und Ab- 
fälle. Sie können wohl, durch die Bleiche momentan 
entfärbt, unsichtbar gemacht werden; bereits nach 
längerem oder kürzerem Lagern des Halbstoffs oder 
des daraus gefertigten Papiers, kommen sie aber 
wieder zum Vorschein, das Papier in stärkster 
Weise verunreinigend. Hier helfen sich nun manche 
Fabriken, die das an und für sich starke Haderr- 
material von der Fabrikation nicht ausschließen 
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wollen, dadurch, daß sie die alte Gasbleiche mit her- 
anziehen, indem sie mit Gas vorbleichen und mit 
Chlorwasser nachbehandeln. Auf diese Weise kann 
ein garantiert dauernd schäbenfreier Stoff erzielt 
werden, der allerdings an Faserfestigkeit dem ge- 
wöhnlich gebleichten Stoff nachsteht; denn die Ent- 
fernung der Schäben kann nur auf Kosten eines 
chemischen Angriffs der Faser erzielt werden. Eine 
mechanische Zwischenbehandlung durch kurzes 
Mahlen ist daher vielfach von Vorteil. 


Die ausführliche Beschreibung der Chlorgas- 
bleiche dürfte sich erübrigen, da sie an und für sich 
genügend bekannt ist. Sie geschieht in geschlosse- 
nen Kammern, in denen das zu bleichende Material 
auf paraffinierten Holzhürden liegt. Das Chlorgas, 
von oben eingeleitet, durchdringt den Stoff und übt 
die bleichende Wirkung auf ihn aus. Ein sehr wich- 
tiger Umstand beim Bleichen mit Chlorgas ist das 
Einhalten eines bestimmten Wassergehaltes des zu 
bleichenden Gutes. Um dasselbe handlicher trans- 
portieren zu können und möglichst viel Stoff in 
einer Chlorgasbleichkammer unterzubringen, wird 
derselbe auf ungefähr 25—30 % konzentriert. Dies 
geschieht meist in einer Zentrifuge. Je nachdem 
ein mehr oder weniger schmieriger Stoff gebleicht 
werden soll, muß man den Wassergehalt in der 
Zentrifuge entsprechend variieren. Der Praktiker 
prüft den zentrifugierten Stoff, indem er ihn mit 
der Hand ausdrückt; gelingt es ihm noch, Wasser 
auszupressen, so muß noch länger zentrifugiert wer- 
den; der Stoff ist für die Bleiche in der Chlorgas- 
kammer mit zu hohem Wassergehalt nicht zu ver- 
wenden; die Stoffkuchen, wie sie aus der Zentrifuge 
kommen, werden dann nicht durchbleicht, sie 
bleichen nur an den äußeren Kanten aus. Sehr 
schmierige Leinenstoffe in der Zentrifuge so vor- 
zubereiten, daß sie mit normalem Wassergehalt in 
die Gaskammer kommen, erfordern oft recht lange 
Umlaufzeit der Zentrifuge; durch Erwärmen des 
Stoffes kann man jedoch die Wasserabgabe be- 
schleunigen, die Umlaufzeit der Zentrifuge ver- 
kürzen und so ihre Leistung steigern. Es gibt 
Stoffe, wie Werg und Flachsabfälle, die das Wasser 
selbst bei starker Erwärmung so hartnäckig zurück- 
halten, daß sehr langes Zentrifugieren notwendig 
werden kann. 


Die Chlorgasbleiche, früher in größerem Umfang 
zur Anwendung gelangt, spielt heute nur noch eine 
ganz bescheidene Rolle. Immerhin scheint sie sich 
für einen bestimmten Zweck behaupten zu wollen, 
und zwar denke ich da an die Herstellung möglichst 
aschenfreier Halbstoffe für die Anwendung zu 
besseren Filtrierpapieren. Für diese Spezialpapiere 
werden im allgemeinen wenig abgenutzte, reine, 
schwach oder gar nicht appretierte Baumwoll- und 
Leinenhadern herangezogen, die, praktisch ge- 
nommen, zwecks Erreichung eines bestimmten 
Weißegrades keiner Bleiche mehr bedürfen, jedoch 
einer schwachen Chlorgasbehandlung unterworfen 
werden. Die Chlorkalkbleiche führt dem Stoff 
Aschenbestandteile zu und ist aus diesem Grunde 
für die Anwendung ausgeschlossen. Die Chlorgas- 
bleiche dagegen leitet unter anderem die Bildung 
von Salzsäure ein, die ihrerseits auf etwaige Kalk- 
reste im Halbstoff lösend wirkt. Sie übernimmt 
also hier gleichzeitig die Rolle der Reinigung der 
Faser von anorganischen Beimengungen, wie Kalk, 
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Magnesia usw. Die im Stoff nach beendeter Chlor- 
gasbehandlung magazinierte Salzsäure wird in einem 
Waschholländer entfernt und für ganz erstklassige 
Halbstoffqualitäten eine für Filtrierpapier notwen- 
dige Behandlung mit Flußsäure und Salzsäure an- 
geschlossen, erstere die Kieselsäure, letztere die 
übrigen anorganischen Bestandteile noch vollends 
lösend. Ein sich daran anschließender Waschprozeß 
beseitigt die Säurereste, deren letzte Anteile durch 
Ammoniak unschädlich gemacht werden. Es sei 
erwähnt, daß zweckmäßig bereits dem zu zentrifu- 
gierenden Stoff Salzsäure zugesetzt wird, die den 
Lösungsprozeß bereits vor der Chlorgasbleiche ein- 
leiten soll. Für die Bleiche stark durch Schäben 
verunreinigter Hadern sowohl wie für die spezielle 
Herstellung von für Filterpapiere geeigneten Halb- 
stoffen hat sich also die Chlorgasbleiche erhalten. 
Im übrigen gelangt überall die Hypochloritbleiche 
zur Anwendung. 

Die Ausnutzung der Bleichlauge ist für verschie- 
dene Halbstoffe eine recht wechselnde. Während 
für die meisten Halbstoffe die Bleichlauge völlig er- 
schöpft und gut ausgewaschen wird, gibt es auch 
solche, die man mit einem Ueberschuß an Bleich- 
lauge ableert, die dann im Stoffkasten nachträglich 
faserschwächend wirkt. Solcher Art vorbereiteter 
Stoff findet vielfach zu Lösch- und ordinären 
Filtrierpapieren Anwendung. Für alle übrigen 
Hadernhalbstoffe, die zu besten Papieren heran- 
gezogen werden, ist eine vorsichtige Bleiche und 
gründliches Auswaschen unbedingt erforderlich. 
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Leo Grätz: „Alte Vorstellungen und neue Tatsachen 
der Physik“. Akademische Verlagsgesellschaft 
Leipzig 1925. 120 Seiten. Preis broschiert 3,50 M. 

Zu Beginn des 20. Jahrhunderts war das Bild, 
das der Physiker sich von allen physikalischen 
Weltgeschehen machte, ein anscheinend zusammen- 
hängendes, abgeschlossenes Lehrgebäude Drei 
Dinge, der Aether, die Elektrizität und die Materie, 
gehörten in das Untersuchungsgebiet der Physik: 
die Materie, bestehend aus Molekularverbänden, 
Molekülen oder einzelnen Atomen. Auch die Elek- 
trızität dachte man sich aus kleinsten atomartigen 
Teilen bestehend, während man dem Aether, auch 
elektromagnetischer Aether genannt, keine ato- 
mistische Struktur zuschrieb. Er erfüllte den gan- 
zen Weltraum und war auch als in den Körpern 
vorhanden anzusehen, indem er die Zwischenräume 
zwischen Molekülen und Atomen erfüllte Seine 
Eigenschaft war nur dadurch definiert, daß er alle 
an einer Stelle auftretenden elektrischen und mag- 
netischen Bewegungen nach allen Richtungen in 
Wellenform mit Lichtgeschwindigkeit fortpflanzen 
scllte. Die festgestellten Gesetze der Mechanik und 
Elektrodynamik waren im großen sowohl als auch 
im kleinen für ausgedehnte Systeme für Atome und 
Flektronen als geltend angesehen. 

Demgegenüber zeigt die heutige Physik ein 
ganz anderes unfertiges Bild, ein lebhaftes Suchen 
nach Neuem, zur Erklärung eines neuen Tatsachen- 
komplexes. Die bisher festgestellten Gesetze haben 
sich als unzureichend erwiesen zur Erklärung der 
Vorgänge an den Elementen der Materie, den Ato- 
men und den Elektronen. Auch die Gleichungen der 
Mechanik haben für diese elementaren Vorgänge 
keine Gültigkeit mehr. Die Gesetze der klassischen 
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Physik sind nur statistische Gesetze, statistische 
Mittelwerte für ausgedehnte Körper; sie gelten für 
eine makroskopische Betrachtungsweise und ver- 
sagen für die Betrachtung von elementaren Gebil- 
den. Zwischen den Einzelelementen und den aus 
einer ungeheuer großen Zahl von Elementen be- 
stehenden Gebilden gibt es noch solche Gebilde, die 
zwar aus sehr vielen, aber nicht aus einer unend- 
lichen Anzahl von Elementen bestehen. Für diese 
Klasse von Gebilden werden weder die Elementar- 
gesetze noch die klassischen statistischen Gesetze 
für ausgedehnte Körper vollständig gelten. 

Eine Analogie zu dieser Auffassung finden wir 
auch in der chemischen Forschung, die sich eben- 
falls in die Erforschung von Ionen und einzelnen 
Atomen, in das Forschungsgebiet der Kolloidchemie 
und in das Forschungsgebiet der klassischen Chemie 
teilen läßt, welch letztere ebenfalls in statistischer 
Weise die Reaktionen beim Zusammentreffen einer 
ungeheuer großen Anzahl von Elementteilchen ver- 
schiedener Gattung betrifft. 

Die bekannte spektrale Energieverteilung der 
sogenannten Hohlraumstrahlung, deren Maximum 
sich bekanntlich mit steigender Temperatur nach 
kleineren Wellenlängen hin verschiebt, mit den 
Theorien in Einklang zu bringen, führte unseren 
Altmeister der theoretischen Physik Planck auf 
die sogenannten Energie-Quanten. Die Energie- 
abgabe eines schwingenden Resonators geschieht 
nach dieser heute allgemein angenommenen Theorie 
nicht stetig, sondern unstetig. Es kann jeweils nur 
ein bestimmtes Energiequantum e abgegeben wer- 
den, das mit der Schwingungszahl des abgebenden 
Resonators durch die Beziehung € — hv verbunden 
ist. Demgemäß wächst das Energiequantum mit 
steigender Schwingungszahl, also bei kleineren 
Wellenlängen. h ist die sogenannte Plancksche 
Konstante oder das Wirkungsquantum und hat den 
Wert 6,55. 10—21 Erg.. Sek. Durch die verschieden- 
artigsten Messungen, insbesondere auch durch die 
bei den Röntgenstrahlen auftretenden Erscheinun- 
gen ist die Größe dieser Konstanten immer wieder 
bestätigt worden. 

Wir stehen hier an einem Wendepunkte der 
alten klassischen Physik, die sich nunmehr wicder 
der früheren Newtonschen Corpusculartheorie 
der Strahlung nähert. Während Planck, der 
Begründer der sogenannten Quantentheorie, und 
mit ihm viele andere noch eine Brücke zwischen 
der alten Wellentheorie und der Quantentheorie 
schlagen, geht auch eine andere Richtung, beson- 
ders veranlaßt durch die Vorgänge bei der Emission 
von Strahlung, einen der alten Fmanationstheorie 
verwandten Weg, der mit „Nadelstrahlung“ gut 
charakterisiert werden kann. Es bereitet einige 
Schwierigkeiten, den Wellencharakter der Strahlung 
mit dieser neuen Auffassung in Einklang zu brin- 
gen, aber auch das wäre durch gewisse Annahmen 
möglich. Von Interesse wäre es auch, die Erschei- 
nungen der Polarisation in dem Lichte dieser Theo- 
rie erklärt zu sehen. 

Der bekannte Münchener Physiker Graetz, 
der schon in anderen kleinen Schriften in erfreu- 
licher Weise die moderne Auffassung über Atome 
und Molcküle einem weiteren Leserkreise verständ- 
lich gemacht hat, hat es in dem vorliegenden Schrift- 
chen übernommen, auch diese neuesten Sorgen und 
Hoffnungen der Physik einem größeren Leserkreise 
in gemeinverständlicher Art zugänglich zu machen. 
„Die Fülle der neuen Beziehungen und Tatsachen 
ist noch zu groß und zu unzusammenhängend, als 
daß sie sich schon zu einem abgeschlossenen System 
verarbeiten ließe: aber man kann schon erkennen, 
daB das neue Bild, obwohl es viel mehr Tatsachen 
umfassen wird als das frühere, doch in gewisser 
Hinsicht einfacher sein wird.“ 


Von den drei Substanzen, der Materie, der Elek- 
trizität und dem Aether, bleibt nur noch die aus 
positiven und negativen Elektronen bestehende 
Materie, wenigstens wird auch der Aether in der 
früher angenommenen Form verschwinden. 

Das Studium des kleinen, überaus anregend ge- 
schriebenen Buches kann jedem Naturwissenschaft- 
ler warm empfohlen werden. 


Re ae ra een E 5 Sun m De nn L a 
ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Chintschin: Zur Frage der Harzleimung bei hartem 
Fabrikationswasser. „Bumaschnaja Promisch- 
lennost“ Nr. 4, 1926. 

In Verfolgung seiner Arbeiten über die Harz- 
leimung („Bum. Prom.“ 2, 1925) kam der Vf. zu 
Theorien, welche mit denjenigen von Lorenz im 
direkten Widerspruch standen (Lorenz, „Papier- 
Fabrikant“ 13 und Jahresheft, 1925). Es wird über 
die Diskussion berichtet („Zellst. u. Pap.“ 8 und 9, 
1925) und auf einen Fehler von Lorenz hingewiesen. 
10 mg CaO (ein Grad deutscher Härte) sind nur 
etwa 7 mg MgO äquivalent und nicht wie Lorenz 
(sich dabei um das Doppelte irrend) angibt 14 mz. 
Vf. unternahm im Zusammenhang mit seinen frühe- 
ren Versuchen auf die Gegenäußerungen von Lorenz 
neue Versuche, erweiterte die Fragenstellung urd 
ändert den theoretischen Teil. Verfasser und wohl 
auch Lorenz (was man auf Grund seiner Arbeiten 
annehmen kann) waren der Ansicht, daß die Aus- 
flockung im Verlaufe der wechselseitigen Wirkung 
von Härtesalzen und der Harzemulsion eine elektro- 
Iytische Koagulation ist. Dieses trifft nicht zu. Die 
ausfallenden Hydroxyde — die hydrolytische Spal- 
tung der Harzseife spielt dabei eine große Rolle — 
reißen Harz mit. Eine Bestätigung dieser Annahme 
gibt Sieber („Zellst. u. Pap.“ı, 1921). Derselbe gibt 
an, daß zur elektrolytischen Koagulation einer 
Harzemulsion, wie sie im Betriebe üblich ist, die 
Härte des Wassers, sehr hoch sein muß. Für jede 
Wasserhärte gibt es für eine bestimmte Harzseife 
eine optimale Harzseifen-Konzentration, für welche 
die Ausflockungsgeschwindigkeit ihren maximalen 
Wert erreicht. Die Erhöhung bzw. Erniedrigung der 
Konzentration gibt eine Verringerung der Aus- 
flockungsgeschwindigkeit. Die Minima zu beiden 
Seiten des Maximums sind die Nichtausflockune. 
Nach der kurvenmäßigen Darstellung und Be- 
sprechung des Gedankens, der mit den Angaben von 
Haug („Wochenbl. f. Papierfabr.“ 44, 1925; ı, 3, u. 
5, 1923) gut übereinstimmt (Vf. hat die Versuche 
durch Hereinbeziehung der Härte des Wassers auf 
eine breitere Basis gestellt), werden die einzelnen 
Versuche Lorenz’s eingehend durchgesprochen. Vf. 
hält dieselben für unzulänglich. 

l Vf. schlägt vor, von der theoretischen Diskus- 
sion zur Auswertung der Gedanken im praktischen 
Betriebe — wo neue Komponenten, wie Faser usw. 
in Frage kommen — überzugehen. 

Seine theoretischen Schlußfolgerungen hält der 
Vf. aufrecht. Ee. 


S. Schmidt-Nielsen: Können sog. „Reagensglasver- 
suche“ beim Studium industrieller Probleme zur 
Anwendung kommen? „Svensk Papp. Tidn.“ 7,8 
158 (1926). 

a. Vf. berichtet über Probekochungen (Mikro- 
kochungen) in kleinem Maßstab (1 g Material) im 
zugeschmolzenen Rohr und im Autoklaven erhitzt 
Zur Vermeidung der dunklen Zone zwischen Fl. 
und Luft wird die überstehende Luft im Rohr durch 
Stickstoff ersetzt. Im stickstoffgefüllten Rohr er- 
hält man eine geringere Herausisgs.-Geschw. für 
Lignin und eine etwas geringere Auflsgs.-Geschw. 
für C. als wie im luftgefüllten Rohr. Faser- und 
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C.-Ausbeute werden best. Die Aschenbest. kann 
entfallen, insofern man nicht eine im Verhältnis 
zum Holz zu große Laugenmenge anwendet und 
die Temp. nicht zu hoch treibt (140°). Auch in der 
Praxis hat ein Mißverhältnis zwischen Lauge und 
Holz weniger gute Kochungen ergeben; die Her- 
auslsg. des Lignins nimmt längere Zeit in Anspruch. 
Der abgeschiedene Gips verringert die Festigkeit 
des Fasermaterials. Kine größere Anzahl Koch- 
versuchsreihen, durchgeführt mit kalkarmen und 
kalkreichen Laugen, versch. Temp. und Kochzeit, 
sind angegeben. Kalkarme und an freier SO; reiche 
Lauge beschleunigt die Herausisg. der Inkrusten 
und den chem. Angriff der C. Auf letzteren wirkt 
in erster Linie die Temp. ein, ganz bes. von 125° ab. 

b. Einfache Vers. mit Füllstoffen zeigen, daß 
ein und derselbe Füllstoff auf Sulfitzellstoffaser bei 
einer Korngröße von 27,5 u 60 % und auf Sulfatzell- 
stoff bei einer solchen von 24 u 59% max. Ausbeute 
ergibt. Ein anderer Füllstoff ergibt für Sulfatzell- 
stoffaser bei einer Korngröße von ı2 # höchste Aus- 
beute (48.5 %). Gewisse Korngrößen sind also für 
best. Faserarten und Papiere vorteilhafter als andere. 
Man wird also bei der Anschaffung von Füllstoffen 
für best. Papiere Gewicht auf den Anteil einer best. 
Korngröße legen müssen. Die Korngröße mit bestem 
Aufnahmevermögen durch die Faser gibt dem Papier 
auch die beste Reißfestigkeit (bei gleichem Füllstoff- 
gehalt), beste Leimfestigkeit, jedoch geringste Deck- 
kraft. Das Zurückhaltungsvermögen eines Füllstoffs 
ist der gesammelte Ausdruck für zwei im Verhält- 
nis zur Korngröße ganz versch. verlaufende Kurven, 
nämlich diejenige der Filtration und der Adsorption. 

Schd. 


Qualitätszyklogramme von Papier. (Bobrow, 
„Bumaschnaja Promischlennost“ Nr.1, 1926.) 
Volkswirtschaftlich kann Papier vom Stand- 
punkte seines realen und seines Gebrauchswertes 
betrachtet werden. Die beiden Eigenschaften harmo- 
rieren sehr oft nicht miteinander. Auf jeden Fall 
muß für jeden bestimmten Zweck eine entsprechende 
Papierqualität vorhanden sein. Das wird von den 
Fabriken durch geeignete Verarbeitung erreicht. 
Entsprechend ihren vielseitigen Verwendungs- 
zwecken können die Papiere auch verschieden be- 
urteilt werden. Zur vergleichenden Qualitäts- 
beurteilung dienen die Eigenschaften der in Frage 
kommenden Papiere. Betrachtet man das Papier 
vom Standpunkte eines Baumaterials im breiteren 
Sinne des Wortes, so kann man aus Versuchen 
folgende Eigenschaften mit deren Umkehrungen 
feststellen. 
I. Schwere — Leichtigkeit, bestimmt durch das 
Gewicht pro Quadratmeter in Gramm. 
II. Festigkeit — Schwäche, bestimmt durch die 
Reißlänge in Meter. 
III. Zähigkeit — Sprödigkeit, bestimmt in Prozent 
Dehnung. 
IV. Dicke — Dünne, bestimmt durch die Höhe 
(Dicke) des Bogens in Millimeter. 
Aus diesen Eigenschaften erhalten wir folgende 
sekundäre: 
V. Dauwerhaftigkeit — Kurzlebirkeit, d. i. der 
Modul der Arbeit = Reißlänge X Dehnung. 
VI. Kompaktheit — Lockerheit, d. i. spezifische 
Masse = Schwere : die Dicke des Bogens. 
Dazu kommen durch Versuch noch zu be- 
stimmende Eigenschaften: 
V1l. Härte — Weiche, bestimmt durch Prozent 
harter Faser. 
VIII. Biegsamkeit — Brüchigkeit, bestimmt durch 
die Anzahl der Doppelfalzungen. 
In Betracht ziehend, daß jede Eigenschaft k eine 
Größe ist, welche größer als o (Null) ist, kann man 
k in einer beliebigen positiven oder negativen Potenz 


darstellen, wobei k in der Potenz o die Einheit der 
Eigenschaft ıst. — Nun können wir auf Grund der 
berechneten Zahlen eine graphische Methode zur 
vergleichenden Qualitätsbeurteilung anwenden. Auf 
untereinanderliegenden Geraden kann man die 
Figenschaftsabschnitte des zu untersuchenden 
Papieres zurücklegen. Vereinigen wir die erhalte- 
nen Punkte durch gerade Linien, so erhalten wir ein 
Qualitätsprofil des Papieres. Etwas komplizierter, 
aber übersichtlicher ist es, wenn die Eigenschafts- 
abschnitte auf den Radien eines Kreises vom 
Zentrum aus zurückgelegt werden. Vereinigt man 
nun alle erhaltenen Punkte durch gerade Linien, so 
erhält man ein Qualitätszyklogramm des Papieres. 
Die Aufgabe der Beurteilung wird endgültig gelöst 
durch die geometrische Quantitätsbestimmung der 
Qualität. Zu diesem Zwecke muß die willkürliche 
Zurücklegung der Eigenschaftsabschnitte durch eine 
zwangsweise ersetzt werden. Hierzu verwenden 
wir das zyklische Spektrum der FEigenschafts- 
abschnitte (zurückgelegt auf den Radien). Die 
Folge der Abschnitte wird durch den logischen Zu- 
sammenhang der von ihnen ausgedrückten Begriffe 
und die mathematische Abhängigkeit zwischen ihren 
Größen bedingt. Die Winkel zwischen den einzel- 
nen Eigenschaftsvektoren des Spektrums zeigen 
deren relativen Wert zueinander. Die Reihenfolge 
der Eigenschaften hängt von den Verbrauchs- 
bedingungen des Papieres ab. Man beginnt stets 
mit der Zurücklegung des überflüssigsten Eigen- 
schaftsabschnittes. In dem erhaltenen Vieleck be- 
stimmen wir nun die Resultante, das geometrische 
Maß der Güte des Papieres auf Grund seiner geo- 
metrisch dargestellten Figenschaften. (Zeichnung 
des zyklischen Spektrums. Aus einem beliebigen 
Punkte ziehen wir eine Gerade und legen auf ihr 
einen Eigenschaftsabschnitt aus dem Zyklogramm 
zurück. Aus dem FEndpunkte ziehen wir unter dem 
Winkel 360° : 16 = 22° 30’ eine zweite Gerade und 
legen den nächsten Abschnitt zurück usw. Die er- 
haltenen Endpunkte werden durch eine gerade Linie 
vereinigt. Diese Gerade ist die gesuchte Resultante.) 
Ee. 


Korn: Papier-Untersuchungen des Bureau of Stan- 
dards während des Rechnungsjahres 1923/24 '). 
„Papier-Fabrikant‘“ 24, 128 (1926). 

Die Papierabteilung des Bureau of Standards be- 
faßt sich mit der Bearbeitung von Prüfungsmethoden 
und Normierung von Papier und Papierrohstoffen 
sowie mit dem Studium der Papierfabrikation, haupt- 
sächlich in Hinsicht der Vereinfachung der Arbeits- 
vorgänge. Die während des oben genannten Zeit- 
abschnittes ausgeführten, vom Chef der Abteilung, 
B. W. Scribner, veröffentlichten und vom Vf. in 
einer Zusammenstellung kurz referierten Arbeiten 
sind folgende: Wiedergabe von mikroskopischen 
Fasernbildern durch farbige Zeichnungen (Merrit); 
Aufbewahrung von Standard-Farbenmustern (Mer- 
rit); Faserzusammensetzung von Zeitungsdruck- 
papier (Lofton, Merrit); Faserabmessungen 
(Merrit); Beziehungen zwischen Glätte und Glanz 
von Papier (Lofton); Ermittelung der Festigkeit 
von Papier (Carson)?); Nachweis von tierischem 
Leim bei Papieren, die auf der Oberfläche geleimt 
sind (Cason); Einfluß des Gewichts der Mano- 
meternadel bei der Berstfestigkeitsprüfung; Ver- 
gleich von Zugfestigkeitsprüfern (Lofton, Co- 
stello); Prüfung auf Wasserdichtigkeit (Car- 
son); Kontrolle der Holländerarbeit (Shaw, 
Bicking); Papierformate; Einteilung und Bezeich- 
nung von Papier; Vergleich zwischen fremdem und 
amerikanischem China-clay (Shaw, Bicking)?°); 


1) ‚Paper Trade Journal“, 15. Januar 1925. 
2) Vgl. „Papier-Fabrikant“ 23, 99 (1925). 
3) Vgl. „Papier-Fabrikant“, 23, 391 (1925). 
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Samenflachsstroh als Papierrohmaterial (Kellogg, 
Shaw, Bicking); Caroa-Faser als Papierroh- 
stoff (Shaw, Bicking); Gebrauch von Leim zu 
Streichpapieren (Gottschalk)*); Metallschutz- 
papiere (Kirkwood, Scribner); Papierhand- 
tücher (Scribner); Fensterbriefumschlagpapier 
(Lofton). Näher eingegangen wird auf die Kon- 
struktion und Arbeitsweise eines neuen Leimungs- 
gradprüfers von Carson) der auf dem Prinzip 
beruht, daß sich Papier zusammenrollt, wenn es auf 
einer Seite befeuchtet wird. Die Zeit, welche das 
Papier von Beginn des Befeuchtens bis zum Maxi- 
mum des Aufrollens gebraucht, dient als Maßstab 
zur Beurteilung des Leimungsgrades. Ferner ist 
eine Arbeit von Lofton®) über die Best. der 
charakteristischen Farben von weißem Papier aus- 
führlicher behandelt. Mit Hilfe des im Referat in 
schematischer Darstellung wiedergegebenen Pfund- 
Kolorimeters werden diese Farben durch Ermitte- 
lung des Reflektionskoeffizienten (Verhältnis der 
zerstreut zurückgeworfenen zur einfallenden Licht- 
menge) von rotem, grünem und blauem Licht unter 
Einschaltung entsprechender Filter bestimmt. Korn. 


P. Bartholow: Zur Geschichte der Chlorbehandlung 
von Zellstoff. „Paper-Maker“ 70, 99 (1925). 

Der Augsburger von Kurrer ist vermutlich 
der erste, welcher Stroh und Esparto in großem 
Maßstabe mit gasförmigem oder wässerigem Chlor 
behandelte, um die genannten Rohstoffe für Papier- 
zwecke verwendbar zu machen; indessen war sein 
Augenmerk nur auf Bleichung der bereits ander- 
weitig aufgeschlossenen Faser gerichtet. Auch die 
Vorgänger von Kurrers, namentlich Tennant, 
der Erfinder des Chlorkalkes, machten allein von 
dem Bleichvermögen des Chlors Gebrauch, erkannten 
aber nicht dessen Fähigkeit, die Zellstoffaser aus 
dem Verbande der mit ihr gewachsenen Inkrusten 
loszulösen. Das Verdienst der Ausarbeitung von Ver- 
fahren, die beide Wirkungen miteinander verknüpfen, 
blieb der Neuzeit vorbehalten. Br. 


Papier aus Eukalyptus. „Paper trade Review“ 85, 
202 (1926). 

Versuche zur Bereitung von Zellstoff aus dem 
Holze des im südlichen Brasilien wachsenden Euka- 
Iyptusbaumes zeigen, daß dessen Faser ausgezeichnet 
für Druckpapier geeignet ist und letzteres genügende 
Festigkeit besitzt, um auf schnellaufenden Druck- 
pressen Verwendung finden zu können. In den süd- 
lichen Staaten der nordamerikanischen Union ist der 
Anbau des Eukalyptus zum Zwecke seiner Verwer- 
tung in der Papierindustrie in Aussicht genommen. 

Br. 


A. Loschge: Versuche mit Vorschub-Treppenrosten 
und Luftvorwärmung an einem Dampfkessel für 
Rohbraunkohle. „Arch. f. Wärmewirtsch.‘ 7, 
33—38 (1926). 

Die Vers. wurden an einem Steinmüller-Steil- 
rohrkessel von 650 qm für 20 atü Dampfdruck, der 
als bemerkenswerte Neuerung einen Vorschub-Trep- 
penrost von 33 qm in 4 Rostfeldern und einen Luft- 
vorwärmer (232 qm) zwischen Kessel und Rauch- 
gasvorwärmer aufwies, vorgenommen. Der Luft- 
vorwärmer stammte von der Rotator-Maschinen- 
fabrik, Charlottenburg. 

Vers. ohne Luftvorwärmer. Bei Verfeuerung 
von Lausitzer Rohbraunkohle und einer Heizflächen- 
belastung von 14 kg/m? h wurde der außerordent- 
lich hohe Wirkungsgrad von 83,5% erzielt, und 
selbst bei Höchstlast von 306,7 kg/m? h betrug die 


*) Vgl. „Papier-Fabrikant“ 23, 98 (1925). 
») Vgl. „Papier-Fabrikant“ 23, 82 (1925). 
°) Vgl. „Papier-Fabrikant“ 22, 124 (1924). 
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Wärmeausnützung noch 74,3%. Bemerkenswerte 
Ergebnisse zeitigte die Erprobung der Regelfähig- 
keit des Rostes und Kessels. Wurde die Kessel- 
belastung plötzlich von Höchstlast auf Schwachlast 
(14 kg/m? h) gesenkt, wozu etwa 3 Min. nötig waren, 
so trat ebenso wie für den umgekehrten Fall kaum 
eine Verschlechterung der Verbrennung ein (s. Regel- 
kurven). 

Vers. mit Luftvorwärmer. Die in Diagrammen 
dargestellten Vers.-Ergebnisse veranschaulichen 
deutlich die Zunahme des Wirkungsgrades bei Luft- 
vorwärmung, die bei hohen Kesselbelastungen be- 
trächtlich höher ist als bei schwächerer Beanspru- 
chung. In der genannten Anlage (Elektrizitätswerk 
Finkenheerd bei Frankfurt a. d. O.) konnte die Kessel- 
belastung bei einem vorgeschriebenen Wirkungsgrad 
von 8% durch Einschaltung des Luftvorwärmers 
von etwa 26,6 auf 38 kg/m? h, also um mehr als 
40 %, gesteigert werden. 

Die günstige Wirkung des Luftvorwärmers ist 
nicht allein durch Verringerung des Abgasverlustes 
zu erklären, denn diese betrug nur 2% %, während 
die Verbesserung des Wirkungsgrades 6,75 % aus- 
machte. Der bedeutende Gewinn durch die Luft- 
vorwärmung beruht neben der gesteigerten Wärme- 
aufnahme des Kesselkörpers vielmehr auf der Ver- 
besserung der Verbrennung und des Restverlustes 
(Flugkoks, Ruß, Leitung und Strahlung). Die Er- 
gebnisse sind durch ein reichhaltiges Zahlenmaterial 
gestützt. Stö. 


F. Wintermeyer: Neue Gesichtspunkte für die Ver- 
wertung der Abhitze zur Dampferzeugung. „Arch. 
f. Wärmewirtsch.“ 7, 107—109 (1926). 

Als Abhitzekessel kommen hauptsächlich nur 
noch Wasserrohr- und Heizrohrkessel in Betracht, 
während die Großwasserraumkessel weniger dafür 
geeignet sind. Um bei dem geringen Temperatur- 
gefälle der mit Abgas geheizten Kessel den Wärme- 
übergang zu begünstigen, müssen folgende Faktoren 
berücksichtigt werden: Guter Kesselumlauf, Ver- 
größerung der Strömgeschw., Durchwirbelung der 
Heizgase unter inniger Berührung mit der sauberen 
Heizfläche, möglichst Gegenstromprinzip. Diesen 
Anforderungen genügt vor allen der Steilrohrkessicl, 
doch muß auch hier die Eintrittstemperatur der Ab- 
gase über 450° liegen, wenn die Abwärme-Dampi- 
erzeugung wirtschaftlich sein soll. Der Abhitze- 
Steilrohrkessel nach Petersen und der Heiz- 
söhren-Abhitzekessel von Friedr. Krupp, 
Germania-Werft A.-G. wird beschrieben. 

Die Verwertung der Auspuffgase von Verbren- 
nungsmaschinen im Abhitzekessel hat eine Mehr- 
leistung der Kraftanlage von etwa 21% ergeben. 
Als Sonderkonstruktion für die liegenden Abgas- 
heizröhren-Kessel wird die Thyssensche 
Schwenkdüse angeführt, die den Zweck hat, den Ab- 
gasstrom beim Anheizen von den Ueberhitzeröhren 
abzuleiten und hauptsächlich den unteren Heiz- 
gruppen zuzuführen. Stö. 


W. Redenbacher und J. Huber: Wirkungsweise der 
Dampf- und der Feuerkochung bei Flüssigkeits- 
behältern. „Arch. f. Wärmewirtsch.“ 7, 103— 10% 
(1926). 

Die Unters. diente vor allem zur Klärung der 
Frage, ob für die Maische- und Würzekochung in 
Brauereibetricben die Feuer- und die Dampfkochunı 
von unterschiedlichem EinfluB sind. Die Feuer- 
heizung weicht in der Wärmeübertragun«s an die 
Heizwand nicht allein durch ihre höhere Temperatur. 
sondern auch darin ab, daß ein Teil der Wärme 
durch Strahlung übertragen wird. Die Berechnur- 
gen ergeben, daß bei der Dampfheizung die Wärımne- 
übergangszahl und die Dampftemp. von erheblichem 
EinfluB auf die durchgehende Wärmemenge sind. 
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während im Gegensatz dazu für die Feuerheizung 
die Abnahme der Wärmeübergangszahl (Heizwand- 
Flüssigkeit) von 6000 bis auf 500 kcal/m? h° C den 
spezifischen Wärmedurchgang kaum beeinträchtigt, 
d. h. praktisch genommen: Guter Flüssigkeitsum- 
lauf, der bei Dampfheizung das Anwärmen und 
Kochen beschleunigt, ist für die Feuerheizung be- 
langlos. — Sinkt die Wärmedurchgangszahl, so 
steigt bei der Feuerheizung die Innenwandtemp. er- 
heblich und verursacht Anbrennen von dickflüssigen 
Stoffen, was bei der Dampfheizung bei entspr. 
Dampftemp. nicht vorkommt. Für die versch. Kon- 
zentrationen von Malzmaischen und Bierwürzen 
wurde die Wärmeübergangszahl durch Vers. 
verschiedenen Umlaufsgeschw. ermittelt. (Aetal. 
Vers. wären zur genaueren Kenntnis der Laugen- 
verdampfung und Eindickung für die Zellstoffind. 
sehr erwünscht. D. Ref.) Stö. 


G. A. Nordfors: Die Einwirkung der Bodentemperatur 
auf die Entwicklung der Waldbestände. „Trävaru- 
industrien“ 10, 15 (1926). 

Nicht nur die Luft-, sondern auch die Boden- 
temp. ist für das Leben eines Waldbestandes von 
entscheidender Bedeutung. Letztere steht nicht im 
abs. Verh. zur ersteren. Die Bodentemp. wirkt auf 
die Funktion der Wurzel eines Baumes ein. Eine 
optimale Bodentemp. erleichtert die Nahrungsauf- 
nał ne und wirkt vorteilhaft auf den Humus- 
zustand, verursacht durch den Verlauf von Ver- 
moderungsprozessen, eingeleitet durch das Vor- 
kommen von Tieren und Bakterien. Auf die 
Wichtigkeit einer optimalen Bodentemp. wird hin- 
gewiesen und die Voraussetzungen für die Schaf- 
fung einer solchen besprochen. Schd. 


Das Papier der U. d. S. S.R. (Büro der Vertreter der 
Papierindustrie, Moskau.) 

Die Gesamtproduktion der russischen Papier- 
industrie und deren Leistungen pro Mann haben den 
Vorkriegsstand schon fast erreicht. Zieht man die 
Produktion der in dem Besitz von Polen, Lettland, 
Estland und Litauen übergegangenen Fabriken in 
Betracht, so haben die jetzt arbeitenden russischen 
Werke ihre Vorkriegsproduktion überschritten und 
sind, in Anbetracht der außerordentlich reparatur- 
und erneuerungsbedürftigen Anlagen, an der Grenze 
ihrer Leistungsfähigkeit angelangt. Trotz alledem 
übersteigt der Bedarf — besser gesagt Hunger — 
bei weitem die Erzeugung. Ungefähr ein Viertel 
von dem Verbrauch an Ganz- und Halbfabrikaten 
mußte aus dem Auslande eingeführt werden. Ver- 
gleicht man den Jahrespapierbedarf pro Kopf der 
Bevölkerung in den Vereinigten Staaten (63 kg), 
England (41 kg), Kanada (31 kg), Deutschland 
(20 kg) und Rußland (2 kg), so ist es leicht erklär- 
lich, daß mit den steigenden Kulturbedürfnissen des 
russischen Volkes die vorhandene Papierindustrie 
den erforderlichen Papierbedarf nicht wird liefern 
können. Somit ist Rußland entweder auf die Einfuhr 
von Ganz- oder Halbfabrikaten oder auf den Bau 
von neuen Unternehmungen zur Erzeugung von 
Zeitungspapieren, Holzschliff und Zellstoff an- 
gewiesen. — In der vorliegenden Arbeitensammlung 
des Büros der Vertreter der Papierindustrie wird 
eine Klärung der günstigsten Bedingungen für die 
zu eröffnenden Unternehmungen in bezug auf Lage, 
Rohmaterialien, Halbfabrikate, Kraft und Fracht 
versucht. Nach Frörterung der Entwicklung und 
des heutigen Standes der Industrie wird eine Ueber- 
sicht über die Holzvorräte Rußlands und die Mög- 
lichkeit deren Verwertung unter Berücksichtigunz 
der geographischen Verhältnisse und Lage und der 
: Transportgelegenheiten gegeben. Auch werden die 
Transportkosten und -möglichkeiten der Fabrikate 
eingehend erörtert. Die Arbeiten sind durch ein 
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umfangreiches (etwas flüchtig zusammengestelltes) 
Zahlenmaterial (fast zu viel!) unterstützt. (Ob die 
Zahlen bei den Holzvorräten immer absolut sind, 
muß, in Anbetracht der großen Fläche der russischen 
Wälder und deren unvollständigen Erfassung durch 
die forstmäßige Bewirtschaftung, dahingestellt 
bleiben. Jedenfalls werden die Zahlen der Wahrheit 
naheliegende Schätzungen sein.) Vom Allrussischen 
Wirtschaftsrat sind vier Projekte von Neubauten 
angenommen worden. Man beabsichtigt, diese — 
zur Herstellung von Zeitungspapieren, Holzschliff 
und Zellstoff — einzurichtenden Fabriken im Jahre 
1927/28 in Betrieb zu nehmen. Zur Deckung der 
dauernd steigenden Nachfrage wären jedoch wesent- 
lich mehr Neubauten erforderlich. WVorderhand 
ist die russische Wirtschaft, zur Befriedigung ihres 
die Produktion im eigenen Lande übersteigenden 
Bedarfes, auf die Einfuhr angewiesen. Ee. 


A. Nikitin: Zusammensetzung der Zeitungspapiere 
der zukünftigen Fabriken der U. d, S. S. R. „Bu- 
maschnaja Promischlennost‘“ 4, 1926. 

Innerhalb Rußlands hat die Zeitung im Ver- 
gleich zu den Ländern des Westens eine längere 
Lebensdauer. Es wird nun vorgeschlagen für zu- 
künftig herzustellende (in geplanten Werken) Pa- 
piere, eine dauerhaftere Komposition und bessere 
Ausarbeitung als die übliche anzuwr.uden. Die Mög- 
lichkeiten der Qualitätshebung werden vom Gesichts- 
punkt der Rohmaterialien, Halbfabrikate, Anlage- 
und Produktionskosten und Verkaufspreisen durch- 
gesprochen und die Zweckmäßigkeit des Vorschlages 
gezeigt. Ee. 


S. Fotijew: Wiedergewinnung der Faser aus dem 
Abwässern von Zellstoffabriken und Holzschleife- 
reien. „Bumaschnaja Promischlennost‘“ 4, 1926. 

Es wird über verschiedene Faserrückgewinnungs- 
anlagen berichtet. Es werden Versuche, welche 
unter Korrigierung der Arbeitsmethoden augenblick- 
lich wiederholt werden, zur Ermittlung der Faser- 
absetzgeschwindigkeit mitgeteilt. Die im Fabrik- 
betriebe ausgeführten Laboratoriumsversuche er- 

gaben, daß bei einer Geschwindigkeit von 0,5 mm 

pro Sekunde im oberen Teile des Trichters 75 % 

der vorhandenen Fasern wiedergewonnen werden. 

65 % gewinnt man bei Geschwindigkeiten von 0,8 bis 

1,o mm. Die ganz kleinen Fasern setzen sich erst 

bei Geschwindigkeiten von 0,1 bis 0,2 mm ab. Die 

Zahlen können zur Berechnung von konischen Trich- 

tern, Behältern und Teichen dienen. Aus den Ab- 

wässern der Papierfabriken setzen sich die Tonerde 
und die Fasern ziemlich gleichmäßig ab. Dieses er- 
gibt sich aus den Aschebestimmungen der Proben. 

Zum Schluß wird über Filtrationsversuche mit ver- 

schiedenen Sieben berichtet. Ee. 


Herzberg: Die neuen „Vorschriften für die Liefe- 
rung von Papier an preußische Staatsbehörden“ 
vom 10. Januar 1926. (Mittlg. aus dem Staatl. 
Material-Prüfungs-Amt Berlin Dahlem.) „Papier- 
Fabrikant“ 24, 114 (1926). 

Nach Wiedergabe der neuen „Vorschriften“ und 
der zugehörigen, vom preußischen Staatsministerium 
erlassenen Ausführungs-Dienstanweisung wird auf 
die folgenden wichtigsten Abweichungen von den 
alten „Bestimmungen über das von den Staats- 
behörden zu verwendende Papier‘ vom 28. Januar 
1904 besonders hingewiesen: 

I. Stoffklasse I. Papiere dieser Stoffklasse dürfen 
in Zukunft auch Ramiefasern enthalten. (Bisher 
nur Leinen, Hanf und Baumwolle.) 

2. Stoffklasse II. Der höchst zulässige Gehalt 
an Zellstoff ist von 25% auf 50% erhöht 
worden. 

3. Der Berechnung der Reißlänge wird nicht mehr 
das absolute Trockengewicht zugrunde gelegt, 
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sondern das Gewicht bei 65 % Luftfeuchtigkeit. 

4. Dehnung. Nachdem die Bestimmung des Falz- 
widerstandes als Ersatz für die Handknitterung 
eingeführt ist, erscheint die Bestimmung der 
Dehnung für Normalpapiere nicht mehr not- 
wendig. (Bei Papieren für Sonderzwecke, bei 
denen die Dehnung als solche eine Rolle spielt, 
kann sie vorgesehen werden.) 

5. Falzwiderstand. Bei den Papieren der Verwen- 
dungsklasse ı ist die Falzzahl von 190 auf 400 
erhöht worden, bei Klasse 2a von 190 auf 250. 

6. Der bisher bei den Papieren ı—4b für Reiß- 
länge, Dehnung und Falzzahl vorgesehene 
Spielraum von 10% nach unten gilt von jetzt 
ab auch für die Papiere ohne Wasserzeichen, 
gilt also für alle Papiere. 

7. Die Anzahl der Papiersorten in den Verwen- 
dungsklassen 6 und 8 ist um je eine Klasse ver- 
mehrt worden (6c und 8d). 

8. Für Aktendeckel 7a ist nicht mehr Stoff- 
klasse I (Hadern) sondern III (beliebige Stoff- 
zusammensetzung, aber ohne verholzte Fasern) 
vorgeschrieben. 

9. Das Druckpapier 8a muß jetzt ebenso wie die 
Papiere ı bis 4b mit dem vorschriftsmäßigen 
Wasserzeichen versehen sein. Korn. 


J. Trägärdh: Die Waldbrände und der Borkenkäfer. 
„Trävaruindustrien‘ 10, 9 (1926). 

Waldbränden erlegene Tannen- und Kiefern- 
bestände sind entsprechend ihrem Angriff durch das 
Feuer der zerstörenden Arbeit des Borkenkäfers 
ganz besonders ausgesetzt. Teilweises, sofortiges 
Anschälen des gefällten Stammes verhindert den 
Angriff des Borkenkäfers ganz wesentlich. Das 
Anschälen ist vor der Zeit der Eierablegung mehr 
effektiv. Wenn auch vom entomologischen Gesichts- 
punkt zufriedenstellend, so tritt die Möglichkeit der 
Blaufäule und des Springens des Holzes mehr in 
den Vordergrund. Verwahren der Stämme unter W. 
schützt davor. Aufstapelung der Stämme in großen 
Haufen schützt vor der Einwirkung des Borken- 
käfers insofern, als nur die äußeren, der Sonne 
exponierten Stämme bei der Fortpflanzung vom 
Borkenkäfer bevorzugt werden (am zahlreichsten 
im Juni-Juli). Die von ihm gebohrten Gänge ver- 
laufen gewöhnlich in radialer, horizontaler Richtung 
in eine Tiefe bis zu 7 cm. Der weitere Verlauf des 
Ganges ist von der Stammdicke abhängig. Die 
Larve hat im Stamm ein bestimnites Orientierungs- 
vermögen. Die Generation des Borkenkäfers ist 
einjährig. Schd. 


W. Böttger: Einige Regeln über die Verwendung 
von Normallösungen aus Fixanalsubstanzen. 

„Svensk Kem. Tidskr.“, 3, 66 (1926). 

Die Nichtbeachtung verschiedener Momente bei, 
aus dem Inhalt von Fixanalampullen bereiteten, 
Normallsgn. führt zu scheinbaren Abweichungen 
derselben. Die gewonnenen und erprobten Regeln 
für die Verwendung dieserart hergestellten Lsgn. 
werden dargelegt. Der Inhalt von Laugen- und 
Säurenampullen ist an keinen bestimmten Indikator 
gebunden, doch ist eine Einschränkung notwendig, 
wenn beispielsweise Laugen nicht karbonatfrei sein 
sollten. Beim Verdünnen des Ampulleninhalts soll 
ausgekochtes und unter Schutz gegen die Aufnahme 
von Kohlensäure aus der Luft erkaltetes W. ver- 
wendet werden. Der Inhalt von Laugenampullen 
zeigt bei längerem Aufbewahren durch Angriff des 
Glases äußerst schwach zunehmende Alkalität 
(Trübung des Inhalts). Hartglasampullen sind 
widerstandsfähiger. Nach bisher vorliegenden Er- 
fahrungen kann die z. Zt. auf 6 Monate beschränkte 
Gewährleistung der Richtigkeit des Ampulleninhalts 
auf einen wesentlich längeren Zeitraum ausgedehnt 
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werden. Vf. bespricht Fehlerquellen in der Alkali- 
und Acidimeterie sowie in der Oxydimetrie, Jodo- 
metrie und Argentometrie. Schd. 


E. Oman: Ueber den kolloidalen Verlauf der Harz- 
leimung. „Svensk. Papp.-Tidn.“, 4, 82 (1926). 

Der freie Harzanteil in der Leimmilch ist kol- 
loidal, der gebundene findet sich als Na-Salz moie- 
kulardispers und zum großen Teil dissoziiert vor. 
In guter Leimmilch sind die freien Harzpartikelchen 
in einer Größe von ung. 0,ı u vorhanden. Gerade 
noch mikroskopisch sichtbar, zeigen sie Brown- 
sche Bewegung. In schlechter Leimmilch steigt die 
Größe der freien Harzpartikelchen bis zu 3 u an. 
Der Erhalt kleinster Harzpartikel wird durch die 
Dünnfl. der Harzseife beim Zerstäuben unterstützt. 
Starke Verd. der Leimmilch mit W. läßt den ge- 
bundenen Anteil weiter dissoziieren. Es bildet sich 
freies Harz in kolloidaler Form von sehr geringem 
Dispersitätsgrad. Bei Anwesenheit von Säuren oder 
großen Salzmengen tritt Agglomeration der 
Partikel bis zur schließlichen Ausflockung (etwa 
I u) ein. Unter sonst gleichen Umständen wechse!t 
die Leimbarkeit eines Stoffes mit der Größe der 
Harzteilchen. Je kleiner dieselben, eine desto 
größere Oberfläche können dieselben bedecken. 
Alaunvorbehandelter, vom Alaunüberschuß befreiter, 
Sulfitzellstoff kann kolloidales Harz aufnehmen. 
Das Al des Alauns verleiht der Faser pos. Ladunr. 
Das gleiche tun in verschiedenem Grade auch Eisen, 
Chrom, Zink und Kupfer. Aschenfreie Faser nimmt 
aus Alaunlsg. kein Al auf. Die Bildung von Alu- 
miniumhydrat unter den bei der Leimung vor- 
herrschenden Verhältnissen wird bezweifelt. Schd. 


John L. Parsons: Die Bestimmung von Alpha- 
Cellulose. „Paper Maker’s Monthly Journal" 64, 
216 (1926), aus „Paper Trade Journal“ entnommen. 


Die Abhandlung ist eine gekürzte Wiedergabe 
des eingehenden Berichtes. welchen Schwalbe 
im verflossenen Jahre dem Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure vorlegte (,Papier- 
Fabrikant“ 23, 697 [1925]). Ihr Verfasser beabsich- 
tigt in erster Linie, die amerikanischen Papierfach- 
leute zur Mitwirkung an der Aufsuchung eines ein- 
heitlichen, international anerkannten Verfahrens der 
Bestimmung von Alpha-Cellulose ım Zellstoff an- 
zuregen. Er empfiehlt die Arbeitsweise von Jent- 
gen mit nachstehenden, zum Teil schon von anderer 
Seite vorgeschlagenen Aenderungen: Der mit Na- 
tronlauge angemachte Zellstoff ist während des 30 
Minuten dauernden Stehens wiederholt durch- 
zurühren. Hierauf wird der Zellstoffbrei, ohne ihn 
mit Wasser zu verdünnen oder ein besonderes 
Filter anzuwenden, auf den Buchner-Trichter ge- 
bracht. Zum Ausschwenken des Gefäßes und erster 
Waschung dienen Ioo ccm einer 5—8 %igen Natron- 
lauge. Was die Nachbehandlung mit Essig anlangt, 
so geschieht diese durch UebergießBen mit 40 ccm 
einer heißen 10 pigen Essigsäure. Getrocknet wird 
die Alpha-Cellulose in geschlossener Glasflasche bei 
105° C bis zur Gewichtsbeständigkeit. Bei solcher 
Art der Durchführung ergab sich als größte mitt- 
lere Abweichung bei 14 Bestimmungen an Zell- 
stoffen verschiedener Herkunft der kleine Wert von 
nur 0,13 %. Br. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 36/1926. Leimung von Papier. Wer 
kann Auskunft geben über Leimung von Papier 
mittels Montanwachs?’? Liegen druckschriftiiche 
Veröffentlichungen darüber vor? 
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PATENT-UMSCHAU 


Verantwortlicher Schriftleiter: Geheimrat Dr. A.Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Nordamerika. 


Saugwalze in Verbindung mit einer Kammer für 
Preßluft zur Abnahme und Weiterleitung der Papier- 
bahn. 


Amerikanisches Patent ı 581 656 vom 20. 4. 26. 

Frank W. Monaghan in Watertown, N. Y. 
Die Saugwalze macht bekanntlich die obere 
Gautschwalze entbehrlich. Im vorliegenden Falle 
ist die in dem gelochten Metallmantel 12 befindliche 
Saugkammer 13 durch eine Querwand in zwei Ab- 
teile geteilt; an einer der Stirnwände der Walze 
werden Luft und Wasser aus dem Drahtnetz W 
und der daraufliegenden Papierbahn abgesaugt, 
während in das andere Abteil durch die zweite 
Stirnwand Preßluft eingeführt wird. Diese Preß- 


luft wird z. B. durch fünf sich allmählich verbrei- 
ternden Kanäle 25, 26, 27, 28, 29 verteilt, die neben- 
einander durch je einen Spalt 32 zwischen Packun- 
gen 300, 301 münden und einen Luftstrahl in der 
ganzen Breite der Papierbahn aussenden, der durch 
den Mantel 12 dringt, die Papierbahn abhebt und 
ein Luftband oder Luftkissen bildet, auf dem die 
Papierbahn auf den Naßfilz 8 übertragen wird. Die 
Lufteinlässe der Preßluftkanäle können mittels 
Schieberventile je nach dem Gewicht der Papier- 
bahn eingestellt werden. Um die ausströmende Luft 
besser zusammenzuhalten und nutzbar zu machen, 
wird nahe an der Saugwalze eine rotierende Papier- 
walze 6 oberhalb der Papierbahn 7 angeordnet. Im 
übrigen ist die Einrichtung so getroffen, daß bei 
Ueberleitung einer neuen Papierbahn ein erster 
Preßluftstrahl nur einen längsweise zum Teil von 
der Papierbahn abgetrennten (mittels Gautsch- 
knecht?) Randstreifen trifft, den man zuerst auf das 
Filzband 8 und bis zwischen das erste Preßwalzen- 
paar leitet, worauf dann erst auch die sämtlichen 
übrigen PreßBluftkanäle mittels Hebels von Hand 
zugleich geöffnet werden und die Papierbahn in 
ganzer Breite folgt. (3 Blatt Zeichnungen.) 


Kreppapiermaschinen. 


Amerikanische Patente 1 582838, ı 582 839, 1 582 840, 
1 582 841, 1582842 und 13582843 vom 27. 4. 26. 
William A. Lorenz in West Hartford, Connect. 

Im Februar dieses Jahres sind diesem uner- 
müdlichen Erfinder bereits acht amerikanische Pa- 
tente auf neue Kreppmaschinen erteilt worden (vgl. 
Pap.-Fabr. 1926, 20, 307—308); jetzt kommen die 
oben bezeichneten Patente hinzu, die einfachere 
Konstruktionen als die vorhergehenden Patente auf- 
weisen. 

Patent ı 582838. Während nach bisherigen Ver- 
fahren die Papierbahn, ehe sie der Kreppmaschine 
zugeführt wurde, vollständig trocken und fertig war, 


wird gemäß diesem Patent das Kreppen an die 
Arbeit auf der Langsiebpapiermaschine unmittelbar 
angeschlossen, d. h. die auf dieser gebildete Papier- 
bahn geht, nachdem sie die Preßwalzen verlassen 
hat, noch naß sofort zwischen die mit Furchen und 
Rippen versehenen Walzenpaare, von welchen sie 
schließlich durch den kreppenden Abstreicher ab- 
genommen und sodann dem Trockenapparat zu- 
geleitet wird. Der Vorteil dieses Verfahrens wird 
mit der Tatsache begründet, daß die Papierbahn 
sich noch nicht in der trockenen, starrren Form be- 
findet, so daß ihre Fasern noch etwas plastisch und 
dehnbar sind, und daher beim Einziehen in die 
Furchen der Kreppwalzen dünne Streifen und Risse 
in dem Produkt vermieden werden. 

Patent 1 582839. Annähernd dasselbe Resultat 
läßt sich erreichen, wenn man von einer fertigen, 
trockenen Papierbahn ıı ausgeht, aber diese gründ- 
lich durchfeuchtet, z. B. von Rohren 16 und 17 aus 
und sie darauf zwischen der Walze 20 und dem ge- 
heizten Zylinder ı5 durchführt, die beide auf ihren 
zylindrischen Oberflächen mit einander entsprechen- 
den Rippen und Furchen versehen sind. Das Trans- 
portband ı9 preßt dabei die Papierbahn auf mehr als 
die Hälfte des Umfangs des Zylinders ı5 und wird 
schließlich nahe an der Abstreicherklinge 24, welche 
das Kreppen ausführt, über Walze 23 an das Trans- 
portband 30 abgeliefert. Zur Unterstützung: der 
Formgebung und Festigung der Furchen in dem 


Papiere kann das Transportband 24 mit Rippen ver- 
sehen sein, welche das Papier in die Furchen des 
Zylinders ı5 schärfer hineinpressen. 

Patent 135828490. Die in diesem Patent be- 
schriebene Kreppapiermaschine ist im Prinzip ebenso 
gebaut wie die eben genannte, aber durch Vermeh- 
rung ihrer Einzelelemente von größerer Leistungs- 
fähigkeit. Eigenartig an dieser Maschine ist es, daß 
die bei dem kreppenden Abstreicher angeordnete 
Preßwalze mittels eines Exzenters eine oszillierende 
Bewegung ausführt, wobei sie sich abwechselnd dem 
Kreppabstreifer nähert und von ihm etwas entfernt, 
wodurch die Rippen der Preßwalze bei jeder Um- 
drehung des Exzenters abwechselnd tiefer und 
weniger tief und scharf in die Papierbahn eindringen 
und Variationen der Kreppform entstehen. Die 
Nässung der Papierbahn bei ihrem Eintritt in die 
Maschine erfolgt in diesem Falle mittels verstell- 
barer Tauch- und Uebertragungswalzen. 

Das Patent 1 582841 beschreibt das oben in Ab- 
satz 2 bezeichnete Verfahren in seiner Uebertragung 
auf eine Rundsiebpapiermaschine. 
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Patent 13582842. Bei dieser Art der Aus- Sulfitverfahren gemäß dem D. R. P. 375 035 beson- 
führung der Kreppapiermaschine erhält das ge- ders eignen soll. Die Anwärmung auf genannte 


kreppte Papier die in der folgenden Abbildung er- 
sichtliche Form, die sich kreuzende, gekreppte 
Wellenberge und Wellentäler aufweist. 
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Patent 1 582843. Eigenartig ist hier die 
Form der kreppenden Abstreifklingen, deren Front- 
fläche an der Schneide konvex oder konkav oder 
konisch verlaufend ausgebildet ist. Mittels eines 
einstellbaren Zeigers nebst Skala ist man in der 
Lage, den kreppenden Abstreifer in jedem Falle 
genau in der gewünschten Winkelstellung anzu- 
ordnen. 

Jedem der genannten Patente sind einige Blatt 
Zeichnungen beigefügt. 


Verfahren zur Befreiung von Pflanzenfasern von 
den Intercellularsubstanzen. 


Amerikanisches Patent 1 582053, vom 27. 4. 26. 
Dipl.-Ing. Paul Köppel in Karlsruhe, Baden. 
Um reine Fasern für die Papierfabrikation bzw. 
Spinnerei zu gewinnen, werden z. B. von holzigen 
Teilen befreite Flachstaue, Roggenstroh, Flachs- 
stroh nach dem Zusatz von Wasser und pulverisier- 
ter gebrannter Magnesia u. U. unter Zusatz von 
etwas Soda mit oder ohne Druck gekocht und aus 
dem so entstehenden Produkt werden die Fasern 
herausgekämmt oder durch Auswaschen isoliert. 
Auch Holzkohle, Bolus, Kaolin sollen in gleicher 
Weise benutzbar sein. Wenn dieses Verfahren über- 
haupt einen Sinn hat, so kommt es wohl haupt- 
sächlich auf die vom Erfinder erwähnten alkalischen 
Lösungsmittel: Aetzkali, Soda und Seife an, aber 
er schlägt auch neutrale und sauere Sulfite und 
Türkischrotöl als FExtraktionsmittel vor. Ein 
deutsches Patent auf dieses Verfahren dürfte un- 
möglich sein. 


Verfahren zur Herstellung von Papierstoff aus Holz. 
Amerikanisches Patent 1 582336 vom 27. 4. 26. 


E. Lambert und W. E. Mathews in Baltic, 
Connecticut. 
Holzspäne oder Sägemehl werden gemahlen, 


mit einer Alkalilösung eine Stunde lang gekocht, 
mit Wasser ausgewaschen und u. U. mit Chlorkalk 
gebleicht, und das Produkt ist damit im wesent- 
lichen fertig für die Papierfabrikation. 


Verfahren zur Gewinnung von Zuckerlösung und 
Zellstoff aus Holz. 


Amerikanisches Patent ı 581 671 vom 20. 4. 26. 


L. Bradley in Montclair, N. J., und 
E. F. Mc Keefe in New York, N Y. 

Für die Zellstoffgewinnung zerkleinertes Holz 
wird in offenen Gefäßen mit etwa einprozentiger 
Salzsäure bei Temperaturen zwischen 100 und 
180° F. behandelt wobei eine schwache Zucker- 


lösung entsteht, die für denselben Zweck wiederholt 
benutzt und nach ihrer Neutralisation zur Sirup- 
dicke eingedampft werden kann, um z. B. als 
Viehfutter zu dienen. An genannte Vorbehandlung 
schließt sich irgendein bekanntes Kochverfahren für 
die ausgelaugten Holzspäne an, wozu sich das 


Verzuckerungstemperatur geschieht durch Abdampf. 


Asbestpapier. 

Amerikanische Patente 13581618 und ı 581 619 
N. Sulzenbergerin New York, N.Y. 
vom 20. 4. 26. 

Dieses Erzeugnis verdient eigentlich diese Be- 
zeichnung nicht, denn es wird irgendwelches Papier- 
stoffmaterial dazu nicht verwendet, sondern nur 
langfaseriger Asbest, welcher im Holländer in einen 
Faserbrei verwandelt wird, und kolloidales Alumi- 
niumsilikat (Waasserglas) als leimenden Zusatz 
unter Ausschluß eines organischen Bindemittels 
erhält. Mit welcher Apparatur die Bogen- und 
Bahnbildung vorgenommen wird, ist nicht mit- 
geteilt. Das Produkt wird angeblich hauptsächlich 
als Wickelpapierersatz für Zigaretten und zur Her- 
stellung von Zigaretten- und Zigarrenspitzen ver- 
wendet; es ist selbstverständlich unverbrennlich, 
und damit sich das Wickelpapier während des 
Rauchens nicht verfärbt, kann ihm bei der Her- 
stellung eine Spur Salpeter zugesetzt werden. Der- 
artig hergestelltes, aber dickeres Papier kann be- 
druckt werden und es läßt sich als Isoliermaterial 
für elektrische Drähte, zur Herstellung von Beu- 
teln, Säcken usw. benutzen. Asbestzigarettenpapier 
mit Zusatz von Papierstoff und organischem Binde- 
mittel ist durch denselben Erfinder schon bekannt 
geworden (s. Pap.-Fabr. 1925, 8, 119.). 


Kontrolleinrichtungen an der Spannwalze für das 
Langsieb, für Naß- und Trockenfilze und Papier- 
balinen. 


Amerikanische Patente ı 582322 und ı 582 323 
vom 27. 4. 26. 
F. Warren in Paris, Frankreich. 
Die Spannwalze ı8 wird von Schraubenspindeln 
31 getragen und ist mittels Handräder 32, 33 fest- 
und einstellbar. In dem Rahmen 30 ruhen die 
Achsen 35 der Walze in zweiteiligen Lagern 36, 37, 
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auf deren oberen Teil 37 die Sprungfeder 41 sich 
stützt und den von dem Langsiebe 10 auf die Walze 
ausgeübten Druck aufnimmt. Mit der Sprunvrieder 
ist der Zeiger 45 verbunden, welcher auf der Skala a 
die Größe des Druckes, je nach der Kalibrierung der 
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Sprungfeder, z. B. in Pfundgewicht oder nach an- 
deren Einheiten anzeigt. Der Maschinenmeister ist 
dadurch jeden Augenblick imstande, die Spannung 
des Siebtuches und dergl. zu regeln. Für Papier- 
bahnen wird diese Vorrichtung vor dem Kalander 
angeordnet. (3 Blatt Zeichnungen.) 


Apparat zur Herstellung streckbaren Papiers 


Amerikanisches Patent ı 582970 vom 4. 5. 26. 
Peter J Christman; jro in Green Bay, Wisc: 

Mit ı und 2 sind aus einer Anzahl Scheiben be- 
stehende Rollen, von welchen jede zweite Scheibe 3 


l 


ng 


a 


NY, 


eine gerauhte Oberfläche 4 besitzt und, wie bei 5 zu 
ersehen, mit der Welle 6 bzw. 7 fest verbunden ist. 
Die Scheiben 8 sind mit Fugen 9 versehen, welche 
endlose Metallbänder 10 und 11 aufnehmen, wäh- 
rend 12 und 13 Leitrollen darstellen. Da die Schei- 


ben 8 sich weniger schnell umdrehen als die Schei- 
ben 3, so wird die Papierbahn 16, während sie über 


die gerauhten Flächen 4 läuft, gekreppt und 
zwischen den Bändern ıo und ıı in die Furchen 
gedrückt, so daß sie als Streckpapier 17 den 


Apparat verläßt. Anfeuchtung des Papiers findet 
nicht statt; kreppende Abstreicher werden nicht 
benutzt. 


Verfahren und Einrichtung zur Entfernung eines 
alten Langsiebs aus der und Einführung eines neuen 
Langsiebs in die Papiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1 583981 vom II. 5. 26. 
H. Liebeck in Swarthmore, Pensylvanien. 


Die Deckelriemen und die damit zusammen- 
hängenden Elemente werden als Ganzes gehoben 
und während der Arbeit in der Schwebe erhalten. 
Die unteren Leit- und Spannrollen werden gehoben 
bzw. gesenkt und dadurch die Spannung auf- 
gehoben; ebenso wird die obere Gautschrolle ge- 
hoben, so daß sie kein Hindernis mehr bildet. Des- 
gleichen können auf einer Seite des Siebgestelles 
die Träger desselben zeitweilig lose gemacht und 
durch andere mechanische Hilfsmittel ersetzt wer- 
den, so daß das alte Sieb seitlich entfernt und das 
neue eingebaut werden kann, ohne daß sonstige 
schwierige und zeitraubende Maßnahmen notwendig 
wären. Auf die Patentschrift mit ihren zwei Blatt 
Zeichnungen wird verwiesen. 


Verfahren zum Leimen von Cellulosefasern. 
Amerikanisches Patent 1 585 469 vom 18. 5. 26. 
J. A.deCewin New York, NY, 


Zuerst wird der Faserstoff in Gegenwert der 
erforderlichen Menge von Aluminiumsulfat ge- 
mahlen, bis er einen Teil des letzteren aufgesaugt 
hat. Darauf wird dieses Mahlprodukt gemeinsam 
mit einer fortlaufend zugeführten Leimlösung durch 
eine Jordanmühle geschickt. Das Ergebnis soll 
weit besser sein, als wenn die Leimung ausschließ- 
lich im Holländer erfolgt, dessen mischende Wir- 
kung zu langsam erfolgen soll, während die 
Koagulation infolgedessen zu rasch und ungleich- 
mäßig darin erfolge. 


Sicherheitspapier. 
Amerikanisches Patent 1 584 850 vom 18. 5. 26. 
Alfred J: Cone in New York, N.Y. 


Zum Schutze beschriebener oder bedruckter 
Papiere, z.B. von Schecks erfolgt ein Zusatz eines 
unlöslichen Quecksilbersalzes, besonders von etwa 
2% sulfanilsaurem Quecksilber zum Papierstoff vor 
der Blattbildung. Solches Papier ist lichtbeständig 
und verrät Versuche zum Herauslösen von Sicher- 
heitsstoffen mittels üblicher chemischer Lösungen 
durch das Hervortreten unverkennbarer Farben- 
reaktionen. Um die Sicherheit noch zu erhöhen, 
kann man auch noch etwa 1% freie Sulfanilsäure 
oder ein lösliches sulfanilsaures Salz oder aber % % 
Benzidinsulfat dem Papierstoff zusetzen. Die Patent- 
schrift enthält nähere Angaben über die Ent- 
deckung versuchter Fälschungen des bezeichneten 
Sicherheitspapiers. 


Verfahren zur Entfernung von Druckerschwärze 
und Farbstoffen von Papier. 
Amerikanisches Patent 1 585 092 vom 18. 5. 26. 

L. E. Granton in London, England. 

Das Papier wird in alkalisiertem Wasser ge- 
mahlen oder zerfasert; darauf werden zu je 24 bis 
26 kg Papier etwa 450 g gemahlener Speckpstein 
oder ein anderer kolloidaler Mineralstoff und etwa 
ọ g Alkalikaseinat zugegeben und es wird weiter 
gemahlen. Schließlich werden die durch dieses 
Verfahren in Suspension gegangene Drucker- 
schwärze und Farbstoffe mit Wasser ausgewaschen. 
Wenn nötig, wird der erhaltene Stoff neutralisiert 
und gebleicht. i 
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Verfahren zur Herstellung von Zellstoff. 


Amerikanisches Patent 1 584902 vom 18. 5. 26. 

B. S Summers in Port Huron, Mich. 

Sowohl beim sauren als auch beim alkalischen 
Kochverfahren werden dem Aufschlußmittel ı bis 
4% eines löslichen Phosphats bzw. Natriumphos- 
phats oder aber die entsprechende Menge Phosphor- 
säure zugesetzt. Beim Sulfitverfahren sollen bei 
der Mitverwendung dieses Mittels die Fasern ge- 
schont und die Ausbeute erhöht, beim alkalischen 
Verfahren aber ein Stoff von weit größerer, dem 
Sulfitstoff ebenbürtiger Festigkeit erhalten werden. 


Papierstoff-Pumpen. 


Amerikanisches Patent 1 583 978 vom II. 5. 26. 

A. X. Kennedyin Tyrone, Pennsylvanien. 
Auf Welle 4 rotieren Propellerarme 17 und 
Arme 23 einer Zentrifugalpumpe. Stoff fließt in das 
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Rohr 2, worin er durch die Propellerarme zu einer 
gleichmäßigen Masse verarbeitet wird, in welcher 
große Lufteinschlüsse sich nicht bilden können, so 
daß die Zentrifugalpumpe nie leer läuft. (3 Blatt 
Zeichnungen.) 


Vorrichtung zum Regeln des Stoffzuflusses 
auf das Langsieb. 


Amerikanisches Patent 1 584 345 vom 1I. 5. 26. 
Alonzo Aldrich in Beloit, Wisc. 

Der aus der Oeffnung des Schiebers 17 aus- 
strömende Papierstoff gelangt oberhalb der Brust- 
walze 7 aus der Düse 21 auf das Langsieb. Der 
Deckel 22 derselben ist bei 23 beweglich befestigt. 
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Mittels Schrauben 24, die über die Breite der Düse 
verteilt sind, läßt sich der Deckel 22 heben und 
senken, also die Düse erweitern oder verengen. Da 
der Deckel in mehrere Teile zerlegt ist, kann er z. B. 
in der Mitte oder an den Seiten verschieden ein- 
gestellt werden. 


Rundsiebpapiermaschine zur Herstellung äußerst 
dünner und sehr absorptionsfähiger Faserstoff- 
bahnen. 


Amerikanisches Patent ı 585 977 vom 25. 5. 26. 
E. M. Hallin Camillus, N.Y 


In der Zuleitungsbütte für den Stoff befindet 
sich ein Gehäuse, in welchem das die Stoffbahn vor- 
bereitende Rundsieb so tief angeordnet ist, daß es in 
nur geringem Maße über den Stoffspiegel sich er- 
streckt, nur die feinsten Faserstoffteilchen über ein 
„Tischbrett“ auf das Rundsieb gelangen und sich 
über eine kleine Sieboberfläche verbreiten können. 
Ein solches feines Stoffband soll sich zwecks 
Weiterverarbeitung sehr leicht in Wasser voll- 
ständig auflösen lassen. (Eine Zeichnung.) 


Langsiebmaschine mit Einrichtung zur bequemen 
Auswechselbarkeit des Siebes. 


Amerikanisches Patent ı 586 204 vom 25. 5. 26. 

G. Lamoureuxin Worcester, Mass. 

Der Rahmen des Siebtisches kann derart ge- 
senkt und gehoben werden, daß bei geeigneter Ein- 
stellung die Walzen, Sauger usw. kein Hindernis 
mehr bilden für das rasche Auswechseln eines alten 
Siebes durch ein neues ohne mühevolle Arbeit. 
(Drei Blatt Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

8b, 20. A. 44253. Horace Grant Alexander, 
South Londonderry, Vermont; Vertr.: Fr. Mefiert 
und Dr. L. Sell, Patentanwälte, Berlin SW 68. Holz- 
walze für Kalander und andere Arbeitsmaschinen. 
19. 2. 25. Canada 10. 3. 24. 

8l, 3. E. 32684. Gustav Emisch, Düben a. d. 
Mulde. Verfahren zur Herstellung naht- und fugen- 
loser Dächer, Isolierungen und dergl. 22. 6. 25. 


Patent-Erteilungen. 


8k, ı. 434667. I. G. Farbenindustrie Akt.-G., 
Frankfurt a. M. Verfahren zum ZEntschlichten 
pflanzlicher Fasern. 25. 6. 24. C. 35 040. 

8m, ı. 434980. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges,, 
Frankfurt a. M. Verfahren zum Färben von Cellu- 
loseestern. 26. 11. 24. F. 57 428. 

39b, 12. 434640. Firma Kalle & Co., Akt.-Ges., 
Biebrich a. Rh. Verfahren zum Weichmachen von 
Kunststoffen aus Celluloseestern. 5. 8. 23. K. 86 789. 

54d, 9. 434650. Georg Endler, Groß-Särchen. 
Kr. Sorau, N.-L., und Dr. Willi Schacht, Weimar. 
Verfahren zur Herstellung von profilierten Pappen. 
18.:7. 23 E. 29699. 

Patent-Löschungen. 


55a, 4, 307754, 55d, 1, 383859. 55d, 5, 229 797. 
55 d, 9, 420 831. 55e, 5, 287 583. 


Gebrauchsmuster-Eintragung. 


55€. 061058. Gandenbergersche Maschinen- 
fabrik Georg Göbel, Darmstadt. Selbsttätige Ge- 
schwindigkeitssteuerung des elektrischen Antrich- 
bei Rollen herstellenden Maschinen. 17. 2 x 


G. 60 951. 
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-VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Zur Geschichte der Papierindustrie in Westfalen. 


Die geschichtliche Begründung der Papierindu- 
strie in Westfalen greift in die früheren Jahrhunderte 
ziemlich weit zurück. Für den Kreis Hagen läßt 
sich die Errichtung der ersten Papiermühle für das 
Jahr 1693 nachweisen, wo zu Delstern ein gewisser 
Mathias Vorster eine solche erbaute. Vorster, der 
aus Broich bei Mühlheim an der Ruhr stammte, zog 
rheinische und holländische Papierarbeiter in seine 
Dienste. Das Gründungsjahr dieser Papierfabrik ist 
übrigens strittig, so gibt es Wilhelm Jacobi, der 
Mitte des 19. Jahrhunderts ein gutes Werk über 
die wirtschaftlichen Verhältnisse Westfalens schrieb, 
mit 1660 an. Maßnahmen des Großen Kurfürsten 
sollen hier ihren Ausdruck gefunden haben; ähnlich 
wie der Kurfürst dort Klingenschmiede angesiedelt 
hatte, soll dies auch mit Papiermachern geschehen 
sein. Nach einer Ueberlieferung der Familie 
Vorster stellt sich die Sachlage historisch folgen- 
dermaßen dar: Der Große Kurfürst gewährte hier- 
nach weitgehende Vergünstigungen und setzte ins- 
besondere für die neue Mühle einen ausgedehnten 
Lumpenbann fest. Außerdem erging für diese neue 
Mühle ein alleiniges Lieferungsrecht für die neuen 
westlichen Provinzen des brandenburgischen 
Staates. Anfangs arbeitete die Papiermühle mit 
sechs holländischen Papiermachergehilfen, die auf 
Veranlassung des Großen Kurfürsten nach Delstern 
kamen. Die Entwicklung der neuen Papiermühle 
war eine äußerst günstige, so daß man bald zur 
Errichtung einer zweiten Mühle flußBabwärts ge- 
zwungen war. Diese in der Stennert oberhalb 
Hagen erbaute Papiermühle wurde später infolge 
Erbgang von dem alten Unternehmen getrennt und 
ging so auf eine andere Linie der Familie Vorster 
über, die noch heute im Besitz dieser Fabrik unter 
der Firma Jul. Vorster G.m.b.H. ist. Ueber 
das Gründungsjahr der Papierfabrik in der Stennert 
gibt es zwei Lesarten. Nach einer soll die Fabrik 
von den Söhnen des Mathias Vorster, von 
Diedrich und Adolf Vorster, im Jahre 1712 er- 
baut worden sein, während die Akten des Amtes 
Boele aus dem Jahre 1854 das Jahr 1702 als Grün- 
dungsjahr angeben, wonach der Betrieb mit vier 
Bütten eröffnet wurde. Letzteres Werk wurde von 
einem anderen Autor „als eine schöne Papiermühle, 
so auf holländische Art mit sogenannten Rief- 
backen eingerichtet‘, bezeichnet. Um das Jahr 1725 
hatten die beiden Papiermühlen einen guten Absatz 
nach Holland; hergestellt wurde graues und weißes 
Papier in verschiedenen Sorten sowie Postpapier. 
Mitte des 18. Jahrhunderts befanden sich beide 
Fabriken im Besitz von Johannes Vorster. Von 
einer dieser zu Eilpe auf der Volme gelegenen 
Papiermühle wird berichtet, daß sie über reichliche 
Wasserkräfte verfügte. Johannes Vorster leistete 
in der Papierfabrikation Hervorragendes, wobei 
natürlich die damals gebräuchlichen, technisch noch 
wenig entwickelten Fabrikationsmethoden berück- 


"baut wurde. 


sichtigt werden müssen. Seine Papiere tragen das 
Wasserzeichen „Johannes Vorstern Delstern’sche 
Fabrique“. Für den Verkauf seiner Papiere zog das 
Werk zu Delstern auch Kommissionsfirmen heran, 


‘wie aus den Geschäftsbüchern von Joh. Pet. & Dan. 


Goebel zu Voerde zu entnehmen ist; in diesen 
Büchern steht für das Jahr 1754 Johann Vorster als 
Lieferant für Post- und Schreibpapier verzeichnet. 
Die Vorstersche Papierfabrik soll die erste gewesen 
sein, die die Briefpapiere über Velinform schöpfte; 
ebenso gelang es der Fabrik im Jahre 1796 zuerst, 
dunkelviolettes Nähnadelpapier herzustellen, das 
bisher ausschließlich von England geliefert wurde. 

Mit Beginn des 19. Jahrhunderts hatten die 
Papierfabriken in der Stennert insofern Schwierig- 
keiten in der Fabrikation, als es an den notwendigen 
Lumpen mangelte. Aus den Akten der Stadt Hagen 
ist zu entnehmen, daß Holland mit seiner Papier- 
industrie ein Hauptabnehmer für Lumpen war. Da 
Holland anderseits zur Einfuhr gelangende Papiere 
mit 30% Wertzoll belegte, so kamen die Papier- 
mühlen in der Stennert in große wirtschaftliche Be- 
drängnis, zumal auch infolge gesetzgeberischer Maß- 
nahmen gegen den Tabakverbrauch der einst so be- 
deutende Konsum von Tabakpapier nahezu auf- 
gehört hatte. Aus einem Bericht der Industriellen 
der Stadt Hagen vom 11. August 1818 geht hervor, 
daB für den Transitverkehr von Lumpen ein 
strenges Verbot bestand, so daB die westfälischen 
Papierfabriken die größten Schwierigkeiten in der 
Rohstoffbeschaffung hatten. Die Industriellen 
sprachen daher den dringenden Wunsch aus, daß 
ein Ausfuhrverbot für Lumpen nach Holland er- 
lassen werden möge. Mit dem Tode von Johann 
Vorster erhielten beide Papiermühlen getrennte Be- 
sitzer, die jedoch beide der Familie Vorster an- 
gehörten. Das Werk in Delstern ging in den Besitz 
von Matthias Vorster über. Um 1770 schien eine 
Vergrößerung der Werke erforderlich, und man ent- 
schloß sich, eine neue Anlage zwischen den beiden 
alten Mühlen zu Delstern und Eilpe zu errichten, 
so daß eine dritte Papiermühle ‚in der Laake“ er- 
Als man im Jahre 1900 einen Umbau 
hier vornahm, entdeckte man unter dem alten 
Wasserrade eine Grundbohle mit darunter befind- 
lichem Grundstein, aus welchem als Gründungszeit 
der 8. Juli 1773 zu entnehmen ist. Die Konzession 
zu der neuen Papiermühle war bereits am ıo. Okto- 
ber 1786 von Friedrich Wilhelm II. erteilt worden. 
Gleichzeitig war für die notwendigen Grundstücks- 
erwerbungen die allerhöchste Genehmigung er- 
gangen. Auch die neue Papiermühle „in der Laake“ 
gelangte zu wirtschaftlichkem Aufschwung. Im 
Jahre 1804 ergaben sich jedoch unter den Ge- 
schwistern Vorster Erbstreitigkeiten, die man durch 
einen Verkauf der beiden Mühlen am besten zu 
schlichten gedachte. Hierbei erbrachte die obere 
Papiermühle, jetzige Papierfabrik, 12050 Reichs- 
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taler. Erworben wurde die Mühle von Friedrich 
Vorster. Die untere Papiermühle, jetzige Holz- 
schleiferei in der Laake. ging für den Preis von 
2550 Reichstalern in den Besitz von Johannes 
Vorster über, der die Mühle allerdings nicht 
lange behielt, denn sein Nachfolger Matthias 
Vorster verkaufte im Jahre 1809 das Werk an 
die Firma Becke & Funcke in Lüdenscheid, welche 
die Anlagen zu einer Baumwollispinnerei her- 
richteten. Damit waren jedoch die Besitzverände- 
rungen noch nicht abgeschlossen, denn bald darauf 
wurde auch die Mühle in der Laake von Friedrich 
Fucker erworben, der hier ein Metallwalzwerk und 
eine Gießerei errichtete, wo kleine Metallwaren in 
Kupfer, Messing und Tomback hergestellt wurden. 
Erst im Jahre 1899 wurde das Laaker Werk durch 
Kauf wieder der Papierfabrikation dienstbar ge- 
macht, indem es als Nebenwerk zur Holzschleiferei 
umgebaut wurde. Nunmehr kam hier der Holzstoff 
für das obere Werk zur Herstellung. Der Besitzer 
der unteren Papiermühle, Friedrich Vorster, brachte 
das Werk unter seiner umsichtigen Leitung zu 
guter Entwicklung. In den ı820er und 1830er 
Jahren zwang der Umfang des Betriebes für die Be- 
schaffung der erforderlichen Roh- und Halbstoffe 
nachbarliche Wasserkräfte zu pachten. Zu diesem 
Zweck wurde die Stiftsmühle in Herdecke, die heu- 
tige Holzschleiferei Hoesch, herangezogen, die viele 
Jahre der Papierfabrik Delstern als Halbstoffwerk 
diente. Nach dem Ausweis der Konzessionsakten 
im Stadtarchiv zu Hagen wurde im Jahre 1831 ein 
zweites Wasserrad erbaut, da dies erhöhter Kraft- 
bedarf notwendig machte. Man mußte zu diesem 
Zweck neben den beiden alten Gräben einen neuen 
zweiten Untergraben erbauen. 


In den Akten des Archivs zu Münster findet 
sich über eine Besichtigung der Papierfabrik im 
Jahre 1845 folgendes ausgeführt: 


„Als Besitzer wird Hermann Vorster zu 
Delstern genannt. Um jene Zeit gelangte gerade 
eine neue Papiermaschine zur Aufstellung, die man 
aus Paris für etwa 10000 Mark steuerfrei eingeführt 
hatte. Diese Maschine soll sich noch heute im Be- 
trieb befinden. Zum Antrieb der Maschine benutzt 
man neben der Wasserkraft noch eine besonders 
hierfür aufgestellte Dampfmaschine, der bald eine 
zweite folgte.“ 


In den 1850er Jahren beschäftigte sich die Pa- 
pierfabrik von Friedrich Vorster zu Delstern in der 
Hauptsache mit Stickmusterpapieren; die jährliche 
Fabrikation betrug 600 000 Pfund Maschinenpapiere 
und 300000 Pfund Büttenpapiere, darunter Pack-, 
Tabak- und Stempelpapiere. Aus den Akten des 
Amtes Boele-Altenhagen sind für diese Fabrik fol- 
gende Produktionsangaben zu entnehmen: 1856: 
40000 Ries im Werte von 80 000 TiIr.; 1860: 740 000 
Pfd. im Werte von 100000 Tir.; 1863: 668 580 Pfd. 
Maschinenpapier, 93600 Pfd. Handpapier; 1867: 
5000 Zentner Papier im Werte von 80000 Tir. Die 
Zahl der beschäftigten Arbeiter betrug im Jahre 1860 
100 Arbeiter und 1863 120 Arbeiter, darunter 8 weib- 
liche und 12 Kinder. Bereits in den 1840er Jahren 
hatte man in der Fabrik zu Delstern einen Kalander 
aufgestellt, der als einer der ersten in Deutschland 
zur Anwendung gekommen war. Als zu Beginn der 
1870er Jahre der Bau der Volmetalbahn fertig- 
‚gestellt war, entschloB man sich zu einer Ver- 


größerung der Papierfabrik. Es gelangte eine zweite 
Papiermaschine von 1,90 m Arbeitsbreite zur Auf- 
stellung einschließlich der erforderlichen Hilfs- 
maschinen, wie Holländer, Kalander usw. Im Jahre 
1878 zerstörte ein Brand den größten Teil des Wer- 
kes, wobei auch die alte Büttenpapierfabrikation der 
Vernichtung anheimfiel. Dies war von einer ge- 
wissen Bedeutung, denn die Papierfabrik zu Delstern 
lieferte das erforderliche Rohpapier für das preußi- 
sche Papiergeld. Diese Fabrikation wurde durch 
einen Steuerkontrolleur beaufsichtigt, der mit be- 
sonderen Schöpfformen stets in der Fabrik weilte. 
Im Jahre 1878 wurde die Firma von Friedrich 
Vorster in Vorster & Co. umgewandelt. Im Jahre 
1894 erfuhr das Unternehmen abermals eine Er- 
weiterung; es wurde eine Papierhülsen- und Hart- 
papierwarenfabrik angebaut, sowie eine Holz- 
schleiferei errichtet, der seit 1899/1900 eine zweite 
Holzschleiferei in der Laake folgte. Um das Jahr 
1908 standen der Fabrik etwa 350 PS Wasserkraft 
und 400 PS Dampfkraft zur Verfügung. 

Aus der Entwicklung der Papierfabrik in der 
Stennert ist noch folgendes hervorzuheben: Im 
Jahre 1819 erstreckte sich die Fabrikation auf Post-, 
Propatria-, Korzept- und Nadelpapier, wobei sich 
die Durchschnittspreise auf 3 bis 4 Rtir. pro Ries 
stellten. Die Jahresproduktion soll 10000 Ries be- 
tragen haben; an Betriebskapital standen 30 000 Tir. 
Berliner Courant zur Verfügung. Arbeiter wurden 
rund 70 beschäftigt. Wenngleich der Hauptabsatz 
des Papiers im Inlande lag, so wurden doch zwei 
Fünftel der Produktion an das Ausland abgesetzt. 
Seit dem Jahre 1815 lieferte die Fabrik vorzugs- 
weise Büttenpapier an den preuBischen Staat. In 
den Akten der Stadt Hagen ist aus dem Jahre 1813 
ein Bericht der damaligen Firma Andreas David 
Vorster & Sohn an den Bürgermeister von Hagen 
vorhanden, und es sei hier einiges aus diesem Be- 
richt mitgeteilt. Die Papierfabrik arbeitete hiernach 
mit sechs Bütten, die eine Tagesproduktion von &o 
Ries Papier gestatteten. Die napoleonischen Kriege 
hatten jedoch in die Arbeiterschaft der Fabrik große 
Lücken gerissen, so daß infolge Arbeitermangel 
täglich nur 50 Ries hergestellt werden konnten. Ins- 
gesamt zogen rund 150 Menschen ihren Unterhalt 
aus der Fabrik. Entsprechend dieser wirtschaft- 
lichen Lage war der Absatz seit dem Jahre 1806 be- 
deutend zurückgegangen. Die Fabrik hatte vor dem 
selbst bis nach Petersburg geliefert. Die Besitzer 
führten über den Mangel an gelernten Arbeitern 
laut Klage. Die Lehrzeit für einen Papiermacher 
gab man mit fünf bis acht Jahren an, wobei bemerkt 
wurde, daß der Lehrjunge in Feinpapierfabriken ir 
den ersten vier Jahren wenigstens für 200 Reichs- 
taler Papier zerreiße. Die Fabriken hatten wenig 
Lust, Papiermacher anzulernen, da sie zu wenig 
seBhaft waren. Auch zogen die Söhne von Papier- 
machern vor, lieber das Schneider- oder Schuh- 
macherhandwerk zu ergreifen, da sie dann als Soldat 
ein besseres Fortkommen hatten. Im Jahre 1834 
wurden umfangreiche Neubauten durchgeführt. 
denen ein bedeutsamer wirtschaftlicher Aufschwure 
folgte. Um diese Zeit machte der berühmte Groß 
in Friedr. Harkort den Besitzer Vorster 
au ie Papiermaschi x 
die damals in ea zu. 
hatten. Eine derartige Maschine ie nn 
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Interessant ist, daß diese Papierfabrik für ihre Be- 
leuchtung eine eigene Gasanstalt unterhielt. Im 
Jahre 1861 zeigte die Papierfabrik in der Stennert 
folgende technische Einrichtung: 2 Dampfmaschinen 
mit insgesamt 65 PS, 2 Wasserräder, 4 Schöpf- 
bütten, ı Maschine für Papier ohne Ende, ı5 Hol- 
länder, 2 Satinierwalzen, ı Satiniermaschine ohne 
Ende, 2 Kochapparate, 2 Trockenapparate, 2 Tur- 
binen von 50 und 70 PS. Unter der Leitung von 
Andreas Vorster gelangte die Fabrik zu hoher 
Blüte, was sich besonders in der Steigerung der Ar- 
beiterzahl bekundet, die 1854 nur 65 Arbeiter betrug, 
im Jahre 1861 aber auf 153 Arbeiter, darunter 43 
weibliche, angewachsen war. Aus einem Bericht des 
Amtes Altenhagen ist zu entnehmen, daß die Fabrik 
im Jahre 1854 rund 25000 Ries im Werte von 
30000 Tir., 1856 etwa 48000 Ries im Werte von 
90000 Tir. und 1867 8000 Ztr. im Werte von 120 000 
Tir. fabrizierte. Um 1908 stellte sich die Fabrikation 
auf 1580000 kg Schreib-, Post- und Normalpapier, 
und es wurden in dem genannten Jahr 95 Arbeiter 
und Arbeiterinnen beschäftigt. Die Fabrik wurde 
zweimal vom Feuer nahezu zerstört, und zwar im 
Jahre 1854 und 1887. Die Fabrik hat mehrfach Fir- 
menänderungen durchgemacht, so lautete anfangs 
der ı820er Jahre bis um ı850 die Firma A. D. Jul. 
Vorster, dann Braselmann & Vorster, bis 1903 Jul. 
Vorster und seit dieser Zeit Jul. Vorster G. m. b. H. 
Bemerkt sei, daß seinerzeit bei Errichtung der auf 
Staatskosten erbauten Papierfabrik in Neustadt- 
Eberswalde die Einrichtungen der Vorsterschen 
Fabrik in mehrfacher Hinsicht als Vorbild dienten. 
Neben diesen beiden Papierfabriken in der Stennert 
und zu Delstern ist noch in den 1840er Jahren die 
kleine Papiermühle von Chr. Soeding zu Geite- 
brügge zu erwähnen. Uebrigens errichtete Harkort 
zu Wettern am Hunsbruch selbst eine Papiermühle, 
für die 1832 ein Stauteich erbaut wurde. Die Papier- 
mühle wurde jedoch in den ı870er Jahren stillgelegt 
und man findet heute nur noch die Ruinen vor. 
Auch im Kreise Iserlohn hat die Papier- 
fabrikation eine althistorische Stätte. Als eigent- 
licher Hauptsitz können die Täler des Amtsbezirkes 
Hemer gelten. Die ersten Anfänge der dortigen 
Papierindustrie führt man auf die Tätigkeit der 
Deutzer Mönche zurück, wobei die klaren Wasser 
des Westiger, Sundwiger und Hemer Baches zur 
Anlegung von Papiermühlen sehr unterstützend 
wirkten. Nach Wulfer ist als ältester Betrieb in 
diesem Bezirk der zu Westig zu nennen. Diese 
Papiermühle wurde im Jahre 1606 von einem ge- 
wissen Langenbach gegründet, der vordem als 
Klostergeistlicher zu Limburg an der Lahn lebte. 
Luthers Schriften veranlaßten ihn zum Uebertritt 
zur evangelischen Kirche, worauf Langenbach nach 
Holland wanderte, um dort die Papiermacherei zu 
erlernen. Aus späteren Wanderungen gelangte er 
nach Wenstig, das ihn anzog, worauf Langenbach 
ein Grundstück kaufte, um hierauf eine Papiermühle 
zu errichten. An der alten, 1867 angebrochenen 
Papiermühle befand sich die Inschrift: „Consecra 
nos domine 1606“. Der Enkel des Gründers legte 
im Jahre 1759 die erste Reibbak an. Die Papier- 
mühle erhielt sich durch Erbgang bis zum Jahre 
1819 im Besitz der Familie, alsdann ging das Werk 
durch Kauf in das Eigentum von Adolf Reinbach 
aus Flierich über, der oberhalb eine Fabrik erbaute. 
Mit dem 1836 erfolgten Tode von Adolf Reinbach 
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vollzog sich ein abermaliger Besitzwechsel, und 
wurde die Papiermühle nunmehr käuflich von 
Friedrich Ebbinghaus in Westigerbach erworben. 
Später betrieben die beiden Söhne die Papierfabrik 
unter der Firma Gebrüder Ebbinghaus. Unter diesen 
Besitzern Adalbert und Hermann Ebbinghaus wur- 
den die Bütten gegen eine Maschine zur Herstellung 
von dünnen Stroh- und 'Lumpenpappen aus- 
gewechselt. Der Neffe der Vorbesitzer, Ludwig 
Maste, führte diese Fabrikation bis zur Gegenwart 
fort. 

Als zweitälteste Papiermühle dieses Bezirks ist 
die zu Niederhemer zu nennen. Gründer dieser 
Papiermühle war Gört Langenbach, ein Sohn des 
eben erwähnten, der das Werk. im Jahre 1624 auf 
dem Wehr errichtete. Den Nachkommen war jedoch 
kein rechter Erfolg beschieden, denn die Papier- 
mühle mit allen Nebenländereien ging käuflich in 
den Besitz des Freiherrn von Brabeck zu Hemer 
über, der das Werk seinerseits im letzten Viertel 
des ı8. Jahrhunderts an Caspar Dietrich Ebbing- 
haus zu Niederhemer durch Kauf abtrat. Die Erben 
des letzteren, seine Söhne Johann Dietrich und 
Friedrich, unterzogen die alte Papiermühle einem 
umfassenden Umbau, wodurch das Werk zu einer 
der größten und technisch bestausgestatteten Bütten- 
papierfabriken jener Zeit wurde. Die Firma lautet 
jetzt Gebrüder Ebbinghaus und wurde später der 
sogenannte Hammer in Oberhemer noch dazu er- 
worben, der gleichfalls zu einer Papiermühle her- 
gerichtet wurde. Die Brüder Ebbinghaus waren 
wegen ihres Gemeinsinnes in der ganzen Gegend 
äußerst volkstümlich., In den 1830er Jahren voll- 
zogen die Brüder eine Trennung; der ältere Bruder 
Johann Dietrich stand der Fabrik in Niederhemer 
vor und behielt auch das Werk auf dem Hammer, 
während Friedrich Ebbinghaus die ehemals gemein- 
sam betriebene Pachtung der Höcklingser Mühle 
übernahm. Neben den Bütten nahm Johann Dietrich 
zu Beginn der 1840er Jahre eine Papiermaschine 
zur Herstellung von Schreibpapier in Betrieb. Die 
Schreibpapierfabrikation erwies sich jedoch als ver- 
lustbringend, so daß das einstige Vermögen verloren 
ging und es 1850 zu einem Zwangsverkauf der 
Papiermühle kam. Bei der überaus schlechten da- 
maligen wirtschaftlichen Lage ging die Fabrik zu 
einem sehr niedrigen Preise in den Besitz von 
Casp. Diedr. Höborn in Oberhemer über, der sich 
lediglich der Strohpapierfabrikation widmete. Der 
Sohn Heinrich des neuen Besitzers wandelte das 
Unternehmen in eine guteingerichtete Pappenfabrik 
mit zwei Maschinen um, die insofern noch eine Er- 
weiterung erfuhr, als Heinrich Höborn die Papier- 
fabrik zu Rödinghausen mit zwei Maschinen noch 
hinzupachtete. Aber auch Höborn kam zu keinem 
dauernden Erfolge und sah sich so im Jahre 1891 
zu einem Verkauf seiner Werke gezwungen. Er- 
werber waren die Gebrüder Reinhard, die zu einer 
Erweiterung der Fabrikeinrichtungen schritten und 
so im Verein mit ihrer alten, ausgedehnten Papier- 
großhandlung ein umfangreiches Unternehmen 
schufen. Ein großer Brand im Jahre 1902 zerstörte 
einen erheblichen Teil des Werkes. 

Zu den ältesten Papierfabriken des märkischen 
Sauerlandes gehört auch die Papiermühle zu Höck- 
lingsen an der Oese, welches Werk im Jahre 1697 
von dem Freiherrn von Brabeck auf dem Platze 
eines alten, ehemaligen Hammerwerkes errichtet 
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wurde. Im späteren Verlauf wurde diese Fabrik in 
Pacht gegeben, so hatte die Papiermühle zu Höck- 
lingsen im Jahre 1720 ein Enkel des ersten Langen- 
bach, Eberhard, als Pächter im Betrieb, der später 
von seinem Sohn Theophilus übernommen wurde. 
Mit dessen Tode kam das Werk in Pacht von 
Joh. Diedrich und Friedrich Ebbinghaus zu Nieder- 
hemer. Letzter Pächter war dann Friedr. Ebbing- 
haus, der jedoch nicht mit dem in Westigerbach zu 
verwechseln ist. Friedrich Ebbinghaus zog sich je- 
doch von dieser Papiermühle zurück und gründete 
in Gemeinschaft mit seinem Sohne Friedrich eine 
Maschinenpapierfabrik an der Hönne in Menden. 
Den technischen Mittelpunkt dieser Fabrik bildete 
eine große französische Papiermaschine, die als eine 
Art Sehenswürdigkeit in den 1840er Jahren auch den 
Besuch des Königs von Preußen, Friedrich Wilhelm 
IV. erhielt. Die alte, ehemals mit Bütten aus- 
gestattete Papiermühle Höcklingen hatte man 
niedergerissen, um einen Neubau für die damals 
gerade aufkommenden Papiermaschinen zu schaffen. 
Da dem Besitzer, Rittergutsbesitzer Rudolf Löbecke, 
Edelburg, die erforderlichen Fachkenntnisse fehlten, 
wurde er von dem Papierfabrikanten Kasp. Diedr. 
Ebbinghaus aus Westig tatkräftig unterstützt. Der 
Besitzer starb jedoch frühzeitig, so daß die Witwe 
den Betrieb durch Geschäftsleiter weiterführen ließ. 
Zu Anfang der ı85oer Jahre trat als Geschäfts- 
führer Rudolf von Clausbruch in das Werk ein und 
er lieB 1855 auf der Hemerwiese eine Holzschleiferei 
erbauen. In den ı860er Jahren übernahm Rudolf 
von Clausbruch die Fabrik von der Witwe Rudolf 
Löbbecke zu Edelburg pachtweise; mit dessen 1868 
erfolgtem Tode führte die Witwe des Pächters als- 
dann bis Ende 1870 die Fabrik weiter. Beschäftigt 
wurden in damaliger Zeit etwa 25 bis 30 Arbeiter. 
Im Jahre 1880 wurde die Fabrik Eigentum der 
Firma Scherkamp & Bongardt, die sich hauptsäch- 
lich mit der Fabrikation von Zeitungspapier befaßte 
und unter anderem auch für die Kölnische Zeitung 
lieferte. Zwei Jahre später wurde die Papierfabrik 
von der Aktiengesellschaft Cellulosefabrik Höck- 
lingsen erworben, die gleichzeitig durch Kauf die 
Mitscherlichsche Cellulosefabrik zu Münden an sich 
brachte. Die Aktiengesellschaft errichtete neue Ge- 
bäude und war wohl die erste, welche in Westfalen 
Cellulose herstellte. Um diese Zeit waren in dem 
Cellulosebetrieb 60 und in der Papierfabrik 40 Ar- 
beiter tätig. 


Als viertälteste Papiermühle im Kreise Iserlohn 
hat die 1709 und 1710 von Engelbert Renzig im 
Westiger Bach erbaute Mühle zu gelten. Als der 
Gründer im Jahre 1758 im Alter von 8ı Jahren starb, 
übernahm der Sohn das Werk, der jedoch im besten 
Mannesalter starb und als einzige Erbin eine Toch- 
ter hinterließ, welche Casp. Diedrich Ebbinghaus 
heiratete, Ebbinghaus, nunmehr Besitzer der Papier- 
mühle von Renzig, wurde jedoch dem Unternehmen 
bald durch den Tod entrissen. Der älteste Sohn, 
ebenfalls Caspar Diedrich mit Namen, übernahm die 
väterliche Fabrik im Jahre 1770, er war einer der 
ersten, die im Kreise Iserlohn feine Papiere her- 
stellten. Auch gelang es Ebbinghaus, blaue, rost- 
freie Papiere zu erzeugen, wie solche für die Ver- 
packung von Nähnadeln notwendig waren. Dieser 
Ebbinghaus starb nach reichen industriellen Er- 
folgen 1835 im 80. Lebensjahre. 
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Zu den älteren Papiermühlen des Sauerlandes 
muß auch das Werk in den Diecken zu Sundwig 
gerechnet werden, als dessen Gründer man einen 
Enkel des Mönchs Langenbach betrachtet, der ver- 
mutlich zu Anfang des 18. Jahrhunderts die Papier- 
mühle erbaute. Erwähnt sei, daß um diese Zeit fast 
alle älteren Papiermühlen des Sauerlandes sich im 
Besitz der Langenbachschen Familie befanden. Im 
Jahre 1805 wurde die Papiermühle zu Sundwig von 
Heinrich von der Becke in den Diecken angekauit, 
der sie 1838 einer völligen Erneuerung unterzog und 
der vorher, 1829, ein zweites Werk oberhalb in 
Grünthal erbaut hatte. Das erste Werk wurde jedoch 
bald aufgegeben und eine Metallwarenfabrik daraus 
gemacht. Dem zweiten Werk erging es unter dem 
Sohn Felix ähnlich. Nachdem es eine Zeitlang als 
Roggenmühle gedient hatte, wurde es gleichfalls 
zur Metallwarenfabrikation benutzt. 

Als verhältnismäßig jüngeren Alters ist die Pa- 
piermühle zu Johannisthal in der Gemeinde Ihmert 
zu bezeichnen, welches Werk 1790 von J. D. Röber 
gegründet wurde. Diese Papierfabrik kam später in 
den Besitz von Basse & Lürmann, welche rostfreies 
Papier aus alten Schiffstauen herstellten. Im Jahre 
1817 errichtete C. D. Ebbinghaus für seinen Sohn 
Friedrich zu Westigerbach eine Büttenpapierfabrik, 
der sich 1829 der Bau einer gleichen Fabrik zu 
Bredenbruch anschloß. Die Papierfabrik zu Westiger- 
bach wurde in den 1840er Jahren in eine Maschinen- 
fabrik umgewandelt, die jedoch bald das Schicksal 
aller benachbarten gleichen (Papiermühlen teilen 
mußte, nicht bestehen zu können. Vom Jahre ı853 
ab wechselte die Fabrik dreimal ihren Besitzer. Im 
Jahre 1882 wurde das Unternehmen von einem 
größeren Brande heimgesucht. 

Wenig erfolgreich war Friedr. Kleinschmidt mit 
seiner im Jahre ı81o erfolgten Gründung einer 
Papiermühle auf dem Hedhof in Oberhemer. Schuld 
hieran trugen die napoleonischen Wirren, welche 
jedes geordnete Wirtschaftsleben unmöglich mach- 
ten. Der Gründer mußte daher sein Werk an Joh. 
Diedr. von der Becke verkaufen, der sich der Fabri- 
kation feiner Papiere widmete. In den 1840er Jahren 
wußte der neue Besitzer die Papiermühle im wirt- 
schaftlich richtig erfaßten Augenblick stillzulegen, 
ohne in dieser Krisenzeit von einem nennenswerten 
Verlust betroffen zu werden. Der Besitzer verpach- 
tete das Werk anfangs an einen Gußscherenfabri- 
kanten und verkaufte es 1858 an zwei Neusilber- 
fabrikanten. Eine im Jahre 1828 im unteren Teile 
von Westig durch Peter Reinhard errichtete Papier- 
fabrik befaßte sich mit der Fabrikation von feinerem 
Brief-, Schreib- und Bücherpapier, auch wurden 
Papiere mit komplizierten Wasserzeichen für Akten, 
Kupons und Lotterielose hergestellt. Die Fabrik 
konnte sich jedoch in den ı84oer Jahren nicht 
halten und gelangte 1848 an eine Iserlohner Neu- 
silberfabrik zum Verkauf. 

Aus dem vorstehenden ergibt sich, daB sich die 
frühere Papierindustrie des märkischen Sauerlandes 
hauptsächlich auf die Familie Ebbinghaus stützte, 
und tatsächlich waren im Jahre 1846 von 14 Papier- 
fabriken acht Unternehmen, die den Namen Ebbing- 
haus führten. Von den damaligen 14 Papiermühlen 
vereinigte fünf Westig auf sich, das zu jener Zeit 
60 Häuser und 600 Einwohner zählte. Der ganze 
Regierungsbezirk Arnsberg wies ı9 Papiermühien 
auf. In Westig errichtete außerdem im Jahre 17830 
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Joh. Casp. Wolff eine Papierfabrik. Der Niedergang 
der sauerländischen Papierindustrie in den 1840er 
Jahren wurde hauptsächlich durch das Aufkommen 
der Papiermaschine hervorgerufen, für welche die 
Wasserkraft der sauerländischen Bäche meist nicht 
ausreichte, wodurch man zum Uebergang zur 
Dampfkraft gezwungen war, den sich jedoch viele 
der kleinen Büttenpapierfabriken wegen der damals 
sehr hohen Anschaffungskosten der Dampfmaschine 
nicht leisten konnten. Außerdem machte die 
Kohlenbeschaffung Schwierigkeiten. Als Mangel an 
Rohmaterial eintrat, war C. D. Ebbinghaus in 
Westing 1843 der erste, welcher im westfälischen 
Sauerland Stroh zur Herstellung heranzog. Im Jahre 
1853 waren im Kreise Iserlohn, nach Dr. Voye, der 
sich um die industrielle Forschung Westfalens ver- 
dient gemacht hat, vier Strohpapierfabriken und 
sieben Lumpenpapierfabriken vorhanden. In der 
Fabrikation herrschte bald das WPackpapier und 
Pappen vor, während die Schreibpapierfabrikation 
zurücktrat. Das Stroh bezog man aus Holland, Ost- 
friesland, Hannover, Sachsen und vom Rhein. In 
der Gegenwart hat die Strohpapierherstellung dort 
längst aufgehört. 

Weiter verdient Erwähnung die im Jahre 1818 
von F. W. Ebbinghaus zu Letmathe erbaute Papier- 
fabrik, die bis zum ı. April 1905 Eigentum dieser 
Familie war, dann aber an die Neue Photographische 
Gesellschaft, Akt.-Ges., Berlin-Steglitz, verkauft 
wurde. Das Werk stellte von Anfang an feine 
Lumpenpapiere her, was für die Gegenwart noch in 
erhöhtem Maße gilt. In den ı820er Jahren zeigte 
das Werk hervorragende technische Einrichtungen, 
besonders für das Bleichen der Lumpenhalbstoffe. 
Um 1850 wurde die erste aus Frankreich bezogene 
Papiermaschine in Letmathe aufgestellt. Der Iser- 
lohner Handelskammerbericht aus dem Jahre 1851 
bezeichnet die Letmather Papierfabrik als die größte 
in Preußen nach der Berliner Patentpapierfabrik. Die 
aus Paris von der Firma Mallet, Middleton & Co. 
bezogene Papiermaschine kostete 30000 Tir. Ein- 
gangszoll, der jedoch eriassen wurde. Die Maschine 
leistete in 12 Arbeitsstunden 120 Ries. Die besten 
Papiersorten, wie großes, starkes Zeichenpapier, 
Stempelpapier stellte man in der Bütte her. Vom 
gewöhnlichen Format fabrizierte ein Arbeiter zehn 
Stück, vom größten Format ein Stück pro Tag. Die 
damaligen Preise lauteten: Maschinenpapier bester 
Sorte 6 Sgr., Büttenpapier bester Sorte 13 Sgr. für 
ein Pfund. Im Jahre 1845 hatte die Letmather Fa- 
brik ı3 Holländer in Betrieb, von welchen neun für 
das Maschinenpapier arbeiteten. Der Hauptabsatz 
erstreckte sich nach Schlesien, Dänemark und 
Berlin, das Stickmusterpapiere in großen Mengen 
bezog. Um das Jahr 1845 erklärte der Besitzer 
Ebbinghaus, daß die französischen Papierfabriken 
von dem deutschen Markt nahezu verdrängt seien, 
ähnlich die englischen Fabriken, nur würden von 
deutschen Bestellern vereinzelt noch englische 
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Fabrikzeichen gefordert. Die Arbeiterzahl der 
Papierfabrik in Letmathe betrug 1851: 200, 1877: 60 
männliche und 30 weibliche, 1882: 100, darunter 30 
Kinder, 1906: 150 bis 180. Im Jahre 1902 erhielt die 
Papierfabrik eine bedeutende Vergrößerung; es 
wurde eine zweite Papiermaschine, eine Turbine 
und ein Dampfkessel neu aufgestellt. In den letzten 
Jahrzehnten ist als Absatzgebiet Südamerika, Nord- 
amerika und Skandinavien hinzugetreten. 

Im Kreise Altena ist von einer Papierindustrie 
fast nur noch im historischen Sinne zu sprechen. 
Beim alten Listringhauser Hammer nahe der rhei- 
nischen Grenze liegt eine Parzelle, die den Namen 
Papiergarten führt, was auf eine ehemalige Papier- 
mühle hinweist, die später einem Hammerwerk ge- 
wichen ist. Im Jahre 1788 gründete an dem kleinen 
Flüßchen Grotewicke Peter Schürmann eine Papier- 
mühle, die sich auf den Sohn Johann Jacob ver- 
erbte, dann 1807 auf Friedr. Frahme, 1821 auf Wilh. 
Neuhaus und 1829 auf Chr. Neuhaus überging. Als 
bald darauf eine Feuersbrunst das Werk zerstörte, 
wurde es nicht mehr nach dem Wiederaufbau für 
die Papierfabrikation in Benutzung genommen. Im 
Amte Plettenberg kam die Papierindustrie Mitte des 
18. Jahrhunderts zur Entwicklung. So wurde 1753 
die Papiermühle an der Grüne errichtet, die zur Zeit 
im Besitz von G. F. Gregory ist. Diese, wie auch 
eine zweite Papiermühle, die am Einfluß der 
Blemcke in die Lenne lag, war ehemals Eigentum 
des Freiherrn von Plettenberg. Letzteres Werk ist 
jetzt im Besitz von Gebr. Hanebeck, die 1848 eine 
Papiermaschine einführten. Um 1800 scheint Peter 
Diedr. Gregory der einzige Papierfabrikant im Amte 
Plettenberg gewesen zu sein. Die Jahresproduktion 
hatte einen Wert von nur 900 Tir. Im Jahre 1818 
scheint als zweiter Papierfabrikant Küsterer hinzu- 
getreten zu sein, dem nun schnell mehrere folgten. 
Im Jahre 1857 zählte man im Stadt- und Landkreise 
Plettenberg elf Papierwerke, wobei jedoch die 
Pappenherstellung stark überwog. Mit dem Auf- 
kommen der Papiermaschine vollzog sich jedoch 
auch hier, wie im Kreise Iserlohn, schnell der 
Niedergang der Papierfabriken, da die kleinen Un- 
ternehmen nicht mehr wettbewerbfähig waren. Im 
Jahre 1875 zählte man nur noch vier Unternehmen. 
Im Amt Neuenrade bestand von 1819 bis 1835 in 
Schöntal eine von der Witwe Schniewindt, Tillmann 
und Schönenberg betriebene Papierfabrik. Ein der 
jüngsten Neuzeit angehörendes Werk ist die 1869 er- 
richtete Papierfabrik Kabel G. m. b. H., die später 
mit der Papierfabrik Reisholz A.-G. eine gemein- 
same Verwaltung erhielt. © Dieses bedeutende Werk 
beschäftigt sich vornehmlich mit der Herstellung 
von Zeitungspapier. Auf die Geschichte dieses be- 
kannten Großbetriebes einzugehen, erübrigt sich. 
So zeigt die geschichtliche Entwicklung der Papier- 
industrie im westfälischen Sauerland eine Reihe 
interessanter Begebenheiten, auf die hinzuweisen 
Zweck dieser Zeilen war. Dr. P. Martell. 


Die Verfilzung der Fasern auf der Papiermaschine. 


Das Bestreben aller Papiermacher geht schon 
seit Jahr und Tag dahin, eine Gleichmäßigkeit der 
Reißfestigkeit der Papiere in der Längs- und der 
Querrichtung zu erreichen, um dem handgeschöpften 
Papiere auch auf maschinellem Wege gleiche Be- 


wertung zu geben. Um dies zu erreichen sind die 
mannigfachsten Einrichtungen getroffen worden, 
die alle darauf hinausgehen, auf maschinellem Wege 
den Stoffasern, wie ehemals der Büttenknecht, nach 
Belieben die Laufrichtung zu geben. Das ist aber 
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nur erreichbar, wenn die Laufrichtung der Stoff- 
fasern, die dem Stoffwasser folgen, durch Anord- 
nung von Hindernissen gestört wird. 

Ueber die verschiedenen Anordnungen, die in 
dieser Beziehung in der Reihe der Jahre getroffen 
wurden, etwas zu hören, dürfte wohl im Interesse 
vieler Leser liegen. ‘Dabei will ich auch auf den 
heutigen Zentrifugalsortierer kommen, mit dem ein 
vollständiger Ausgleich der Reißlängen nach beiden 
Richtungen erzielt werden kann. 

Zum Ausgleich der Laufrichtungen der Stoff- 
fasern wird allgemein eine horizontale Schüttelung 
des Metalltuches mit mehr oder weniger gutem Er- 
folg angewandt; im weiteren gibt man dem Metall- 
tuch eine ansteigende Richtung, während man ander- 
seits bei gewissen Papieren durch eine der Be- 
wegung des Stoffwassers angepaßte Neigung des 
Metalltuches (Eibel) das Längsziehen der Stoff- 
fasern durch das Stoffwasser zu beheben sucht. 
Das hat sich auch bei schnellaufenden Maschinen 
bewährt, indem die Stoffasern nicht mehr durch das 
Stoffwasser geführt werden, sondern in ihrer Aus- 
flußrichtung liegen‘ bleiben. Andere versuchen 
durch Ueberbrücken den Stoffwasserlauf in seiner 
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Richtung zu unterbinden; wieder andere legten 
zwischen den beiden ersten Schaumlatten eine gegen 
die Laufrichtung des Stoffwassers rotierende Walze 
mit Flügel, die bei entsprechender Tourenzahl auch 
den gewünschten Erfolg gab. Leider war man aber 
an eine nicht ausreichende Tourenzahl gebunden, da 
sich infolge dicken und dünnen Stoffauflaufs sonst 
Streifen im Papier zeigten; auch suchte man da- 
durch, daß man zwischen den beiden vorletzten 
Schaumlatten Luft gegen die Laufrichtung blies, 
die Stoffasern zur Querablagerung zu zwingen; 
ebenso dürfte der Durchführung des Stoflwassers 
durch mit Spiralen versehene Röhren bei bestimm- 
ten Papieren ein Erfolg nicht abzusprechen sein. 

Von auffallender Wirkung, die Stoffasern quer- 
oder längsgerichtet abzulagern, ist der Zentrifugal- 
sortierer, mit dem man sogar eine höhere Reißlänge 
der Querrichtung erzielen und damit die der Längs- 
richtung überbieten kann. 

Das dürfte meiner Ansicht nach darin begründet 
sein, daB sämtliche Stoffasern der Zentrifugalkraft 
folgend, quer zur Laufrichtung zu liegen kommen 
und beim Auflauf nur teilweise Zeit haben, sich der 
Laufrichtung des Stoffwassers anzupassen. R. E. 


Unfallsichere Kupplungsvorrichtungen an Lastkraftwagen. 


Die zunehmende Verwendung von Lastkraft- 
wagen und. die damit in ursächlichem Zusammen- 
hang stehenden Unfälle haben dem Verband der 
Deutschen Berufsgenossenschaften, Zentralstelle für 
Unfallverhütung, Berlin, Anlaß gegeben, ein Preis- 
ausschreiben für eine möglichst gefahrlose Kupp- 
lung von Automobillastzügen aller Art zu veran- 
stalten. | 

Wir sind nunmehr in der Lage, einige Abbildun- 
gen zweckmäßiger Kupplungsvorrichtungen zu 
bringen. 

Die Abbildungen ı und 2 zeigen eine Flächen- 
kupplung der Firma Friedr. Krupp A.-G., Essen. 
Zum Kuppeln braucht der an den Anhänger heran- 


fahrende Kraftwagen nicht auf bestimmte FEntfer- 
nung vom Anhänger gebracht, also während der 
Vornahme des Kuppelns durch den zwischen den 
Wagen stehenden Mann überhaupt nicht bewegt zu 
werden, weil die mit Gelenken versehene Kupplungs- 
gabel es gestattet, mit der Kupplungseinrichtung 
eine horizontale Fläche zu bestreichen. Beim An- 
fahren nach dem Kuppeln werden die Gelenke 
selbsttätig festgestellt, wodurch eine starre Gabel- 
verbindung sichergestellt ist. 


Die in Abbildung 3 und 4 gezeigte Kruppsche 
Kupplung weist die gleichen Vorteile auf. Hier 


wird das Bestreichen der Kupplungsfläche durch ein 
schwenk- und ausziehbares Kupplungsstück erreicht. 


et Eu 


der Unfallverhütung und der 


Im Interesse 
schnelleren Einführung der Kupplungen verzichtet 
die Firma Krupp auf Auswertung ihrer Patent- 
ansprüche. 
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Eine glücklich& und empfehlenswerte Lösur. 
bietet die außer Wettbewerb vorgeführte patentierte 
Kupplung der Firma C. Ahlborn, Hamburg 33. 
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Bramfelder Straße 108a. Ahlborn ersetzt die übliche 
Anhängevorrichtung (Abbildung 5 und 6) durch die 
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Abb. 4. 


bügeln, den exzentrisch gelagerten, mit Rollen aus- 
gebildeten Kupplungsbolzen „b“, den Sperrbolzen 
„c“ und den halbkreisförmigen Zugbügel „d“. Der 
Kupplungsvorgang ist folgender: 
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Abb. 5. 


Der Zugbolzen „b“ wird beim Ankuppeln durch 
das Schubmoment des in das Kupplungsmaul ein- 
geführten Zugbügels „d“ (Abbildung 7) nach hinten 
ausschwingend ausgelöst und hebt zwangsläufig den 
Sperrbolzen „c“ durch ein Winkelstück aus, und der 
Kupplungsbolzen fällt ein. 
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Abb. 6. 


Bei dieser Kupplung ist also ein Zurücksetzen 
des Kraftwagens zum Zwecke des Kuppelns not- 
wendig; es braucht jedoch, da das Kuppeln auto- 
matisch erfolgt, niemand zwischen die Wagen zu 
treten. 
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Die Berufsgenossenschaften werden demnächst 
entsprechende Verhütungsvorschriften aufstellen. 
Erwünscht wäre es, wenn die herstellende Industrie 
schon jetzt zweckmäßige Kupplungen einbauen 
würde, die entweder ein Bewegen der Fahrzeuge 
beim Kuppeln oder ein Dazwischentreten der 
Kuppelnden nicht notwendig machen, 

Die Ausschreibung hat auch Anlaß gegeben, der 


Abb. 7. 


Konstruktion rückschlagsicherer Andrehkurbeln für 
Kraftwagen aller Art und auch für Benzin- oder 
Benzollokomotiven näher zu treten. 

Wir möchten bei dieser Gelegenheit darauf hin- 
weisen, daß gelegentlich des Kursus zur Weiter- 
bildung der technischen Aufsichtsbeamten der Be- 
rufsgenossenschaften in Berlin eine rückstoßsichere 
Andrehkurbel durch die Firma Motorenfabrik Deutz, 
Aktiengesellschaft, Köln-Deutz, vorgeführt worden 
ist, welche nach beiden Seiten rückstoßsicher, daher 
namentlich auch für Lokomotiven besonders ver- 
wendbar ist, da diese öfter von verschiedenen Seiten 
anzuwerfen sind. 

Wegen der Kupplungen als auch wegen der 
rückstoßsicheren Andrehkurbeln bitten wir sich an 
die angegebenen Firmen wenden zu wollen. 

Die Preise sind durchaus niedrige und die Vor- 
richtungen empfehlenswert. 


| | 
KLEINE MITTEILUNGEN 


Die Solinger Papiermühle. 


Als vor etwa einem Jahre die Weißenfelser Pa- 
pierfabriken Oskar Dietrich ihre schöne Jubiläums- 
schrift herausbrachten, hatte ich schon zu dem Hin- 
weis Gelegenheit, daB es die vornehmste Pflicht 
jedes einzelnen sei, die Tradition zu pflegen, in 
dankbarer Anerkennung der Leistungen unserer Vor- 
fahren und im steten Willen, ihnen nachzueifern 
und selbst ein würdiges Glied und Vorbild in der 
Kette tüchtigen Geschehens zu sein. 

Tradition ist den Gesetzen der Ethik und der 
Kultur unterworfen, und wo immer der Sinn für 
historische Begebenheiten und letzten Endes auch 
für Romantik vorhanden, dort werden auch die Zu- 
sammenhänge zwischen Vergangenheit und Gegen- 
wart stets eine lebendige Quelle ernsten und liebe- 
vollen Studiums bleiben. 

Am ı. Juli d. J. waren es 100 Jahre, daß sich 
die historische Papiermühle im Wupperthal bei 
Solingen, die heutige Solinger Papierfabrik, im Be- 
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sitze der Firma Jagenberg & Cie. befindet und 
mit freudiger Genugtuung ist festzustellen, daß 
dieser ıoojährige Gedenktag Veranlassung dafür 
war, alle Freunde und Mitglieder des Hauses Jagen- 
berg mit einer sehr netten, mit Abbildungen ver- 
sehenen Schrift zu überraschen, in der Schicksal und 
Geschichte dieser Fabrik auf Grund eingehender 
Quellenforschung niedergelegt ist. 

Auch hier sehen wir wieder, wie aus kleinen, 
bis in das Mittelalter zu verfolgenden Anfängen 
sich allmählich ein modernes Werk der Papierindu- 
strie entwickelt hat und es muß gerade bei dem 
heutigen immer schneller werdenden Pulsschlag der 
Zeit, der alle Kräfte absorbiert, um so höher be- 
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wertet werden, wenn sich trotzdem immer wieder 
Chronisten finden, denen die Geschichte ihres Hauses 
am Herzen liegt. 

Die deutsche Papierindustrie wird sicher mit 
größtem Interesse diese Veröffentlichungen. aus 
denen nicht allein der Geist der Tradition, sondern 
auch die Liebe zur Heimat und zum Vaterland 
spricht, aufnehmen und vielen werden sie hoffent- 
lich Anreiz bieten, in gleichem Sinne die Geschichte 
der Unternehmungen zu pflegen und in Wort und 
Bild festzuhalten. 

Der Solinger Papierfabrik aber sprechen wir zu 
ihrem bedeutsamen Jubiläum unsere aufrichtigsten 
Glückwünsche aus. Dr. Opfermann. 


WARME-WI 
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Was kostet die Erzeugung von Kohlenstaub 
für Industriefeuerungen. 


Bei dem regen Interesse, welches man heute 
den . Kohlenstaubfeuerungen entgegenbringt, die 
in bezug auf die Ausnutzung der im Brennstoff ent- 
haltenen Wärmemengen bekanntlich den höchsten 
Grad gegenüber anderen Feuerungen erreicht haben, 
herrschen oft bezüglich der Aufbereitung’ des 
Kohlenstaubes noch recht unklare Vorstellungen. 
Man findet vielfach, daß die Investierungskosten 
derartiger Anlagen sehr unterschätzt werden, so daß 
die Voraussetzungen, die man an die Verfeuerung 
von Kohlenstaub geknüpft hatte, in vielen Fällen 
sich in bezug auf den Dampfpreis nicht verwirk- 
lichen konnten. Geht man dieser Erscheinung auf 
den Grund, so wird man leicht feststellen, daß zur 
Zeit, wenigstens in Deutschland, die vorliegende 
Materie noch nicht so weit geklärt ist, als daß man 
erfahrungsgemäß auf eine genügende Anzahl prak- 
tischer Beispiele zurückgreifen könnte. Anders da- 
gegen in den Vereinigten Staaten von Nordamerika, 
wo zweifellos die Frage der Kohlenstaubfeuerungen 
bereits wesentlich geklärter ist und sich auch be- 
reits gewisse Normen für den Ausbau der Kohlen- 
aufbereitungsanlagen herauskristallisiert haben. Es 
wäre daher wirklich wünschenswert, da8 man auch 
bei uns möglichst bald für deutsche Verhältnisse 
gültige Normen aufstellen würde. die sich einmal 
auf die in Amerika gemachten Erfahrungen auf- 
bauen, anderseits aber diejenigen Abweichungen klar 
umschreiben, die sich aus den deutschen Verhält- 
nissen ergeben, wie sie beispielsweise durch die bei 
uns im allgemeinen kleineren Dampfkesseleinheiten, 
geringerer Beanspruchung, Art der Kohle usw. be- 
dingt sind. So wie die Verhältnisse heute liegen, 
begeht die deutsche Industrie wieder den alten 
Fehler, sich zu zersplittern und konstruieren die ver- 
schiedenen Feuerungsfirmen alle selbsttätig darauf 
los, ohne Rücksicht auf die vorliegenden Erfahrun- 
gen des Auslandes zu nehmen. Es entstehen infolge- 
dessen fast täglich neue Apparate und Maschinen- 
typen für die Aufbereitung und Verbrennung von 
Kohlenstaub. Hierbei entstehen ganz naturgemäß in 
dem Bestreben billig zu fabrizieren, Gebilde, die 
man vom Standpunkt der Betriebssicherheit. gerin- 
gen Verschleißes, niedrigen Kraftverbrauchs und 
hoher J.ebensdauer von vornherein ablehnen muß. 
Es dürfte sich daher empfehlen, im Rahmen eines 
kurzen Artikels auf die wichtigsten Grundlagen für 
die Errichtung von Kohlenstaub-Erzeugungsanlagen 
einzugehen, aus welchen sich dann mit nicht zu 
groBer Mühe die Kosten für die Errichtung der- 
artiger Anlagen bzw. die Kosten für den verbrauchs- 
fertigen Kohlenstaub ableiten lassen. Erst auf Grund 
einer derartigen Kalkulation ist es dann möglich, 
nachzuprüfen, ob der durch die Verbrennung von 
Kohlenstaub gegebene höhere Wirkungsgrad auch 


die Mehrkosten durch die Kohleaufbereitung wett- 
macht, was absolut nicht immer ohne weiteres der 
Fall ist. Man sollte sich hierbei auch nicht allzusehr 
durch die Möglichkeit, billigere Kohlensortimente, 
Abfallkohle usw. verfeuern zu können, beirren 
lassen, da der hierdurch gegebene Vorteil, zum Teil 
wenigstens, auch mit anderen Rostanlagen ohne 
allzu teure Sondereinbauten erzielt werden kann. 
Die Rentabilität einer Kohlenstauberzeugungs- 
anlage muß sich vielmehr unbedingt auch bei Ver- 
feuerung normaler Kohlensortimente ergeben, wenn 
man nicht späteren Ueberraschungen ausgesetzt sein 
will. Auch wird man sich stets vor Augen halten 
müssen, daß sich die Kohlenstaubfeuerungen für 
kleine und mittelgroße Dampfkessel- bzw. Feue- 
rungsanlagen meistens nur dann lohnen, wenn man 
den Kohlenstaub gebrauchsfertig beziehen kann, 
oder, wenn man dennoch eine eigene Kohlenstaub- 
Aufbereitungsanlage herstellt, für einen Absatz von 
Kohlenstaub nach anderer Seite hin sorgt. Nur dann 
wird man auch bei kleinen Anlagen die Vorteile der 
Kohlenstaubverbrennung im eigenen Betriebe erzie- 
len können. Voraussetzung hierfür ist natürlich 
ebenfalls eine genaue Kalkulation der Selbstkosten, 
zu deren Festsetzung die nachstehenden Hinweise 
beitragen sollen. 


Betrachtet man zunächst den konstruktiven 
Aufbau praktisch erprobter Kohlenstauberzeugungs- 
anlagen, so bestehen dieselben, wenn man von den 
kleinen sich nicht bewährten Anlagen absieht, die 
unmittelbar vor der Feuerung eingebaut werden 
und in der Regel einem sehr hohen Verschleiß un- 
terworfen sind, im wesentlichen aus der Sortier-, 
Zerkleinerungs-, Trocken-, Mahl- und Transport- 
anlage. Eine Sortieranlage verbunden mit einer Vor- 
zerkleinerung kommt jedoch nur dort in Betracht, 
wo unsortierte Brennstoffe, wie Förderkohle usw., 
Verwendung finden. Dies ist im allgemeinen nur 
selten der Fall. Bestenfalls kommt nur die Sor- 
tierung von Brennstoffen verschiedener Körnung in 
Betracht, wie beispielsweise beim Koksstaub. dessen 
feinere Bestandteile oft unmittelbar verwendungs- 
fähig sind. In weitaus den meisten Fällen muß aber 
der betreffende Brennstoff mit Hilfe geeigneter 
Transporteinrichtungen, wie Hängebahnen usw., von 
der Vorratshalde einem Bunker zugeführt werden 
und gelangt von hier aus zu einer oder mehreren 
Siebtrommeln oder anderen Sortiervorrichtungen. 
von wo aus der abgeschiedene Staub unmittelbar 
der Trockentrommel zugeführt wird, während das 
ausgeschiedene, grobstückige Material zunächst mit 
Hilfe eines Brechers auf etwa Nußgröße zerkleinert 
und erst dann zu den Trockentrommeln gelangt. 
Als Fördermittel zwischen Siebtrommel, Brecher und 
Trockentrommel dienen je nach Aufbau der ganzen 
Anlage Brecherwerke, Förderbänder oder Schütte!- 
rinnen. Oft wird auch vor oder hinter dem Brecher 
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ein Magnetscheider zwischengeschaltet, um die viel- 
leicht versehentlich in den Brennstoff hineingelang- 
ten Metallteile auszuscheiden, die sonst leicht den 
verschiedenen Maschinen und Apparaten verderb- 
lich werden können. Erst aus den mittels beson- 
derer Feuerung oder durch Abwärme bzw. Dampf 
beheizten Trockentrommeln, welche die Aufgabe be- 
sitzen den Feuchtigkeitsgehalt des aufzubereitenden 
Brennstoffs bis auf ungefähr 3% herabzumindern, 
gelangt der Brennstoff in die Mahlanlage. Für diese 
haben sich bis heute eine ganze Anzahl von Kon- 
struktionen entwickelt, von welchen sich die ameri- 
kanischen Kohlenmühlen, insbesondere die Fuller- 
und Kentmühlen, ferner die Raymond- und Maxecon- 
mühlen, weiter aber auch die deutschen Fabrikate, 
die verschiedenen Ringwalzenmühlen, gut bewährt 
haben. Auf die Konstruktionseinzelheiten soll an 
dieser Stelle jedoch nicht weiter eingegangen wer- 
den, ebenso nicht auf diejenigen Mühlenbauarten, 
die wohl an sich geeignet sind auch Kohlenstaub 
zu mahlen, die aber teils zu umfangreich sind, wie 
die Rohrmühlen, und teils eine zu geringe Leistung 
bei Vermahlung zu Feinstaub aufweisen, wie dies 
beispielsweise bei den Kugelmühlen der Fall ist. 
Dagegen sei auf die in Tafel ı enthaltenen Leistungs- 
ziffern sowie den Kraftbedarf der einzelnen Mühlen- 


Tafel ı. 


Leistungen und Kraftverbrauch größerer Brennstaub- 
mühlen sowie Trocknungsanlagen. 


KERUDETDEENeS De 
® 3 E er einheit 
Mühlen- PATA Umläufe entspr. 4900 Ma- 
15 : | sc und 10-12® 
bauart in t TA | "Rückstand, 200 
| Feuchtigkeit. 
Fuller 0,45—0,55 | 300 10 PS 
2—2,5 | 200 35 
4—6 160 60 
| 8—10 130 100 
Raymond | 35 120 | 75 
| 4,5 | 120 90 
| 55 | 120 | no 
Maxecon | 1 265 | 20 
2 200 35 
4 200 70 
Deutsche 
Ringwalzen- | 2 | 210 40 
mühle | 
Trocknungsanlagen 
Fuller 2 5 
4 8 
6 10 
8 12 
10 15 
14 17 
20 20 
25 24 


bauarten, die sich besonders für die Vermahlung 
von Kohlenstaub in großen Mengen eignen, hinge- 
wiesen. Diese Ziffern sind in der Praxis ermittelt 
und somit für den Gebrauch bei der Projektierung 
von Kohlenstauberzeugungsanlagen gut verwendbar. 

Nach seiner Vermahlung gelangt der Kohlen- 
staub in der Regel wieder in einen Bunker, um erst 
von hier aus seiner Verwendung als Brennstaub der 
betreffenden Feuerungsanlage zugeführt zu werden. 
Für den Transport des fertigen Brennstaubes be- 
nutzt man heute entweder Förderschnecken oder 
die sich ganz vorzüglich bewährten Staubförder- 
pumpen, welche den Brennstaub mit Hilfe vollstän- 
dig geschlossener Rohrleitungen der betreffenden 


Feuerung unmittelbar zuführen. Als weitere Ma- 
schinenelemente kommen noch in Betracht: Die 
Antriebs-(Kraft-)Maschinen, die Transmissionen so- 
wie eine Entstaubungsanlage, an die sämtliche Ma- 
schinen und Apparate sowie Behälter anzuschließen 
sind, um einen möglichst staubfreien Betrieb inner- 
halb der ganzen Anlage zu ermöglichen, wobei der 
abgeschiedene Staub von meistens feinster Be- 
schaffenheit dem Fertigbehälter für Brennstaub zu- 
geführt wird. 


Für mittelgroße und große Brennstauberzeu- 
gungsanlagen muß mit Rücksicht auf die Eigenart 
der Zerkleinerungs- und Transporteinrichtung für 
Kohlen usw., insbesondere aber für die vorhandenen 
Brecher und Mühlen, für genügend ausreichende Re- 
servemaschinen gesorgt sein. Auch sollte der Raum 
des Trockenofens von den übrigen durch eine mas- 
sive Mauer abgetrennt sein, damit bei Ausbruch 
eines Feuers nicht die ganze Anlage gefährdet ist. 
Für die zeitweise Reinigung der inneren Wände, 
Maschinen und Apparate sollten maschinell betrie- 
bene Staubreinigungseinrichtungen vorhanden sein, 
die ebenfalls die Gefahr einer immerhin nie ganz 
ausgeschlossenen Staubexplosion auf ein geringes 
Maß herabzudrücken vermögen. 

Für die Aufstellung einer einwandfreien Kalku- 
lation ist die Ermittlung des Staubverlustes unbe- 
dingt nötig. Derselbe beträgt bei neuen Anlagen 
etwa 2% sofern sie wirklich gut errichtet sind und 
eine vorzügliche Entstaubungsanlage besitzen, es 
gibt aber viele Anlagen, deren Staubverlust bis zu 
5% von der Menge des vermahlenen Rohmaterials 
beträgt. 

Schon aus der vorstehenden Darstellung dürfte 
genügend ersichtlich sein, daß die Herstellung von 
Brennstaub eine Fabrikation darstellt, welche an 
eine recht umfangreiche Maschinen-Apparatur ge- 
bunden ist. Es sei daher nochmals darauf hinge- 
wiesen, daß alle Bestrebungen mehr oder weniger 
fehlgeschlagen sind, die darauf abzielten, Maschinen- 
gruppen zu schaffen, die in gedrängter Form den 
Brennstaub unmittelbar vor der Feuerungsanlage 
herstellen. Derartige Brennstauberzeugungsanlagen 
kommen für große und mittelgroße Tag und Nacht 
durchlaufende Betriebe, in welchen hohe Betriebs- 
sicherheit verlangt wird, nicht in Betracht und sind 
bestenfalls nur für kleine Betriebe zulässig, sofern 
solche den Brennstaub nicht besser und billiger ge- 
brauchsfertig von anderen Brennstaubmühlen be- 
ziehen können. 


Um den Preis für den im eigenen Betriebe her- 
gestellten und gebrauchsfertigen Brennstaub kalku- 
licren zu können, empfiehlt es sich, in jeder Anlage 
von vornherein diejenigen wichtigsten Meß- und 
Kontrollapparate einzubauen, die erforderlich sind, 
um die Menge des in die Stauberzeugungsanlage 
hineingebrachten Rohbrennstoffes sowie fertig- 
gestellten Brennstaubes anzuzeigen. Für die ge- 
wichtsmäßige Messung des Rohbrennstoffes dienen 
meistens selbsttätig arbeitende Wägevorrichtungen, 
die kurz vor dem ersten Bunker eingebaut werden. 
In gleicher Weise wird die gemahlene Kohle kurz 
vor dem Einleiten in den Vorratsbunker gewogen. 
Die zum Betriebe der Trockentrommel erforder- 
liche Brennkohle muß selbstverständlich besonders 
gewogen bzw. in Rechnung gestellt werden, des- 
gleichen die Kosten für Dampf, wenn solcher für 
die Beheizung benutzt wird. Die Menge desselben 
wäre in diesem Fall mit Hilfe eines Dampfmessers 
festzustellen. Für die Feststellung des Kraftver- 
brauchs empfiehlt sich der Einbau eines Kilowatt- 
messers in die Rlektromotoren-Schaltanlage. 

Bei den Herstellungskosten von Brennstaub 
sind zu unterteilen die ein für alle Mal ohne Rück- 
sicht auf die Leistung bestehen bleibenden festen 
Unkosten, wie sie sich aus der Verzinsung und 
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Monatsbericht 
für den Betrieb der Brennstaubmühle 


Kosten ergeben, sowie die eigentlichen Betriebs- für Monat .......... I9.... 
kosten, die im allgemeinen von der Leistung der Eingegangene Rohkohle .... t 
Anlage beeinflußt werden. Für die Feststellung Gemahlener Brennstaub . BEER 
dient am besten eine sorgsam durchgeführte Sta- Staubverlust . . RER t 
tistik, wie sie an Hand des unten angeführten Bei- Aus der Mühle eifnommener Deni 
spiels einiger Tages- und Monatsberichte wohl ohne staub , .... t 
weiteres verständlich dargestellt sind. Aus den täg- Vorrat an: Brennetzäb: ant Ende: des 
lichen Betriebsberichten werden am Ende eines jeden Monats . ot 
Monats die Einzelergebnisse zusammengezogen und Verheizte Rohkohle tür- die Trocken- 
aus diesen alsdann am Ende eines jeden Jahres ein trommel i ETE: 
Jahresbericht zusammengestellt, der nur noch die Stromverbrauch für Kraft und Be- , 
wichtigsten Betriebsdaten enthält. leuchtung . a .... KW fst 
Brennstaubmühle Fest bleibende Betriebskosten: 
a ne i a. . NER Š ne 1 u j Verzinsung des ERECTA pIE Re M. 
Eingegangene Rohkohte: Abschreibungen . . Va se M: 
Wagen Nr. PR ER Versicherungen, Gebühren usw. s .... M. 
Wagen Nr aoi in Wechselnde Betriebskosten: 
Wagen Nr. Et mi 4 Betriebsmaterialien Be a a ee M. 
Wagen Nr. da ni t Instandsetzungsarbeiten . . . . . 2 2 2... M 
Eger _ Brennstoff für Trocknung . . <... M. 
Insgesamt eingegangen ....t Strom für Kraft und Beleuchtung . 2 aere M. 
Löhne . aa a L LLM 
In die Mühle Ne Roh- i 
kohle daut Waigeo a. nat Staubverlust TE TER GER Sa M. 
Gemahlene Kohle a et Gesamtbetriebskosten .... M. 
Staubverlust als Differenz e. t=... Rohstoffpreis für .... t gemahlenes 
Aus der Mühle entnommener Brenn- Material ER s 4 .... M. 
staub . re A Te | l 
Bestand an Brennstaub ; FRE Selbstkosten für dasselbe . Seas M. 
Zum Heizen der Trockentrommel Selbstkosten für ı t Brennstaub . : is M. 
gebrauchte Rohkohle ...t=.... % Die Höhe der Quoten für die Verzinsung dürfte 
Kraftverbrauch während einer . ‚stün- sich nach den jeweiligen Verhältnissen richten und 
digen Betriebszeit er ....KWlst lassen sich hierfür allgemein gültige Hinweise nicht 
Anzahl des Arbeiterpersonals . ENTE: geben, insbesondere, wenn in die Anlage ein- 
Verfahrene Arbeitsstunden, insgesamt En a a en gebrachtes fremdes Kapital zu berücksichtigen ist. 
Feuchtigkeitsgehalt der aufbereiteten Kohle Bezüglich der Quoten für Abschreibung rechne 
vor der Trocknung. . ....% man bei gut ausgebauten und mit kräftigen 
Aschengehalt der aufbereiteten Kohle vor der Maschinen versehenen Anlagen, die eine ent- 
Trocknung ....% sprechend hohe Lebensdauer gewährleisten, 4% 
Bemerkungen: -3...2.2:47 200008042000 read Abschreibungen auf Gebäude, 10% auf Maschinen, 
Eee IE A E E een een 20% auf Leitungen (unter Annahme pneumatischer 
Unterschrift Brennstaubförderung), 25% auf Werkzeuge und 
EEE HER Geräte und 20% auf die Trockeneinrichtung. 
Jahresbericht für den Betrieb der Brennstaubmühle 19... ... 
5 o = = 
A t- A c 
|s „lelslele ss 
I: IS I 2I|. I|=:1l.I15|82|82 | 2,8 '%5 
= |a|: a |a Ss 3 | aj 4 © ol a 
Ss |" |@#|<|ı2|)>|°|<13|0|2)|)a, £ 
Eingegangene Rohkohle in t..... | 
Gemahlener un Mieis 
Staubverlust ha E E EN p 
Rohkohle für "ae Trocknung int. | 
Stromverbrauch in KW/jst....... 
Feste Betriebskosten M.......... 
Betriebsmaterialien M............ | 
Instandsetzungskosten M........ 
Heizkohle für Trocknung M..... 
Strom-Konten in M............. 
Staubverlust in M....... 2222... | 
Gesamte Betriebskosten #....... | ! 
Rohstoffpreis für das gemahlene | 
Material in M......... ER | | 
Selbstkosten für das insgesamt 
gemahlene Material M......... | | 
Selbstkosten für ı t Brennstaub | | ' 
IN Messe ee | í 
Mittlerer Preis für ıt Brennstaub als Jahresergebnis: 00.000000 000a M. 
Hawira 
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ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Merle B. Shaw und George W. Bicking: Ver- 
gleichende Prüfung von Papierfüllstoffen. „Techn. 
Papers Bur. of Stand.“ Nr. 301. 

Verfasser haben die im Handel vorkommenden 
Füllstoffe, namentlich Asbestine, Talkum, Kaolin, 
Gips und Marienglas (crown filler), hinsichtlich 
ihrer papierfüllenden Eigenschaften vergleichsweise 
geprüft, indem sie den Zellstoff im Holländer mit 
10 und 20 Gewichtsprozenten der genannten Stoffe 
versetzten. Die Untersuchung des daraus erzeugten 
Papieres geschah auf Farbe, Festigkeit, Gewicht, 
Undurchsichtigkeit, Glanz, Leimungsgrad und Füll- 
stoffgehalt. Asbestine, Talkum und Kaolin sind un- 
gefähr gleich brauchbar zum Füllen von Papier. Die 
wasserlöslichen Füllstoffe, Gips und gemahlenes 
Marienglas verhalten sich aber abweichend von den 
vorgenannten unlöslichen Stoffen. Sie werden vom 
Papier in weit geringerem Maße gebunden, und es 
zeigt sich die Eigenart eines Papieres als vornehm- 
lich mit der Menge festgehaltenen Füllstoffes zu- 
sammenhängend. Br. 


C. Matignon: Zellstoffgewinnung vermittels elektro- 
lytischen Chlors. „Genie civil“ 87, 549 (1926), 

Als nach Beendigung des Weltkrieges die in 
Italien errichteten Fabrikanlagen zur Herstellung 
chlorhaltiger Giftgase keinen Absatz mehr für ihr 
Elektrolytchlor fanden, war Pomilio in Neapel einer 
der ersten, welche den von Cross und Bevan 20 Jahre 
früher gegebenen Fingerzeig der Zellstoffgewinnung 
vermittels gasförmigen Chlors in die Tat umsetz- 
ten. Die Hauptschwierigkeit lag bei Ueberführung 
dieses Verfahrens in den Großbetrieb vornehmlich 
in dem Umstand begründet, daß gasförmiges Chlor 
auf die inkrustierenden Bestandteile unter Wärme- 
entwicklung und unter Freiwerden von Salzsäure 
einwirkt. Heiße verdünnte Salzsäure hydrolysiert 
aber bekanntlich die Cellulose und baut sie teilweise 
bis zu wasserlöslichen Zuckern ab. Noch ein zwei- 
tes Fabrikationshindernis, herrührend von der lang- 
samen und ungleichmäßigen Diffusion des Chlor- 
gases in den aufzubereitenden Rohstoff, hat Pomilio, 
angeblich erfolgreich, aus dem Wege geräumt. 

Was die zur Erzeugung des Chlorgases benö- 
tigte elektrische Energie anlangt, so wird sie für 
industrielle Zwecke zu dem billigen Preise von nur 
0,033 Lire die kWSt. abgegeben. In den Pomilio- 
schen Werkstätten arbeiten schon jetzt 100, dem- 
nächst ı50 ZElektrolysierzellen, ausgestattet mit 
Diaphragmen, umlaufendem Elektrolyt (Lösung aus 
sizilianischem Steinsalz), Kathoden aus Eisen, Ano- 
den aus Graphit. Jede Zelle enthält einen mittleren 
Anodenraum zwischen zwei durch poröse Scheide- 
wände davon getrennten Kathodenabteilen, deren 
Flüssigkeitsspiegel dauernd über demjenigen des 
mittleren Abschnittes gehalten wird, um die Ge- 
schwindigkeit der umlaufenden Salzlauge nach Be- 
darf regeln und sie insbesondere dem wechselnden 
Durchlässigkeitsgrade der Diaphragmen anpassen 
zu können. Belastet ist jede Zelle mit 3000 Ampere 
bei einer zwischen 3,4 bis 5 Volt schwankenden 
Spannung. Die anfallende Alkalilauge wird in meh- 
reren Stufen konzentriert, zum Teil auch als festes 
Aetznatron gewonnen. 

Auf Zellstoff verarbeitet wird in dem Pomilio- 
schen Werke lediglich Espartogras, welches in 250 
kg schweren Ballen aus Afrika kommt. Die Ware 
wird zunächst entstaubt, dann in Posten von je 4000 
kg mit dünner Natronlauge vier Stunden lang bei 
7°-—80° C vorbehandelt, um ihr Wachs, Fett, 
Pflanzensäure zu entziehen und sie auf diese Weise 
dem Angriffe des Chlors zugänglich zu machen. 
Zweckmäßig verwendet man hierfür die Waschlauge 
von einer früheren Reinigung des bei der Konzen- 


tration der Alkalilauge anfallenden Kochsalzes 
unter zeitweiliger Ergänzung ihres Alkaligehaltes. 
Der so vorbereitete Rohstoff gelangt nun auf end- 
losen Riemen in zylindrische, luftdicht verschließ- 
bare groBe Kammern aus Eisenzement. Durch Eva- 
kuieren wird er hier seines Luftgehaltes entledigt 
und alsdann 24 bis 28 Stunden lang, unter Beach- 
tung der als Fabrikgeheimnis gehüteten Richtlinien, 
einem Chlorstrome ausgesetzt. Die löslich gewor- 
denen Inkrusten lassen sich jetzt leicht mit kaltem, 
etwas alkalisiertem Wasser fortwaschen; der zu- 
rückbleibende schwachgelb gefärbte Zellstoff wird 
im Holländer aufgeschlagen und vermittels Chlor- 
kalk nachgebleicht. Im ganzen beläuft sich der 
Chlorverbrauch auf 30 kg je 100 kg fertigen Zell- 
stoffs von 12% Wassergehalt. Bei einer Ausbeute 
von 45 bis 48% werden täglich 6000 kg Zellstoff 
erzeugt; doch soll die Tagesleistung auf 16000 kg 
gebracht werden. Hauptabnehmer dieses vorzüg- 
lichen, jedem fremdländischen mindestens gleich- 
wertigen Zellstoffes sind Italien, Frankreich, Schweiz 
und die Vereinigten Staaten von Nordamerika. 
Der Abhandlung sind photographische Auf- 
nahmen einiger Betriebsräume der Pomilio-Anlagen 
in Neapel beigefügt. Br. 


J. Strachan: Rotfärbung von Sulfitzellstoff. „Pulp 
and Paper Magazine‘ 24, 397 (1926). 

Als Hauptbedingung für das Auftreten einer 
Rotfärbung bei Sulfitzellstoffen erscheint die 
gleichzeitige Anwesenheit von schwefliger Säure 
nebst kolloidem Schwefel und deren gemeinsame 
Umsetzung mit ligninhaltigen Inkrusten bei Gegen- 
wart von Luftsauerstoff. Auch Sulfatzellstoffe 
können dieselbe Rotfärbung zeigen, wenn die vor- 
genannten Umstände zusammentreffen, wie dies 
namentlich bei reinem Espartopapier beobachtet 
wurde. Durch vollkommene Beseitigung alles kol- 
loiden Schwefels aus dem Zellstoff. läßt sich die 
Bildung einer Rotfärbung mit Sicherheit hintan- 
halten. Br. 


Uno Albrecht: Ueber die Einwirkung der hygro- 
skopischen Feuchtigkeit des Papiers auf dessen 
Leimfestigkeit.. ‚Papp. och trävarutidskr. för 
Finland“ ro, 11, 282 (1926). 

Anlaß zu den Unters. gibt dem Vf. die Ver- 
mutung, daB wechselnder rel. Luftfeuchtigkeits- 
gehalt die Leimfestigkeit eines Papiers nicht nur 
durch zeitlich ungleich langes WVerdunsten der 
Schreibfl., sondern auch durch wechselnde Feuchtig- 
keit des beschriebenen Materials beeinflussen könne. 
Die Leimfestigkeit wird mit folgendem App. be- 
stimmt. 

Zwei um eine horizontale Achse drehbare, mit- 
einander verbundene, sphärische Glasgefäße, von 
denen das eine mit einer Mündung versehen ist, 
von welcher sich ein Glasrohr ins Innere des einen 
Gefäßes erstreckt, dienen zur Aufnahme des Prü- 
fungsmittels Tinte, so, daß beim Kippen des App. 
um ı80° die Tinte sich in das Glasrohr entleert, 
vor dessen Mündung das zu prüfende Papier fest 
eingeschraubt ist. Die Prüfung geschieht immer bei 
gleichem Tintenfl.-Spiegel. Zur besseren Beobach- 
tung des Durchdringens der Tinte durch das Papier 
dient ein Spiegel und eine künstliche Lichtquelle. 
Die Aktionszeit vom Kippen des App. bis zum 
Durchdringen des Papiers wird mit einem auto- 
matisch beim Kippen einsetzenden Sek.-Messer fest- 
gestellt (kritische Zeitlänge). Als Vergleichsnorm 
für die Durchdringung hat sich gezeigt, daß mehr 
übereinstimmende Werte erhalten werden, wenn ein 
in höherem Grade vorgeschrittenes Stadium des 
Durchdringens gewählt wird. Größere Tintentemp.- 
Differenzen dürfen nicht vernachlässigt werden. 
Die Vers. sind daher bei einer Temp. von 18° durch- 
geführt worden. Aus einem Diagramm kann ent- 
sprechend der kritischen Zeitlänge die kritische 
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Tintenstrichbreite entnommen werden. Bei versch. 
Luftfeuchtigkeit vorgenommene Leimfestigkeits- 
prüfungen an versch. Papiersorten (auch ober- 
flächengeleimte) ergeben das eigentümliche Resul- 
tat, daB die kritische Zeitlänge bei einer Luft- 
feuchtigkeit unter etwa 30% sinkt, dagegen über 
70% Luftfeuchtigkeit stark ansteigt. Unabhängig 
vom Fasermaterial und dem Leimungsgrad zeigen 
die Kurven denselben Verlauf. Der Kurvenverlauf 
der Feuchtigkeitsaufnahme von Papier aus der Luft 
ist ein ähnlicher (im Anfang rascher, dann lang- 
samer, um schließlich bei etwa 70 % sich wesentlich 
zu steigern). Längeres Verharren des zu prüfen- 
den Papiers in einer Luftfeuchtigkeit von 100 % 
läßt die kritische Zeitlänge, trotz gleicher abs. 
Feuchtigkeit des Papiers, höher ansteigen als früher. 
Einwirkung von tr. Luft läßt die Werte nicht auf 
die früheren zurückfallen, sondern auch sie liegen 
etwas höher. Solches Papier bezeichnet der Vf. 
als „feucht gehärtet“. Schwache Befeuchtung des 
Papiers wirkt also günstig auf die Leimfestigkeit 
(Einlegen zwischen feuchten Filzen, Verwahren in 
feuchten Kellern usw.). Mit zunehmender Einwir- 
kungsdauer der Befeuchtung steigt die Leimfestig- 
keit stark an. Durch „Feuchthärtung‘“ behandeltes 
Papier erreicht seine maximale Zunahme früher bei 
ursprünglich mehr geleimtem Papier, als bei 
schwächer geleimtem. Durch genügend lange Be- 
feuchtungszeit können daher weniger leimfeste 
Papiere. und unter ihnen auch ganz schwach ge- 
leimte Papiere leimfest werden. Die Leimfestigkeit 
von längere Zeit dem Tageslicht ausgesetzt ge- 
wesenem Papier, das seine Leimung mehr oder 
weniger eingebüßt hat, kann durch „Feuchthärtung“ 
wieder zurückgewonnen werden. Auf eine Verände- 
rung des Fasermaterials kann die Erscheinung nicht 
zurückzuführen sein, da ungel. Papier nicht die 
geringste Tendenz zu einer Besserung der Leim- 
festigkeit zeigt. Vf. erklärt sie sich durch ein Auf- 
schwellen des Leimstoffs so daß die Poren des 
Papiers besser ausgefüllt werden. Bemerkenswert 
ist, daß direktes Befeuchten mit W. eine gleiche 
Wirkung nicht erkennen läßt, im Gegenteil, an 
Stellen, wo beispielsweise Wassertropfen auffielen, 
ist die Leimfestigkeit schwächer. Sofern die Ver- 
besserung der L.eimfestigkeit durch „Feuchthärtung“ 
nicht ausschließlich in einer äußeren Veränderung 
des Leimstoffs zu suchen ist, spricht Vf. die An- 
sicht aus, daß eine nach und nach erfolgende che- 
mische Veränderung eintritt, die bei Gegenwart von 
Feuchtigkeit durch die atm. Luft verursacht wird. 
Weitere Vers. über diese interessante Erscheinung 
sind vom Vf. in Aussicht gestellt. Schd. 


P. M. F. Chevalier-Girard: Holzschliff aus Seekiefer, 
französisches Patent 601 621. „Mon. d. l. Papet.“ 
63, 130 (1926). 

Die Hackspäne werden mit Aetznatronlauge im 
Ueberschuß 2 bis 6 Stunden bei 90 bis 110° C ge- 
kocht, dann abtropfen gelassen, mit Wasser ge- 
waschen, auf dem Holzstoffschleifer weiter zerfasert 
und schließlich gebleicht. Br. 


E. Öman: Ein modernes Kontrollsystem bei der 
Herstellung von Sulfatzellstoff. ‚„Svensk Papp. 
Tidn.“ xr, 286 (1926). 

Im Anschluß an unter obigem Titel in „Svensk 
Papp. Tidn.“ von O. Hejne erschienenen Abhand- 
lung verurteilt Vf. die Anwendung von Methyl- 
orange und Phenolphtalein bei Fabrikations- 
analysen (Sulfatzellstoff) auf Grund undeutlichen 
Farbenumschlags und geringer Empfindlichkeit. 
Als geeignete Indikatoren werden empfohlen: 

Nilblau (Sulfat) für NaOH + Is NaS. 
Thymolblau für NaOH + 1% NaS + K% NaCO:. 
Bromphenolblau für NaOH + N 25 + NaCO; + 

13 NaCO». Schd. 
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F. Ljungström: Einige Gesichtspunkte im Zusammen- 
hang mit der Anwendung vorgewärmter Verbren- 
nungsluft bei Dampfkesselanlagen. „Iekn. 
Tidskr.“, Aufl. D, 6, 73 (1926). 

Die Faktoren, welche die Wärmewiedergewinnung 
aus den Rauchgasen in einem Luftvorwärmer be- 
grenzen, sind: 


1. Die Fähigkeit des Vorwärmers, aus den Rauch- 
gasen Wärme zu absorbieren. 

2. Temp.-Grenzen nach oben und nach unten, be- 
dingt durch das Baumaterial des Vorwärmers 
und die Beschaffenheit der Rauchgase. 

3. Temp.-Begrenzung der Warmluft, bedingt durch 
die Haltbarkeit der Feuerung. 

4. Begrenzung der Warmlufttemp. durch die Be- 
schaffenheit des Brennstoffs. 


Das Wärmeabsorptionsvermögen wird durch 
2 Faktoren begrenzt: den höheren oder niedereren 
Wirkungsgrad der Wärmeüberführung und das Ver- 
hältnis im Wärmeinhalt zwischen Luft und Rauch- 
gasen. 


Bei zu hohen Temp. werden die Berührungs- 
flächen des Vorwärmers oxydiert oder von in den 
Rauchgasen enthaltenen Bestandteilen angegriffen. 
B. a. w. soll eine Rauchgastemp. von 450° C bei ge- 
wöhnl. Eisenblech (im Vorw.) nicht überschritten 
werden. Die Herstellung hierfür geeigneter feuer- 
fester Bleche zur Erreichung einer höheren Temp.- 
Grenze ist ins Auge gefaßt. Zu niedere Temp. haben 
Anfressungen, veranlaßt durch in kondens. W.-Dampi 
lösl. S.-Verbindungen zur Folge. Eine wichtige 
Forderung an einen guten Vorwärmer ist daher 
bestmögliches Konstanthalten der Temp. in dem- 
selben. Regenerative sind vor rekuperativen \orw. 
vorzuziehen. Bei ersteren bestreichen Rauchgase 
und Verbrennungsluft wechselweise die gleichen 
Seiten des Blechmaterials, während bei den letzteren 
die Rauchgase die eine und die Luft die andere Seite 
derselben Fläche bestreichen. Für die regenerat. 
Vorw. des Ljungström schen rotierenden Typs 
hat man den Wirkungsgrad mit 65—70 %& gewählt. 
Er kann jedoch auf 80% gesteigert werden unter 
Voraussetzung hoher Rauchgastemp. Die zu- 
künftige Entwicklung bewegt sich nach Vfs. Ansicht 
in der Richtung, daß die feuerberührte Fläche des 
Kessels verringert und die Oberfläche des \orw. 
erhöht wird, wobei wahrscheinlich Verbrennunes- 
lufttemp. von ung. 400° C zur Anwendung gelangen. 
Hierdurch werden die Kesselanlagen kleiner und 
billiger. Amerik. Stokerfabrikanten garantieren be- 
reits jetzt ihre Rostanordnungen für eine Lufttemp. 
von 370° C. 


Bei Anwendung von Warmluft wird das unter- 
liegende Koksbett im Brennstofflager rasch verzehrt 
(Rost und Schlackenkratzer werden dadurch schnell 
zerstört). Hieraus hat sich die Tendenz gebildet. die 
Sekundärluft zu erhöhen und den Luftstrom durch 
den Rost zu verringern. Man hat durch eine ganz 
besondere Anordnung beinahe alle an rekuperat. 
Vorw, auftretenden Schwierigkeiten zu beseitigen 
vermocht, und zwar durch eine vom Vf. erfurdene 
Einrichtung, die einströmende Luft zur Rotation zu 
zwingen (s. g. turbulente Luftströme). Letztere 
finden ganz besonders Anwendung in Oelfene- 
rungen; der Oelstrahl wird zwischen zwei turbu- 
lierenden Luftströmen eingeführt und das Oel da- 
durch an die Peripherie der Luftströme gebracht. 


Schd. 
FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 37/1926. Monelmetall. Wer kann 
Auskunft über Monelmetall für Filzüberzüre usw. 
geben? 
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PATENT-UMSCHAU 


Verantwortlicher Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Deutschland. 


Querschneider zur Unterteilung stetig ablaufender 
Papierbahnen durch parallel auf ihrer Breiten- 
abmessung geführte Schnitte. 


D. R. P. 433 802, Kl. 55e, Gr. 5, vom 1I. 7. 22. 
Oesterreich 22. 4. 22. 
Friedrich Lerner in Wien. 

Es wird erfindungsgemäß die Schneidekante des 
an seiner Welle federnd angelenkten Obermessers 
so angeordnet, daß die Richtung der Schneidekante 
die der Schwingungsachse kreuzt und eine gegen 
die Achse geneigte Lage erhält, während die 
Schneidekante des feststehenden Untermessers 
wagerecht liegt und zur Bewegungsrichtung der 
Papierbahn einen stumpfen Winkel einschließt. 
(Zwei Patentansprüche und ein Blatt Zeichungen.) 


Verfahren zum Verdampfen oder Destillieren unter 
Rückgewinnung der Verdampfungswärme mittels 
Wärmepumpe. 

D. R. P. 433 989, KI. 12a, Gr. 4, vom 15. 2. 21. 
Aktiengesellschaft Brown, Boveri 
& Cie in Baden, Schweiz. 

Die Erfindung ist für den Fall erdacht, daß die 
Primärdämpfe sich wohl zur Verdichtung, jedoch 
z. B. wegen ihrer sauren Eigenschaften nicht zur 
Heizung des Verdampfers oder Destillierapparates 
eignen. Deswegen werden zwar in der Wärme- 
pumpe die ausgetriebenen Brüdendämpfe bzw. 
Destillate verdichtet, aber es wird eine Hilfsflüssig- 
keit als Ueberträger der mittels der Wärmepumpe 
gewonnenen Wärme benutzt. 


Verfahren zur Reinigung von alkalischen, durch Ab- 
bauprodukte der Cellulose verunreinigten Laugen, 
z. B. der Viskosefabrikation. 
D. R. P. 432413, Kl. 12i, Gr. 15, vom 27. 4. 24. 
. G Farbenindustrie Aktiengesell- 
schaftin Frankfurt a. M. 

Patent-Anspruch: 

durch gekennzeichnet, daß man sie bei gewöhnlicher 

Temperatur mit Natriumhypochlorit in Gegenwart 

von Katalysatoren behandelt. 


I 


Verfahren zum Verbinden der Enden von Metall- 
tüchern oder Metalldrahtgeweben, insbesondere für 
die Papier- und Zellstoffherstellung durch Vernähen 
und Verlöten der zusammenstoßenden Gewebeenden. 
D. R. P. 433 516, Kl. 55d, Gr. 10, vom 8. 3. 22. 
Carl Kurtz-Hähnle in Reutlingen. 
Der letzte Schußdraht (b! bzw. b?) eines jeden 
der beiden zusammenstoßenden Gewebeenden wird 


a 


' tBEL En 


b 
N P 


Siim- 


j ee 
‚ee 


durch Hartlot mit den Kettendrähten (a) verlötet 
und alsdann durch einen einfachen Nähdraht mit 
dem letzten Schußdraht (b! bzw. b?) des gegenseiti- 
gen Gewebeendes vereinigt. 


Verfahren usw., da- 


Oesterreich. 


Verfahren zur Herstellung eines Düngemittels 
aus Sulfitablauge und Phosphaten. 


Oesterreichisches Patent 103 471, Kl. 16, 
vom 15. I. 26. 
Ing. Edouard Charles Krebs in Oslo, Norw. 

Die Erfindung beruht auf der aufschließenden 
Wirkung der Sulfitablauge auf Phosphatmaterialien 
und besteht darin, daß das durch Einwirkenlassen 
von Sulfitablauge von gewöhnlicher oder erhöhter 
Konzentration auf Phosphate (Rohphosphate, Apa- 
tite u. dgl.) erhaltene Gemisch, gegebenenfalls nach 
vorherigem Eindampfen, verbrannt wird. 


Verfahren zur Herstellung von Viskoselösung. 


Oesterreichisches Patent 103 478, Kl. 29 b, 
vom 15. I. 26 
Fritz Kempter in Stuttgart. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet. daß 
das Xanthat vor der Entfernung des Schwefelkohlen- 
stoffüberschusses einer gründlichen Knetung unter- 
worfen und langsam zur Viskose aufgelöst wird. 
Der gesamte Sulfidier-, Auflösungs- und Absauge- 
vorgang wird in ein und derselben Maschine aus- 
geführt. 


Großbritannien. 


Verfahren zum Schutz von Papierstoffgefäßen, 
Platten und dergl. gegenüber Wasser, Fett, 
Seife und dergl. 
Britisches Patent 241 876 von 1926. 
Baumgärtner, Dr. Katz & Co. G. m. 
in Spandau-Eiswerder. 


b. H., 


Verfahren zur Herstellung von Hohlkörpern aus 
Faserstoff. 


Britisches Patent 242994 von 1926. 
Baumgärtner, Dr. Katz & Co. G. m. b. H. 
in Spandau-Eiswerder. 


Verfahren zum Bleichen vegetabilischer Fasern. 


Britisches Patent 246 155 von 1926. 
ChemischeFabrik Milch, A.-G,inBerlin, 
und Dr. Kurt Lindner, Oranienburg. 


Vorrichtung zur Regelung des Zuflusses von Papier- 
stoff auf die Papiermaschine. 


Britische Patente 249070 und 249071 von 1926. 
MeadPulp An E T Co. inChillicothe, 
hio. 


Verfahren, aus Nitrocellulose hergestellte Fäden, 
Bänder u. dgl. glänzend oder durchscheinend 
zu machen. 


Britisches Patent 247 974 von 1926. 
Pathé Cinéma, Anciens Etablisse- 
ments Pathés Freres in Paris. 
Das in kaltem Wasser gefällte Nitrocellulose- 
produkt wird getrocknet und darauf einer mit 
Acetondämpfen gesättigten Atmosphäre ausgesetzt. 


Schweiz. 


Verfahren zur Durchsichtigmachung von Papier- 
blättern an bestimmter Stelle. 


Schweizer Patent 114919, Kl. 46d, vom 6. 6. 25, 
Deutschland 20. 5. 25. 
Otto Poeppelin EBlingena. N. 
Die mit einem Durchsichtigmachungsmittel ver- 
sehene Stelle der Papierblätter wird in den Wir- 
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kungskreis der Heizfläche von mechanisch wandern- 
den, künstlich erwärmten, der Größe und Form der 
durchsichtig zu machenden Stelle entsprechenden 
Heizkörpern gebracht und solange in demselben be- 
lassen, bis die Durchsichtigmachung und Trocknung 
vollzogen ist. (Eine Abbildung.) 


Nordamerika. 


Filzreiniger für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 586 358 vom 25. 5. 26. 
H. E. Eurichin Otsego, Mich. 

Gegenüber der unteren Hälfte des Filzbandes ı 
wird Saugrohr 3 angeordnet, dessen Schlitz 4 von 
abgerundeten Kanten 5 begrenzt ist. Aus Rohr ı4 


I 5 


/F 


spritzen Wasserstrahlen. Die Rohrform des Saugers 
3 und die Form der Schlitzränder 5 verhüten zu 
große Abnutzung des Filzes. 


Maschine zur Herstellung von Kartonpapier u. dgl. 


Amerikanisches Patent ı 587 027 vom ı. 6. 26. 
W. G. O’Brienin Akron, Ohio. 

Aus Stoffbütte 10 gelangt der Stoff auf die 
schiefe Ebene 6 des Siebbandes 3 und wird, begrenzt 
durch Deckelriemen 12, durch den Sauger 6 ent- 
wässert. Oberhalb läuft Siebband 15 derart um, daß 


unterhalb Walze 16 der ausgeübte Druck noch ein 
ganz schwacher ist und erst allmählich wächst, 
während diè Stoffbahn der Preßwalze 23 sich nähert. 
War der Stoff mit Gummilösung imprägniert, so 
wird durch Sprührohr 2ı Fällungslösung zugeführt, 
während Sauger 22 Reste des Lösungsmittels und 
dergl. entfernt. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Apparatur zum ununterbrochenen Waschen 
und Bleichen von Papierstoff. 


Amerikanisches Patent 1 586951 vom 1. 6. 26. 

W: J: Herrbold in Tonawanda; N, Y. 

In je zwei parallel zueinander geschalteten 
Behältern sind rotierende Siebe 6 bekannter 
Bauart angeordnet. In den einen Behälter (z. B. 
links) strömt der zu waschende oder zu blei- 
chende Stoff ein, gibt seine Wasch- oder Bleich- 
flüssigkeit nach und nach an die Siebe ab, gelangt 
am Ende des Behälters (rechts) durch einen 
mit Propeller versehenen Verbindungsraum in einen 


zweiten, mit ebenso vielen Sieben ausgestatteten 
Behälter, den er von rechts nach links durch- 
strömt. Zwischen den Sieben befinden sich zwischen 


Wänden 9 und 10 und der Prallfläche 12 Misch- 
räume, durch welche der Stoff abwärts fließt und 
dabei der Beeinflussung eines Rührers 13 und eines 


Spritzrohres Der stetige Stoffstrom 


14 unterliegt. 
wird so geleitet, daß sich Stoffasern nicht auf den 
Sieben niederschlagen, sondern schwebend bleiben. 
(Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Einrichtung zur Wiedergewinnung der Lauge 
aus Strohstoff. 


Amerikanisches Patent ı 587 345 vom ı. 6. 26. 
Gustav Mosebach in Nordhausen am Harz. 

Der vom Kocher kommende Strohstoff und un- 
verdünnte Lauge fließen in einen Rührbottich, in 
welchem die Masse auf etwa 70° C gebracht und 
gründlich gemischt wird. Darauf läuft der Stoff 
unmittelbar aus dem Rürbottich in eine Schrauben- 
presse, die 90% der unverdünnten Lauge heraus- 
preßt und das Preßgut an eine zweite, tiefer an- 
geordnete Einrichtung gleicher Art abliefert, mittels 
deren der Rest der Lauge nach vorheriger Ver- 
dünnung mit Wasser zurückgewonnen wird. (Eine 
Zeichnung.) 


Abstreifer für das Kreppen von Papier. 


Amerikanisches Patent 1 588 732 vom 15. 6. 26. 
F. H. Hoberg in Green Bay, Wisc. 
Der Rand des Abstreifers, welcher mit der 
Preßwalze, auf der die Papierbahn liegt, in Berüh- 
rung kommt, ist gezahnt. Die Spitzen des Ab- 


streifers, welche die Ausläufer der Rippen des- 
selben bilden, steigen aufwärts verhältnismäßig 
hoch an. Diese Spitzen lösen die Bahn von der 


Walze ab, verschieben dabei die Papierfasern etwas 
und haben das Bestreben, in dem Papier Rippen zu 
formen. Die zwischen den Spitzen liegenden Teile 
des Papiers werden von den Rippen des Abstreifers 
hochgehoben und behalten die Glätte, die ihnen von 
den Preßwalzen erteilt wurde (Ein Blatt Zeich- 
nungen.) 


Verfahren zum Leimen von Cellulosefasern. 


Amerikanisches Patent 1 589947 vom 22. 6. 26. 
Iudson A. de Cew in New York, N. Y. 
Der Erfinder erklärt, daß nach dem Zusatz von 

Harz und Aluminiumsulfat zu den Fasern im Hol- 
länder bei dem anschließenden Mahlen in einer 
Jordanmühle das Harz und das Sulfat stark dehy- 
dratisiert und von den Fasern zum Teil wieder los- 
gelöst wurden. Auch die im Stoffwasser gelösten 
Salze und Verunreinigungen des Sulfats absorbier- 
ten zum Teil die leimende Wirkung des Harzes. 
Es wird daher empfohlen, die Leimung der Fasern 
erst nach dem Austritt aus der Jordanmühle vor- 
zunehmen. 


Verfahren und Einrichtung zur Kontrolle der Ent- 
wässerung und Trocknung der Papierbahn auf der 
Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1589450 vom 22. 6. 26. 
Ezekfel I. Wilson in East Greenbush und 
Edwin A. Reesin Albany, N.Y. 

Angefangen von der Gautschpresse und fort- 


gesetzt bis über die Naßpressen und Trockenzylinder 


a 
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hinaus wird an jedem oder an einigen dieser Teile 
der Papiermaschine die Leistung derselben an dem 
Feuchtigkeitsgehalt der Papierbahn dadurch kon- 
trolliert, daß man den Wiederstand mißt, welchen 
die Papierbahn dem Durchtritt eines elektrischen 
Stromes entgegensetzt. Dies geschieht mittels je 
einer Elektrode unterhalb und oberhalb der Papier- 
bahn, die an der betreffenden Stelle angeordnet wird. 
Als untere Elektrode kann auch z. B. ein Trocken- 
zylinder selbst dienen, während die obere Elektrode 
von besonderer, die Papierbahn berührender Art 
sein muß, die in dem Patent, ebenso wie alles son- 
stige Zubehör, z. B. auch eine Kompensation für 
den wechselnden Salzgehalt des Stoffwassers, be- 
schrieben bzw. abgebildet ist. 


Verfeinerungsmühle oder Raffineur für Papierstoff. 


Amerikanisches Patent 1588044 vom 8. 6. 26. 
James T. Murphy in Chicago, Ill. 

Der Trog rio ist an jedem Ende mit einem Ab- 
teil 11 versehen; mittels je eines Rohres 70 kann 
das Mahlprodukt eines Holländers 12 unmittelbar 
links oder rechts eingeführt werden. Es sind zwei 
Walzen 14 mit je einem Grundwerte 15 vorhanden; 
beide Walzen werden entweder mittels einer hydrau- 
lischen Einrichtung gehoben, gesenkt und unter 
dem gewünschten, dem Mahlungsgrade oder der 
Stoffzufuhr des Holländers entsprechenden elasti- 
schen Druck eingestellt. Statt der hydraulischen 
Einrichtung kann auch die Lagerung der 
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Walzen mittels Federn ausgeführt und die Ein- 
stellung der Walzen von Hand vorgenommen wer- 
den. Der Mittelraum 30 ist durch die Wand 33 mit 
ihrer einstellbaren Oeffnung 35 geteilt, so daß man 
die beiden Mahlwalzen hintereinander schalten oder 
aber sie gesondert arbeiten lassen kann, wobei in 
letzterem Falle ein einheitliches Produkt oder aber 
nach Bedarf zwei verschiedene Mahlprodukte zu er- 
halten sind. Der Mahlungsgrad ist auch beeinfluß- 
bar mittels der einstellbaren Wehre 36 und 72. 
(Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Kalander. 


Amerikanisches Patent ı 587784 vom 8. 6. 26. 
Ernst Mahler in Neenah, Wisconsin. 
Der Kalander ist derart eingerichtet, daß, wenn 

sich zufällig die Papierbahn auf einer seiner Walzen 
aufwickeln und infolge der dadurch erfolgenden 
Vergrößerung des Durchmessers dieser Walze der 
Druck im hydraulischen Druckzylinder steigen 
würde, diese Druckzunahme nach Erreichung einer 
bestimmten Größe sofort gesperrt bzw. die Druck- 
flüssigkeit von diesem Zeitpunkte an in den Akku- 
mulator zurückströmen würde, so daß irgendwelcher 
Bruch nicht eintreten kann. (Zwei Blatt Zeich- 


nungen.) 
Jordanmühle. 


Amerikanisches Patent ı 588 297 vom 6. 6. 26. 
Archer Le Roy Bolton in North Andover, 
Mass. 

Die Erfindung betrifft eine neue Art der Be- 
festigung der Messer und Separierelemente auf der 
Wandung des Gehäuses der Mühle (ı BI. Zeichn.) 


Verfahren zur Nutzbarmachung von Reisschalen 
für die Papier- und Pappefabrikation. 


Amerikanisches Patent ı 588335 vom 8. 6. 26. 
I. F. Puttaert und H. F. I. Puttaert 
in San Francisco, Kalifornien. 


Die in einem Kocher mit Wasser bedeckten 
Schalen erhalten einen Zusatz von 25% ihres Ge- 
wichtes einer 5 %igen Aetznatronlauge und werden 
unter einem Drucke von 50 bis ıoo Pfund auf den 
Quadratzoll 6 bis 8 Stunden gekocht, darauf ge- 
mahlen und so weiter. Es gelingt auf diese Weise, 
die Schalen von ihrem hohen Silikatgehalt zu be- 
freien, welcher auch die Ursache ist, daß man die 
rohen Schalen nicht verbrennen kann. 


Papierholländer und Kegelmühle. 


Amerikanisches Patent ı 583 771 vom 11. 5. 26. 

G. L. Bidwell in Riegelsville, Pensylv. 
Die aus Metall hergestellte Walze A und das 
Grundwerk B sind hohl ausgeführt. Die Mahl- 
flächen a der Walze sind mit ausgebohrten Löchern b 
von etwa °/s Zoll Durchmesser und einem Zoll 


Tiefe versehen. Entlang den Mahlflächen a er- 
strecken sich Längskanäle c über die Walze. Die 
Kanten d wirken wie die sonst üblichen Messer. 
Auch das Grundwerk wird mit entsprechenden 
Mahlflächen a, Löchern b und Kanälen ausgestattet, 
die etwas diagonal verlaufen können. Sinngemäß 
werden auch Kegelmühlen auf ihrer Innenwandung 
und dem Mahlkegel mit den bezeichneten Anord- 
nungen gebaut. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Gewinnung von Cellulose mittels 
Chlorierung. 


Amerikanisches Patent ı 587 631 vom 8. 6. 26. 

E. R. Clark in Pittsburgh, Pennsylv. 

Gemäß diesem Verfahren wird Holz und Stroh, 
besonders aber Flachsstroh behandelt, letzteres vor- 
zugsweise, wie es scheint, zur Weiterverarbeitung 
in der Textilindustrie. Der Chlorierung des Mate- 
rials geht eine milde und kurze Kochung desselben 
voraus bei einem Druck von 10—15 Pfund mit einer 
Lösung, die 1ı % Aetznatron enthält, berechnet auf 
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das Gewicht des Rohstoffs. Während dieser Be- 
handlung wird der Rohstoff in Ruhe gelassen, die 
Kochflüssigkeit aber stetig aus dem Kocher unten 
mittels Pumpe abgezogen und oben in denselben 
zurückgeleitet. Das ausgewaschene Produkt wird 
in demselben Kocher gechlort, indem man die ent- 
sprechende Menge Chlorgas in das Umleitungsrohr 
für das Wasser allmählich zuleitet. In das Um- 
leitungsrohr ist ein Kühler eingeschaltet zur Weg- 
nahme der entwickelten Reaktionswärme. Nach 
der Chlorierung wird in demselben Kocher mittels 
umlaufenden Wassers ausgewaschen. Die bekannte 
Weiterverarbeitung richtet sich nach dem Verwen- 
dungszweck des Produkts. 


Langsiebmaschine mit Einrichtung zum leichten 
Siebwechsel. 
Amerikanisches Patent ı 589 921 vom 22. 6. 26. 
Alonzo Aldrich in Beloit, Mich. 
Die Brustwalze 4 ist mittels Handrads ı6 in 
einer Art Schlitten oder einem Schiebegestell ı2 


ONOHOIONONCE: 


SITT IT BESTEN 


vom Siebtisch trennbar und längsweise verschieb- 
bar angeordnet. Das Rütteln des Siebs erfolgt un- 
abhängig von der Brustwalze. Der ganze Sieb- 
tisch kann mittels Seile 25 und Haken 24 gehoben 
und gesenkt werden. Wegen Einzelheiten verweist 
das Patent auf das amerikanische Patent 1 494 567 
und das amerikanische Reissue-Patent 16 075. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen., 


8m, ı. A. 43 777. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges,., 
Frankfurt a. M. Verfahren zum Färben von Acetat- 
seide. 20. 12. 24. 

29b, 3. J. 25635. Hermann Jentgen, Lichterfelde- 
West, Drakestr 45. Verfahren zur Herstellung künst- 
licher Fäden oder dergl. aus Viskose. 16. 1. 25. 

54d, 6. St. 39 149. Paul Stadie, Leipzig, Elster- 
straße 20. Klebmaschine für Papier, Gewebe oder 
dergl. mit einem beim Senken des Klebstoffbehälters 
sich gegen die Auftragwalze legenden Abstreicher. 
30. 2: 28. 

54d, 9. G. 64 677. Hermann Geißler, Weida i. Th. 
Verfahren zur Vorbereitung von Einschlagmaterial 
aus Papier, Pappe oder ähnlichen Stoffen für die 
Verarbeitung auf Verpackungsmaschinen; Zus. z. 
Anm. V. 20130. 24. 6. 25. 

55d, 23. H. 103 625. Max Häberer, Groß-Särchen, 
Kr. Sorau. Stofftrog für Rundsiebmaschinen. 24.9. 25. 

55f, 4. T. 29 523. Felix Thunert, Industrie-Papier- 
Fabrik, Leipzig-Connewitz. Verfahren zur Her- 
stellung eines Ausstattungspapieres; Zus. z. Anm. 
41.,.28418.: IE IE 38 
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55f, 11. M. 77779. Ogden Minton, Greenwich, 
Connecticut, V. St. A.; Vertr.: H. Heimann, Patent- 
anwalt, Berlin SW 68. Verfahren und Vorrichtung 
zum Ueberziehen oder Tränken von Papier oder āhn- 
lichen Stoffbahnen. 20. 5. 22. 

55f, 15. Sch. 74767. Carl Scheinberger, Ham- 
burg, Gr. Burstah 23. Verfahren zur Herstellung 
von an bestimmten Stellen Farbstoffe abgebenden 
Papierblättern. 11. 7. 25. 


Patent-Erteilungen. 


12i, 6. 435019. Edouard Krebs, Oslo; Vertr.: 
C. Huß, Patentanwalt, Berlin SW 61. Herstellung 
von Chlorkalk in Etagenapparaten. 1. 10. 25. K.93024. 
120, 6. 435346. Dr. Ernst Teupel, Eilenburg, 
Ziegelstr. 6. Verfahren zur Darstellung von Cellu- 
loseäthern; Zus. z. Pat. 408 342. 29. 4. 22. T. 26 5312. 
84a, 3. 435296. Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. 
Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schles. Walzen- 
wehr für veränderlichen Stau. 13. 12. 23. B. 112 008. 


Patent-Löschungen. 


55d, 18, 396 980. 55d, 20, 374 942. 55€, 2, 421 189. 
55f, 4, 357 640. 55f, 11, 426 428. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


8b. 062054. Ernst Werner, Oberlangenbielau in 
Schles. Trockenzylinder für Textil- oder Papier- 
maschinen. 29. 7. 25. W. 71 142. 

84a. 0962142. Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. 
Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schles. Beweg- 
liches Wehr mit aufgesetzter Drehklappe. 27. 11. 25. 
B, 114 728. 


Oesterreich. 


Patent-Anmeldungen. 
Aufgebot vom 15. 9. 26. 


8a. Gminder, Emil, Reutlingen. Verfahren und 
Vorrichtung zum Entfernen des Fasergutes aus 
Schleudern. 18. 6. 25. A 3406—25. U. Pr. 26. 6. 24. 
55a. Haug, Alfons, Dr.-Ing., Niklasdorf a. d. 
Mur. Sortierer oder Sichter für die Papier-, Zellstoff- 
und Holzstofferzeugung. 18. 4. 25. A. 2311— 25. 
55a. J. M. Voith, Fa., Heidenheim a. d. Brenz. 
Vorrichtung zur Speisung von stetig arbeitenden 
Holzschleifern. 4. 8, 25. A. 4316—25. U. Pr. 16. 8. 24. 
55b. Bücking, Carl, Oberleschen (Schlesien. 
Deutsches Reich). Verfahren und Vorrichtung zur 


Herstellung von Papier. 13. 7. 25. A. 3805—25. 
t FPE -2 9 2i; 
55b. Steinbrecher, Reinhold, Wien. Verfahren 


zur Herstellung staubdichter Gewebe. 20. 10. 23. 
A. 5624—25. 

84. Technisches Projektierungs- und Baubüro 
J. Pfletschinger & Co., G. m. b. H., und Läufer, 
August, Dr.-Ing., Wien. Einrichtung zur Regelung 
des Wasserstandes in Wasserschlössern, Werk- 
kanälen und dergl. 24. 12. 25. A. 6857—25. 


Patent-Erteilungen, 


8d. 104378. Verfahren zum Färben von Textil- 
gut, Papier und ähnlichen Stoffen. Rhenania-Ossag 
Mineralölwerke A.-G., Düsseldorf. 15. 5. 26. A. 3401 
—23. 
54C. 104 255. Vorrichtung zur Herstellung von 
Hohlkörpern aus Faserstoffbrei mit Hilfe eines er- 
hitzten luftförmigen Druckmittels in aufklappbaren 
Formen mit durchlässigen Wandungen. Baum- 
gärtner, Dr. Katz & Co., G. m. b. H., Spandau-Eis- 
werder. 15. 5. 26. A. 262—2s. 

55a. 104 263. Regulierungsvorrichtung für Holz- 
schleifer, Amme, Giesecke & Konegen, A.-G., Braun- 
schweig. 15. 5. 26. A. 3871—25. 

55c. 104408. Verfahren zur Verwertung der 
Kocherabgase der Zellstoffindustrie. Metallbank und 
Metallurgische Ges. A.-G., Frankfurt a. M. 15. s. 2. 
A. 5490—24. A 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKERU. -INGENIEURE 


Ueber das Bleichen von Sulfitzellstoff. 


Dr. L. Rys, Eichmann & Co., Arnau, Böhmen. 
Einfluß der Chlorate. 


In unserer vorläufigen Mitteilung ') wurde ge- 
zeigt, daß ein Teil des Chlors, welches während des 
Bleichens verbraucht wird, organisch gebunden ist 
und mit den aufgelösten Inkrusten in die Lösung 
übergeht. Dort wurde auch untersucht, wieweit die 
Menge des Chlors, welches in der Bleichlauge orga- 
nisch gebunden vorhanden ist, von der Alkalität, der 
Stoffdichte und der Menge der anwesenden Chloride 
abhängig ist. 

Bevor man weitere Studien in dieser Richtung 
antreten konnte, war es notwendig, festzustellen, ob 
die Chlorate, die immer in den praktisch ge- 
brauchten Bleichlaugen vorhanden sind, einen Ein- 
fluß auf die Chlorierung während des Bleichens, den 
Bleichvorgang selbst und auf die Qualität des ge- 
bleichten Zellstoffes ausüben. 

Schwalbe und Wenz!?) haben gefunden, 
daß Chlorate während der Bleiche des Sulfitzell- 
stoffes aktiv mitwirken, doch nehmen diese an der 
Bleiche der Baumwolle, der Jute und des Holzes 
(Holzschliff) nicht teil. Die genannten Autoren 
haben gefunden, daß 30-90% der anwesenden 
Chlorate während des Bleichens verbraucht werden, 
und haben ihre Ergebnisse sowohl in Zahlen als 
-auch graphisch ausgedrückt. 

Da wir bei unseren früheren Versuchen keinen 
Verbrauch an Chlorat feststellen konnten, wurden 
die weiter beschriebenen Versuche durchgeführt. 
Nach Schwalbe und Wenzl kann man an- 
nehmen, daß ein besser aufgeschlossener Zellstoff 
leichter mit Chloraten reagiert. Darum wurde für 
unsere Versuche einmal ein mit 16%, das andere 
Mal ein mit 11 % Chlorkalk bleichfähiger Zellstoff 
benutzt. 

Zur Bestimmung der Chlorate haben 
Schwalbe und Wenzl die Methode nach 
Lunge benutzt. Da wohl anzunehmen ist, daß die 
organischen Verbindungen, welche sich während 
und nach der Bleiche in Bleichlaugen befinden, die 
Permanganat-Titration stören, wurde bei unseren 
Versuchen die Menge des anwesenden Chlorates 
gleichzeitig mit unserer eigenen Methode bestimmt. 

Nähere Angaben über diese Methode wurden an 
einer anderen Stelle gegeben (Paper Trade Journal, 
August 19, 1926). Hier sei bloß die Arbeitsweise 
beschrieben: 

Eine entsprechende Menge der Lösung der 
Chloride, Hypochlorite und Chlorate wird auf 
100 ccm gebracht, 5 ccm Io %iger NaNO; (Chlorid- 
frei) zugesetzt und unter fortwährendem Rühren 
langsam mit 10 bis ı5 ccm konzentrierter reiner 
HNO, versetzt. Nach einstündigem Stehen gibt 


1) Papier-Fabrikant XXIV, Nr. 35. 
*) Papier-Fabrikant XX, Nr. 47 (Novbr. 1922). 


man ı ccm H02 (Perhydrol für Analysis) zu, läßt 
15 Minuten stehen, verdünnt auf 175 ccm und titriert 


mit = Hg(NO;)s nach Votoček?). 


Dadurch wird das Chlor bestimmt, das als 
Chlorid, Hypochlorit und Chlorat vorhanden ist. 

In einer anderen Probe der zu untersuchenden 
Flüssigkeit wird das Hypochlorit durch H203 zer- 
stört, die Lösung mit HNO; angesäuert und das 
Chlor, welches als Chlorid und Hypochlorit an- 


wesend ist, mit — Hg(NO;s): bestimmt. 


Der Unterschied zwischen beiden Bestimmungen 
gibt die Menge des Chlorates an. 

Diese Methode gibt auch in Anwesenheit orga- 
nischer Verbindungen gute Resultate. Bei der 
Methode von Lunge wurde beobachtet, daß, je 
länger man die Bleichablaugen mit der sauren Eisen- 
sulfatlösung kocht, desto unsicherer der Endpunkt 
der Permanganat-Titration ist und desto mehr auch 
für die Rücktitration des Eisensulfates an Perman- 
ganat verbraucht wird. 

Trotzdem kann man auch Lunges Methode 
zur Bestimmung des Chlorates in Bleichablaugen 
benutzen, wenn man gewisse Bedingungen einhält. 
Das Kochen mit Ferrosulfat soll kurz sein und die 
heiße Lösung muß schnell abgekühlt werden, so daß 
die anwesenden organischen Stoffe vor der Einwir- 
kung der stark sauren Lösung möglichst geschützt 
sind. Als Kriterium für die Kochdauer kann man 
auch das Braunwerden der Lösung annehmen. 

Als Endpunkt der Permanganat-Titration muß 
man den Augenblick annehmen, in welchem das 
Permanganat zum ersten Mal die ganze titrierte 
Flüssigkeit durchfärbt. 

Unter diesen Bedingungen gibt die Methode 
nach Lunge praktisch fast ganz gleiche Resultate 
wie unsere oben beschriebene Methode Für die 
Lunge-Methode empfiehlt es sich, das Rein- 
hardt-Reagens zuzusetzen. 


Versuch]. 

Frischer nasser Zellstoff, mit 16% Chlorkalk 
bleichfähig, wurde mit NaClO-Lösung gebleicht, 
welche 1,58 g Chlor als NaCIO; enthielt. Nr. ıW, 
2W und 3W wurden 60 bis 70° C warm, Nr. ıK, 
2K und 3K wurden 20 bis 23° C kalt gebleicht. 

Für 2W und 2K wurde die Bleichflüssigkeit 


Für ıW, 2W, 


ıK und 2K wurde die ursprüngliche Chloratmenge 
durch Zusatz von NaCIO; auf das ıofache erhöht. 


Die Ergebnisse sind aus Tabelle I ersichtlich. 


. n sr 
mit Is HCI genau neutralisiert. 


3) Chem. Zeitung 1918, Nr. 64. 
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Tabelle I 


a. 
®© 

a) 
er 
"> 
Jæ 


mg CI als Chlorat 


Farbe der Ablauge | 


zugegeben gefunden 


Farbe d. Zellulose 


K MnO, He/NO,/,! K MnO, 


mg wirks. Cl zu- 
% Chlorkalk zuge- 
geben (berechnet) 
Anfangsalkalität 
ıoocmFlüssigkeit 
Bleichdauer 
Stunden 
Temperatur 


gegeben 


ı W |ıeo1lı5.8| 36 1247 1220 1247 1213 3.5 | 60—70 | gleich wie 3 W = 
2W |1901| 15.8 0 1247 1220 1247 1211 3.0 |60—70| dunkler als 3W, ıW. -- 
3W |lıgoılıs8| 3.6 121 117 142 115 | 35|60-70| gleich wie 1 W z 
ıK !ıe01 158| 36 1247 1220 1247 1227 [30 |20—23| gleich wie 3K n 
2K |1901] 15.8 0 1247 1220 | 1247 1228 |25 |20—23| dunkler als 1K, 3K = 
3K ||1901!15.8| 3.6 121 17 128 116 130 !20—23| gleich wie IK Ss 
Zellstoff: Ritter-Kellner, immer 36 gr trocken. — Stoffdichte: immer 57. 


Die Bestimmung des Chlorates nach der be- Weil alles Chlorat wieder gefunden wurde, muB 
endeten Bleiche wurde derart durchgeführt, daß der man schließen, daß Sulfitzellstoff unter den beschrie- 
abgenutschte Zellstoff mit Wasser portionenweise benen Arbeitsbedingungen Chlorat nicht reduzieren 
ausgewaschen, die vereinigten Filtrate auf 2 Liter kann. 
gebracht und analysiert wurden. Versuch Ill. 

Man kann beobachten: Leicht bleichfähiger Zellstoff wurde mit Chlor- 

1. Während der Bleiche mit alkalischen und neu- kalk unter normalen Bedingungen mit steigendem 
tralen NaClO-Lösungen ändert sich die Menge Zusatz von KCIOs gebleicht. Nach der Bleiche 
des anwesenden Chlorates praktisch un- wurde der Grad der Chlorierung bestimmt und 
bedeutend. einige chemische Eigenschaften des ausgebleichten 

2. Anwesenheit des Chlorates AN alkalischen und Gutes festgestellt. Alle Versuche wurden unter den 
neutralen NaClO-Bleichlaugen hat keinen sicht- gleichen Bedingungen durchgeführt. 

baren EinfluB auf die Bleichdauer und die Die Brschnisee ind 5 Tabelle II b 

Farbe des gebleichten Stoffes. : A , EnS nen 

Kürzere; Bleichdauer und -dunklere Farbe der Nach beendeter Bleiche wurde der Zellstoff ab- 

gesaugt, mit 1⁄4 Liter Wasser portionenweise aus- 


Ablaugen im Falle 2W und 2K ist in Ueberein- 2. 
stimmung mit der erwarteten höheren Chlorierung. gewaschen und die vereinigten Filtrate analysiert. 
Ä Man kann beobachten: 


Versuch II. I. Die Menge des Chlorates ändert sich praktisch 

10o g desselben Zellstoffs wurden mit 300 ccm nicht. Bloß bei Nr. ı mit dem minimalen 

H:O, welches ungefähr ı g KCIO; enthält, in sieden- Chloratgehalt kann man eine kleine Steigerung 

dem Wasserbade erwärmt, der abgesaugte Zellstoff beobachten, die auch schon beim Versuch I 

ausgewaschen und die vereinigten Filtrate auf Chlo- Nr. 3W und 3K sichtbar ist. 

rate analysiert. 2. Die Anwesenheit der Chlorate hat keinen sicht- 
Cl als KCIOs zugegeben mit KMnO, . . 0,2872 g baren Einfluß auf den Bleichvorgang, weil: 

mit Hg(NOs3)s2 . 0,2890 g a) Bleichdauer, Farbe der Ablaugen, Farbe des 

Cl als KCIOs gefunden mit KMnO, . . . 0,2837 g Zellstoffes und der Chlorierungsgrad mit 

mit Hg(NOs)2 . . 0,2856 g steigendem Chloratzusatz sich nicht ändern. 


Tabelle I]. 


| 1 1 ' i a i Ip z 
R [R > mg Cl als Chlorat a S |& I0.|8i2 e] | a 
— . . * +E ° 8 E53 = N | 
= A N n po'w Sy AZ| S | N aL > 
. . _ = ._ azz 5 y <|v| < z pE 
NGE aT zugegeben | gefunden v je 9 ef Nje lo a |» 
=51=-8|=3% | Zee eo, ee 
zoog 192 je 0% 2.02% 2 |30 
bo %0 | eo 0| w 8 | Hg/NOzs| KMnO, || Hg/NO;] KMnO, |x E| walese Ekls slg S 
z? EslE& í = i tJEZ|ES ERa Sae alg] 
| 
I m2 11.3 | 1926 18.6 18.2 | 21.5 47 11755 1829 | 74 | 12 218, zes. 60 97 
2 1712. 11.3 |1926] 316.5 312.5 301.4 284.2 |1777 1850| 73 3 12187. 1 1.91 021 97 
3 r12 | 113 |1928 614.4 606.8 | 604.2 573.1 |1767 79 | 12 a [Š$ es ar .83 0.19 97 
| i | 


Zellstoff: Ritter-Kellner, immer 45,5 gr trocken. — Stoffdichte: immer 4.79 %. — Temperatur: 35—37 ° C. 
Anfangsalkalität: für 100o cc Flüssigkeit 3.75 cc — HCI (Phenolphtalein). 


Acidität am Ende: für 100 cc Flüssigkeit 04 cc — NaOH für alle gleich (Phenolphtalein). 
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Daraus kann man schließen, daß auch das 
Reaktionsgleichgewicht während des Bleich- 
vorganges durch die Anwesenheit der Chlo- 
rate nicht praktisch beeinflußt wird. 


b) Die chemischen Konstanten des gebleichten 
Gutes erleiden durch Chloratzusatz keine be- 
deutenden Aenderungen. 


Von Interesse ist, daB bei unseren Versuchen 
keine Verzögerung der Bleichdauer durch Chlorat- 
zusatz festgestellt wurde, wie es Wenzl?) be- 
obachtet hat. 


%) Papier-Fabrikant XXIV, Nr. 6, S. 87. 
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Zusammenfassung: 


ı. Im Widerspruch zu den Befunden von 
Schwalbe und Wenzl wurde gefunden, 
daß Chlorate, welche in Bleichflüssigkeiten vor- 
handen sind, an der Reaktion während des 
Bleichens des Sulfitzellstoffes nicht teilnehmen. 

2. Die Anwesenheit der Chlorate in den Bleich- 
laugen hat keinen sichtbaren Einfluß auf das 
chemische Gleichgewicht während des Bleich- 
vorganges, und infolgedessen werden weder die 
physikalischen Bleichbedingungen noch die 
chemische Zusammensetzung des gebleichten 
Zellstoffes durch deren Anwesenheit beeinflußt. 


Wärmeprobleme in der Sulfatzellstoffabrik. 
Von K. M. Thorsen. 
Ein Ueberblick. 


Paper Trade Journal 54, Vol. 82, Nr. 5, 62—64 (1926). 
Im Auszug übersetzt. 


Das S-S-System. 


Zwei der ersten schwedischen Zellstoffingenieure, 
S. Sandberg und G. Sundblad, haben dieses 
System entwickelt, und vor nunmehr zehn Jahren 
eine Fabrik nach ihren Ideen gebaut und eingerichtet. 
Die Arbeitserfolge dieser Anlage haben bewiesen, 
daB ihre Berechnungen stimmten, so daß später alle 
neuen skandinavischen Sulfatzellstoffabriken ihrem 
Prinzip gefolgt sind, bis auf einige Abweichungen, 
die durch die örtlichen Verhältnisse bedingt waren. 
Die Veröffentlichungen von Sundblad über diesen 
Gegenstand sind außerordentlich instruktiv und von 
größtem Interesse. Ich erlaube mir, einige seiner Be- 
rechnungen wiederzugeben und um sie verständlich 
zu machen, die Arbeitsweise eines auf das S-S-Ver- 
fahren eingestellten Betriebes kurz zu beschreiben. 

Das Holz wird zunächst in einem stehenden 
Kocher mit indirektem Dampf auf etwa 2,8 at. ange- 
kocht und darauf mit direktem Dampf fertig gekocht. 
Im Anfangsstadium wird der Kocher abgeblasen, 
teils um die Luft zu entfernen, vor allen Dingen aber 
um Terpentinöl zu gewinnen. Nach Beendigung der 
Kochung wird auf etwa 3,5 at. abgegast, wenn in 
der gewöhnlichen Weise gearbeitet wird. Die in 
dieser Phase abgegebene beträchtliche Wärmemenge 
wird zur Vorwärmung der Kochlauge und zur Ge- 
winnung von Warmwasser verwertet. Die Schwarz- 
lauge wird im Diffuseur mit der geringstmöglichen 
Verdünnung abgezogen. Der Teil der Schwarzlauge, 
der nicht in den Kocher zurückkehrt, wird in Vor- 
wärmern, die hinter den Abhitzekesseln der Wieder- 
gewinnungsanlage liegen, angewärmt, bevor er in die 
Verdampfanlage eintritt. Diese besteht aus Drei- 
oder Vierfachverdampfern, die mit so hohem Druck 
arbeiten, daß der Abdampf der letzten Stufe als 
Trockendampf in der Entwässerungsmaschine ver- 
wendet werden kann. 


Tabelle ı. 


Wärmeverteilung in der Wiedergewinnungsanlage. 
Alte Methode. 


Alle Angaben beziehen sich auf 907 kg *) Kraft- 
zellstoff, 90 % lufttrocken. 


*) Im Original ı amerik. Tonne. 


Voraussetzungen: 


Schwarzlauge von 80° C. 7212 kg 
Darin enthaltene Wassermenge 5783 kg 
Wasser, durch Verbrennung der orga- 

nischen Substanz gebildet 535 kg 
Gesamte Wassermenge in den Rauch- 

gasen j 6319 kg 
Austrittsternperatur der Ranchkase . rro? C 
Zusatzfeuerung für den Flammofen; 

Holzabfälle (50 % Feuchtigkeit) . 13,5 cbm 


Gesamtwärme € 5771 000 \ WE 


Holzfeuerung 


FlüssWärme | Wärme i. Wärme i. d. org. 1. org. Subst. 
517 000 WE 4410000 WE 844 000 WE 
Frischlauge In den Verbrennungs- In den Verbrennungs- | Strahlung 
491 000 WE gasen 4776000 WE 
4 2:3 | Im Dampt 
1590000 4 186 000 WE 50.4000 
Verteilung. 
Zugeführte Wärme: WE 
In der dünnen Schwarzlauge, 80° C 517 000 
Heizwert der organischen Substanz . 4 410 000 
Heizwert der Holzfeuerung . 84.4 000 


Gesamtwärme 3771000 
Verbrauchte Wärme: 

I. Reaktionswärme 312000 
Schmelzwärme . . 179000 491 000 

3. Verbrennungsgase bei 110° C 590 000 
Dampf bei 110? C 4 186 000 4776 000 
Strahlungsverlust 504 000 
Gesamtwärme 5 771000 


Tabelle 2, 

Wärmeverteilung in der Wiedergewinnungsanlage. 
S-S-Methode. 
Voraussetzungen: 

(Bezogen auf 907 kg Zellstoff, go % lufttrocken.) 


Schwarzlauge, anfallende, 100° C . 3201 kg 
Wasser, darin enthalten 1778 kg 
Wasser, durch Verbrennung der or- 

ganischen Substanz entstanden 535 kg 
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Gesamtwassermenge in den Abgasen 2313 kg 
Austrittstemp. der Verbrennungsgase 150° C 
Im Ekonomiser zur Vorwärmung 

ausgenutzte Wärmemenge 144000 WE 
Das Kesselspeisewasser wird auf 
93° C gehalten a eg 
Im Abwärmekessel erzeugte Dampf- 

menge . . . 2 2.02. 2495 kg 

von 12 at. 


U LU e a 0] 
Gesamtwärme 4933000 WE 


|| Wärme a. d. organ. Substanz. 4410000 WE 


Frisch-|AusgenützteWärme| Wärmei.d.Abgas.| Strah- 
lauge 1 802000 WE 2011000 WE lung 


(3)|(4) |Wärme i.Dampf |(6) |(7) Wärmei.d.Dämpfen 629 000 
1658000 WE 1608000 WE | WE 
Verteilung. 
Eingeführte Wärme: WE 
ı. In der Schwarzlauge, 100° C, 3201 kg 290 000 
2. Im Speisewasser . . 2. 2 2202. 233 000 
Heizwert der organischen Substanz 4 410 000 


Gesamtwärme 4933 000 


Verbrauchte Wärme: 


3. Reaktionswärme 312 000 

4. Schmelzwärme . : 179 000 491.000 
Ausgenutzte Wärme: 

5. Wärme im Dampf 1 658 000 


6. Wärme in der vorgewärmten 


Lauge . . 2... 144 000 1802000 
Verbrennungsgase: 
y. Verbrennungsgase bei 150°C 403 000 
8. In den Dämpfen . 1 608000 2011000 
9. Strahlungsverluste usw. . 629 000 
4 933 000 


Dasalte System. 


Im vorliegenden Falle wird die vollständige 
Verdampfung mit einem Scheibenverdampfer be- 
werkstelligt und Holz als Zusatzfeuerung im 
Schmelzofen zugegeben. 


Tabelle ı zeigt die Wärmeverteilung in der 
Wiedergewinnungsanlage einer Sulfatzellstoffabrik 
alten Typs. Die in der organischen Substanz ver- 
fügbare große Wärmemenge entspricht dem Wärme- 
inhalt von etwa 567 kg Kohlen, ein anderer großer 
Posten von 504000 WE tritt mit der Schwarz- 
lauge in den Prozeß ein, und weiterhin 844 c0oo WE, 
aus dem Holz stammend, das zur Deckung des 
Wärmefehlbetrages zugeführt wird. 


Auf der Verbrauchsseite finden wir die be- 
trächtliche Wärmesumme von 4776000 WE, die 
durch den Schornstein entweicht, und das ungeach- 
tet der Tatsache, daß die Abgastemperatur nur 
rro? C beträgt. Rund 500000 WE sind in der 
Frischlauge aufgespeichert und weitere 500 000 WE 
gehen durch Strahlung verloren. Die Unterteilung 
der Abgasverluste ergibt, daß 590000 WE mit den 
Verbrennungsgasen und 4186000 WE in den 
Dämpfen entweichen; Verluste, die auf diesem Wege 
auch schwerlich vermindert werden könnten. Dieser 
letzte Wärmeposten verschlingt allein 72% vom 
Gesamtwärmeaufwand. Es ist ohne weiteres klar, 
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daß zu erzielende Ersparnisse hauptsächlich durch 
Verminderung dieses Postens zu erreichen sind. 


Wärmeverteilung beim S-S-System. 


Tabelle 2 illustriert die Wärmeverteilung in der 
Laugenregeneration des modernen S-S-Systeins. 
Auch hier stellt die aus der organischen Substanz 
hervorgehende Wärme den Hauptposten auf der 
Debetseite der Wärmebilanz dar. Die durch die 
Schwarzlauge eingeführte Wärmemenge ist mit 
deren Volumenverminderung auf etwa die Hälfte 
verringert. Als neue Summe erscheint die Speise- 
wasserwärme. Die eingeführte Gesamtwärme be- 
trägt also rund 4933000 WE oder praktisch genau 
so viel wie im ersteren Fall, falls der Heizwert des 
Holzes subtrahiert wird. 

Wesentlich anders liegen die Verhältnisse auf 
der Kreditseite. Die Wärmemenge in der Frisch- 
lauge bleibt unverändert, während die Strahlungs- 
wärme etwas höher, mit 629000 WE anzusetzen 
ist. Der Hauptunterschied wird durch den Schorn- 
steinverlust bedingt, der nunmehr auf 2011000 WE 
reduziert ist oder auf 42% des Verlustes nach dem 
alten System, obwohl die Abgastemperatur jetzt er- 
heblich höher ist. Als neuer Posten sind ı 802 00 
Mill. WE ausgenutzte Wärme zu vermerken, von 
denen 1658000 WE in 2495 kg Dampf aufgespei- 
chert und 144000 WE bei der Vorwärmung der 
Schwarzlauge aufgenommen worden sind. Vom 
Schornsteinverlust entfallen 403000 WE auf die 
Verbrennungsgase und 1608000 WE auf den darin 
enthaltenen Wasserdampf, wodurch dieser Bilanz- 
posten von 72 auf 32% der Gesamtwärme reduziert 
wird. Durch weitere Vervollkommnung sind in der 
Praxis sogar 2812 kg Dampf per Tonne (907 kg) 
Zellstoff erzeugt worden. 

Beim Vergleich der beiden Wärmebilanzen er- 
kennen wir, daß wir durch die Umstellung der 
Wiedergewinnungsanlage praktisch nicht nur die 
Zusatzfeuerung sparen, sondern nebenbei auch rund 
2500 kg Dampf gewinnen. Das ist jedoch nur mög- 
lich, wenn die Schwarzlauge in Verdampfapparaten 
eingedickt wird, und um ein Gesamtbild zu bekom- 
men, empfiehlt es sich, diesen Teil der Regeneration 
zu betrachten. 


Tabelle 3. 


Wärmebilanz eines Vierfach-Ver- 
dampfers. 


Neues Verfahren. 


Alle Angaben beziehen sich auf 007 kg Krait- 
zellstoff, 90 % lufttrocken. 


Voraussetzungen: 
Schwarzlauge Be ae a a ne e a 
In der Schwarzlauge enthaltene Trocken- 

substanz e e e e‘ ‘e a‘ I ka 
In der Schwarzlauge enthaltenes Wasser 5783 kg 
Im Apparat verdampftes Wasser . . 4005 kg 

Die Verdampfung wird mit hohem Druck durch- 
geführt. Der Dampf aus der letzten Stufe wird ais 
Trockendampf verwertet. Dampfdruck der letzten 
Stufe 0,85 at. Dampfdruck der ersten Stufe 6.5 at 
Das Kondensat der zweiten, dritten und vierten Stufe 
dient zur Erwärmung der Lauge. Die Temperatur 
der Schwarzlauge wird in der Wiedergewinnungs- 
anlage um 20° C gesteigert. 
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Gesamtwärme 1865000 WE 
in der Schwarzlauge | 2 im Frischdampf 
517000 WE 1205000 WE 


in der konz.| im Dampf v.Kondensat., 7 8 


Schwarzl. 1010000 WE 
00 000|222 000 
333 000 Pa 6 i 
WE 647000 WE 362000 WE WE WE 
Bilanz. 
Eingeführte Wärme: WE 
I. In der Dünnschwarzlauge von 80° C 517000 
2. Im Schwarzlauge-Vorwärmer . 143 000 
3. Im Dampf, 1814 kg von ıo at. 1 205 000 
| Gesamtwärme 1 865 000 
Wärmeverbrauch: 
4. In der eingedickten Schwarz- 
lauge u a N ee 333 000 
Im Dampf und Kondensat: 
5. Dampf, 1002 kg von 0,85 at. 647 000 
6. Kondensat, 3007 kg v. 121° C. 362000 1010000 
7. Frischdampfkondensat, 1814 kg 
von 166° C... 2 2.02. 300 000 
&. Strahlungsverluste und Un- 
dichtigkeiten . 222 000 
Gesamtwärme 1 865 000 


Tabelle 4. 
Wärmebilanz für eine Sulfatzellstoff- 
fabrikalten Typs. 
(Theoretische Zahlen.) 


Alles auf 907 kg Kraftzellstoff, go % lufttrocken. 
Voraussetzungen: 


Holzverbrauch 1995 kg 

Dampfverbrauch: 
Kochung 1474 kg 
Trocknung 1474 kg 
Verschiedenes 227 kg 
Mithin müssen im Kesselhaus 3175 kg 


Dampf erzeugt werden. 

Weiterhin sind 1,35 cbm Holz als Feuerungs- 
material nötig. Feuerung: Holzabfälle (50 % Feuch- 
tigkeit). Kochung: Stehende Kocher. 
nn 

Gesamtwärme 13,535 Mill. WE 


Im Zellstoffholz 
8442000 WE 


— 


Feuerung 
4460000 WE 


Zirkulation 


Zellstoff- und Regenrat. 
Nebenprod. 5 770 000 Dampferzeugung 
3785000 WE WE 3755000 WE 


im Zellstoff‘ 2 | 314 ‚Abgaseverl. 6 7 i. Dampf | Verluste 


3 427 000 | 4775000 2117000 | 1638000 
WE | | WE | WE WE 
Bilanz. 

Eingeführte Wärme: Kal. 
Zellstoffhulz, 1096 kg s 8 442 000 
Feuerung: 6,13 cbm Holz von 
50% Trockengehalt 4 460 000 


Im Umlauf: 
In der Schwarzlauge . . . . 
Kondensat von der indirekten 

Kochung 


517 000 


116 000 633 000 


Gesamtwärme 13 535 000 


Wärmeverbrauch: 
ı. Im Zellstoff . ; 3 427 000 
2. In Nebenprodukten . 358 000 3 785 000 
3. Laugenverluste re 134 000 
4. Reaktionswärme im Kocher QI 000 
In der Regeneration verbraucht: 
5. Verbrennungsgase u. Dämpfe 4775 000 
6. Strahlungsverluste 504 000 
- In der Frischlauge . 491 000 5770 000 
Zur Dampferzeugung: 
8 Im Dampf . 2 117 000 
9. Verluste 1638 000 3755 000 
Gesamtwärme 13 535 000 


Wärmebilanz des Verdampfers. 


In Tabelle 3 ist die Wärmebilanz eines Vier- 
körper-Hochdruckverdampfers wiedergegeben und 
gefunden worden, daß 1814 kg Dampf pro 907 kg 
Zellstoff erforderlich sind und gleichzeitig 680 kg 
Dampf für andere Zwecke verfügbar werden. Da die 
Trockenmaschine 1000 kg Dampf benötigt, muß die 
Differenz aus anderen Quellen ergänzt werden. Be- 
trächtliche Wärmemengen sind auch im Kondensat 
enthalten, welche bei geeigneter Verwendung das 
Kesselhaus entsprechend entlasten. Die Aufstellung 
zeigt, daß der Verdampfer mehr nutzbare Wärme 
abgibt, als ihm mit dem Frischdampf zugeführt 
wird, nur das Gefälle ist vermindert worden. 


Wärmebilanz einer alten Sulfat- 
zellstoffabrik. 


Die Verbrauchszahlen für die in Tabelle 4 auf- 
gestellte Bilanz sind berechnet, doch liegt der Ge- 
samtdampfverbrauch je Tonne (907 kg) Zellstoff in 
den meisten Fabriken über 3175 kg. Zu dem hohen 
Dampfverbrauch kommt noch ein Aufwand von etwa 
1,4 cbm Holz zur direkten Verdampfung der 
Schwarzlauge. 


Wärmebilanz einer S-S-Fabrik. 


Die Wärmebilanz in Tabelle 5 stammt aus einem 
der frühesten S-S-Betriebe. Die Zahlenangaben sind 
wirkliche Betriebszahlen, die in einer längeren Be- 
triebsperiode ermittelt wurden. Der Gesamtdampf- 
verbrauch der Anlage beträgt 5306 kg je Tonne 
(907 kg) Zellstoff, wovon indessen nur 1475 kg 
wirklich eingeführt werden und bei Verwendung 
eines Vierfachverdampfers und einer Hochdruck- 
entwässerung könnte diese Verbrauchsziffer noch 
weiter herabgedrückt werden. In einer der jüngsten 
Fabriken beträgt tatsächlich auch der mittlere 
Kohleverbrauch, innerhalb eines Jahres gemessen, 
nur knapp 113 kg per Tonne (907 kg) Zellstoff. 


Tabelle 5. 


Wärmebiılanz für eine Sulfatzellstoff- 
fabriknach dem S-S-System. 


(Praktische Zahlen.) 
Alle Angaben beziehen sich auf 907 kg Kraft- 
zellstoff, 90 % lufttrocken. 
Voraussetzungen. 


Dreifachverdampfer: 


Holzverbrauch 1995 kg 


I nen ee rn en nn ee San nn En nn Se en ae ng ae nr Fa me as Sr a Ba a ee N ua re N 


629 


Heft 41 


Dampfverbrauch: 


Kochung ... 1474 kg 
Verdampfung 2132 kg 
Trocknung .. 1474 kg 


Verschiedenes 227 kg 


5307 kg 


davon wer- | Regeneration : 2495 
denerzeugt! Verdampfer : 1338 
M eriysrtn Kesselhaus : 1474 


Feuerung: 2,6 cbm Holzabfälle mit 5o% Feuchtig- 
keit. Kochung: In stehenden Kochern. Trocknung: 
Mit Dampf aus der letzten Verdampferstufe, 0,85 at. 


Gesamtwärme 10 717000 WE 


Im Uml. |Feuerung 
650 000 |1 625 000 
WE WE 


Im Zellstoffholz 8442000 WE 


In der Regeneration |Kesselhaus 
verbraucht 1 769 000 
4938000 WE WE 


! 
t 
f 


In den Erzeug- 
nissen 3 785 000 
WE 


ai 
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Uebertrag: 401000 
In der Regeneration verbraucht: 
5. Verlust durch Verbrennungs- 
gase und Strahlung 2 646 000 
6. Schwarzlauge-Vorwärmer 144 000 
7. Frischlauge 490 000 
8. Dampf, 2495 kg . 1658 000 4938 00 
9. Erzeugter Dampf, 1475 kg . 983 000 
10o. Verlust im Kesselhaus usw. 786 000 1 769 009 


10 717 000 
Das Sprüh-Verfahren. 

Ein anderes, gänzlich abweichendes Verfahren 
zur Alkaliregeneration ist von H. K. Moore 
(Brown Corporation) ausgearbeitet worden. Die 
Sulfatzellstoffabrik der Brown Corporation in 
La Tuque, P.Q. ist mit einer Regenerationsanlage 
nach Moores Prinzipien ausgestattet, und obwohl 
sehr wenig über das neue Verfahren bekannt ge- 
worden ist, hat es sich doch im Laufe mehrerer 
Jahre als betriebsfähig erwiesen. Auf einer Ver- 
sammlung des American Institute of Chemical En- 
gineers (1920) hielt der Erfinder einen Vortrag über 
die Gründe, die ihn veranlaßten, einen neuen Weg 
zur Alkaliwiedergewinnung zu suchen. Bei seinem 
Verfahren wird der Scheibenverdampfer und der 


Rotierofen hinfällig. Die Schwarzlauge wird ir 
einem Mehrfachverdampfer bis auf etwa so“ 
Trockengehalt eingedickt, dann mit den Alkali- 


zuschlägen gemischt und in einen Ofen besonderer 
Konstruktion eingesprüht, worin die Lauge voll- 
ständig verbrannt wird. Da die organische Sub- 
stanz der Ablauge den Wärmebedarf nicht ganz 
deckt und auch die erzielte Temperatur nicht aus- 
reicht, muß eine Zusatzgasfeuerung mitverwendet 
werden. Die Abgase werden in einem Abhitze- 
kessel bis auf 250° C ausgenützt, wodurch nach 
Moores Angaben rund 1550 Kal. je Kilogramm 
Trockensubstanz (? der Uebers.) zur Dampferzeu- 
gung verwertet werden, also bedeutend mehr als in 
Tabelle 5 für das S-S-System genannt sind. Um 
die in den Abgasen enthaltenen beträchtlichen 
Alkalimengen niederzuschlagen, muß eine elektrische 
Gasreinigung eingeschaltet werden. Sto. 


Metallpapiere. 


Von Paul Ernst Altmann. 


Zellstoff |213|% we ar In Dampf 
3427000 WE WE '1658 000 WE 
Bilanz. 
Eingeführte Wärme: WE 
Zellstoffholz, 1995 kg . . . » 8 442 000 
Feuerung: 2,6 cbm ; I 625 000 
Im Umlauf: 
Kondensat von der indirekten 
Kochung E a 116 000 
Kondensat aus den Ver- 
dampfern 244 000 
Laugenwärme ... 290000 650 000 
Gesamtwärme 10 717 000 
Wärmeverbrauch. 
1. Wärme im Zellstoff 3 427 000 
2. In den Nebenprodukten . 358000 3785 000 
3. Laugenverlust . . ... 134 000 
4. Reaktionswärme im Kocher 91000 
Uebertrag: 4010000 
Unter Mctallpapieren versteht man jene Papier- 
sorten, deren Oberfläche ganz mit Metall über- 


zogen sind; man unterscheidet dabei solche mit auf- 
gelegtem DBlattmetall, solche mit aufgestrichenem 
Bronzepulver und endlich solche, die mit einem 
galvanisch niedergeschlagenen Metall überzogen 
sind. Zu der ersteren Gattung gehört das echte 
und unechte Gold- und Silberpapier, je nachdem 
man zu seiner Anfertigung echtes Blattgold und 
Blattsilber oder unechte Blattmetalle benutzt. Zu 
ihrer Herstellung überzieht man das Papier bogen- 
weise zunächst mit einem Grunde, welcher bei Gold 
aus einer Mischung von Ocker und Bolus, auch 
Umbra oder Zinnober, bei Silber aus Zinkweiß mit 
einer Leimlösung besteht und den Zweck hat, eine 
vollkommen glatte Fläche zu bilden, um den hohen 
Glanz der Metalle zu ermöglichen. 


Diesen Ueberzug reibt man nach dem Abtrock- 
nen mit Schachtelhalm oder glättet ihn im Glanz- 


kalander, bestreicht ihn zum Zwecke des Belerer: 
mit dünnem Leimwasser, dem ein wenig Glyzerin 
zugesetzt ist und bedeckt ihn nach und nach mit 
Metallblättern unter Beobachtung des Umstandes, 
daß sich diese genau aufeinanderlegen. 

Die gestrichenen Metallpapiere werden wie die 
schlichten Buntpapiere in der Weise hergestellt, dag 
man statt der Farbe Bronzepulver mit Leim zu- 
saımmenreibt und aufträgt. Nach anderem Ver- 
fahren stellt man Metallpapiere wie folgt her: 

Man bereitet ein Bad aus 5 g Silber oder an- 
deren Edelmetallen, 15 g Cyankalium und 5 œx 
doppeltkohlensaurem Kali auf einen Liter Wasser. 
Zu diesem Bade gießt man soviel Salzsäure. daß 
keine Trübung entsteht. Darauf überzieht man eine 
blanke Metallplatte mit Fett oder Oel und taucht 
sie in das auf etwa 60° C erwärmte Bad. wobei sich 
auf der Platte ein dünner Ueberzug von Silber oder 
einem anderen Edelmetall bildet. Nach dem Ab- 
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trocknen der Platte wird Papier auf das Metall- 
stück geklebt, worauf man beide zusammen ablöst, 
was infolge des Fettüberzuges leicht möglich ist. 

Nach einem anderen Verfahren wird zuerst eine 
äußerst dünne Metallschicht chemisch oder gal- 
vanisch auf einer glatten, geeignet isolierten Metall- 
platte niedergeschlagen, hierauf das gebildete Me- 
tallhäutchen mit der Unterlagsplatte getrocknet, so- 
dann die freie Fläche des Metallhäutchens mit 
Bindemittel versehen, und schließlich auf das noch 
auf der Unterlagsplatte befindliche Metallhäutchen 
angefeuchtetes Papier breit aufgelegt und durch 
Walzprozeß, beziehungsweise Druck so innig mit 
dem Metallhäutchen vereinigt, daß das gebildete 
Metallpapier von der Unterlage abgehoben werden 
kann, ohne zu zcrreißen. 


An Stelle eines Metallhäutchens können auch 
zwei oder mehr übereinanderliegende, ein Ganzes 
bildende Metallhäutchen von verschiedenen Me- 
tallen erzeugt werden, bevor die Vereinigung des 
Metallhäutchens bzw. der Metallhäutchen mit dem 
Papier stattfindet. Auch kann man, statt das Binde- 
mittel erst auf die Metallhäutchen aufzubringen und 
dann das Papier darüber zu legen, mit dem Binde- 
mittel versehenes Papier und dergleichen direkt 
auf das trockene Metallhäutchen bringen. 


Auch kann auf hochpolierten Metallflächen ein 
dünner galvanischer Nickel-, Silber- oder Kupfer- 
niederschlag erzeugt werden, den man abzieht und 
auf Papier aufleimt. 


Durch entsprechende Lackierung können wei- 
tere Farben erzielt werden. Das Metallpapier hat 
alle Eigenschaften des Gold- oder Silberpapiers, 
aber in erhöhtem Maße. Besonders ist das Metall 
von genügender Festigkeit und behält dabei eine 
große Weichheit. 


Noch ein anderes Verfahren sei hier beschrieben: 


Man erzeugt auf einer hochpolierten Metall- 
platte nach irgendeinem photographischen Verfah- 
ren ein Bild in der Weise, daß der Grund aus dem 
blanken Metall besteht, während die Zeichnung von 
einem gegen Säuren festen und den elektrischen 
Strom nicht leitenden Ueberzug gebildet wird, oder 
umgekehrt. Sodann macht man durch Aetzen die 
blanken Metallteile matt, worauf man die auf photo- 
graphischem Wege erzeugte Schutzschicht entfernt. 
Die mit der letzteren überzogenen Stellen erschei- 
nen dann glänzend. Hierauf überzieht man die 
Platte mit einer dünnen Oxydschicht, indem man 
die Platte in ein oxydierendes Bad legt, dessen Zu- 
sammensetzung vom Metall abhängt, mit welchem 
die Platte bzw. das Papier nachher überzogen wer- 
den soll. 


Für Silber beispielsweise wird ein Bad aus 1000 
Gewichtsteilen Wasser, ı Gewichtsteil Kalium- 
bichromat, 2 Gewichtsteilen Aetzkaliund 2 Gewichts- 
teilen Magnesiumsulfat benutzt. Nach dieser Be- 
handlung bringt man die Platte in ein elektrisches 
Bad, in welchem auf die so vorbereitete Platte eine 
äußerst dünne Schicht des Metalls, mit welchem 
das Papier überzogen werden soll, niedergeschlagen 
wird. Auf diesen äußeren Ueberzug wird nun das 
Papier mit Kleister aufgeklebt. Sodann zieht man 
ihn samt dem darauf geklebten Papier von der 
Stelle ab. Der elektrolytische Ueberzug haftet sehr 
fest auf dem Papier und zeigt das Muster der Platte. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


O. M. Halse: Bestimmung von Zellstoff und Holz- 
stoff im Papier. „Papir-Journalen“ 10, 121 (1926). 
Nachdem zunächst bisher bekannte, mehr oder 
weniger eff. Methoden hierfür angegeben sind, be- 
schreibt Vf. eine von ihm längere Zeit angewandte 
(Wıllstätters Methode): ı g lufttr. Zeitungs- 
papier, in eine 250 cm? Glasflasche (weiter Hals, 
(‚lasstöpsel) gebracht, wird mit ṣo cm? konz. HCI 
(38%) und nach gutem Durchdringen mit 5 cm? 
konz. HSO, versetzt, im Laufe der ersten Stunden 
mehrere Male stark geschüttelt, bis zum nächsten 
Tag stehengelassen, der Inhalt mit W. verdünnt, in 
ein 750 cm? Becherglas und auf ein Vol. von 500 cm? 
gebracht. Nach mehreren Min. Kochzeit läßt man 
das Lignin absetzen, die überstehende, klare Fl. 
abfließen und den Bodensatz durch einen porösen 
Tiegel (Norton Alundum, R. A.98) filtrieren, wäscht 
mit w. W. gut aus und trocknet den Tiegel bei 100" 
bis zum konst. Gew., das als Maß des Holzstoff- 
anteils im Papier gelten kann (wenn dieses aschen- 


frei ist). Bei Füllstoffzusatz muß eine Aschen- 
probe vorgenommen werden. Unter Zugrunde- 
legung der Berechnung: 100 T. tr. Füllstoff = 


88 T. Asche erhält man den Gehalt an „reinem“ 


Lignin. Folgende Tabelle soll die Best. unter- 
stützen: 
% Holzstoff . . . 00 30 40 50 60 
% Sulfitzellstoff . 100 70 60 50 40 
g Lignin . k 0,030 0,10I 0,I25 0,145 0,166 
% Holzstoff . . . 70 80 90 100 
9% Sulfitzellstoff . 30 20 10 00 
g Lignin . . . 0,188 0,215 0,240 0,266 

Zur rascheren Ablesung bedient man sich 


zweckmäßig einer graphischen Zus.-Stellung (Holz- 
stoff : Ligin). Die Berechnung kann nach der 
Formel % Holzstoff = 100 X (L—C) erfolgen. 

T—C 
L =g reines Lignin in ıg lufttr. Papier. 
T =g reines Lignin in ı g lufttr. Holzstoff — 0,266 
C =g reines Lignin in 1g lufttr. Sulfitzellst. — 0,030. 


Fehlerquellen: Wechselnder Geh. des Sulfitzell- 
stoffs und Holzstoffs an Lignin (die oben an- 
gegebenen Werte sind gute Durchschnittswerte). 
Wechselnde Feuchtigkeitsmengen im lufttr. Zustand. 
Auf die Rücksichtnahme des durchschnittl. Aschen- 
gehalts von Zellstoff und Holzstoff (= 5%) ist 
verzichtet. Trotz der an und für sich unbedeuten- 
den Fehlerquellen wird die Methode als praktisch 
brauchbar und mit den auf andere Art gewonnenen 
Resultaten als übereinstimmend bezeichnet. Schd. 


O. Hejne: Ein modernes Kontrollsystem bei der 
Herstellung von Sulfatzellstoff. „Svensk Papp. 
Tidn.“ 10, 249 (1926), und „Papp. och trävaru- 
tidskr. för Finland“ 9, II, 254 (1926). 

Das vom Vf. skizzierte System ist in einer nord- 
amerik. Sulftzellstoffabrik durchgeführt. Für einen 
stehenden Kocher (direkte Kochung) soll die Ge- 
samtlaugenmenge (WeißB- und Schwarzlauge) 45 bis 
so% des Ges.-Kochervol. nicht unterschreiten, bei 
indirekter Kochung dagegen auf 55-60 % gesteigert 
werden. In einem rotierenden Kocher genügen 
25—30 % des Kochervol. an Laugenmenge. Die 
Titration der Weißlauge (wirks. Alk., Verhältnis 
zwischen NaOH und NaS und Gehalt an NaCO») 
ist in die Hand des Kochermeisters gelegt. Die 
Zusatzmenge an solcher wird mit Hilfe von Tabellen 
festgelegt (unter Berücksichtigung der Holzfeuchtig- 
keit). Ihres in einer gut geleiteten Fabrik meist 
konst. Wertes wegen wird auf die Best. von Na:SO, 
im allgemeinen verzichtet. Ein Vorschlag zu einem 
geeigneten Kocherjournal ist angegeben. Mit „Kau- 
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stizität“ ist der Ausdruck des Verhältnisses zwischen 
wirksamem und totalem Alk., mit „Sulfidität‘ das 
Verhältnis zwischen N»S und (NaOH + Na:S), 
ausgedrückt in NasO, gemeint. Der Verhältniswert 
NaS : (Na5S + Na:SO,) ist für die Beurteilung der 
Vollständigkeit des Reduktionsprozesses wissenswert 
(direkter Ausdruck für die Effektivität des Schmelz- 
ofens). Vf. läßt sich dann über die Kontrolle der 
Schwarzlauge und die während einer Kochung zu- 
und abgeführten Dampf- und FI.-vol. aus und macht 
schließlich über das Ausblasen, Waschen, Ein- 
dampfen, Verbrennen der Schwarzlauge und über 
das Kaustizieren im wesentlichen früher schon be- 
kannte Angaben. Schd. 


M. Rensin: Zur Frage der Normung der Lumpen 
und Regulierung des Lumpenmarktes. „Bumasch- 
naja Promischlennost‘“ Nr. 5, 1926. 

Verfasser schlägt vor, für die Fabriksorten von 
Lumpen Normen einzuführen. (Im allgemeinen 
Lumpenhandel sind Normen ausgearbeitet und liegen 
den leitenden staatlichen Wirtschaftsstellen zur Be- 
stätigung vor.) Eine Normung von Fabriksorten 
würde nur Orientierungszwecken dienen, und bedarf 
daher nur der Zustimmung der Fabrikanten. Ein 
Normungsprojekt wird vorgeschlagen und erklärt. 
Dem Interessenten wird durch die hohen Aufsamm- 
lungs- und Aufbereitungskosten und die Fracht das 
Material sehr verteuert. Es wird nun vorgeschlagen, 
frachtlich die Lumpen billiger zu behandeln. Vor- 
schläge zur rentableren Verarbeitung des im Preise 
steigenden Materials werden gemacht. Auch wird 
die Lumpenausfuhr ins Ausland besprochen. Ee. 


N. Belskij. Zolltarif auf Halbfabrikate und Papier. 
„Bumaschnaja Promischlennost‘“ Nr. 5, 1926. 

Die in der russischen Papierindustrie viel dis- 
kutierte Frage der Zölle auf Halb- und Ganz- 
fabrikate ist teilweise durch die verschiedenen Mei- 
nungen über die Entwicklungsmöglichkeiten der In- 
dustrie im Rahmen eines Handelsmonopols bedingt. 
Eine staatliche Handelszentrale wird stets bestrebt 
sein, nur den dringendsten Bedarf des Landes (sollte 
die Produktion des Landes nicht ausreichen) zu 
decken. Die meisten russischen Unternehmungen 
sind gemischter Natur, d. h. sie stellen Halbfabri- 
kate her und verarbeiten einen Teil derselben. Sehr 
viele verarbeiten nur Halbfabrikate, ohne dieselben 
zu erzeugen. Es ist verständlich, daß bei der Ver- 
schiedenheit der Interessen die Ansichten über die 
Schädlichkeit bzw. Nützlichkeit der Zölle geteilt 
sind. Naheliegend ist nun die Frage, ob eine Halb- 
fabrikationsherstellung in der U. d. S. S. R. zu 
Weltmarktpreisen möglich ist und ob eine Trennung 
von Halbprodukt- und Verarbeitungswerk sich 
bewährt. Uebereinstimmend sind die Industrie- 
vertreter der Ansicht, daß in absehbaren Zeiten die 
Herstellungskosten bis zu denjenigen des Welt- 
marktes gesenkt werden können. — Mit dem zwei- 
ten Teil der Frage ist die Existenzberechtigung 
der Halbfabrikatwerke eng verbunden. Es ist wohl 
ziemlich klar, daß es rentabler ist, eine Zellstoff- 
und Holzschliff-Fabrik im waldreichen, fernen Osten 
zu bauen und ein Verarbeitungswerk in der Nähe 
der Verbraucher. Auch sichern diese Holzvorräte die 
Konkurrenzfähigkeit auf lange Sicht. Bei Holz- 
schliff ist die Sachlage etwas schwieriger. Er wurde 
bis jetzt aus Finnland und Skandinavien, wo er mit 
billiger Wasserkraft erzeugt wird, importiert. Billige 
Wasserenergie steht Rußland nicht zur Verfügung. 
Die neuere Entwicklung der Dampfmaschinen und 
der Dampfkraftpreise bringen eine Annäherung der- 
selben an die Wasserkraftpreise. Aus den bei der 
Herstellung von Sägeholz, Holzschliff und Zellstoff 
sich ergebenden Abfällen ist eine rentable Kraft- 
erzeugung ohne weiteres denkbar. Somit muß man 
auch die Trennung der Arbeitsphasen gutheißen. Es 
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ist dringend notwendig, der Halbfabrikatindustrie 
einen gleichen Produktionsschutz zukommen zu 
lassen, wie der reinen Papierindustrie. Erst wenn 
diese Industrie zum Weltmarktpreise herstellen 
kann und in der Entwicklung mit der Papier- 
industrie gemeinsamen Schritt hält, sind Zölle 
überflüssig. Der technisch-wissenschaftliche Rat der 
Papierindustrie hat nun die gleichberechtigte Waren- 
behandlung von Papier, Zellstoff und Holzschliff an- 
geordnet. Außerdem hat er zum Schutz der heimi- 
schen Industrie folgende Zölle vorgeschlagen: 
2 Rbi. für 100 kg Holzschliff, 3 Rbl. für 100 kg un- 
gebleichten Zellstoff und 6 Rbi. für ioo kg ge- 
bleichten Zellstoff. Die Höhe des Zolles auf ge- 
bleichten Zellstoff erklärt sich mit dem hohen Her- 
stellungspreise des Chlorkalkes in Rußland (6 Rbi. 
pro 32 kg). Das Ausland erzeugt zu ı Rbi. 35 Kop. 
pro 32 kg. Ee. 


Scribner: Neue Papier-Untersuchungen des Bureau 
of Standards. „Paper Makers’ Monthly Journal" 
64, Vol. LXIV, Nr. 4, 130—34, und Nr. 5, 174 bis 
176 (1926). 

Fast alle die in der Zusammenstellung beschrie- 
benen Arbeiten sind in den letzten Jahren bereits in 
der Literatur erschienen und im „Papier-Fabrikant“ 
referiert worden. Es sind folgende: Faserstoff- 
zusammensetzung von Zeitungsdruckpapier; Lei- 
mungsgrad des Papiers; Prüfung von Papier auf 
Durchlässigkeit von Flüssigkeiten („Paper Trade 
Journal“, Vol. 79, Nr. 10 [1924] und Vol. 80, Nr. io 
[1925]); Messung der Glätte von Papier („Paper 
Trade Journal“, Vol. 8, Nr. 7 [1925]); Entier- 
nung der Präparationsmasse von Papier (,Paper 
Trade Journal“, Vol. 8, Nr. 12 [1925]; Vergleich 
von Zugfestigkeitsprüfern (,„Papier-Fabrikant" 24, 
131 [1926)); Gebrauch von Leim zu Streichpapieren 
(„Paper Trade Journal“, Vol. 79, Nr. 20 [ı19243]); 
Tierleim für Stoffleimung; Kontrolle des Mahlungs- 
prozesses („Paper Trade Journal“, Vol. 79, Nr. 2ı 
[1924]); Papier-Füllstoffe („Technologie Paper“, 
Nr. 262 [1924]); Kontrolle des Säuregehaltes bei der 
Papierherstellung; Caroa-Faser als Papierrohstoff 
(„Paper Trade Journal“, Vol. 80, Nr. 2 [1925]), und 
„Papier-Fabrikant“ 24, 131 [1926])); Metallschutz- 
papiere („Papier-Fabrikant“ 24, 132 [1926]); Defini- 
tion von Zeitungsdruckpapier als Einfuhrartikel: 
Wasserdichte Einhüllpapiere; Best. der Wasser- 
dichtigkeit (,„Papier-Fabrikant“ 24, i131 [1920] ): 
Fensterbriefumschlagpapier („Papier-Fabrikant"“ 24, 
132 [1926)); Papierhandtücher („Paper Trade Jour- 
nal“ 54, 128 [1926], und „Papier-Fabrikant‘ 24, 132 
[1926]); Dauerhaftigkeit von Kraftpapier; Dia- 
phanie-Papiere. K. 


Bright: Die Vorbereitung der Präparate für die 
mikroskopische Faserstoff- Analyse bei der 
Schätzungsmethode. „Pulp and Paper Magazine“, 
Vol. XXIV, Nr. 21, 615—16 (1926). 

Werden bei der mikroskop. Schätzung der Anteile 
von Fasergemischen Vergleichspräparate als Stan- 
dardmuster benutzt, so ist eine gleiche Dichte der 
Präparate von besonderer Bedeutung. Vf. geht des- 
halb bei Herstellung der Präparate von einer best, 
genau abgewogenen Menge des Fasergemisches aus, 
die in üblicher Weise mit ı iger Natronlauge vor- 
bereitet und auf ein best. Quantum Wasser auf- 
gefüllt wird. Davon entnimmt man mit einer Pipette 
3 ccm, läßt sie auf einen Objektträger auftropien 
und verteilt die Suspension gleichmäßig über den 
ganzen Träger. Darauf wird das Präparat auf eirer 
elektr. geheizten Metallplatte getrocknet und von 
den Fasern soweit wieder befreit, daß genau eine 
Fläche in Größe des Deckgläschens übrıisr bleibt; 
schließlich werden 3 Tropfen des Einbettungsmittels 
hinzugefügt. 4 
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PATENT-UMSCHAU 


Verantwortlicher Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Deutschland. 


Verfahren zur Herstellung von Fäden, Bändern, 
Filmen u. dgl. aus Celluloseesterlösungen., 
D. R. P. 434 224, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 22. 10. 24. 
Großbritannien 5. I. 24. 
Courtaulds Limited in London, L. Clé- 


ment und Cl. Rivière in Pantin, Seine, 
l Frankreich. 
Eine Lösung eines Celluloseesters in einem 


flüchtigen organischen Lösungsmittel wird in ein 
verseifbares tierisches oder pflanzliches Oel oder 
eine Mischung solcher Oele eingespritzt oder in 
anderer Weise eingeführt. 


Großbritannien. 


Verfahren zur Herstellung von Viskoseprodukten. 


Britisches Patent 248 750 von 1926. 
British Enka Company in London. 
Dem üblichen Fällbad wird Nickel- oder Kobalt- 
sulfat zugesetzt. 


Verfahren zur Reinigung von Naßfilzen der Papier- 
maschinen. 


Britisches Patent 251 600 von 1926. 
E.vonAstenin Eupen. 


Verfahren zur Gewinnung von Zellstoff, 


Britisches Patent 256757 von 1926. 
Chemische Fabrik Griesheim-Elec- 
tron und Dr. H. WenzlinFrankfurta. M. 

Vorbehandlung des Rohmaterials mittels einer 
Mischung von Natriumsulfit und Natriumbisulfit 
und Nachbehandlung mit Chlor in saurem Medium. 


Verfahren zur Herstellung von Tassen, Krügen 


u. dgl. aus Pappe- oder Papierstoff. 
Britisches Patent 256 806 von 1926. 
H. Smith in London. 
Das Mundstück wird so geformt, daß ein in das- 
selbe eingefügter passender Verschluß leicht dar- 
aus entfernt werden kann. 


Nordamerika. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Papierbahnen mit streckenweise verschiedener Dicke 
an bestimmten Stellen. 
Amerikanische Patente ı 587 699 und ı 587 700 
vom 8. 6. 26. 

Ruppert B. Daniels in Adams, Mass. 

Nachdem der Stoffstrom sich auf das Lang- 
sieb 4, Abb. 1, ergossen hat, trifft er auf die üb- 
lichen Metallatten 5, 6, die einen Damm zur Rege- 


lung des Stoffauflaufs bilden. In bestimmten Ab- 
ständen voneinander sind an der Latte 6 kleine 
Platten 8, Abb. 2, befestigt, die mittels Längs- und 
Querschlitzes verschieden einstellbar sind, aber so 
angeordnet werden, daß ihre untere Kante tiefer 
liegt als die untere Kante von Latte 6. Infolge- 
dessen gelangt hinter den Platten 8 weniger Stoff 
auf das Sieb als links und rechts von demselben; 
die entstehende Bahn bleibt daher hinter den 
Platten dünner und hat an diesen Stellen etwa das 
Aussehen einer Rinne oder eines Kanals. Immer- 
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hin ist der Stoff an diesen Stellen anfänglich noch 
voller Wasser, so daß er von den dickeren auf die 
dünneren Strecken fließen könnte. Dies wird ver- 
hindert mittels gelochter Rohre 11, aus welchen 
Strahlen von Preßluft mäßiger Spannung auf die 
Ränder genannter Rinne treffen. Um sicher zu 
gehen, daß diese Luftstrahlen die normale Ablage- 
rung und Verfilzung der Fasern nicht stören, wer- 
den unterhalb der Düsen ı2 der Luftrohre ıı Prall- 
flächen angeordnet und außerdem werden die Luft- 
rohre auf ihrer ganzen Länge mit einem Ueber- 
wurf aus dünnem Metall o. dgl. versehen, dessen 
Enden sich bis zur Tiefe der herzustellenden dünnen 
Stellen erstrecken. Dabei darf der Luftdruck nie 
so stark gehalten werden, daß er sich unter den 
Kanten des Ueberwurfs hindurchdrängen könnte. 
(2 Blatt Zeichnungen.) 


Maschine zur Herstellung von Dachpappen- 
schindeln mit zugeschärften Rändern. 


Amerikanisches Patent 1 589 513 vom 22. 6. 25. 

Albert L. Clapp in Danvers, Mass. 
Dachpappenschindeln mußten bisher elastisch 
sein, um sie bei ihrer Verlegung auf Dächer über- 


lappen und einigermaßen schließend machen zu 
können. Die überlappenden, dem Wetter aus- 
gesetzten Seiten hoben sich aber häufig von den 
überlappten Teilen ab, so daß Regenwasser da- 
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zwischen Eingang fand. Dies soll vermieden und 
eine glatte Dachoberfläche hergestellt werden. 
Aus Stoffbütte ı werden vom Sieb 2 die imprä- 
gnierten Stoffasern aufgenommen und auf Tuch 3 
übertragen, welches die Pappenbahn über glatte 
Walzen 10o weiterführt. Oberhalb derselben sind 
an Armen ı2 und 2ı Walzen 6 und 7 angeordnet, 
die auf der Pappebahn aufliegen, aber von dieser 
periodisch mittels Exzenter 15 und 22 abgehoben 
werden. Diese Walzen 6 und 7 sind in ihrer Breite 
in bestimmten Abständen von größerem Durch- 
messer, und nur an diesen Stellen kommen sie mit 
der Pappebahn in Berührung, wobei sie an den 
Berührungsstellen ein Drittel bis zur Hälfte des 
Fasermaterials wegnehmen, so daß an diesen 
Stellen die Bahn entsprechend dünner wird, aber 
zwischen diesen dünneren Zonen ihre gleichmäßige 
normale Dicke behält. Gautschwalze 25 ist von 
gleichmäßigem Durchmesser, Preß- und Aufwickel- 
walze 26 aber von abwechselnd verschiedenem 
Durchmesser, um die sich begrenzenden dicken und 
dünneren Teile der Bahn allmählich ineinander 
übergehend zu machen. Endlich wird die Bahn der 
Länge und Quere nach zerschnitten und die da- 
durch geformten Schindeln mittels besonderer 
Pressung in die völlig starre Form übergeführt. 
(Vier Abbildungen.) 


Rundsiebmaschine ohne Eintauchkasten. 


Amerikanische Patente ı 589 119 und 1 589 120 
vom 15. 6. 26. 


Willis S. Crandell in Elsmere, N.Y. 


Der Stoff wird der rotierenden Siebtrommel 4 
mittels Rohrs 11 zugeführt, welches sich an seiner 
Mündung zu einem bis zur Länge der Trommel 
erweitert, 


ausdehnenden Behälter dessen Breite 
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durch verstellbare Abdichtungen bestimmt wird. 
Die Trommel schließt 'ein festliegendes Rohr ı 
ein, durch dessen Oeffnung 2 das durch das Sieb 
gelangte Stoffwasser über nicht radial angeordnete 
Schaufeln 16 in das Rohr ı fließt und durch Oeff- 
nung 12 in die Stoffbütte zurückgeleitet wird. An 
Oeffnung 15 schließt sich eine Luftpumpe an. Die 
Oeffnungen des Siebes erstrecken sich zum Teil 
auch durch genannte Schaufeln hindurch. Die Sieb- 
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trommel kann in leichte Vibration versetzt werden. 
Wasserwiderstände und sonstige Schwierigkeiten 
einer Eintauchtrommel sind vermieden. (4 Blatt 
Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Holzstoft. 


Amerikanisches Patent 1 587799 vom 8. 6. 26. 
H.F.J.Puttaertin SanFrancisco, Californ. 


Holzriegel beliebiger Form werden zunächst 
einer Spanmaschine (chipper) zugeführt und von 
dieser quer zur Längsrichtung der Fasern in 
Stückchen von etwa N Zoll Länge zerschnitten. 
Eine solche Maschine besitzt eine große Aehnlich- 
keit mit einer Schälmaschine. Die erhaltenen 
Holzstückchen werden darauf in einer Art Des- 
integrator (crusher) in Stückchen von derselben 
Länge und von einer Dicke von etwa einem 
Streichholz zerlegt und schließlich wird letzteres 
Holzklein beim Durchgang zwischen einem Walzer- 
paar abgeplattet. Dieses Produkt wird in Gegen- 
wart von kaltem oder heißem Wasser im Holländer 
gemahlen. (Ohne Zeichnung.) 


Derartige Maschinen sind schon abgebildet und 
beschrieben in S. S. Witham, „Modern pulp ard 
paper making“, 1920, S. 85 ff. 


Chemische Prüfungsmethode für die Praxis 
des Sulfitkochens. 


Amerikanisches Patent 1 590987 vom 29. 6. 26. 
G. Sivola in Dexter, = 


Sobald der Holzstoff während des Kochens an- 
fängt weich zu werden, wird mit der Probenahme 
begonnen und halbstündlich oder stündlich damit 
fortgefahren. Die Kochlauge wird jedesmal auf Ge- 
samtgehalt an schwefliger Säure untersucht. Die 
gezogene Stoffprobe wird desintegriert, gründlich 
ausgewaschen, mit der Hand oder mittels Apparates 
ausgepreßt und davon so viel auf feiner Wage ab- 
gewogen, als 21% g lufttrockenem Stoff entsprechen. 
200 bis 300 ccm einer ı/ı00-Normallösung von 
Kaliumpermanganat werden mit 2 ccm Normal- 
schwefelsäure angesäuert, in einen farblosen Glas- 
zylinder gefüllt, die Stoffprobe zugegeben, und diese 
Probe wird nach dem Aufsetzen des eingeriebenen 
Glasstopfens mäßig geschüttelt, bis die violette Fär- 
bung in die gelbe oder gelbbraune übergeht. Die 
verstrichene Sekundenzeit bis zu diesem Farb- 
wechsel wird notiert; ebenso das Resultat der SOr- 
Bestimmung. Für jede Stoffsorte wird eine gleich- 
mäßige Temperaturzunahme im Kocher und der 
Säuregrad im voraus festgesetzt. Aus einer Tabelle 
läßt sich ersehen, ob die Auf- 
schließung normal verläuft bzw. 
beendigt ilt. Beispielsweise ent- 
steht dann beim Mitscherlich- 
Kochverfahren folgende Ta- 
belle, auf deren linker Seite der 


Acid. Pulp test. 


| 
Total SO, | Seconds at 
per cent. 25' C. 


> 
& 
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21 Gesamt-SO;, = 0,54% und der 
Stoff benötigt bis zum Farb- 
wechsel 13 Sekunden statt wenigstens ı5 Sekunden. 
so ist der Aufschlußverlauf nicht normal und bedarf 
der Aenderung. 


Für jede Holzsorte kann man sich eine ähn- 
liche Tabelle auf praktischem Wege aufstellen. um 
die gewünschte Qualität des Zellstoffs sicher zu 
erreichen. 


0.80 ıı  Gesamt-SO,-Gehalt in Pro- 
0.70 12 zenten und auf deren rechter 
Er v Seite der Zeitverbrauch in Se- 
054 ıs kunden bis zum Farbenwechse: 
0,51 16 verzeichnet sind. Die Perman- 
= 4 ganatlösung wird jedesmal mit 
oA | j9 einer Temperatur von 25° C 
0.38 20 verwendet. Beträgt z. B. die 
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Verfahren und Apparate zur Herstellung von Gefäßen 
aus Faserstoffbrei im Handbetrieb. 


Amerikanisches Patent ı 590 956 vom 29. 6. 26. 
William Roy inLondon, England. 

Wie von jeher das Handpapier durch Schöpfen 
mit der Schöpfform hergestellt wurde, so werden 
gemäß genanntem Patent unter Anwendung ent- 
sprechender Formen Hohlgefäße (Eimer, Flaschen, 
Becher, Körbchen u. dgl.), insbesondere für Nah- 
rungsmittel, hergestellt, ohne daß eine Maschine 
dafür erforderlich ist. Doch kann auch eine Saug- 
pumpe zum Entwässern der Produkte zu Hilfe ge- 
nommen werden. (6 Blatt Zeichnungen.) 


Maschine zur Massenfabrikation von Bechern, 
Flaschen, Körbchen, Tortenplatten u. dgl. aus 
Papierstoff. 


Amerikanisches Patent ı 590 383 vom 29. 6. 26. 

G. H. Kirsch in Larkspur, Kalifornien. 
Diese Maschine, welche einem einheitlichen 
Organismus gleicht, arbeitet automatisch und ohne 
Unterbrechung. Es kommen dabei zwei Arten von 
Formen ohne Auswechslung zur Anwendung, von 
welchen die einen den Papierstoff aufnehmen und 
daraus den Produkten zunächst eine zeitweilige An- 


fangsgestaltung erteilen, während in den anderen die 


Produkte die endgültige Gestalt erhalten und schließ- 
lich, nicht nur vom absaugbaren Wasser befreit, son- 
dern auch mittels erwärmter Luft vollständig ge- 
trocknet, fertig von der Maschine ausgeliefert und 
von einem endlosen Transportbande in Empfang ge- 
nommen werden. (6 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Erhöhung der Wasserbeständigkeit 
von Kunstseide. 


Amerikanisches Patent I 591 922 vom 6. 7. 26. 
Hans Karplusin Frankfurta. M. 

Die Kunstseide wird mit einer schwach alka- 
lischen Lösung eines Aldehyds, z. B. Formaldehyds 
und Aetznatrons einige Stunden imprägniert, worauf 
sie ausgepreßt oder zentrifugiert und sodann auf 140 
bis 150° C eine bis fünf Stunden lang mittels in- 
direkten Dampfs erhitzt wird, woran sich ein Aus- 
waschen und die anderen bekannten Maßnahmen 
anschließen. Statt einer Base können geeignete Salze 
verwendet werden. 


Verfahren zur Reinigung und Löslichmachung mit 
Chlor behandelter Ligno- oder Pectocellulose. 


Amerikanisches Patent ı 593 487 vom 20. 7. 26. 
A. R.de Vains in Miribel, Frankreich. 
Dieses Verfahren ist im wesentlichen identisch 

mit dem Gegenstande des D. R.P. 398040, KI. 55b, 
Zusatz zum D. R.P. 382518, Kl. 55 b, von de Vains. 
Vgl. „Pap.-Fabrik.“ 1924, 30, 346, und 1923, 42, 467. 


Apparat zur Herstellung von Oelpapier. 


Amerikanisches Patent I 593 128 vom 20. 7. 26. 
L. L. Leadbetter in Huntington Park, 
Kalifornien. 


Besser würde man diesen Gegenstand eine ge- 
schickt zusammengestellte kleine Fabrikanlage 
nennen, die alle Bestandteile für den Betrieb mittels 
an sich bekannter Mittel enthält. Die vom letzten 
Trockenzylinder kommende, noch warme Papier- 
bahn wird über eine in ein Oelbad getauchte rotie- 
rende Walze in einen Kalander geleitet und sodann 
sofort aufgewickelt und in gerolltem Zustande 
einige Stunden bis zu ihrer Abkühlung stehen ge- 
lassen. Das im Oelbade befindliche Oel wird auf 
gleichmäßiger Temperatur und Spieglhöhe erhalten. 
Der Grad der Oeltränkung (bis zu 35%) wird 
mittels Regelung der Umdrehungsgeschwindigkeit 
genannter Walze bestimmt; als Mittel hierzu dient 
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hauptsächlich ein konisches Doppelgetriebe. (2 Blatt 
Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung wasserdichter und zu- 
gleich wasserabstoßender Umschlagpapiere und 
Pappe auf der Lang- und Rundsiebpapiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 592294 vom 13. 7. 26. 
Albert I. Clapp in Danvers, Mass. 
Nur mittels Paraffins gedichteter Papierstoff 
läßt sich wegen seiner Klebrigkeit auf genannten 


Maschinen nicht verarbeiten; möglich wird 
letzteres jedoch, wenn Paraffin mit Harz, 
Montanwachs oder Karnaubawachs zusammenge- 
schmolzen, darauf in eine Wasserglaslösung 


(200 Teile Natriumsilikat auf 1500 Teile Wasser) 
gegossen und darin durch heftiges Rühren aufs 
feinste verteilt (dispersiert) wird. Mit solchem Dis- 
persionsprodukt wird nach Zusatz kalten Wassers 
z. B. aufgeschlagener Sulfitzellstoff vermischt, 
worauf ein Alaunzusatz folgt, welcher das disper- 
sierte Dichtungsmittel auf den Fasern nieder- 
schlägt. Dieser Stoff geht über die Papiermaschine 
und wird auf den Trockenzylindern bis auf den 
Schmelzpunkt des bezeichneten Tränkungsmittels 
erhitzt. Derartige Produkte sind in Form von 
Papier oder von Gefäßen aus Pappe besonders zur 
Aufnahme von Nahrungs- und Genußmitteln be- 
stimmt. Die Produkte können auf Multipel- 
maschinen auf einer Seite mit einer Schicht billi- 
geren, nicht imprägnierten Papierstoffs belegt wer- 
den, welche sich zum Aufdruck der Firmen usw. 
eignet. Für Bauzwecke und Schachtelfabrikation läßt 
sich eine mit Asphaltemulsion behandelte Zwischen- 
schicht in die gemäß dem bezeichneten Verfahren 
hergestellte Pappe einbetten. 


Verfahren zum schnellen Rösten von Flachs, 
Hanf, Ramie usw. 


Amerikanisches Patent ı 593 788 vom 27. 7. 26. 
Géza Austerweilin Boulogne 
und L. Peufaillit in Lille, Frankreich. 
Es wird z. B. Flachsstroh in Form von Bündeln, 
die in Metallkörbe gelegt sind, innerhalb eines Auto- 
klaven unter Wasser getaucht, dem man ı bis ı% % 
Cyclohexanol, berechnet auf das Gewicht des 
Flachses, zugesetzt hat, und auf 118 bis 135° C etwa 
vier Stunden lang gekocht. Unterdessen wird die 
Kochflüssigkeit mittels Zentrifugalpumpe im Um- 
lauf erhalten. Auch andere hochmolekulare Alko- 
hole werden in dem Patent als geeignet bezeichnet. 
Zusatz von M % Seife zur Kochlösung empfiehlt 
sich. Das Produkt zeigt Silberglanz; Ausbeute mehr 
als ein Drittel höher als sonst. 


Maschinelle Einrichtungen zur Geschwindigkeits- 
schnellregelung an Papiermaschinen. 


Amerikanische Patente ı 594 395 und 1 594 396 
vom 3. 8. 26. 
Milton J. Westonin New York, N.Y. 
Beschreibungen und sieben Blatt Zeichnungen. 


Verfahren zur Gewinnung von gummiertem Faser- 
material, z. B. zur Herstellung von Lederersatz. 


Amerikanisches Patent 1595 375 vom 10. 8. 26. 
Paul Beere inAkron, Oh 

Fasermaterial, auf welchem Gummi in bekannter 
Weise auf chemischem Wege oder mittels erhöhter 
Temperatur niedergeschlagen ist, bietet große 
Schwierigkeiten beim Filtrieren zwecks Beseitigung 
der Flüssigkeit von den imprägnierten Fasern. Der 
Erfinder erleichtert und beschleunigt die Filtration 
dadurch, daß er die in der Flüssigkeit schwebenden 
imprägnierten Fasern zunächst heftig schüttelt, z.B. 
mittels Zentrifugalpumpe oder mittels eines anderen 
Apparates, durch den auf den suspendierten Faser- 
stoff ähnlich wie beim Buttern heftige Stöße aus- 
geübt werden. Dadurch belädt sich der Stoff mit 
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kleinen Luftbläschen und sammelt sich an der Ober- 
fläche der Flüssigkeit. Man läßt darauf die Flüssig- 
keit vom Boden des Behälters aus auf ein stehendes 
oder bewegliches Sieb (z. B. ein Langsieb) laufen, 
wodurch die Filtration rasch vor sich geht und erst 
zuletzt die gesammelte Fasermasse auf das Filter 
gelangt. —- 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldung. 
84a, 3. J. 25696. Dr.-Ing. Frantisek Jermär, 
Opava, Tschechoslovakische Republik; Vertr.: Dipl.- 
Ing. Arthur Kuhn, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Selbst- 
tätiger Klappenwehraufsatz. 30. 1. 25. 


Patent-Erteilungen., 


29 b, 2. 435616. Victor Roche, Lyon; Vertr.: 
Dr. B. Alexander-Katz und F. Bornhagen, Pat.-An- 
wälte. Berlin SW 48. Nährboden für zum Rösten 
von Textilpflanzen geeignete Kulturen von Bakterien. 
2. 12. 24. R. 62734. Frankreich 28. 8. 24. 

29 b, 2. 435688 Dipl.-Ing. Paul Köppel, Karls- 
ruhe i. B., Kriegsstr. 196, und Dr. Erwin Wuensch, 
Mannheim L VII, 6A. Verfahren zum Rösten, Auf- 
schließen und Kotonisieren vegetabilischer Rohstoffe 
zwecks Gewinnung von Langfasern und kotonisierten 
Fasern oder von Papierstoff; Zus. z. Pat. 423 397. 
16. 3. 22. K. 81 221. 
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Zurücknahme von Patent-Anmeldungen. 


55a, I. A. 41797. Befestigung der Schleifer- 
steine von Holzschleifern zur Erzeugung von Holz- 
schliff auf der Welle. ı9. 6. 24. 


s5f, 4. F. 55319. Verfahren zur Herstellung 
gemusterter Papiere und Pappen; Zus. z. Anm. 
F. 51680. 28. 5. 25. 

55, 7. G. 61001. Verfahren zur Herstellung 


denen die einzelnen 
gemachtem Pergamin 


von Mehrfachpapieren, bei 
Schichten aus wasserdicht 
bestehen. 20. 5. 25. 

s5f, 11. Sch. 66445. Verfahren zum Härten 
und Wasserdichtmachen von Papier oder aus Papier 
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(Schluß des chemisch-technischen Teils*) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Das Venturi-Prinzip in seiner Anwendung als Meßgerät für 


Flüssigkeiten und Gase. 
Von W. Schmid. 


Die von dem italienischen Philosophen Gio- 
vannı Battista Venturi im Jahre 1797 gemachte 
Entdeckung, daB das aus einem konisch sich er- 
weiternden Rohre ausströmende Wasser an der 
engsten Stelle eine saugende Wirkung ausübt, kam 
zum erstenmal in der Praxis im Jahre 1887, also 
beinahe ıo0 Jahre später, durch den Amerikaner 
Clemens Herschel als Resultat seiner Versuche 
in Holyoke, Massachusetts, für Meßzwecke zur An- 
wendung. Die außergewöhnlichen hiermit erziel- 
ten Resultate zeigten ganz deutlich die großen 
Vorteile dieses neuen, auf dem Venturi-Prinzip be- 
ruhenden Meßinstruments gegenüber früher an- 
gewandten. Und doch forderte es eine Zeit von 
einigen Dezennien, bevor man in fachmännischen 
Kreisen den Messungen mittels dieser Venturirohre 
eine größere Bedeutung zuerkannte, und bevor die 
Schwierigkeiten bei der Herstellung von geeigneten 
und betriebssicheren Registrierapparaten überwun- 
den waren. Sowohl das Venturi-Rohr selbst, wie 
die Konstruktion der Registrierapparate haben 
während dieser Zeit eine Menge verschiedener 
Entwicklungsstadien erlebt. Nunmehr haben indeß 
diese Apparate einen Standpunkt erreicht, der, was 
Finfachheit der Konstruktion, Betriebssicherheit, 
Zuverlässigkeit und Genauigkeit der Messung be- 
trifft, die höchsten Ansprüche erfüllt, die man an 
ein solches Meßinstrument stellen kann. 

Es ist vor allem das Verdienst der bekannten 
Armaturen- und Wassermesserfabrik Bopp & Reu- 
ther in Mannheim-Wialdhof, die das Venturirohr 
als Meßgerät für Flüssigkeiten (RKaltwasser, Heiß- 
wasser, Schmutz- und Abwasser, Laugen, Säuren, 
Salzwässer, Oele) und Gase (Dampf, Preßluft) auf 
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eine hohe Stufe der Vollendung gebracht und da- 
mit der Industrie ein Mittel in die Hand gegeben 
hat, das, in der Betriebskontrolle angewandt. ein 
weiteres Glied in der Reihe der Meßyeräte bedeu- 
tet, die in einem zeitgemäß geleiteten Betriebe nicht 
fehlen sollten. Es mag in diesem Zusammenharg 
genannt sein, daß ich einen Teil der Unterlagen 
für die nachfolgenden Ausführungen, sowie die in 
den Artikel eingeschobenen Klischees dem freund- 
lichen Entgegenkommen der Firma Bopp & Reu- 
ther verdanke. 

Der Venturimesser, ein Staudruckmeßrerät, wie 
es sich aus den Erfahrungen mit in Rohrleitun- 
gen eingebauten Stauscheiben und Staudüsen her- 
ausgebildet hat, besteht im Prinzip darin. daß eın 
gewisser Differenzdruck in der Rohrleitung hervor- 
gerufen wird, der in einem bestimmten Verhältnis 
zu der für den Augenblick durchströmenden Wasser- 
oder Gasmenge steht, und daB somit an Stelle des 
Differenzdrucks die Maßeinheit des Volumens oder 
Gewichts abgelesen werden kann. Ein Eintauchen 
irgendwelcher komplizierter Meßteile in den 
Flüssigkeitsstrom ist hierbei nicht erforderlich. 

Die bereits erwähnten Stauscheiben (Abb. ı) 
sind das einfachste Meßgerät. Abgesehen von ihrem 
leichten Einbau haben sie aber im Verhältnis zum 
erzeugten Druckunterschied einen verhältnismäßig 
geringen Meßbereich und bedingen MeBfehler. die 
von der Veränderlichkeit des Durchflußkveffizien- 
ten und der Schwierigkeit einer einwandireien 
Druckabnahme herrühren. Durch Verwendung ver 
Staudüsen (Abb. 2), genaue parabolisch geformte 
Meßdüsen, kann man einen nahezu unveränder- 
lichen Durchflußkoeffizienten über ciren großen 


*) Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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Bereich und somit wesentlich genauere Messungen 
erzielen. Die Meßergebnisse kommen bis auf + 2% 
an die tatsächliche Durchflußmenge heran. Aller- 
dings geht auch bei den Staudüsen, wie bei den 
Stauscheiben, der größte Teil des zur Messung be- 
nutzten Differenzdruckes hinter der Düse verloren, 
wodurch ein beträchtlicher Energieverlust entsteht. 
Die Verminderung dieses Verlustes wurde erzielt 
durch die Konstruktion des eigentlichen Venturi- 
messers. Er war in seiner frühesten Form durch 
ein kurzes, konisches Einlaufrohr, ein zylindrisches 
Halsstück und ein langgestrecktes, konisches Aus- 
laufrohr gekennzeichnet. Diese Form wird aus- 
schließlich noch in England und Amerika ange- 
wandt, da sie sich auf die vom Erfinder Herschel 
ausgeführte Konstruktion stützt. Der Venturi- 
messer weist also im Gegensatz zur Stauscheibe 
und Staudüse den großen Vorteil auf, daß der größte 
Teil des erzeugten Differenzdruckes im konischen 
Auslaufrohr wieder zurückgewonnen wird. Der zur 
Messung verfügbare Differenzdruck läßt sich daher 
bei gleichem Druckverlust wie bei Stauscheiben und 
Staudüsen ungefähr drei- bis viermal vergrößern, 
so daß ein weit größerer Meßbereich erzielt wird. 

An Stelle des konischen Einlaufrohres wendet 
nunmehr die Firma Bopp & Reuther ein kurzes, 
zylindrisches Einlaufrohr an, in welches eine para- 
bolisch geformte auswechselbare Meßdüse einge- 
setzt ist. An sie ist dann das konische Auslauf- 
rohr angeschlossen. Diese Konstruktion hat, wie 
bereits erwähnt, den großen Vorteil, daß der Ven- 
turi-Koeffizient innerhalb eines großen Bereichs 
konstant bleibt. Bei parabolischen Meßdüsen ent- 
steht ferner eine günstige Beeinflussung des Strö- 
mungsverlaufs im konischen Auslaufrohr. Außer- 
dem erhält das ganze Venturirohr eine kürzere 
Baulänge. Abb. 3 zeigt ein Venturirohr dieser neu- 
esten Ausführung mit eingesetzter, leicht aus- 
wechselbarer, parabolischer Meßdüse, und außer- 
dem eine schematische Darstellung der Strömungs- 
und Druckverhältnisse, Wiedergewinnung des Diffe- 
renzdruckes usw. Bei wechselnden Wassergeschwin- 
digkeiten zeigen die neuen Venturimesser infolge 
der großen Gleichmäßigkeit der Durchflußkoeffi- 
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für die 

während bei kleineren Durch- 
flußmengen das Abfallen der 
#a-Kurve durch einen ausglei- 
chenden Einfluß der Instru- 


zienten sehr gute Meßergebnisse. Der große Vorteil 
der Venturirohre zu Meßzwecken liegt in der Mög- 
lichkeit der Wiedergewinnung von 85—90% des 
erzeugten Differenzdrucks, und aus diesem Grunde 
kann, wie bereits erwähnt, ein großer Druckunter- 
schied für die Messung zur Verwendung gelangen, 
ohne daß der Energieverlust in der Leitung unzu- 
lässig hoch wird. Der Meßbereich wird wesentlich 
erweitert und die Meßgenauigkeit erhöht. Registrier- 
geräte mit einem Meßbereich von 1:15 bis 1:20 
können dadurch Verwendung finden. Ein weiterer 
Vorteil der neuen Bauart ist die Art der Druck- 
abnahme durch eine größere Zahl von Druck- 
abnahmelöchern, die in einen ringförmigen Kanal 
münden, während die Druckabnahme bei Stau- 
scheiben im allgemeinen nur an einer Stelle des 
Meßquerschnittes erfolgt; vereinzelt auch durch 
einen schmalen Ringspalt. 


Die Strömungs- und Druckvorgänge in einem 
solchen Venturimesser neuester Bauart sind also, 
kurz zusammengestellt, folgende: 


Das Wasser strömt durch das Einlaufrohr und 
erhöht in der parabolischen Düse kontinuierlich 
seine Geschwindigkeit, derart, daB die Druck- 
verminderung geradlinig erfolgt. An der engsten 
Stelle ist die Düse auf eine kurze Strecke zylin- 
drisch. Bis zu dieser Stelle findet eine Umwand- 
lung des Druckes in Geschwindigkeit statt. Der 
Druckunterschied zwischen dem Einlauf und der 
engsten Stelle des Venturirohres ist ein genaues 
Maß für die durchströmende Flüssigkeits- oder Gas- 
menge. Im daran anschließenden, konischen Aus- 
laufrohr findet dann umgekehrt eine Umwandlung 
von Geschwindigkeit in Druck statt, und es wird 
der erzeugte Druckunterschied bis auf einige Pro- 
zente wiedergewonnen. Der entstehende Verlust 
setzt sich zusammen aus Loslösungs- und Reibungs- 
verlusten. Am Einlauf und an der engsten Stelle 
befinden sich zwei ringförmige Druckkammern, von 
welchen der Druck abgenommen und mittels zweier 
Verbindungsleitungen nach dem Venturi-Registrier- 
apparat überführt wird. Ein solcher Venturimesser 
mit Registrierapparat ist aus der Abb. 4 zu ersehen. 

Für jedes Venturirohr muß 
durch Eichung der Ausfluß- 
koeffizient bestimmt werden. 
Die Größe dieses Koeffizienten 
hängt von der Beschaffenheit, 
Form und Größe der Meßdüse 
ab. Die Werte schwanken, je 
nach dem Durchmesserverhält- 
nis zwischen der engsten Stelle 
und dem Einlauf, zwischen 0,96 
bis 0,99. Venturi-Koeffizienten 
von 0,99 für Lichtweiten über 
ı0o mm sind bei entsprechend 
gewähltem Durchmesserver- 
hältnis leicht zu erhalten. Eine 
solche u-Kurve für ein 250 mm 
Venturirohr zeigt das Dia- 
gramm (Abb. 5). Die „-Kur- 


ven zeigen allgemein bis zu 
einer \Wassergeschwindigkeit 
Druckverlust von ı m/Sek. einen ziemlich 
konstanten Verlauf. Von hier 


ab läßt sich daher mit ent- 
Registrierinstru- 
menten ein lineares Verhältnis 

Anzeige aufstellen, 


sprechenden 


mente berücksichtigt werden 


muß. 
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Abb. 3. 
Nicht nur Flüssigkeiten sondern auch Gase, 


wie Preßluft, Dampf usw. können mit dem Venturi- 
rohr gemessen werden. Da bei den üblichen Ven- 
turi-Registrierapparaten gewöhnlich ein Druck- 
unterschied von 6 m W.S. bei der maximalen Strö- 
mung benutzt wird, muß im allgemeinen bei der 
Messung von gasförmigen Körpern der Einfluß der 
thermodynamischen Zustandsänderung berücksichtizt 
werden. Für die Messung von gasförmigen Körpern 
eignen sich Venturimesser mit Bronzemeßdüse sehr 
gut, da die Messung wesentlich genauer wird als 
mit EINIACHERN Stauflansch. Neuerdings wird zur 


Messung von gasförmigen Körpern der Venturi- 
een asset nach Abb. 6 geliefert. Die Erfahrun- 
gen in Venturimessern mit parabolischer Bronze- 
ıneßdüse sınd hier geschickt ausgenutzt worden 
Da Ja die Venturimessunge an der engsten Stelle 
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der Meßdüse beendet ist und das 
lange, konische Auslaufrohr mit 
der Messung selbst nichts mehr 
zu tun hat, sondern nur zur Rück- 
gewinnung des erzeugten Meß- 
drucks dient, so ist hier an Stelle 
des massiven Auslaufrohres eir. 
konisches Auslaufrohr aus Blech 
verwendet worden, was nur ın 
die bestehende Rohrleitung ein- 
geschoben wird. 

Legt man auf die Wieder- 
gewinnung des erzeugten Druck- 
unterschieds weniger Wert, so 
kann man das Venturirohr auch 
durch eine einfache Düse oder 
einen Meßflansch (Abb. 7) er- 
setzen. Sie haben den Vorteil, 
wesentlich billiger zu sein und 
können in den meisten Fällen 
zwischen den Flanschen einer 
Rohrleitung eingebaut werden. 

Die Höhe des bei einem Ver- 
turimesser oder Meßflansch er- 
forderlichen Druckunterschiedes 
ist bedingt durch den MeBbereich. 
Bei einem Meßbereich von 1:10 
bis 1:15 muß mit einem Druc«- 
unterschied von 6 m W.S. ge- 
arbeitet werden. In allen anderen 
Fällen, wo die Durchflußmenge 
nur wenig schwankt, und somit 
eine besondere Rücksicht auf den 
Meßbereich nicht erforderlich ist, 
genügt ein Druckunterschied von 
2 m W.S. Die größte Zahl der 
Apparattypen wird jedoch für 
einen maximalen Druckunter- 
schied von 6 m W.S. zebaut. 

Für die Messung ist es sehr 
wesentlich, daß die vom Venturi- 
rohr erzeugten Differenzdrucke 
auf das Registrier- oder An- 


zeigeinstrument richtig über- 
tragen und von diesem genau 
angezeigt werden. Der Aus- 
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schlag der Schreibfeder oder des Zeigers soll dann sten erwiesen. Wichtig ist bei ihnen die Durchfüh- 
innerhalb der zulässigen Fehlergrenze der Quadrat- rung eines Schutzes derselben bei Ueberlastungen 
wurzel aus dem Differenzdruck proportional sein. gegen das Durchschlagen des Quecksilbers. Die 
Dies ist erforderlich, damit Registerstreifen von Empfindlichkeit der Instrumente ist so groß, daß 
linearer Einteilung Verwendung finden können. Die sie bereits bei einem Differenzdruck von 2—5 mm 
aufgeschriebenen Diagramme werden dann direkt W.S. sicher reagieren, was einer Belastung von 
planimetrierbar und es können die Ausschläge des 2—3% der maximalen Leistung entspricht. Zu 
Schreibwerkes auch jederzeit zur Betätigung der den weiteren Meßgeräten in Verbindung mit 
Zählwerke vom Sum- 


mierungsapparaten be- 400111111 T-IIELELLILLLLL TILL e 


nutzt werden. Durch ESREP-HREREEREERNEHRENLTREERERERÄNEGERELAENNEERANE 
Parallelschalten eines TTA TII JTT [TTTS TT T T 
einfachen U - förmigen - EEEHEEZ AHHH HHH 


Quecksilbermanometers 
vor das Instrument läßt 
sich jederzeit im Betrieb 
nachprüfen, ob das In- t 
strument noch richtig 
anzeigt, d. h. der ur- 
sprünglichen Eichkurve 
entspricht oder nicht. 
Es werden von der 
Firma Bopp & Reu- 
ther zu solchen Zwek- 
ken besonders handliche 


Venturikoeffizien! u 


5 0 7 8 9 %0 
und bequeme Eichmano- | bs 
£ it Venturiduse: . 
meter Auf Eichenbrett Geschwindigkeit in der Venturidüse: v, in m/sec 
mit einer verschiebbaren Abb. 5. 


dem Venturirohr, speziell für 
die Messung von Dampfmen- 
gen, dient die von der glei- 
chen Firma gebaute Dampfuhr 
in umstehender Ausführung 

7 (Abb. 14). Sie dient in erster 
= Linie zur fortlaufenden An- 
TEE (dd LLALL zeige der momentanen Kessel- 

leistung sowie zur unmittei- 
bare Kontrolle der Kessel- 
belastung und der hierdurch 
bedingten wirtschaftlichen Aus- 
nutzung der Kessel. Sie er- 
möglicht dem Heizer die recht- 
zeitige Anpassung an Be- 
lastungsschwankungen und er- 
leichtert dem Betriebsleiter die 
für die wirtschaftliche Be- 
nutzung der Gesamtanlage er- 
rn forderlichen Maßnahmen. Die 
KURS Dampfuhr eignet sich gleich 
ze gut für trocken gesättigten 
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Metallskala mit Millimeterteilung 
geliefert. Hiermit kann man von 
von Zeit zu Zeit das Registrier- 
instrument bequem nacheichen 
und hat damit die Gewißheit, daß 
die vom Instrument angezeigten 
Durchflußmengen auch richtig 
sind. 

. Die Anzeige- und Registrier- 
instrumente werden ihrer Verwen- 
dung entsprechend in verschieden- 
artigen Ausführungen hergestellt 
und können daher allen im prak- 
tischen Betrieb vorkommenden 
Meßzwecken genügen. Aus bei- 
folgenden Abb. 8, 9, 10, II, I2 
und 13 ist ersichtlich, daß sie als 
einfache Leistungsanzeiger mit 
Zifferblatt, als Registrierinstru- 
mente für Tages-, Wochen- oder 
Monatsdiagramme oder auch 
kombiniert als Summierungs- 
apparate zur Ausführung gelan- 
gen. Bei all diesen Instrmenten 
hat sich die Quecksilberfüllung in 
jeder Hinsicht als am zuverlässig- Abb. 7 


Kondensatleitung 
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und überhitzten Dampf. Bei Berechnung der 
Betriebswerte werden die thermischen Eigen- 
schaften der verschiedenen Dampfarten berück- 
sichtigt. Die normale Ausführung der Dampf- 
uhr ist bis zu 30 Atm. Ueberdruck verwend- 
führung verlangen. Das Venturirohr selbst wird in 
Gußeisen oder Stahlguß hergestellte Auch wechselt 
das Material für die parabolische Düse und den 
Meßflansch zwischen Gußeisen, Bronze oder Nickel- 
bronze. Es ist von der lichten Weite, dem Betriebs- 
druck und der Temperatur abhängig. 
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Abb. 8. Abb. 9. 


Der Meßbereich eines mit der nebenstehenden 
Dampfuhr ausgerüsteten Venturimessers beträgt 1:8 
und die Meßgenauigkeit innerhalb des Meßbereichs 
+2%, unter der Voraussetzung des Vorhandenseins 
des auf dem Zifferblatt der Dampfuhr angegebenen 
Dampfzustandes. 

Es besteht sowohl für die Dampfuhr wie für die 
oben genannten Anzeige-, Registrier- und Summie- 
rungsapparate die Möglichkeit elektrischer Fern- 
gebung und Uebertragung. 

Wie bereits eingangs erwähnt, ist das Anwen- 
dungsgebiet der Venturimesser ein äußerst viel- 


Abb. 10. 


Abb. 11. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Abb. 12. 


Abb. 13. 
seitiges. Ganz speziell dürften sie im Herz jeder 
Papier- und Zellstoffabrik, in der Dampfkessel- 


anlage, sowohl als Wasser- wie Dampfmesser die 
ausgedehnteste Verwendung finden können. Durch 
tägliche Messung der verbrauchten Speisewasser- 
mengen läßt sich mit Hilfe der gewogenen Kohlen- 
mengen die Verdampfungsziffer und der Wirkung-- 
grad der Kesselanlage kontrollieren. Die Dampf- 
messer wiederum haben die spezielle Aufgabe, in die 
Hauptdampfleitung eingebaut, den Gesamtdampfver- 
brauch jede Stunde, jeden Tag anzuzeigen. Die ver- 
schiedenen Dampfentnahmestellen in einer Papier- und 
Zellstoffabrik, zum Heizen der Papiermaschine, zum 
Kochen des Holzes, zum Erwärmen der Bleich- 
holländer u. dgl. mehr, machen in den betreffenden 
Abzweigungen von der Hauptleitung ebenfalis 
Dampfuhren notwendig, deren Aufzeichnungen dem 
Betriebsleiter ein Bild von dem Dampfverbrauch der 
einzelnen Arbeitsprozesse und gleichzeitig sichere 
Unterlagen für seine Kalkulationen geben. Eni 


Abb. 14. 


weiteres Anwendungsgebiet dürfte gerade in Ze“- 
stoffabriken dasjenige für das Messen von Säure: 
sein. Schließlich ist ein Venturimesser in jede 
Papier- und Zellstoffabrik, in denen tāglich v- 
geheure Frischwassermengen an Hunderten v.o 
Arbeitsstellen verbraucht werden, ein unumzä-e- 
liches Hilfs- und Kontrollmittel. 
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Aus der Praxis des Papierfärbens. 


Von Dipl.-Ing. Martin Gottlöber, Glückstadt i. Holstein. 


Die Grundzüge der Ostwaldschen 


Farbenlchre 


werden in knappester Form, soweit sie 


für das Thema in Frage kommen, angeführt, eine kurze Anleitung für das praktische Papier- 
färben gegeben und einige Beispiele erläutert. 


eine 
aller Dinge, 
Die 
Grundsätze der 
ich kurz 


Ostwald hat in seiner Farbenlehre 
lückenlose, erschöpfende Behandlung 
die mit „Farbe“ zusammenhängen, gegeben. 
für unsere Zwecke wichtigsten 
Ostwaldschen Farbenlehre formuliere 
wie nachstehend: 

l. Neben den bunten Farben, wie Gelb, Rot, Blau, 
Grün unterscheidet Ostwald die unbunten 
Weib, Grau, Schwarz. 

ll. Ein jeder reine Farbton läßt sich nach drei 
Richtungen hin verändern. Zum Verständnis 
hierfür denken wir uns die Lösung eines Farb- 
stoffes, z. B. Rhodamin B extra und nehmen 
‚an, daß dieselbe durch Zugabe von weiterem 
Farbstoff nicht tiefer gemacht werden kann 
und bezeichnen diesen Farbton als Vollfarbe. 

I. Geben wir in diese Farbstofflösung Wasser, 
so wird der Farbton immer heller, bis er bei ge- 
nügend großer zugegebener Wassermenge ver- 
schwindet. 

2. Geben wir in die Farbstofflösung schwarze 
Tusche, so wird der Farbton immer trüber. 
schwärzer, bis er bei genügend großer zugegebener 
Menge schwarzer Tusche verschwindet. 

3. Geben wir in die Farbstofflösung mehr und 
mehr von einer l.ösung von Viktoriablau B, hoch- 


konzentriert, hinzu, so wird der Farbton immer 
blauer und blauer, bis er in den der Blaulösung 
übergeht. Geben wir in die Rhodaminlösung eine 


solche von Chrysoidin A, so geht der Farbton bei 
immer weiterer Zugabe der gelben Chrysoidin- 
lösung mehr und mehr in den Ton derselben über, 
bis er ihn erreicht. Die Veränderungsmöglich- 
keiten sind also: 1. Von Vollfarbe bis Weiß; 2. von 
Vollfarbe bis Schwarz; 3. von Vollfarbe nach Blau 
oder Gelb. 


Sämtliche bunten Farben lassen sich gemäß 
des folgenden Farbkreises ineinander überführen. 
Die Farben des Farbkreises sind: 

Gelb Ublau 


Kress s Gell ; srunes Bl: 
S ain Gelb Eisblau [grünes Blau 


(Orange) \gelbes Rot \blaues Grün 
a Seegrün 
cil |blaues Rot aber Sgelbes Grün 


(Violett) Irotes Blau \grüncs Gelb 

Je zwei nebeneinander stehende Farbtöne liegen 
im Farbtonkreis an den Enden eines Durchmessers 
und bilden miteinander die sogenannten Gegen- 
farben. Unter Gegenfarben versteht Ostwald 
zwei solche, die in richtigen Mengen miteinander 
gemischt, überhaupt keine bunte Farbe, sondern 
Grau ergeben. 


Ostwald hat auch Maß und Zahl in die 
Farbenwelt eingeführt. Seine Grundgleichung be- 


sagt, daß ein jeder Farbton aus drei Anteilen: Voll- 
farbe, Weiß und Schwarz besteht, deren Summe er 
gleich 100 setzt. Weiß und Schwarz bilden zu- 
sammen grau. Aus dieser Gleichung ersehen wir, 
daß der bunte und unbunte (graue) Anteil eines 
Farbtones, unabhängig voneinander aufzufassen sind. 

Das eigentliche Färben des Papiers geschicht 
im allgemeinen im Holländer in der Weise, daß man 
bestimmte Tarbstoffmengen in wässeriger Auf- 
lösung, oder bei wasserunlöslichen Farbstoffen in 
wässerigeer Aufschlämmung dem Holländerinhalt 
zugibt.e Da es kaum möglich ist, bei einmaliger 
<arbstoffzugabe dem Papier den erforderlichen 
Farbton zu verleihen. so muß man aus dem Hol- 
länderinhalt, nachdem der zugegebene Farbstoff gut 
durchgemischt ist, Muster machen, welche man mit 
der Farbvorlage vergleicht. Wir werden stets unter 
Muster die aus dem Holländerinhalt zum Zwecke 
der Farbenvergleichung angefertigten Proben ver- 
stehen, während die Vorlage das Papier ist, nach 
dessen Farbton wir färben sollen. Weiter be- 
zeichnen wir mit hellen Farbtönen solche, die durch 
Aufwand von verhältnismäßig geringen Farbstoff- 
mengen (bezogen auf die zu färbende Menge Papier- 
stoff) erreicht werden. Diejenigen Farbtöne, die 
mit immer größeren Farbstoffmengen bewirkt 
werden, bezeichnen wir als immer satter und voller. 
Einfache Farbtöne sind solche, die nur aus Voll- 
farbe und sehr wenig Grau bestehen, die also durch- 
wegs mit zwei Farbstoffen und nötigenfalls mit ein 
wenig Nigrosin zu erreichen sind. 

Alle technischen Farbstoffe gehören zu den 
trüben Farben, d. h. sie bestehen nach der Ost- 
waldschen Grundgleichung aus Vollfarbe, einem 
weißen und einem schwarzen Anteil, oder anders 
ausgedrückt, da das Weiß und Schwarz zusammen 
Grau ergeben, aus Vollfarbe und cinem grauen, trüben 
Anteil. Außerdem stellen die technischen Farb- 
stoffe keine der genannten acht Urfarben dar, son- 
dern bestehen aus zwei oder mehreren ım Farbkreis 
nebeneinander liegenden Farbtönen. Dabei ist der 
Anteil Vollfarbe durch die angewandte Farbstoff- 
menge in ihrem Verhältnis zum angewandten 
Papierstoff gegeben. Im gefärbten Papier über- 
nimmt die Grundweiße desselben den weißen Anteil, 
neben solchem, der dem Farbstoff eigentümlich ist. 
Der schwarze Anteil wird durch die dem Farbstoff 
zugehörige Trübe und sonstige trübende Einflüsse 
gebildet. Allerdings ist der trübe Anteil bei den 
einzelnen Farbstoffen schr verschieden, so daß wir 
bald lernen werden, die einen als frisch, blumig, 
feurig (Auramin, Rhodamin, Wasserblau IN usw.), 
andere als trübe, unfreundlich (Papiergelb, Wasser- 
blau TLAN., Orange, Kosmosrot usw.) zu bezeichnen. 
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Die Grundweiße. 


Eingangs ist gesagt, daß sich nach Ostwald 
ein jeder Farbton aus drei Anteilen zusammensetzen 
laßt, ebenso, daß die praktischen Farbstoffe keine 
der acht Urfarben im Sinne des Ostwald schen 
Farbkreises darstellen, sondern aus einem Gemisch 
aus zwei oder mehreren, im Farbkreis nebeneinander 
liegenden, bunten Farben und einem grauen Anteil 
bestehen. Ein jeder Farbstoff bringt also einen ge- 
wissen Graugehalt von vornherein mit. Dieser Grau- 
gehalt, in Verbindung mit dem des gefärbten Papier- 
stoffes, bedingt im wesentlichen die sogenannte 
Grundweiße des Papiers. Da auf diese Weise — 
indem man sich den Graugehalt eines Farbstoffes 
mit dem Graugehalt des Papiers vereinigt denkt — 
die technischen Farbstoffe gewissermaßen von ihrem 
Graugehalt befreit sind, kann man sie nun als Voll- 
farbe betrachten. Die Weiße eines Papiers spielt 
eine sehr große Rolle. Sie ist abhängig erstens von 
den angewandten Rohmatcrialien, als da sind Faser,- 
Leim-, Füllstoffe, Alaun und in nicht zu vernach- 
lässigendem Maße das Fabrikationswasser. Will man 
ein möglichst weißes Papier herstellen, so muß man 
auch die weißesten Rohmaterialien anwenden. Sinn- 
gemäß kann man ein Papier weißer als die Rohstoffe 
es bedingen, nicht machen. Die in der Praxis viel- 
fach auftauchende Redensart, daß man durch Zugabe 
von Blankfix das Papier weißer machen könne, ist in 
diesem Sinne nicht ganz richtig, denn das Blankfix 
ist eben ein weißerer Füllstoff als die sonst an- 
gewendeten, und hätte man das Blankfix von vorn- 
herein zugegeben, so hätte man wieder die Grund- 
weiße erreicht, die man nicht übertreffen kann. 
Natürlich ist in der Praxis das Zugeben von Blank- 
fix in vielen Fällen eine Möglichkeit, den Farbton 
des Papiers aufzuhellen. In der Ostwaldschen 
Grundgleichung ist also die Weiße eine ganz be- 
stimmte, uns mit den Rohstoffen gegebene, nicht zu 
beeinflussende Größe Die Beeinflussung eines 
Farbtones ist nur mittels Aenderungen der Voll- 
farbe und des Schwarzgehaltes möglich. 

Jedes weitere Fortschreiten des Arbeits- 
prozesses bringt weitere Trübung des Papiers mit 
sich. Es dürfte bekannt sein, daß gerade das 
Mahlen des Papierstoffes auf Kürze und Schmicrig- 
keit die Grundweiße im Sinne eines Grauerwerdens 
becinflußt. Dies kann so weit gehen, daß, wenn 
man sogleich nach dem Eintrag des Papierstoffes in 
den Holländer die zur Erreichung einer bestimmten 
Vorlage erforderliche Menge Grau zufügt, nach drei- 
bis vierstündigem Mahlen sich herausstellt, daß man 
den verlangten Farbton hinsichtlich seines Grau- 
anteiles bereits weit überschritten hat. Dies muß 
man wohl beachten. Wir sprechen von Zufügen von 
Grau, obwohl wir Schwarz zugeben, deswegen, weil 
das Schwarz mit der Grundweiße stets Grau ergibt. 
Es möge hier gleich Erwähnung finden, daß das 
fertige Papier bci weiterer Verarbeitung auf Kalan- 
dern, Papiermaschinen usw. seinen Farbton immer 
im Sinne eines Voller- und Trüberwerdens verändert. 
Für ordinäres Papier aus ungebleichtem Zellstoff 
und Holzschliff gilt natürlich das Vorgesagte 
ebenfalls. 


Das Mustermachen. 


Um den fortschreitenden EinfluB der zurege- 
benen Farbstoffmengen auf das zu färbende Papier 
feststellen zu können, muß man aus dem Holländer- 
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inhalt Muster anfertigen. Vielfach geschieht dies ın 
der Weise, daß man aus dem Holländerinhalt etwas 
Stoff entnimmt und diesen nach entsprechender 
Verdünnung auf einen Schöpfrahmen gießt oder von 
ihm ein Muster schöpft. Das Muster wird dann 
gegautscht und zwischen: zwci Blättern weißen 
Papiers auf einem kleinen Trockenzylinder oder 
auf einem Papiermaschinenzylinder getrocknet, wo- 
bei es mehr oder weniger schrumplig und unschein- 
bar wird, so daß man an solchen Mustern keine 
reine Freude erlebt. Diese Arbeitsweise hat vor 
allem den Nachteil, daß das Muster nicht unter den 
gleichen Bedingungen getrocknet wird, wie das 
Papier auf der Papiermaschine, und daß somit die 
Muster nie recht verläßlich sind. Ein weiterer Nach- 
teil ist die Umständlichkeit dieses Mustermachens. 
Muß der Werkführer die Muster machen, so nimmt 


das immer eine Menge Zeit in Anspruch. MuB der 
Holländermüller die Muster machen, so zeigt er 
meistens kein sehr freundliches Gesicht, wenn 


gerade der Anfänger einmal ein paar Muster mehr 
haben möchte. Es werden dann meistens zu wenig 
Muster gemacht mit dem Erfolg, daB das Papier 
ungenau ausgemustert ist und das Nachfärben in 
der Bütte notwendig wird, was zumindest zu Äcrxer, 
meist auch zu Ausschuß und Mehrarbeit infolge 
Farbeziehens im Papiersaal führt. 


Auf die Farbstoffzugabe in der Bütte 
später noch einige Worte verwendet werden. 


Eine sehr gute Art, sich die notwendigen Muster 
anzufertigen, ist die eigentlich seit alters her gce- 
bräuchliche des Gießens des Musters auf das Ma- 
schinensieb durch den Werkführer. Ich weiß nicht, 
warum dieser schöne, alte bewährte, praktische 
Handgriff mehr und mehr außer Gebrauch gekommen 
ist. Gerade in Feinpapierfabriken, in denen vorlawc- 
getreues Ausfärben so wichtig ist, können die meist 
nicht mehr als 60 m in der Minute betragenden 
Maschinengeschwindigkeiten die Ursache hierfür 
nicht sein. Bis zu diesen Geschwindigkeiten yicbt 


sollen 


ein Mann die Muster ohne Schwierigkeiten, Ber 
höheren Geschwindigkeiten benötigt man zwei 
Mann. Erforderlich ist zur Ausführung des Muster- 


gieBens ein Becher wie Abb. ı und eine auf ihrer 
Unterseite mit Naßfılz benagelte Patsche wie Abb. 2. 


Man nimmt aus dem Holländer ein wenig Stoti 
(wesentlich weniger als wenn man schöpft), gibt 
ihn in den Becher, setzt die erforderliche Menge 
Verdünnungswasser, gegebenenfalls aus dem Sich- 
wasser des laufenden Papiers. zu und rührt mit 
einem Holzlöffel das Ganze gut um. Man ergreift 
die Patsche mit der einen Hand, den Becher mit der 
anderen, setzt die Patsche gegen Ende der Register- 
partie (im Sinne des Maschinenlaufes) auf das Sib 
auf und hebt sie wieder ab. wodurch aus der nassen 


Papierbahn eine der Größe der Patsche ent- 
sprechende Fläche herausgehoben wird. In dieses 
lLoch gieBt man mit der anderen Hand aus dem 


Becher den Musterstoff. Nun geht das Muster mit 
der Papierbahn durch die ganze Papiermaschine hir- 
durch und reißt man es endlich hinten an der Role 
heraus. Jeder Praktiker wird das Muster ausreißer 
können, ohne daß die Papierbahn abplatzt. Ein in 
die Rolle gesteckter und an der Seite herausschanen- 
der Zettel zeigt dem Mann, der die Weiterverarhei- 
tungsmaschinen, Kalander usw. bedient, an. daß cip 


Kınrıß kommt. Die so erhaltenen Muster haber 
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denselben Trocknungsvorgang durchgemacht wie 
später das Papier, wodurch der von ihnen gezeigte 
Farbton recht verläßlich ist, und außerdem haben 
sie eine schöne, gleichmäßige Oberfläche, die das 
Vergleichen mit anderen Papieren erleichtert. Dabei 
macht der ganze Vorgang so wenig Arbeit, daß der 
Werkführer sich selbst, sozusagen im Vorübergehen, 


ungefähr Ltr. Inhalt 


Abb. 1, 


sein Muster anfertigen kann und sich lieber eines 
mehr als eines zu wenig macht, was ja wieder dem 
Ausmustern zugute kommt. 

Man wird natürlich beachten, in welchem laufen- 
den Papier man das Muster macht. In normaler 
Beschäftigungszeit bedarf es keinerlei Ücberlegune, 
da ein guter Betriebsleiter die Papiere auch hinsicht- 
lich des Farbtones in bestimmter Reihenfolge an- 
fertigen wird. In außergewöhnlichen Zeiten, in denen 
eine solche Reihenfolge nicht so ganz einzuhalten 
ist, muB man das Muster nach Möglichkeit in einem 


ungefahr 22cm 


ungefähr 12 em 


Abb 2. Auf der Unterseite mit Naßfilz benagelt. 


r’ 


seinem Farbton am nächsten kommenden Papier 
machen. Es hat begreiflicherweise keinen Sinn, in 
einem sattgrün gefärbten Papier ein sattrot gce- 


färbtes Muster zu machen. In solchen Fällen muß 
man doch wieder zum Schöpfen greifen oder das 
Muster neben dem Deckelriemen nach außen zu auf 
das Maschinensieb aufgießen. In diesem Falle legt 
man auf den außen neben dem Deckelrienmen auf- 
gegossenen Papierstoff, vor dem Durchrehen des- 
selben durch den Fgoutteur, ein Blatt weißes 
und nimmt dieses Blatt nach dem 
durch die Gautsche von dem Sich ab. 


Papier 
Durchgehen 
Das Muster 


haftet dann am Papierblatt. Man läßt es zwei- bis 
dreimal außen neben der laufenden Papierbahn durch 
die erste Presse gehen und trocknet es dann auf dem 
Papiermaschinenzylinder. Entsprechend kann man 
auch bei abgestellter Papiermaschine bei langsamem 
Laufen sich ein Muster erstellen. Diese so ge- 
machten Muster sind nicht so schön wie die in die 
laufende Papierbahn gegossenen, geben aber immer- 
hin einen genügenden Anhalt. 


Tages- und künstliches Tageslicht. 


Zur richtigen Beurteilung des Farbtones der, 
wie im vorigen Abschnitt beschrieben, hergestellten 
Muster beziehungsweise der Vorlage, ist es sehr 
wichtig, diese richtig zu betrachten. Die günstigste 
Beleuchtung hierfür ist möglichst kräftiges, zer- 
streutes Tageslicht. Man findet solches an einem 
Fenster, das nach Norden hinausgeht und in das 
keine stark gefärbte Fläche von gegenüber ihr Licht 
hineinwirft. Störend wirkt es, wenn sich dem 
Fenster gegenüber grell gefärbte Mauern, Bäume 
und ähnliches befinden. In solchen Fällen tut man 
gut, den unteren Teil des Fensters durch eine Matt- 
glasscheibe zu ersetzen. Im unmittelbaren Sonnen- 
licht sollte man keinesfalls Muster für das Färben 
betrachten. 

Unter Berücksichtigung des Vorgesagten wirkt 
das Licht eines klaren blauen Himmels nicht 
störend. Da die meisten Papierfabriken auch wäh- 
rend der Nacht arbeiten, so ist es für den Färber 
erforderlich, auch in diesen Stunden eine geeignete 
Beleuchtung zur Verfügung zu haben. Es dürfte 
keine Papierfabrik mehr geben, die nicht über elek- 


trische Beleuchtung verfügt. Die gewöhnlichen 
Glühlampen, selbst die modernen gasgefüllten, 


weichen aber in der Zusammensetzung des von ihnen 
ausgestrahlten Lichtes wesentlich von der Zu- 
sammensetzung des zerstreuten Tageslichtes ab, 
und zwar darin, daß die blauen Lichter gegenüber 
den gelben zurücktreten. Kin Papier in solchem 
Licht betrachtet, läßt die gelben Farben viel mehr 
hervortreten wie die blauen, und ist es daher nicht 
möglich, bei solchem Licht eine einwandfreie Aus- 
färbung herzustellen. Es war ein dringendes Be- 
dürfnis vorhanden, eine Lichtquelle zu finden, deren 
Licht dem des zerstreuten Tageslichtes möglichst 
ähnlich ist. Jeder alte Praktiker wird sich noch, 
wenn auch mit geteilten Gefühlen, an den Magnc- 
siumfaden erinnern. Heute ist es der optischen In- 
dustrie gelungen, Glassorten herzustellen, die so 
gefärbt sind, daß das Licht ciner gewöhnlichen Glüh- 
oder Bogenlampe derart filtriert wird, daB das durch- 
gehende Licht sich von dem zerstreuten Tageslicht 
kaum unterscheidet. Auch die „Luminabrille“ ist 
recht empfehlenswert. 

Ganz besonders störend tritt die Gefahr des Ver- 
färbens infolge künstlichen Lichtes hervor, wenn 
man ein ziemlich satt gefärbtes Papier nach einer 
Vorlage färben soll, von der man nicht weiß, mit 
welchen Farbstoffen sie eingefärbt ıst. Es kann 
dann vorkommen, daß beim Vergleichen des fertigen 
Papiers mit der Vorlage am anderen Tage Unter- 
schiede ım Farbton auftreten, die das Papier als 
völlig verfärbt erkennen lassen. Diese Erscheinung 
beruht darauf, daß die einzelnen technischen Farb- 
stoffe nicht einen einzigen reinen Farbton darstellen, 
sondern stets einen Mischton aus einem mehr oder 
weniger großen Ausschnitt des Farbkreises. Solche 
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Mischtöne sind natürlich in hohem Maße abhängig 
von der Zusammensetzung des L.ichtes, in dem man 
sie betrachtet. 

Ein erfahrener Betriebsleiter wird daher die Aus- 
färbung eines solchen Papiers stets noch bei Tage 
vornehmen lassen. Wird das Papier nach einer 
früheren Anfertigung der eigenen Fabrik gefärbt, so 
weiß man von vornherein, welche Farbstoffe und in 
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welcher ungefähren Menge sie angewendet werden. 
Es ist daher eine Gefahr des Verfärbens ziemlich 
ausgeschlossen. Ein geübter Färber wird sogar in 
einiger Zeit dahin kommen, selbst bei dem Licht ge- 
wöhnlicher Glühlampen feststellen zu können, ob 
ein laufendes Papier noch mit der Vorlage über- 
einstimmt. 
(Fortsetzung folgt.) 


Beschreibung der modernsten Sulfitzellstoffabrik in Kanada. 


Von Julius Funcke, Dipl.-Ing. 


Im Jahre 1886 führte Charles Riordon die 
Sulfitzellstoff-Fabrikation in Kanada und überhaupt 
in Amerika ein, indem er in Merriton, Ontario, die 
erste Sulfitzellstoffabrik auf dem amerikanischen 
Kontinent errichtete. Die Riordon Pulp Corpora- 
tion, die schon im Jahre 1857 gegründet worden 
war, vergrößerte sich in dem folgenden Jahrzehnt 
in erfreulicher Weise. 

Im Jahre 1918 wurde mit dem Bau der neuesten 
Anlage dieser Firma begonnen und schon 1919 kam 
die „Kipawa Mill“ in Temiskaming, Quebec, in Be- 
trieb. Die Fabrik ist in den allerletzten Jahren 
weiter ausgebaut worden, zuletzt 1925/26, und er- 
zeugt nunmehr 250 t gebleichten Sulfitzellstoff täg- 
lich. Der größte Teil dieser Produktion wird zur 
Herstellung von Kunstseide nahezu auf der ganzen 
Frde verwendet. 

Die Fabrik liegt am Ausfluß des Sees Temi- 
skaming (siehe Abb. ı), durch den der obere Ottawa 


Abb. 1. 


Gesamtansicht. 


River fließt. Der Bauplatz ist zweifellos mit großer 
Sorgfalt ausgewählt worden. Die großen Wal- 
dungen mit vorzüglichen Fichtenbeständen reichen 
bis in die unmittelbare Nähe der Fabrik, eine große 
Wasserkraft und vorzügliches Fabrikationswasser 
sind vorhanden, Abwasserschwierigkeiten gibt es 
nicht. 

Die Wasserkraft. Das Wasser wird 
mehreren großen Seen entnommen, die etwa Io km 
von der Fabrik entfernt und etwa 70 m höher liegen. 
Das Wasser wird zunächst in einem Graben und 
dann für die letzten 1500 m in Holzrohren von 2t 
bzw. 3,9 m Durchmesser fortgeleitet zum Wasser- 
schloß — für die älteren Turbinen — und zu einem 


eisernen ÄAusgleichturm für die beiden neuen Tur- 
binen. Von dort zum Turbinenhaus (Gefälle 70 m) 
werden Stahlrohre verwandt. 

In zwei älteren Turbinen (je 3600 HP) und zwei 
ganz neuen Turbinen (je 8500 HP) können zu- 
sammen 24 200 HP erzeugt werden, die allein in der 
Zellstoffabrik, ihren zahlreichen Nebenanlagen un! 
der eigens für die Fabrik errichteten kleinen Stadı 
verbraucht werden. 

Das Fabrıiıkationswasser. Für die 
Fabrikation wird das Wasser nur gefiltert und dann 
ebenfalls in einer Holzleitung der Fabrik mıt einem 
natürlichen Druck von 70 m zugeführt. 

Das Holz. Allein zu der Fabrik in Kipawa 
gehören etwa 6400 qkm Waldland, das die Abfuhr 
des stets im Winter geschlagenen Holzes an den Sec 
und dessen Zuflüsse erlaubt, so daß das Holz in ein- 
facher Weise bis an die Fabrik geflößt werden 
kann. 

Das Holz wird durch Ketten, die mit Mit- 
pehmern versehen sind, dem Wasser entnommen 
und in Längen von 4,8 m automatisch den Entrin- 
dungsmaschinen, System Thorne, zugeführt (siehe 


Abb. 2). Jede dieser Maschinen besteht aus drei 
Taschen mit vier bis fünf großen Kammern, die 
sich mit etwa 13%» Umdrehungen per Minute im 
unteren Teil der einzelnen Taschen drehen. Die 
Stämme werden jeweils der ersten Tasche zu- 


geführt. Die Kämme heben und senken die Stämine, 
die sich dabei dauernd aneinander reiben und da- 
durch allmählich von der Rinde befreit werden. 
Reichlich zugeführtes Spritzwasser erleichtert das 
Entrinden. Die Stämme bewegen sich selbsttätig 
durch die erste nach der zweiten Tasche usw., bis 
sie völlig entrindet von der dritten Tasche aus avuto- 
matisch auf besondere Wagen entladen 
die den Transport zum Holzplatz besorgen. 
Die Vorteile dieses Verfahrens sind: Wirksame 
Entrindung, ganz geringe Schälverluste, Vermeiden 
des Aufspleißens der Enden, in denen sich dann 
alle Schmutz- und Rindenteilchen anzusammeln 


werden, 


pflegen, wie es bei den gebräuchlichen Entrindune<- 
wird. 


trommeln als unangenehm empfunden 


Abb. 2. Thorne Entrindungsmaschine. 
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Abb. 3. Holzplatz. 


Die vier Entrindungsmaschinen in der Kipawa- 
Fabrik vermögen täglich 30000 Stämme von 4,8 m 
Länge zu schälen, sie sind daher in der l.age, den 
Holzbedarf der Fabrik in den Sommermonaten zu 
bewältigen. 

Das Holz wird, unter Berücksichtigung etwaiger 
Unterschiede in der Qualität, auf dem Holzplatz. 
wie in Europa, in langen Reihen von etwa Io m 
Höhe gestapelt (siehe Abb. 3). Der ganze Holz- 
platz ist mit Feuerlöscheinrichtungen versehen, 

Das abgelagerte Holz wird zur Holzputzerei 
transportiert, wo es zunächst in ein Warmwasser- 
bassin entleert wird. Der Arbeitsvorgang ist so ein- 
gerichtet, daß das Holz genügend lange im warmen 
Wasser verbleibt, um die selbsttätige Beseitigung 
von Schnee, Eis und Schmutz zu ermöglichen. 


Abb. 4. 


Sortiertisch in der Holzputzerei. 


. Aus dem Bassin werden die Stämme in der üb- 
lichen Weise automatisch zu einer Kreissäge, wo 
SIE auf eine Länge von 2,4 m geschnitten werden, 


Er dann über einen Sortiertisch veführt (siehe 
4). Hier wird alles ungeeignete oder kranke 
olz 


Etwa schlecht geschälte Stämme 
Pe den Nachschälmaschinen geleitet. Die 
8 Fuß langen Stämme fallen in die Hackmaschinen, 
Die Holzschnitzel werden dann in langen rotieren- 
den Trommeln sortiert, Das gute Material wird 


aussortiert. 
werden zu 


vermittelse cines langen Transpertbandes in die 
über den Kochern befindlichen Silos gefüllt (siehe 
Abb. 3), während die anfallenden Aeste, das Säge- 
mehl unmittelbar Kesselhaus zugeführt 
und verbrannt werden. 

Die Säurestation. Die Vorratsräume für 
Schwefel und Kalkstein sind so angeordnet, daß die 
Rohmaterialien von dem hochgelegenen Eisenbahn- 


USW, dem 


Abb. 5. Silos über den Kochern. 


anschluß aus durch das Dach eingefüllt und ander- 
seits ohne viel Arbeitsaufwand an die Verbrauchs- 
stelle gebracht werden können. 


Der Schwefel — in amerikanischen Fabriken 
wird überhaupt kein Schwefelkies verwandt — wird 
in drei rotierenden Schwefelöfen verbrannt. Die 


Rohsäure wird in zwei Serien von je drei Jenssen- 
Türmen erzeugt. Sie sind in der bekannten Weise 
gebaut und haben 2,7 bzw. 3,3 m Durchmesser bei 
25 m Höhe. Uebrigens sind die Jenssen-Türme vor 
einer Reihe von Jahren in der Fabrik Hawkesbury 
der Riordon Pulp Corporation entwickelt worden. 

Eine große Kältemaschine ist vorhanden. Mit 
ihrer Hilfe ist es möglich, das Säuresystem mit immer 
gleichen Temperaturen zu betreiben, was sonst bei 
Temperaturunterschieden in Kanada 
Die Säure passiert die Absitz- 


den großen 
nicht möglich wäre. 


Abb. 6. Kocherboden, von wo aus die Kochung durchgeführt wird. 


Die verschiedenen Ventile und eine Reihe registrierender In- 
strumente sind zur Linken sichtbar. 
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behälter und dann das Thorne-Wiedergewinnungs- 
system, um durch die Gase, die während der 
Kochung entweichen, angereichert zu werden. Das 
System besteht in der Hauptsache aus einem mit 
Raschigringen gefüllte Turm, in dem die Rohsäure 


Abb. 7. Kocherhaus. Flur für die Probenahme und Prüfung der 
Säure. 
von oben herabrieselt, während die g„ekühlten 


Nochergase von unten imn den Turm strömen. Sechs 
Vorratsbehälter aus Holz Durchmesser 
und Höhe nehmen die nunmehr fertige 


von lo m 
etwa 7 m 
Kochsäure auf. 


Abb. 5. Trockenmaschine I und 2. 


nochern von 5,1 m Durchniesser und POS m ]lohe 


erzeugt, Eine Kochung ergibt etwa 18 t bei einem 


Abb. 9. 


Schneidapparat. 


Umtrieb von etwa 15 Stunden, Jeder Kocher hat 
einen eigenen Silo, der groß genug, um nahezu die 
dreifache Menge Holz, die für eine Kochung er- 
forderlich ist, aufzunehmen (siehe Abb. 5 und 6). 
Nach heendeter Kochung wird der gesamte 
Nocherinhalt unter Druck in große Ausblasekästen 


sogen. Blow-pits, unter Druck entleert. Diese Be- 


hälter sind aus Beton gebaut und im Innern aví 
allen Seiten mit 3 Zoll gelber Kiefer auszekleide: 
bis auf den Boden, der mit perforierten, säure- 


beständigen Steinen belegt ist. Jeder Kocher hat 
einen eigenen Blow-pit von 21% m Länge, 6% m 
Breite und 4'/ m Höhe. In diesen Behältern wird 
nachher mit Hochdruck- 
wasser ausgeschwemmt zu werden. 

Die Sortierung. Die Anlage der Fabrik 
auf ansteigendem Gelände macht sich in der Sortie- 
rung und den folgenden Abteilungen angenehm be- 
merkbar (siehe den beigefügten Querschnitt durch 
die Anlage). Pumpen können häufig vermieder 
werden, da der Stoff mit natürlichem Gefälle vor 
Abteilung zu Abteilung fließt. An die Blow-pits 
schließt sich zunächst eine große Stoffbütte an, vor 
der aus der Stoff rotierende Astfänger passiert, w 


dann unter 


der Stoff gewaschen, um 


Benutzung von Eindickzylindern noch- 
mals gewaschen zu werden. An die Vorsortierung 
unter Benutzung der Plansortierer, System Harmon., 


Abb. 10. Lagerraum mit den Türen zur Verladehz'le. 
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schließen sich die Sandfänge an, von denen aus die 
Fasern die Feinsortierung passieren. Auch hier 
werden die Harmon-Sortierer benutzt. 

Die Bleicherei. Der Stoff, der in hoher 
Verdünnung von der Sortierung kommt, wird auf 
dem bekannten Findickzylinder entwässert, so daß 
er mit 8 bis 9% Stoffdichte einer Serie von Thorne- 
Konzentratoren zugeführt wird. Der eingedickte 
Zellstoff wird dann in einer Mischvorrichtung mit 
Bleichlösung gemischt und dann in drei Thorne- 
Bleichtürmen mit einer Stoffdichte von 20 % vor- 
gebleicht. Eine eingehende Schilderung des Thorne- 
Bleichverfahrens erübrigt sich hier, da es den Lesern 
dieser Zeitschrift bekannt sein wird. Der halb- 
gebleichte Stoff, der die Türme verläßt, wird sofort 
gewaschen und dann, auf 9% eingedickt, in Bleich- 
holländer, System Bellmer, gefüllt, wo dann die 
Bleiche beendet wird. Der gebleichte Stoff wird 
nun gründlich gewaschen in kontinuierlich arbei- 
tenden Wäschern und dann unter Zwischenschal- 
tung einer großen Stoffbütte nochmals sortiert durch 
28 Einheiten des oben genannten Sortierers. SchlieB- 


Abb . 11. Das Kesselhaus. 


lich wird der Stoff auf 4% Stoffdichte eingedickt, 
bevor er zur Trockenmaschine kommt. 

Die Bleichlösung wird in einer besonderen Ab- 
teilung der Fabrik hergestellt, die auch eine elektro- 
Iytische Anlage umfaßt, in der täglich 7 t Chlor in 
Nelson-Zellen erzeugt werden. Die Natronlauge 
wird entweder geschmolzen oder flüssig verkauft. 

Die Trockenmaschinen. Drei Maschinen 
sind vorhanden von 2,65 m, 3,90 m bzw. 4,55 m Breite. 
Die letztgenannte Maschine ist erst kürzlich er- 
richtet worden (siehe Abb. 8 und 9). Sie ist — wie 
übrigens auch die beiden älteren — eine Langsieb- 
maschine. An Stelle der Gautsche ist eine Saug- 
walze eingebaut. Die Trockenpartie ist in drei 
Reihen angeordnet und in ihrer ganzen Ausdehnung 
mit einer Einblasevorrichtung für warme Luft nach 
System Briner versehen. Die Wärme der ent- 
weichenden Brüden wird in Briner-Vorwärmern aus- 
genutzt. 

Um den Bedarf an nassem Zellstoff befriedigen 
zu können, sind drei Rundsiebmaschinen und die 
erforderlichen hydraulischen Pressen vorhanden. 

Keine Ladung verläßt die Fabrik, ohne daß der 
Zellstoff sorgfältig geprüft wird, um festzustellen, 
ob der verlangte Standard für „Kipawa b'eached 
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Sulphit‘ erreicht ist. Das erfordert natürlich reich- 
lich bemessene Lagerräume (siehe Abb. 10). 

An die großen Lagerräume schließt sich un- 
mittelbar die Vertadchalle an. die heiz- und ver- 
schließbar ist und 160 30-t-Misenbahnwagen auf- 
zunehmen vermag. Vor dem Beladen wird jeder 
Wagen gänzlich mit Zellstoff ausgeschlagen und 
nachher die Türen sorgfältig verriegelt, um das 
Eindringen von Schmutz möglichst zu verhindern. 

Das Kesselhaus Acht Kessel von je 
560 m? Heizfläche erzeugen den Heiz- und Koch- 
dampf für die gesamte Anlage (siche Abb. 11). Sie 
sind mit Tavlor-Unterschubrosten und allen erfor- 
derlichen Kontrollinstrumenten versehen. Infolge 
der großen Entfernung von emer Nohlenbasis wird 
nur ganz hochwertige Pennsylvanıakohle verfeuert. 
Zwei elektrische Kessel für je 8too KW sind augen- 
blicklich im Bau, um den UÜecberschuß an elektrischer 
Kraft aufzunehmen. 

Die Laboratorien. Für eine scharfe Be- 
triebskontrolle und die eingehende Prüfung des 
Fertiefabrikates sind gute Laboratorien vorhanden, 
in denen ein schr großer Stab von Chemikern und 
l.aboranten tätig ist. Dies ist um so bemerkens- 
werter, als im übrigen in der ganzen Fabrik die 
menschliche Arbeit nach Möglichkeit ausgeschaltet 
ist. Das zeigt, welch eine Bedeutung man der Be- 
tricbskontrolle und der Prüfung des Fertigfabri- 
kates beimißt. Zwei Laboratorien sind vorhanden, 
in denen unter Verwendung von Kugelmühlen, Ver- 
suchsholländern, Kegelstoffmühlen je nach den ver- 
wandten Methoden die Stärke und Mahlfähigkeit 
des Zellstoffs festgestellt wird. Da der größte Teil 
der Produktion der Fabrik für Kunstseide ver- 
wandt wird. fehlt es natürlich nicht an Labora- 
torien, in denen die chemische Zusammensetzung 
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und die besonderen physikalischen HKigenschäften 
dieses Zellstoffes überwacht werden. 


Allgemeines. Auf die Anpassung der 
ganzen Fabrik an das abfallende Gelände wurde 
schon oben hingewiesen. Wie aus beieciüzter 


Skizze zu ersehen ist, befindet sich das Säurehau- 
auf dem höchsten, die Verladehalle auf dem tiefsten 
Teil des vorhandenen Geländes. Holzkonstruk- 
tionen — wie sonst vielfach in Amerika üblich — 
sind in der ganzen Anlage nicht vorhanden. alle Gc- 
bäude sind in Kisenbeton und Ziegelstein errichtet. 
Die ganze Fabrik wird durch ein sehr zweckmäbiır 
angelegtes Warmluftheizungssystem geheizt und 
ventiliert. 

line kleine Stadt mit etwa 300 hübschen Häv- 
sern mußte natürlich mit der Fabrik errichtet wer- 
den, da die „Kipawa Mil“ im wahren Sinne des 
Wortes aus der Wildnis emporgewachsen ist. Zur 
Wordon Pulp Corporation gehört auch noch die 
ältere Anlage in Hawkesbury., Ont.. wo täglich 
130 t erstklassiger gebleichter Sulfitzellstoft her- 
zestellt werden. 

Forschungslaboratorium. De Rıvr- 
don Pulp Corporation besitzt außerdem noch em 
Forschungslaboratorium, das sich durch die dort 
schon erzielten Ergebnisse in einem ständigen Aus- 
bau befindet. Es besitzt neben eigentlichen Labora- 
torien vorzügliche halbindustrielle Anlagen mannız- 
facher Art, die sicherlich mit dazu beitragen werden, 
daß die Riordonfabriken die Pioniere der Sulfitzeli- 
stoffindustrie Kanadas bleiben werden. 

Herrn C. B. Thorne, dem technischen Dirck- 
tor der Riordon Pulp Corporation und Erbauer der 
„Kipawa Mill“, bin ich für die Erlaubnis zur Ver- 
öffentlichung dieser Zeilen zu Dank verpflichtet. 


Ueber die Elektrisierbarkeit des Papiers. 


Von Dr.-Ing. Schähle, Schongau am Lech. 


Die anregenden Mitteilungen des Herrn Dr. 
Speter in unserem Heft 8, 1926, über Elektrisier- 
barkeit des Papiers sind leider bis heute ohne einen 
Widerhall und ohne Beitrag von anderer Seite ge- 
blieben. Wenn schon diese Betrachtungen keine 
weittraxgende Anwendung in der Fabrikation des 
Papiers in Aussicht stellen, so ist es doch von 
wissenschaftlichem Interesse, die physikalischen 
Kisrenschaften des Papiers auch nach dieser Rich- 
tung zu untersuchen und die verschiedenen Erschei- 
nungen elektrischer Art zusammenzustellen. welche 
sich durch einfache Experimente und bei der Fabri- 
kation des Papiers täglich leicht beobachten lassen. 

Wenn ich in diesem Sinne einer Anregung der 
Schriftleitung folgend, das Interesse unserer Leser 
nochmal auf dieses Kapitel aus der Naturgeschichte 
des Papiers lenke, sei mir zunächst cin Rückblick 
auf die Veröffentlichung vom 21. Februar gestattet, 
um den Inhalt der damaligen Ausführungen des 
Herrn Dr. Speter uns wieder zu verucuen- 
wärtieen. Es wurde dort besprochen, daß Papier 
sich ähnlich wie die zur Demonstration reibungs- 
elektrischer Erscheinungen im Physikunterricht üb- 
liche Glasstange verhält. Das Papier ist eben ein 
schlechter Leiter oder mit sinngemäßer Üebertreibung 
e'n elektrischer Isolator, cin „Nichtleiter", ein „Di- 


elektrikum“. Die Bezeichnung .idioelektrisch" ist 
nicht alleemein eingeführt, und ich möchte auf dic- 
selbe lieber verzichten, denn mit der schlichterer 
und allgemein üblichen Bezeichnung als Nichtlciter 
ist ja das elektrisch physikalische Verhalten ge- 
nügend gekennzeichnet. 

Um die HKlektristierbarkeit mit der Hand be- 
sonders auffällig zu zeigen, seien hier nochmal die 
bewährten Kunstgriffe aufgeführt. welche alle das 
gleiche Ziel verfolgen, nämlich die Leitfähigkeit dos 
Papiers auf cin Minimum einzuschränken: 

I. Man bevorzuge ungeleimtes und ziemlich 
leichtes und unbedrucktes Papier, z. B 
tionsdruckpapier. 50 g/qm. 

2. Man lasse vor den Versuchen das Papier eine 
Stunde lang im Trockenschrank oder im 
Ofenrohr liegen. 

3. Man reinige sich vor dem Versuch die Härde 
mit Seife und trockne sie gut ab. 

4 Um Störungen durch die Unterlage aus- 
zuschließen, lege man 5 bis 10 Bogen des Be, 
trockneten und noch warmen Papiers auie- 
ander. 


. Rota- 


Am besten gehen die Versuche in der Näha 
des geheizten Ofens, oder wenn die Warte 
Sonne auf den Tisch scheint. 
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6. Geht der Versuch nicht mit der Hand selbst, 
dann nehme man den Raäadiergumme zum 
Reiben. 

Hübsch ist der Versuch. das elektrisch geladene 


Papier mit dem Handrücken an die Wand zu 
streichen, wo es ohne weiteres und manchmal 
stundenlang haften bleibt, bis es endlich wieder 


herunter fällt. 

Besonders verdienstvoll ist die von Ilerru Dr. 
Speter mit viel Mühe ermittelte und zusammen- 
gestellte Tabelle, obschon dieselbe kein eindeutiges 
Gesetz ergibt, sondern lediglich die alte Erfahrung 
bestätigt, daB auch das Papier positiv oder negativ 
elektrisch werden kann, je nach dem Reibzeug und 
nach der Unterlage Man ersicht hieraus neuer- 
dings, daß weder der Klektronenüberschuß cines 
negativ geladenen Papiers. noch der Ueberschuß 
positiver Restatome eines positiv geladenen Papiers 


Konduktor zur Aufnahme größerer Elcktrizitäts- 
7 mengen. 


—> Leitende Kette. 


Spitzenkammn. 


Ansanımnlung der ankommenden Ladungen auf 
der Oberfläche des Tambours. 
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in der Substanz des Papiers begründet ist. Sondern 


das Papier nimmt von den durch Reibung und Tren- 
nung frei werdenden elektrischen Ladungen jeweils 
die positive oder negative Ladung an seiner Ober- 


fläche auf, je nach gewissen, vorläufig aber un- 
ergründeten Substanzeigentümlichkeiten des Reib- 
zeugecs. Es verdient Interesse, daß hierüber spe- 


zielle Untersuchungen von O. Knoblauch vor- 
liegen (siche Ebert. Lehrbuch der Physik, 10920, 
Band II, Teil 1, Seite 15). Aber auch diesem For- 
scher ist es nicht gelungen, aus der chemischen 
oder physikalischen Beschaffenheit der geriebenen 
und der reibenden Oberfläche eindeutig voraus zu 
bestimmen und durch Regeln festzustellen, welches 
Medium die freie positive und welches Medium die 
freie negative Ladung an sich zicht. 

Ungleich ansehnlicher gestalten sich die elck- 
trischen Ladungen des Papiers bei seinem Werde- 
gang durch Behandlung desselben in der Papier- 
maschine, wie wir es besonders an den schnell- 
laufenden Papiermaschinen täglich beobachten 
können. Die elektrischen Ladungen entstehen hier 
kontinuierlich in der Trockenpartie. Die negativen 
Ladungen werden durch die eisernen Maschinen- 
teile in die Erde abgeleitet, die positiven Ladungen 
heften sich an die Papierbahn und werden von 


dieser zum Aufwickeltambour getragen, auf dessen 
Oberfläche sie sich zu größeren Ladungsbeträgen 
addieren. Die elektrischen Ladungen der Papier- 
maschine dürften in der Hauptsache auf drei 
physikalische Vorgänge zurückzuführen sein: 

Ll. Reibung, nämlich die Reibung der ent- 
weichenden, gesättigten, nassen Wasserdänpfe am 
Papier selbst und an den Trockenfilzen. Diese Ent- 
stehungsart elektrischer Ladungen ist den Phvsi- 
kern seit bald 100 Jahren bekannt und gut er- 
forscht. Insbesondere sind sich die Physiker über den 
Punkt einig geworden, daß nicht der Verdampfungs- 
vorgang an sich. also nicht der Uebergang des 
Wassers aus der flüssigen in die gasförmige 
Phase, die elektrischen Ladungen verursacht, son- 
dern lediglich nur die Reibung des feuchten 
Dampfes beim Iintweichen und besonders die Rei- 
bung kondensierter Nebeltröpfchen es ist, welche 
die Ladungen bewirkt. Interessant ist es, daß diese 
Iöntstehungsart elektrischer Spannungen auch zur 
Erklärung der Ciewitter-Klektrizität herangezogen 
wird. Im Physikunterricht wird zur Demonstration 
der Dampfelektrizität bekanntlich ein kleiner auf 
(jlassäulen isolierter Dampfkessel benutzt, dessen 
nasser Dampf durch Düsen mit Schikaneeinsätzen 
auf den Spitzenkamm des elektrischen „Konduk- 
tors“ bläst. Der Kessel nimmt meist die negative 
Ladung, der Konduktor mit dem Spitzenkamm 
meist die positive Ladung an. Daß die elektrischen 
Spannungen in der Trockenpartie selbst entstehen, 
erhellt daraus, daß beim Aufführen des Papiers 
schon vor dem Passieren der Glättwerke manchmal 
empfindliche Schläge zu verspüren sind. 


2 Volumänderungsarbeit: Die Ladun- 
gen, welche das Papier aus der Trockenpartie mit- 
bringt, werden durch die Volumenverminderungs- 
arbeit der Glättwerke verstärkt. Daß die Glätt- 
werke auch für sich allein bedeutende Spannungen 
bewirken, erweist sich dort, wo Glättwerke für sich 


allein aufgestellt sind, also an den Rollen- und 
Bogen-Satinierwerken des Papiersaales. Am auf- 
fälligsten werden diese „Kompressions-Ladungen“. 
wenn gelegentlich einzelne Papierfetzen auf den 
Walzen kleben bleiben und durch Aufgießen von 
Petroleum auf die laufenden Walzen entfernt wer- 
den müssen. Dabei steigern sich die elektrischen 


Ausgleicherscheinungen zu einem Geknatter und 
(ieprassel, das an ein Maschinengewehrfeuer erinnert. 
Bei schnellaufenden Maschinen und schwüler Luft 
können die Ladungen der satinierten Rollen sehr 
hohe Spannungen annehmen und die Entladungen 
für den Arbeiter sehr lästig werden. (Abhilfe durch 
lose aufliexende Drähte, welche wie Blitzableiter 
d'e Ladungen zur Erde ableiten.) 

3. Innige Berührung und Trennung: 
Nach Ebert genügt zur Erzeugung elektrischer 
Spannungen auch reibungslose körperliche Berüh- 
rung und nachfolgende Trennung. Bekannt ist die 
Erscheinung, daß Glimmerblättchen durch blaßes 
Spalten elcktrisch werden. Nach diesem Vorbild 
ist es denkbar, daB auch das Papier durch das oft 
wiederholte Abziehen von den Trockenzylindern 
und von den Trockenfilzen elektrisch geladen wird. 

Die 
Entladungen am 
verursachen einen 
genehmen Geruch, 


unvermeidlichen. andauernden elektrischen 
Ende jeder Papiertrockenpartie 
eigentümlichen, erfrischend an- 
ähnlich jenem viel gerühmten 
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Aroma, das nach heftigen Gewittern die Luft er- 
füllt. Das kommt von Ozongas, das längs des 
elektrischen Funkens aus dem Luftsauerstoff ge- 
bildet wird und, in geringer Menge der Luft bei- 
gemengt, in die Nase des Menschen kommt. Ozon 
ist ein Sauerstoff, dessen Moleküle aus je drei 
Atomen bestehen, während der gewöhnliche Sauer- 
stoff nur zwei Atome im Moleküle enthält. Das 
dritte Sauerstoff-Atom des Ozons wird schnell wie- 
der abgeschieden und wirkt in der Lunge des Men- 
schen heilsam, weshalb sich alle Luftkuranstalten 
bemühen, in ihrer Luft Ozon nachzuweisen, um 
dadurch die Kurgäste anzulocken. Demnach kann 
auch der Ozonreichtum der Papiermaschine für das 
Personal nur von Vorteil sein. 

Wenn man bedenkt, daß die kleinen Einzel- 
ladungen der ankommenden Papierbahn auf der 
Oberfläche der Aufwickelrolle angesammelt wer- 
den, so kann man die Papiermaschinen als motorisch 
betriebene große Elektrisiermaschine auffassen, ähn- 
lich den klassisch gewordenen Reibungs-l.lektri- 
siermaschinen des Bürgermeisters Otto von 
Guericke (t 16%) und des Pfarrers Bohnen- 
berger (f 1807). Die Aufwickelrolle spielt dabei 
die Rolle des Sammlers oder „Konduktors“. Da 
dieser Konduktor aus einem Nichtleiter besteht 
(Papier), so sind die mit einem Funken zu ent- 
nehmenden Ladungen, gemessen in Coulombs, als 
Einheit der Ladung, nur klein. Wem es aber Spaß 
macht, der kann nach untenstehender schematischer 
Abbildung vor dem Aufrolltambour der Papier- 
maschine ceinen Aufnehmer-Spitzenkamm aufstellen 
und denselben durch eine metallische Kette mit 
einem isolierten größeren Metallzylinder, also einem 
kunstgerechten Konduktor, verbinden. Nur muß 
sich der Herr Experimentator in Obacht nehmen 
vor den Funken dieses leitenden Konduktors. Denn 
bei Spannungen von 100 000 bis 200 000 Volt, welche 
den Funkenlängen von etwa 10 bis »» cm ent- 
sprechen und welche das maschinenfertige und 
frisch satinierte Papier oft hat, und bei einer ent- 
sprechenden Kapazität des Konduktors, werden die 
physiologischen Wirkungen der Funken leicht schr 
empfindlich und sind dann nicht mehr als leichter 
Nervenreiz anzusprechen, sondern können recht 
schmerzhaft werden. 


DE 
MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPROFUNGSAMT BERLIN - DAH LEM 


Bekanntmachung. 


Auf Grund des Absatzes 2b, Seite ıı der in 
Nr. 4 des „Preußischen Besoldungsblattes" vom 
2. Februar 1926 veröffentlichten, am 10. Januar 1926 
in Kraft getretenen 

„Vorschriften 
von Papier 


für die Lieferung 
an preußische Staats- 
behörden“ 
hat folgende Fabrik ihr Wasserzeichen bei dem un- 
terzeichneten Amt angemeldet: 
Laufende Nr. 108. 
Firma: 
Siegel & Haase in Grünhainichen i Sa. 
Wortlaut des Wasserzeichens: 
Siegel& H aase, Grünhainichen 
; Normal..... 
Berlin-Dahlem, den 5. Oktober 1926. 
Staatliches Materialprüfungsamıt 
gez. Herzberg. 


KLEINE MITTEILUNGEN 
Er FE EEE 


Ueber Vorbereitung des Papierstoffs. 


Antwort auf den Artikel in Nr. 37 des „Papier- 
Fabrikant“. 

Wie der Verfasser des Artikels „Vorbereitunz 
des Papierstoffs“ selbst schreibt, erwartet er Ein- 
wände gegen seine Ausführungen. Das schnelle 
Laufen über den Sandfang ist nicht mit dem 
schnellen Absitzen bei kreisender Bewegung in 
einem Becherglas oder Trichter zu vergleichen, 
denn gerade der Drall scheint mir dabei eine Roile 
zu spielen, und von Drall kann im Sandfanır keine 
Rede sein, sondern es findet ein regelloses Anf- 
wirbeln bei schnellem Lauf statt. Die Länge des 
Sandfangs jedoch gibt den Ausschlag, neben einem 
ruhigen Fließen, welches ich durch eine peringe 
Steigerung des Sandfangs zu erreichen suche. Für 
feinste Papiere kann man den Sandfansz mit 
langhaarigen Filzen auslegen, die vorzürliche 
Dienste tun. 

Auch die Ansicht des Verfassers bezüglich der 


Knotenfänger kann ich nicht teilen. Es müßten 


vergleichende Versuche angestellt werden, und sie 
sind sicher auch schon angestellt worden. Ich bin 
Jedenfalls der Ansicht. daß der Stoffverlust und der 
Zeitverlust bei dem öfteren Reinigen des Plan- 
knotenfanges dem fortwährenden Verlust einen 
rotierenden Knotenfänges gleichkommt. 

Was der Verfasser über die Lage des Spritz- 


rohres sagt, kann ich nur bestätigen. 

Es wäre nun sehr wünschenswert, wenn an 
dieser Stelle ein Papiermacher über die eigene Er- 
fahrung, d. h. die Güte der Stoffreinigung und die 
Stoffverluste beim Arbeiten mit der Erkens- 
Zentrifuge, berichten würde. Diese Zentrifugre ist. 
wenn der Stoffverlust beim Reinigen nicht zu oft 
und zu groß auftritt, berufen, den Sand- und 
Knotenfang ganz bedeutend zu entlasten, ja oft 
überflüssig zu machen. —s 


`a — 


Deutscher Ausschuß für den mathematischen 
und naturwissenschaftlichen Unterricht — Damnu. 


Auf der 89. Versammlung der Gesellschaft Deut- 
scher Naturforscher und Aerzte in Düsseldorf, Sep- 
tember 1926, faßte der Hauptvorstand als Entschlie- 
Bung folgende vom Damnu vorgeschlagene und von 
der Sektion: Mathematischer und naturwissenschasft- 
licher Unterricht und der naturwissenschaftiichen 
Hauptgruppe einstimmig angenommene Erklärun.e: 

Die Gesellschaft Deutscher Naturforscher und 
Aerzte hat mit Sorge bemerkt, daß bei der Neuord- 
nung des Unterrichtswesens in verschiedenen Staaten 
des deutschen Reiches eine Zurückdrängung dur 
Naturwissenschaften und der Mathematik statt- 
gefunden hat, durch die wesentliche Teile der Stel- 
lung verloren gegangen sind, die sich diese Wissen- 
schaften im Bildungswesen des deutschen Volkes 
mit Recht erworben hatten. 

Mit Nachdruck weist die Gesellschaft Deutscher 
Naturforscher und Aerzte darauf hin, daß die Aus- 
bildung der Mediziner. Naturwissenschäftler. Tech- 
niker und Wirtschaftsführer ohne einen Kerenuber 
dem jetzigen Zustand vermehrten Anteil der Matho- 
matik und der Naturwissenschaft an der Unterricht- 


zeit aller Schulgattungen gefährdet wird, daB aber 
auch in der Bildung des gesamten Volkes die Natur- 
wissenschaften und die Mathematik als Kultur- 


fächer ersten Ranges 
anspruchen, 


ihren gebührenden Platz be- 
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Die Gesellschaft Deutscher Naturforscher und 
Aerzte richtet daher an die Regierungen und die 
Volksvertretungen der Länder in vollem Bewußtsein 
der ihr als Vertreterin der Gesamtheit der deutschen 
Naturforscher und Aerzte zustehenden Verantwor- 
tung die Aufforderung, nicht weiter zu gehen auf 
einer Bahn, die wesentliche Teile deutscher Kultur, 
Bildung und Leistung bedroht, vielmehr die bisher 
bereits eingetretene Schädigung baldigst zu beheben. 

Die Gesellschaft erinnert daran, daß sie ım Ver- 
ein mit den Vertretungen fast aller wissenschaft- 
lichen und technischen Vereine ihres Gebictes den 
Deutschen Ausschuß für den mathematischen und 
naturwissenschaftlichen Unterricht (Damnu) ge- 
schaffen hat, dessen Aufgabe es ist, die Bildungs- 
und Unterrichtsfragen aus dem Gesamtgebiet der 
Mathematik und der Naturwissenschaften sach- 
kundig zu bearbeiten und dafür Sorge zu tragen, daß 
im Wettstreit der verschiedenen Bildungsstoffe die 
Mathematik und die Naturwissenschaften nicht be- 
nachteiligt werden. Sie erwartet mit Zuversicht, daß 
die Unterrichtsverwaltungen bei künftigen Entschei- 
dungen aller organisatorischen und methodischen 
Fragen des naturwissenschaftlichen und mathe- 
matischen Unterrichts, wie auch bei Ausbildung der 
Lehrer aller Gattungen rechtzeitig die Gesellschaft 
Deutscher Naturforscher und Aerzte zu Rate zu 
ziehen und ihr Gelegenheit geben werden, ihre mab- 
vollen und wohlerwogenen Vorschläge geltend zu 
machen. 

Für den Dammu: 
Vorsitzender: Professor Dr. Konen, 
Bonn, Physikalisches Institut der Universität. 
Schriftführer: Studienrat Dr. John, 
Berlin-Zehlendorf, Machnower Straße 79. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


A. Osk. Burgman: Einige Verfahren und Versuche 
in der Holzschleiferei Kangas (Finnland). „Papp. 
och träv. tidskr, för Finland“ 8 (1926), und „Papir- 
Journalen“ ı1, 134 (1926). 


Vers. I | Vers. Vers. IlI 

Mittl.2 der Holzstücke 

in M...... ET 0.126 0.126 0.222 
Gew. des wissen Hole: ' 

DIO TDI.an ae 442.9 kg | 416.1 kg 478.1 kg 
Gew. des nassen Holzes 

Dro IN. aan 5980 572.0 637 3 kg 
Abs. Tr. -Gehalt In O/o 70.2 73 52.1 
Lufttr.-Gechatt in 0o.. 78.0 811 59.2 
Gew. eines rm lufttr. 

Holzes in kg....... | 3455kg | 337.5 kg | 281.9 kg 
Gew. cines fm lufttr. 

Holzes in kg....... 466.5 kg | 463.6 kg | 377.4 kg 
Jahresringzuwachs im 

Querschnitt gemes- 

sen, IN MM..e.see. 1.8 : 2.9 mm1 8+2 9 mm| 5—11 mm 


In sämtlichen Fällen war das Holz geflößt und 
I» Jahr gelagert. 

Die Ausbeute an lufttrockenem IJlolzstoff pro 
Kubikmeter geschälten Holzes a, in dem- 
selben MaB, zwischen 280 und 322 kg. Das raschere 
oder langsamere Wachstum des Hoss hat auf den 
Nraftverbrauch (= 16!» kg Stoff pro PS/Std.) pro 
Tonne geschliffenen Stoff keinen merklichen Ein- 
fluß. Dagegen ist der Kraftverbrauch von der 
(Qualität des Stoffes stark abhängig (Feinschliff 
>»% mehr Kraft). Die größten Verluste in der 
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Schleiferei entstehen beim Schälen und beim Ent- 


wässern. Diese Verluste sind von 15% auf etwa 
61% durch folgende Maßnahmen verringert 
worden. 


1. Mit der Maschine geschält werden nur Höl- 
zer mit dicker Rinde. Vor dem Schleifen wird das 
Holz mit wenig Wasser abgespült; ein Teil der Rinde 
sowie Schmutz und Sand lösen sich. Mittels Hand- 
messer oder Bürste wird die zurückgebliebene Rinde 
entfernt. Der Bast bleibt in der Regel zurück. 

2. Zwischen Splitterfänger und Stoffsortierer 
kam ein „lWaug“-Vorsortierer mit 5 mm Perforie- 
rung zur Aufstellung. Der Stoffsortierer wird da- 
durch entlastet. 

3. Der Raffineur wurde weggelassen und der 


Raffineurstoff' einer besonderen Entwässerungs- 
maschine zugeführt. Noch vorkommende Rinden- 
teilchen bleiten im Raffineurstoff. Da letzterer 


kürzere Fasern enthält, gewinnt der übrige Prima- 
stoff an Qualität. 

Größte KRückwasserzirkulation verhindert die 
Stoffverluste. Die Temperatur des Rückwassers 
steigt bis auf 40° C. Die Spritzrohre an den Schlei- 
fern sind weggelassen zwecks Verhinderung der Ab- 
kühlung des Steins. 


Insofern geflößtes Holz zur Anwendung ge- 
langt, entstehen durch Rindenschmutz im Stoff 
keine Schwierigkeiten. Das Reinhalten der Rohre 


wird durch l:inhalten eines Drucks von etwa 30 m 
in denselben erreicht. Schd. 


und Dokumentenpapieren, 
LXXXII, Nr. 2o, 


Prüfung von Bücher- 
„Paper Trade Journal“ 54, Vol. 
56 (1926). 

Vf. berichtet über Prüfung von Bücher- und 
Dokumentenpapieren auf  Stoffzusammensetzung, 
Leimung, JYalzwiderstand und Berstfestigkeit, die 
li. O. Reed im Jahre 1924 begonnen und 1925 fort- 
gesetzt hat, um gewisse Qualitätsabstufungen dieser 
Papiere festzusetzen. Die Ergebnisse der Unter- 
suchungen sollen später veröffentlicht werden. K. 


Elektrischer Ofen der französischen Papiermacher- 
Schule zur Trocknung von Zellstoffen. „Paper 
Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 22, 52 (1926), 
und „Le Papier“, XXVIll, 1303—1305. 


Die Vorzüge des Ofens bestehen im wesent- 
lichen darin. daß in ihm gleichzeitig eine größere 
Anzahl verschiedener Proben getrocknet und einzeln 
zur Wägung gebracht werden können. Zu diesem 
Zwecke besitzt der zyl. Ofen eine oder mehrere 
übereinander angeordnete, um ihre Vertikalachse 
drehbare Scheiben, auf denen die Körbe mit den 
Trockenproben stehen. Durch eine von außen zu 
bedienende Vorrichtung lassen sich die Körbe ein- 
zeln auf die in der Mitte des Ofens befindliche 
Wagschale bringen. Es sollen Ocfen mit einem 
Durchmesser von 1,35 m und einem JFassungsraum 
bis zu 50 Proben gebaut werden, K. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 37/1926. Monelmetall. 
Aus solchem Metall hergestellte, etwa noch einmal 
so teuere Sicbe als aus Phosphorbronze, sollen sich 
durch hohe Widerstandsfähigkeit auszeichnen. Wir 
haben zur Zeit einen aus solchem Metall gefertigten 
Siebüberzug, Gewebe Nr. go, auf dem Zylinder einer 
unserer liöntwässerungsmaschinen laufen; bei der 
Kürze der Zeit, scit welcher dieser Ucberzug in 
Betrieb ist, kann aber ein abschließendes Urteil noch 
nicht abgegeben werden. Der Lieferant des Ge- 
webes war die Firma Chr. Wandel, Metalltuch- und 
Maschinenfabrik, Reutlingen. 


651 


Heft 42 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


PATENT-UMSCHA U 


Verantwortlicher Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Deutschland. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseidefäden aus 
normaler Rohviskose. 

D. R. P. 430 771, Kl. 29b, Gr. 3, vom 19. 9. 19. 
Firma Vereinigte Glanzstoff-Fabriken 
A.-G. in Elberfeld. 

Patent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß ein Spinnbad, bestehend 
aus verdünnter Schwefelsäure und Milchsäure, ver- 
wendet wird. 


Verfahren und Vorrichtung zur Entfernung von ge- 

schleudertem Fasergut, insbesondere von losen 

Fasern und geschnittenen, flockenartigen Lumpen 
aus Schleudertrommeln. 


D. R. P. 430 958. Kl. 8a, Gr. 19, vom 27. 6. 24. 
Emil Gminder in Reutlingen. 

Durch die Erfindung soll erreicht werden, daB 
auch Fasergut, insbesondere lose Fasern und ge- 
schnittene, flockenartige Lumpen von Geweben, Ge- 
wirken und dergl., z. B. kotonisierte Bastfaserabfälle. 
während des Ganges der Schleuder fortlaufend auf- 
velockert und losgearbeitet werden. 

Patent-Ansprüche: ıt Verfahren usw., 
dadurch gekennzeichnet, daB man innerhalb der 
Schleudertrommel von innen her, im Trommel- 
umfangssinne und radial allmählich vorschreitend, 
mittels eines fräserartigen Drehkörpers auf das am 
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inneren Trommelmantel (Zarge) anliegende krei- 
sende Fasergut einwirkt und es unter gleichzeitiger 
Auflockerung losarbeitet. 2. Vorrichtung zur Aus- 
führung des Verfahrens nach Anspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet. daß der von innen gegen das Faser- 
gut in Anlage gehaltene fräserartige Drehkörper (d) 
auf seiner Oberfläche gerauht oder mit Kräatzen, 
Stiften oder ähnlichen Lockermitteln (m) verschen 
ist. 3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Drehachse (w°) des Dreh- 
körpers (d) pendelnd gelagert ist, wobei bei Riemen- 
antricb die Pendelstützachse die vom Vorgelege an- 
getriebene Zwischenriemenscheibe trägt. (Im ganzen 
4 Ansprüche.) 


Verfahren zur Herstellung von wasserfesten Faser- 
stoffbahnen aus Textilien, Papier und dergl. mittels 
Tränkung mit Metallchloriden. 


D. R. P. 433 983, Kl. 8k, Gr. 3, vom &. 8. 25; 
Zus. zum D. R. P. 377 059 vom 24. 6. 22. 
Firma Albert Vohl& Co., A.-G. in Göttingen. 

Das für die Amyloidbildung erforderliche Che- 
mikalienbad wird in dem Maße erwärmt, daB zur 
Ausreifung der Amyloidbildung die UÜUeberführun;: 
der in dem Chemikalienbad behandelten Stoff- 
bahnen auf eine aus heizbaren Zylindern, Walzen 
oder Wärmeplatten gebildete Erwärmungsvorrich- 
tung überflüssig ist. 


Verfahren zur Entschlichten pflanzlicher Fasern 
aller Art unter gleichzeitiger teilweiser Verseifung 
der den Fasern anhaftenden Rohfette und Weachse. 
D. R. P. 434 667, Kl. 8k. Gr. 1, vom 25. 6. 24. 
IL. G Farbenindustrie Akt.-Ges. m Frank- 
furt a. M.*) 
Die Ware wird mit stark alkalischen Chlor- 
laugen behandelt. 


Nordamerika. 


Siebtrommel zum Reinigen und Sortieren 
von Papierstoff. 


Amerikanisches Patent 1 504 782 vom 3. 8. 20. 

E. und M. Lamort in Vitry-Le-Francois. 
Frankreich. 

Der rotierenden, gelochten Siebtrommel der ge- 
räuschlos mit nur einem Antriebe arbeitenden 
Maschine kann, während und so lange sie auch in 
Oscillation versetzt wird, zugleich eine verminderte 
Umdrehungsgeschwindigkeit erteilt werden. (2 Blatt 
Zeichnungen.) 


Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von 
dekorierten Tapeten unmittelbar auf dem Langsieb 
der Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 505 207 vom io. R. 20. 

Ernst Mahler und Ch. G. Bright in Neenah. 
Wisconsin. 

Wenn das Produkt die Maschine an der Gautsche 
verläßt, ist es im wesentlichen vollständig fertig und 
bedarf keines Aufdrucks von Farbstoffen o. del. 
mehr. Die Grundlage der Tapete besteht aus Papier- 
stoff von rauher Oberfläche. Dieser Papierstoff xe- 
langt zuerst auf das Sieb, wird hinter der zweiten 
Schaumlatte mittels darauf tropfender, verschiedener 
Farbstofflösungen bemustert und dekoriert und er- 
hält unmittelbar darauf noch eine dünne Decke aus 
gebleichtem Sulfitzellstoff, welche sich mit dem gce- 
nannten Papierstoff verbindet und das Farbmuster 
durchscheinen läßt. Wo sonst auf der Maschine die 
Vordruckvialze arbeitet, ist zur weiteren Dekoration 
eine irgendwie profilierte Walze angeordnet, welche 
auf dem Endprodukt in schöner Weise eine relief- 
artige Oberfläche optisch vortäuscht, während diese 
in Wirklichkeit zuletzt die Maschine mit glatter 
Oberfläche verläßt. Etwa oberhalb der Sauger wird 
die Oberfläche der Tapetenbahn mittels in schräurer 
Richtung aufgesprühter Farbstofflösung noch mit 
einem nebelartig feinen Anflug versehen, welcher 
reizvolle Licht- und Schatteneffekte hervorruft. Vew 
besonderer Bedeutung ist auch die neue Kinrichtnr 
für cine durchaus gleichförmige Zuführung der oben 

*) Die Erfinder sind Dr. Ludwig Löchner 
und Helmuth Korte in Griesheim a. M. 
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bezeichneten tropfbaren Farbstofflösungen. (6 Blatt 


Zeichnungen.) 


Spritzrohre für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 594 306 vom 27. 7. 20. 
G.J. LenzundC. J. Thomasin Green Bay, 
Wisconsin. 

Auf jeder Seite des Filzbandes oder Drahttuches 
der Papiermaschinen wird ein mittels Wassermotors 
oder von der Maschine selbst hin und her beweg- 
liches Spritzrohr angeordnet, welches in seinem 
Inneren ein zweites, mit Längsschlitzen verschenes 
Rohr trägt, durch welches das Wasser eintritt und 
von mitgeführtem Sand u. dgl. befreit wird. (2 Blatt 
Zeichnungen.) 


Verfahren zum Rösten von Flachs u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 594 389 vom 3. 8. 26. 
H. Thellier in Lille, Frankreich. 

Statt Wasser und Petroleum unter Erhöhung 
von Temperatur und Druck allein zu benutzen, wird 
die Hälfte des Wassers durch Lauge ersetzt, die mit 
denselben Mitteln bei vorheriger Röstung erhalten 
wurde. Dazu kommt in die benutzte Hälfte des 
Wassers soviel Petroleum, daß von letzterem etwa 
3% Gesamtgehalt auf den Rohstoff berechnet zur 
Verwendung gelangen. 


Verfahren und Einrichtung zur Herstellung 
von Kreppapier. 


Amerikanisches Patent I 595991 vom 17. 8. 26. 
W. H. Cannard in Green Bay, Wisc. 
Bisher war es üblich, das Papier gleichförmig zu 

kreppen; nach vorliegender Erfindung ist es mög- 
lch das Papier in vorher bestimmter Weise 
streckenweise verschieden fein und grob oder kreuz 
und quer zu kreppen. Die Kreppklinge wird auf 
einem einstellbaren Exzenter angeordnet und kann 
in ihrer Winkelstellung gegenüber der die Papier- 
bahn zuführenden Hohlwalze automatisch und stetig 
während des Betriebes in bestimmter Weise ge- 


ändert werden. Während sich das Exzenter ge- 
nannter Walze nähert, wird die zu kreppende 
Papierbahn schneller von derselben durch die 


Kreppklinge abgenommen als während der Zeit des 
Zurückweichens der Klinge bzw. des Exzenters. 
(3 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren und Einrichtung zur Herstellung 
von Dachschindeln aus Pappebahnen. 


Amerikanisches Patent 1306449 vom 17. 8. 26. 
Chester E. Rahr in Brookline, Mass. 
Zur Material- und Arbeitsersparnis werden die 

Pappebahnen derart hergestellt, daß die zu ihrer 
Herstellung erforderlichen Siebzylinder an den- 
jenigen Stellen, an denen die Schindeln mit Oeff- 
nungen und FEinschnitten versehen sein müssen, für 
das Stoffwasser undurchdringlich gemacht werden, 
so daß an genannten Stellen kein Faserstoffnieder- 
schlag entstehen kann. Nachdem solche Bahnen 
derart mit parallelen Reihen von Oeffnungen ver- 
sehen und darauf mit Asphalt getränkt wurden, wer- 
den sie durch Zerschneiden zweckentsprechend zer- 
legt. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Neuer Rohstoff für die Herstellung von Papierstoff. 


Anmierikanisches Patent 13595 448 vom 10. 8. 20. 
John B. Callahan in Jacksonville, Florida. 

In den Flüssen der Südstaaten Nordamerikas 
kommt die Wasserhyazinthe so massenhaft vor, daß 
sie ein Hindernis für die Schiffahrt bildet. Gemäß 
der Erfindung wird diese Pflanze mittels einer ein- 
fachen maschinellen, von einem schwimmenden 
Prahm getragenen Einrichtung aus dem Flußwasser 
herausgeholt, in einem Holländer gemahlen und der 


dabei gewonnene Stoff sogleich entwässert und in 
bekannter Weise in eine versandfähige Form ge- 
bracht. (2 Blatt Zeichnungen). 


Füllmittel für Papier, insbesondere Streichpapier. 


Amerikanische Patente 1 595 416 vom 10. 8. 26 
und 1598 104 vom 31. 8. 20. 
Harold R. Rafsky. jetzt genannt H. R. Rafton, 
inl.awrence, Mass. 

Als solches Mittel dient eine bis zur kolloidalen 
Feinheit gemahlene Mischung aus kohlensaurenı 
Kalk und basisch kohlensaurer Magnesia bzw. 
Magnesiahydrat. Die Herstellung dieses Produkts 
wird eingehend beschrieben und seine wirtschaft- 
lichen und technischen Vorteile werden gerühmt. 


Rahmenlose Langsiebpapiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1595 393 vom 10. 8. 26. 
Alonzo Aldrich in Beloit, Wisc. 

Die wichtigsten Elemente der Siebpartie sind 
möglichst unabhängig voneinander angeordnet, um 
den Siebwechsel in jeder Beziehung zu erleichtern, 
(5 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Pappe aus Faser- 
stoffen, die mit einem beliebigen Bindemittel, z. B. 
Asphalt, Harz oder dergl., behandelt sind. 


Amerikanisches Patent 1 598 260 vom 31. 8. 26. 

D. M. Sutherland jr.in Trenton, N.J. 

Um gegenüber bisherigen Produkten die Bieg- 
samkeit und Festigkeit der Pappe bis zu 66% zu 
steigern, wird der Stoff mit dem betr. Bindemittel 
und Wasser wie bisher gemischt und geformt, aber 
das Wasser wird aus dem Produkt durch Erhitzen 
nicht völlig ausgetrieben, sondern es werden etwa 
5%, d. h. so viel als dem lufttrockenen Zustande 
der benutzten Fasern entsprechen würde, darin be- 
lassen. Mit diesem JFeuchtigkeitsgehalt wird das 
Produkt bei gleichzeitigem PreßBdruck auf dasselbe 
bis über den Siedepunkt des Wassers erhitzt und 
darauf unter Aufrechterhaltung dieses Druckes ab- 
gekühlt. 


Dämpfverfahren für Holz zur Herstellung von 
Papier und Pappe. 


Amecerikanisches Patent 1 507717 vom 31. 8. 20. 
Hubert Bräunlich ın Freiwaldau, 
Tschechoslowakei. 

Das Verfahren besteht aus vier Phasen. Zuerst 
wird der Dampfdruck langsam auf 4 bis 5 Atm. ge- 
trieben und sodann 2 bis 4 Stunden auf diesem 
Drucke erhalten. Darauf wird der Dampfdruck 
während drei bis acht Stunden auf den Atmosphären- 
druck allmählich ermäßigt, so daB innerhalb des 
Holzes cine Dampfkondensation eintritt. Das Ver- 
fahren schließt damit, daß das Holz im Dämpfer 
4 bis 5 Stunden mittels eingeleiteten Wassers mit 
oder ohne Beihilfe von Chemikalien eingeweicht und 
ausgelaugt wird. 


Zweistufiges Bleichverfahren für Zellstoff aus 
Weich- und Hartholz. 


Amerikanisches Patent 13597880 vom 31. 8. 20. 
W. D. Gregor, W. M. Osborne und 
A.J. Kemzura in Newton Falls, N.Y. 

Um an Bleichmittel und Zeit zu sparen und 
ungeschwächten weißen Stoff zu erzielen, werden 
innerhalb der ersten Bleichstufe nur 25 bis 30 % des 
Bleichmittels kontinuierlich mit dem Stoff ın das 
Bleichgefäß befördert und erst, wenn die FErschöp- 
fung dieses Bleichmittels sich an der Färbung des 
Stoffes kenntlich macht, wird die Erwärmung des 
Stoffes begonnen und auf 7o” F. gesteigert. Nach 
dem Auswaäschen wird innerhalb der zweiten Stufe 
mit dem Rest des Bleichmittels der Stoff in ähn- 
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licher Weise ebenfalls gemischt und gegen Ende 
der Reaktion auf 85° F. erwärmt. 


Verfahren zur Entfernung von Fett und Wachs aus 
Fasern und Textilprodukten. 


Amerikanisches Patent 1 598 305 vom 31. 8. 26. 
R. A. Phair in Allendale, N. J. 
Die Fasern werden in einer alkalischen Lösung, 
welcher Magnesiumoleat zugesetzt ist, ausgekocht. 


Verfahren zur Herstellung von Sulfit- und 
Sulfatstoff. 


Amerikanische Patente ı 597 840 und 1 597 841 
vom 31. 8. 26. 

Bertrand S. Summers in Port Huron, Mich. 

Der Stoff erhält vor dem Kochen oder Mahlen 
einen Zusatz von Natriumtriphosphat. Solcher Stoff 
läßt sich leichter mahlen und bleichen; das daraus 
hergestellte Papier, in welchem übrigens die Phos- 
phorsäure noch nachweisbar ist, ist von erhöhter 
Festigkeit und charakteristischem Griff. Beim 
Kochen von Sulfatpapier nach diesem Verfahren 
tritt der bekannte üble Gasgeruch nicht auf. Vgl. 
amerik. P. 1 584902 im Pap.-Fabr., 1926, 39. 608. 


Verfahren zum Mahlen von Cellulosefasern in der 
Jordanmühle. 


Amerikanisches Patent 1 598267 vom 31. 8. 26. 
I. A. de Cew in Mount Vernon, N.Y. 
Das bis zu einer Stoffdichte von über 4% ein- 
gedickte Stoffmaterial wird unter einem hydro- 
statischen Druck von über fünf Pfund auf den 
Quadratzoll gemahlen. (Eine Zeichnung.) 


Holländer für ununterbrochenen Betrieb. 


Amerikanisches Patent 1 599 141 vom 7. 9. 26. 
J. T. Murphyin Chicago, Ill. 

Die Mittelwand des Troges ist mittels doppelter 
Wandung hohl gestaltet, die gegenüber den Enden 
des Troges miteinander schleifenartig verbunden 
sind. In der oberen Hälfte der Verbindungsstellen 
sind in kleinsten Abständen voneinander aufrecht 
stehende Walzen geringen Durchmessers ange- 
ordnet, die durch den Stoffstrom in Umdrehung 
versetzt werden und zwischen sich in stetigem Ab- 
lauf den bereits genügend gemahlenen Stoff hin- 
durchlassen, welcher im unteren Teile der Mittel- 
wand abgeleitet wird. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung wasserdichten Papieres 
und wasserdichter Pappe. 


Amerikanisches Patent 1 598 640 vom 7. 9. 26. 
W. W. Carter in Needham, Mass. 

Der Papier- oder Pappestoff wird, während er 
in einem geeigneten, durchlässigen Behälter in der 
Imprägnierungslösung untergetaucht ist, anfänglich 
unter einem losen, mäßigen Druck erhalten, aber 
derart, daB die Erhöhung dieses Druckes infolge 
Quellens des Stoffes bis zu einem gewissen Grade 
verhindert wird. Ein dazu geeigneter Behälter ist 
abgebildet und beschrieben. 


Verfahren und Mittel zur Verbesserung einseitig 
geglätteten Papiers. 


Amecrikanisches Patent 135098793 vom 7. 9. 26. 
J.M. Wardin Detroit, Mich. 

Das Verfahren wird mittels der sogen. Yankee- 
Maschine ausgeführt, deren Trockenzylinder einen 
Durchmesser bis zu 10 Fuß hat und deren Mantel 
mit Hochpolitur versehen ist. Diese Maschine 
glättet das Papier nur auf einer Seite und läßt 
dessen Rückseite verhältnismäßig rauh und unaus- 
geglichen, Um letzteren Mangel zu beseitigen, wird 
die über den Yankee-Trockner, d. h. den Trocken- 
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zylinder, wandernde Papierbahn an denselben nach- 
einander mittels dreier mit Gummi überzogener 
Walzen angepreßt, und zwar mittels Hebelkräften, 
die jede folgende Walze stärker beeinflussen als die 
vorhergehende. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Gewinnung von Zellstoff 
mittels Ablauge. 


Amerikanisches Patent ı 59888o vom 7. 9. 26. 
G. A. Richter in Berlin, New Hampshire. 
Die alkalischen Ablaugen der Zellstoffabrikation 
werden mit schwefliger Säure behandelt, filtriert 
und zur Herstellung von Sulfitzellstoff benutzt. 


Papiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1594473 vom 3. 8. 26. 
V. D. Simons in Chicago, Ill. 
Der etwa fünfprozentige Papierstoff strōmt bei 
16 in den Behälter ız und über den halbzylindrischen 
Boden ı2a und Ueberfall 14 zur Zentrifugalpumpe 
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26, die ihn in Umlauf erhält. Siebtuch 33 läuft in 
der Pfeilrichtung 34 über den rotierenden Siebzylin- 
der 30, durch welchen Stoffwasser abläuft, wohei 
auf dem Siebtuch Faserstoff niedergeschlagen und 
schließlich bis zur Gautsche mitgenommen wird. 
Widerstände 41 verhindern, daß Stoff und Stoti- 
wasser über die Endteile des Siebzylinders zurück- 
fließen. 


Mit dem Brustwalzenende verbundene Einrichtung 
der Papiermaschine zur leichten Auswechselung des 
Langsiebs. 

Amerikanisches Patent 1 599 402 vom 14. Q. 20. 
E. E. Bery in Beloit, Wisc. 

(Mit 2 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Gewinnung hochprozentiger Alpha- 
Cellulose. 


Amerikanisches Patent 1 599489 vom 14. o. =. 
G. A. Richter und M. O. Schur in Berlin, 
New Hampsh. 

Ungebleichter Zellstoff, z. B. Sulfitzellstoff von 
etwa 5 %iger Stoffdichte, wird mit einer Chlortòsims 
(0,3 bis 1,5 %, berechnet auf das Stoffgewicht) bei 
gewöhnlicher Temperatur behandelt: dabei ver- 
schwindet das Chlor als solches binnen weniver 
Minuten. Darauf wird ausgewaschen und der Stei 
in etwa Io%iger Suspension unter Umrühren bei 
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einer Temperatur von 200 bis 212° F. in offenen Ge- 
făBen sechs bis acht Stunden lang mit Aetzkalk- 
lösung behandelt und ausgezogen, worauf er aus- 
vewaschen und später gebleicht wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


12i, 21. F. 61552. Dipl.-Ing. Arno Frohberg 
und Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke A.-G., 
Wartha, Bez. Breslau. Herstellung hochprozentiger 
Sulfitlauge für die Sulfitzellstoff-Fabrikation. 15. 6. 
1926. 

22i, 1. H. 103 992. Firma Gebr. Hüttenes, Düssel- 
dorf. Verfahren zur Herstellung einer Isoliermasse 
unter Verwendung eines Bindemittels aus Sulfit- 
ablauge. 21. 10. 23. 

55d, 29. M. 83682. Maschinenfabrik Max Kroe- 
nert G. m. b. H., Altona-Ottensen. Aufhänge- und 
Trockenvorrichtung für ein- oder beiderseitig be- 
feuchtete Papier- oder Stoffbahnen. 28. 1. 24. 


84a, 3. M. 90708. Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg A.-G., Nürnberg. Doppelschützenwehr. 
37.:7,25. 
Patent-Erteilungen. 
29b, 1. 435753. Firma N. V. Allgemeene Che- 


mische Produkten Handel, Haag, Holland; Vertr.: 
Patentanwälte D. R. Wirth, Dipl.-Ing. C. Weihe, 
Dr. H. Weil, M. Wirth, Frankfurt a. M.; Dipl.-Ing. 
T. R. Koehnhorn und Dipl.-Ing. E. Noll, Berlin 
SWır Verfahren zum Entfetten von Wolle und 
anderem Fasergut. 30. 3. 24. N. 23037. Holland 
20. 1. 24. 


558, I. 435934. Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: Dr.-Ing. 
B. Bloch, Patentanwalt, Berlin NW 2ı. Holzschleifer 
zum Erzeugen von Holzschliff. 31. 5. 25. U. 8872. 
Schweden 10, 6. 24. 

55d, 2. 435 824. Andreas Bissar, Miltenberg am 
Main. Liegender Schleudersichter für Holzstoff für 
die Papierherstellung, der mit einem Mahlwerk in 
seinem Gehäuse vereinigt ist. 8. 10. 24. B. 116001. 

55d, 2. 435825. Max Wenzel, Muldenstein, 
Kreis Bitterfeld. Mechrstufiges Sichtverfahren für 
Holzstoff, Zellstoff und dergl. 2. 2. 24. W. 65391. 

55f, 4. 435843. Firma Felix Thunert, Industrie- 
Papier-Fabrik, Leipzig-Conncewitz. Verfahren zur 


Herstellung eines geaderten, genarbten oder ge- 
maserten Papieres. 17. 1. 24. T. 28418. 
84a, 3. 435720. Maschinenfabrik Augsburg- 


Nürnberg A.-G. Schützenwehr. 2ı. 11. 24. M. 87 208. 


Patent-Löschung. 
55d, 20, 257 364. 
Gebrauchsmuster-Eintragung. 
55d. 063631. Georg Engelmann, Neustadt a. d. 


Haardt. Vorrichtung zur Herstellung von Duplex- 
papier. 19. 4. 26. E. 35 309. 


Patent-Literatur. 
Zur Patentanwaltsfrage: 
Die deutsche Wirtschaft und die Zulassung der 
Patentsachwalter. 

Abänderung des Patentanwaltgesetzes oder 
Aenderung des $ 35 der Reichsgewerbeordnung. 
Von Dr. jur Rob. Jungmann, Geh. Regierungs- 
rat, München. Berlin, Carl Heymanns Verlag, 1920. 
Preis ı Reichsmark. 

(Schluß des chemisch-technischen Teils* 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Installationen in feuchten Räumen. 
Von O. Bodemann, Charlotienburg. 


In unseren Wohnräumen bereitet die Verlegung 
der elektrischen Licht- und Kraftleitungen keine 
Schwierigkeiten, sofern es sich um trockene Räume 
handelt. Die Leitungen werden entweder in Rohren 
unter dem Putz verlegt oder aber in Rohren bzw. 
als Rohrdraht auf dem Putz. In feuchten Räumen 
und Kellern findet man zuweilen auch noch die 
Leitungen einzeln auf Porzellanisolatoren verlegt. 

Nun werden aber auch elektrische Leitungen 
verlegt in ausgesprochen feuchten Räumen oder in 
solchen mit säure- und alkalihaltiger Luft, wie in 
chemischen Fabriken, Färbereien und Wäschereien, 

Tauereien usw. und vor allem in Viehställen und 
anderen landwirtschaftlichen Räumen. Die in letz- 
teren auftretenden Ammoniakdünste sowie die For- 
derung der Feuersicherheit stellen nicht nur an die 
elektrische Sicherheit, sondern auch an die mecha- 
Nische Widerstandsfähigkeit der Installation ganz 
besondere Ansprüche. Auch ist die Verlegung von 
Leitungen auf Porzellanrollen in niedrigen Ställen 
unzweckmäßig, weil sie gegen zufällige Berührung 
nicht geschützt sind. Die viel angewendete Ver- 
legung von Leitungen in Stahlpanzerrohren hat den 
erheblichen Nachteil, daß sich im Innern der Rohre 

ondenswasser, das in Ställen mit Ammontak ge- 
tränkt ist, absetzt, wodurch die eingezogenen Lel- 
tungen mit der Zeit zerstört werden. Ferner wer- 
den sich infolge der vorhandenen Feuchtigkeit bald 
die Dosen, Fassungen und Schalter, Kontakte und 
ontaktschrauben sowie die hieran angeschlossenen 


blanken Leitungsenden mit Grünspan überziehen. 
Die Anlagen, die mit Bleikabeln ausgeführt sind, 
haben für bestimmte Betriebe den vorerwähnten 
Verlegungsarten gegenüber Vorteile, weil sie ihnen 
in elektrischer Hinsicht überlegen sind und keine 
Kondenswasserbildung auftritt. Die Nachteile liegen 
hier vor allem aber darin, daß sich solche Anlagen, 
einwandfrei ausgeführt, zu teuer stellen. Außerdem 
haben insbesondere die dünnen Kabel ihres weichen 
Bleimantels wegen, auch in Ausführung mit der gce- 
wöhnlichen schwachen Fisenbandarmierung, nicht 
genügend Steifigkeit. Ferner muß man berücksich- 
tigen. daß in Räumen, in denen sich ammoniak- und 
alkalihaltige Luft befindet (wie z.B. in Vichställen), 
Bleikabel in der gebräuchlichen Ausführung, wie 
auch in einer Ausführung mit der bekannten roten 
wetterfesten Masse umgeben, nicht Verwendung 
finden sollten, da weder die Masse noch der Blei- 
mantel selbst derartigen chemischen Einflüssen auf 
die Dauer standhalten. Man hat daher aus dem 
praktischen Bedürfnis heraus ein neues Installations- 
system unter Verwendung von Anthygron- 
Rohrdraht durchgebildet (anti = gegen, hygron 
— Feuchtigkeit). Diese Leitung ist durch die außen 
befindliche Spezialimprägnierung, die das Resultat 
jahrelanger Versuche darstellt, widerstandsfähig 
gegen Ammoniak und sonstige schädliche Dünste. 
Sie wird auch durch Witterungseinflüsse sowie von 
Nässe und Feuchtigkeit nicht angegriffen und bictet 
genügend große Festigkeit gegen mechanische Ein- 


*) Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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wirkung. Die einzelnen Adern sind von einem ge- 
meinsamen, luftdicht umschließenden Gummimante] 
umgeben, so daß sich in ihrem Innern keine Hohl- 
räume befinden und jegliche Kondenswasserbildung 
mit ihren schädlichen Folgen ausgeschlossen ist. 
Unsere Abb. ı zeigt den Aufbau des Anthygron- 


Abb. I. Anthygron - Rohrdraht, Type NRGU, mit Nulleiter bezw. 


blanken Erdungsdrabt. 


Rohrdrahtes, wie er von den Siemens-Schuckert- 
werken hergestellt wird. Die mechanische Festig- 
keit erhält die Leitung durch einen unterhalb der 
äußeren Schutzhülle gefalzten Metallmantel, der in- 
folge der herumgelegten Schutzhüllen nicht ange- 
griffen werden kann. Der Anthygronrohrdraht wird 
auch mit einem besonderen, am Metallmantel an- 
liegenden verzinnten blanken Kupferleiter her- 
gestellt, der entweder als Rückleiter in geerdeten 
Gleich- und Wechselstromanlagen dient oder in be- 
liebigen Netzen für die Erdung allein benutzt wird. 
Diese l.eitung wird als fest verlegte Leitung un- 
mittelbar auf der besser mit geringer Entfernung 
(etwa 10 Millimeter) von der Wand installiert. Letz- 
terer Verlegungsart ist bei nassen Wänden der Vor- 
zug zu geben. 

Für die Abzweigungen sind besonders 
wasser- und säuredicht geschlossene. mit säure- 
festem Lack überzogene Gußeisendosen mit 
Messingstopfbuchsen-Verschraubungen vorgesehen 
(Abb. 2), deren Konstruktion eine bequeme Mon- 
tage der Leitungen und Anschlüsse ermöglicht. Die 
Dosen werden je nach Art der Abzweigung mit 
I, 2, 3 oder 4 Finführungsstutzen sowie auch mit 
rückwärtiger Einführung ausgeführt. Bei dem Ver- 


WII. 
Bez 1 Enddose 


Anthygronieitung 


Schalrstange 


Abb. 2. mit hängender Leuchte und Schalter imit 


Schaltstange. 


Brennstelle 


legungssystem mit Anthygron-Rohrdraht ist auch 
die Bildung von Kondenswasser in den Abzweig- 
dosen ausgeschlossen, da die Abdichtung der ein- 


geführten Leitungen mittels der Gummistopfen 
über dem äußeren Mantel eine durchaus vollkom- 
mene ist und im ganzen System kein Luft- 


umlauf stattfindet. Die Anschlußklemmen in den 
Dosen sind jederzeit zugänglich und ermöglichen 
ohne Schwierigkeiten Erweiterungen der Anlage, da 
das umständliche und zeitraubende Ausgießen der 
Dosen nicht nötig ist. Sämtliche Dosen haben im 
Innern eine rdungsklemme. 

Die in Abb. 2 dargestellte Enddose mit nur 
einem Kinführungsstutzen ist in der Hauptsache für 


den unmittelbaren Zusammenbau mit hängend an- 
geordneter Leuchte mit °s-Zoll-Rohrgewinde be- 
stimmt. Der zugehörige Deckel, der auch für dir 
übrigen Dosen verwendet werden kann, hat cin ent- 
sprechendes (sewindestück oder eine Schraubbuch=c 
zum Anschluß eines Gummischlauchpendels. 

Als Schalter eignen sich am besten por- 
zellangekapselte Schalter; es ist am einfachsten. 
wenn der Schalter unmittelbar unter die Abzweix- 
dose gesetzt wird, wie in Abb. 2, wobei der Schalter 
durch eine Schaltstange bedient wird und so 
am besten vor Beschädigungen geschützt ist. Diese 
Anordnung ist besonders zu empfehlen, da man hier- 


Abb. 3. Wanddurchführung vom feuchten Raum ins Preie. 
bei außerdem die Schaltzuleitung erspart und der 
Schalter selbst außer Handbereich montiert i~t. 

Für die Wahl der Beleuchtungskörper 
kommen die allgemein üblichen Leuchten aus Por- 
zellan oder GußBeisen für feuchte Räume in Betracht. 
Wanddurchführungen lassen sich in eben- 
falls einfachster Weise mit den Anthygron-Leitungen 
selbst herstellen, wobei unter Verwendung ven 
Dosen mit rückwärtiger Einführung eine Reihe schr 
zweckmwäßiger Ausführungen gewählt werden kon- 


Feuchter 
Raum 


Wasser: 
dichte 
Dose 


Abb. 4. Übergang von Anthygron- auf Freileitung. 


nen. Die Abbildungen 3 und 4 zeigen beispielsweise 
zwei verschiedene Ausführungsformen. 

Da dieses System so durchgebildet ist. daß es 
allen Wünschen örtlicher Anpassung in weitgehend- 
stem Maße Rechnung trägt und sich unter Beroch- 
sichtigung der Montagekosten kaum teurer steh! 
als Stahlpanzerrohrverlegung, so hat es in Apo 
tracht seiner Sicherheit für Betriebe mit ätzerde 
Dünsten und feuchten Räumen hohe wirtsch..t: 
liche Bedeutung. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


Einladung 


zu der am Freitag, den 10. und Samstag, den 11. Dezember im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW7, Friedrich-Ebert-Straße Nr. 27 
stattfindenden 


Hauptversammlung 1926 


Programm: 
Freitag, den 10. Dezember, vormittags 9 Uhr: 

l. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1925. Berichterstatter die Herren 
Kommerzienrat Dr. Hans Clemm und Dr. Erich Opfermann. 

II. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voran- 
schlages für das Jahr 1926. Berichterstatter die Herren Direktor R.Schark und 
Alexander Wendler. | 

III. Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 

IV. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß, 

V. Aenderung der Satzungen. 

VI. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversamm- 
lung, also bis zum 26. November d. Js., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 

VII. Verschiedenes. 
VIII. Vorträge: 

1. Professor Dr. Hägglund, Abo: Ueber Verzuckerung von Holzabiällen. 

2. Professor Dr. Gerngroß, Berlin: Ueber die Fluoreszenz von Holzzellstoffen. 

3. Ing.-Chem. Jentgen, Berlin: Technisches und Wirtschaftliches aus der amerika- 

nischen Kunstseide-Industrie. 

4. Chef-Ing. Ernst, Berlin: Richtige Schmierung und ihr Einfluß in Zellstoff- und 
Papierfabriken auf die Wirtschaftlichkeit des Betriebes in amerikanischer Be- 
trachtung. 

. Professor R. O. Herzog, Berlin-Dahlem: Ueber Acetatseide. 
. Vorführung des vom Unterausschuß für wirtschaftliches Förderwesen hergestellten 

Förderfilms mit Vortrag. 

Samstag, den 11. Dezember, vormittags 9 Uhr: 

Vorträge: 

. Dr Wenzl, Frankfurt a. M.: Aufschluß von Holz mittels Chlor. 
. Dipl.-Ing. Wintermeyer, Heidenheim: Neuerungen in Papierfabriks-Finrichtungen. 
. Professor Dr. Pringsheim, Berlin: Über die Konstitution der Cellulose. 
. Dr.Noll, Tilsit: Moderne Lösungsmittel für Nitrocellulose, Celluloid u. Acetylcellulose. 
. Dipl.-Ing. Laaser, Berlin: Wärmewirtschaft und Sulfitkochprozeß. 

Im Rahmen der Hauptversammlung finden außerdem am Donnerstag, den 
9. Dezember, folgende Sitzungen statt: 

I. Vormittags 9'⁄2 Uhr im Hause des Vereins deutscher Ingenieure (Grashof-Zimmer) 
gemeinsame interne Sitzung des Fachausschusses und der Analysen-Kom- 
mission (des Vereins deutscher Chemiker und des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure). 

Obmann: Der Geschäftsführer des Vereins Dr. E. Opfermann, Charlottenburg. 

I. Nachmittags 3 Uhr: Vorstandssitzung im Hause des Vereins deutscher Ingenieure 
(Grashof-Zimmer). 

Am Samstag, den 11. Dezember, findet abends ein gemeinsames Essen, 
zu dem auch die Damen unserer Mitglieder heute schon herzlichst eingeladen sind, statt. 

Nähere Mitteilungen über Lokal und über sonstige gesellige Zusammenkünfte 
folgen später. 

Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 

Clemm. Opfermann. Schark. 
EEE EEE 
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Vom Dämpfen und Kochen des Holzes für Braunschliff. 


Von Ingenieur Fritz Hoyer. 


Das Dämpfen des Holzes, das die wichtigste 
Vorbereitung für den Braunschliff ist, erfolgt be- 
kanntlich in geschlossenen Kesseln, die mit den 
Rollen gefüllt werden. 
Holz schon vor dem Dämpfen in Schleiflänge. Wirt- 


schaftlicher. und vorteilhafter. ist es allerdings, wenn- 
man die, Rollen in größerer Länge einträgt, sofern 


nicht die Länge zu groß ist, so daß die Rollen un- 


handlich werden oder nicht in den Kocher .hinein- 


gehen. Da man heute das Holz meistens in Rollen 
von ı bis 2 Meter Länge bezieht, so macht das Ver- 
fahren keine Schwierigkeiten. Durch die Verwen- 
dung ungeteilter Rollen geht die Arbeit des Füllens 
und Entleerens der Kocher meistens viel schneller 
vor sich, als wenn man nur kurze Rollen einträgt. 
Bei den heute meistens verwendeten . Kocherarten 
ist dieses Verfahren auch ohne weiteres angängig. 

Durch das Dämpfen wird ein Teil der im Holze 
noch vorhandenen Substanzen gelöst. 
den dann entweder ununterbrochen oder auch nur 
zeitweilig mit dem niedergeschlagenen Dampf aus 
dem Kessel, als Ablauge abgeleitet. Das Holz er- 
leidet hierdurch natürlich einen Gewichtsverlust, 
der ı5 bis 20% betragen kann. Dieser Verlust ist 
zum Teil von der Höhe des Dampfdruckes und von 
der Zeit der Einwirkung des Druckes abhängig. 
aber auch davon, ob man nach der Behandlung im 
Kocher mit heißem Wasser nachwäscht oder nicht. 

Je länger ein hoher Dampfdruck auf das Holz 
einwirkt, desto mehr bräunt es sich, was durchaus 
nicht überall wünschenswert ist. Um dem Stoff eine 
hellere Farbe zu erteilen, was besonders bei 


Lederpappen oft erwünscht ist, die man mit geeig- 


neten Farben im Stoff auffärben will, leitet man 
Wasser in den Kocher, wenn das Dämpfen beendet 
ist. Es lösen sich dann eine ganze Reihe von fär- 
benden Stoffen und gehen mit dem Wasser als 
Ablauge ab. Will man einen ganz hellen Stoff erzie- 
len, dann läßt man das Wasser nach dem Dämpfen 
entweder noch längere Zeit unter Dampfdruck ein- 
wirken oder man leitet von vornherein Wasser: in 
die Kocher und kocht das Holz eine bestimmte 
Zeit unter einem bestimmten Ueberdruck. In diesem 
Falle erfordert die Vorbehandlung des Holzes zwar 
mehr Aufwand an Kohle, da auch das Wasser zu 
erwärmen ist, der Nachteil wird aber wieder auf- 
gehoben durch die besseren Eigenschaften des er- 
zielten Stoffes. 

Als ein weiterer Vorteil ist beim Kochen noch 
zu bezeichnen, daB die Betriebssicherheit größer als 
beim Dämpfen ist, besonders aber, wenn das kon- 
densierte Wasser ununterbrochen oder zeitweilig 
aus dem Kocher entfernt wird, was man aber nicht 


den Arbeitern überlassen sollte, sondern nur zuver- 


lässig arbeitenden Apparaten. Wollte man die Ar- 
beiter damit betrauen, so könnte leicht der Fall ein- 
treten, daß sie anderweitig beschäftigt sind, daß sie 
ihre Oblicgenheiten vergessen oder auch nicht die 
erforderliche Gewissenhaftigkeit besitzen, um den 
Wasserabfluß zur bestimmten Zeit zu öffnen, so daß 
sich im Kessel eine größere Menge Wasser an- 
sammelt. Wenn das im allgemeinen auch nicht all- 
zuviel schaden kann, solange der Kessel unter sei- 
nem normalen Druck steht, so können doch Schäden 


Mitunter zerteilt man das 


:gelaugt oder gewaschen, damit man die 


Diese wer- 


entstehen, wenn kondensiertes Wasser von niedriger 
Temperatur unten im Kocher ist und dann durch 
rasch zuströmenden Dampf plötzlich in Dampf 
verwandelt wird. In diesem Falle besteht dann die 
Gefahr einer Kocherexplosion, da die hervorgerufene 
Druckwelle oft stärker ist als der zulässigen Bean- 
spruchung der Kocherwände entspricht. Je höher 


die Temperatur und ‘die Spannung des Dampfes 


gesteigert wird, desto größer ist natürlich die 


Gefahr. 


Nach dem Dämpfen wird das Holz in der 
Regel durch in den Kocher geleitetes Wasser aus- 
gelösten 
Stoffe entfernen und dem daraus hergestellten 
Schliff eine hellere Farbe erteilen kann. Bei diesem 
Verfahren besteht nun eine gewisse Gefahr für die 
Kocher, die man zum -Dämpfen benutzt und die 
heute meistens mit Kupferblech ausgeschlagen sind. 
Durch eingeleitetes kaltes Wasser können diese 
Kocher aber auch, was gleichbedeutend damit ist, 
nur die Kupferauskleidung beschädigt werden, be- 
sonders wenn im Apparat noch Dampf vorhanden 
ist. Man wartet mitunter, um die Arbeit zu fördern, 
nicht das vollkommene Ablasen des Kochers ab. 
Durch das zugeleitete kalte Wasser verwandelt sich 
dann der noch vorhandene Dampf in Wasser, indem 
er sehr schnell kondensiert wird; die Folge davon 
ist eine Luftleere im Kocher, wenn nicht dafür 
Sorge: getragen wird, daß sofort die äußere- Atmo- 
sphäre in genügender Menge nachströmen kann. 

Bei einem schweren Kocher aus Eisenblech 
wird dabei nicht sofort ein Schaden entstehen, 
aber die Kocherauskleidung aus Kupfer, die meist 
nur etwa 6 mm stark ist, wird meistens dadurch in 
Mitleidenschaft gezogen werden, weil diese Aus- 
kletdung nach innen gezogen wird und Beulen 
bildet, mitunter sogar an den Nähten abgerissen 
werden kann. Aber auch dem Kochermantel kann 
das plötzliche Einleiten großer Mengen kalten 
Wassers insofern schaden, als durch die plötzliche 
Abkühlung Spannungen in den Blechen entstehen 
und die .Nietnähte undicht und gelockert werden. 
Wenn dieser Uebelstand auch nicht gleich bei ein- 
maligem Zuleiten von kaltem Wasser sofort be- 
merkbar wird, so zeigt er sich doch nach längerer 
Gebrauchszeit und macht den Kocher mit Sicher- 
heit unbrauchbar, da er den erforderlichen Dampf- 
druck nicht mehr aushalten kann und anfängt un- 
dicht zu werden und zu blasen. In diesem Falle ist 
dann mit einem Nachstemmen der Nieten und 
Nähte nichts zu erreichen, der Kocher ist meistens 
verloren und muß durch einen neuen ersetzt werden. 

Um diese Nachteile und Schäden zu vermeiden. 
muß man entweder vor dem Einleiten von kaltem 
Wasser in den Kocher den Dampf völlig aus ihm 
entfernen oder durch ein Luftventil von genügend 
groBem Querschnitt dafür sorgen, daB die äußere 
Luft in ausreichender Menge und schnell in den 
unter einer gewissen Luftleere stehenden Kocher 
eindringen kann. 

Der Kocher ist nun einer der wichtigsten Appa- 
rate für diese Vorbehandlung des Holzes für die 
Braunschleiferei. In der ersten Zeit der 
schleiferei verwendete man 


Braun- 
zum Dämpfen des 
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Holzes die gewöhnlichen schmiedeeisernen Hadern- 
kocher, doch stellte sich bald heraus, daß dieselben 
durch die beim Dämpfen des Holzes freiwerdenden 
Säuren, besonders durch die Ameisensäure sehr 
stark angegriffen und bald unbrauchbar wurden. 
Widerstandsfähiger erwiesen sich die Kocher aus 
(ruBeisen, die man lange Zeit in den Braunholz- 
schleifereien zur Dämpfung des Holzes an- 
wendete. Aber auch solche Kocher werden mit der 
Zeit von der beim Dämpfen des Holzes freiwerden- 
den Ameisensäure angegriffen und bieten zudem 
noch nicht mal eine ausreichende Betriebssicherheit. 
Diese gußeisernen Kocher sind daher heute ver- 
boten, denn es besteht bekanntlich keine Möglich- 
keit bei noch so sorgfältiger Ausführung vollkom- 
men gleichmäßige Wandstärken ohne alle Spannun- 
gen, Blasen usw. herzustellen. 

Man hat nun im Laufe der Zeit allerlei Mittel 
versucht, um auch bei den schmiedeeisernen 
Kochern die schädlichen Einflüsse der Ameisen- 
säure auszuschalten. Man versah die Kocher innen 
mit verschiedenen säurefesten Ueberzügen und An- 
strichen. aber abgesehen davon, daß die Ueberzüge 
und Anstriche durch mechanische Einflüsse beim 
Füllen und Leeren der Kocher bald zerstört wurden, 
hatten sie meist auch chemische Einflüsse auf das 
Holz, indem sie es grau und unansehnlich machten. 
Auch die Zuteilung von Chemikalien, die die Wir- 
kung der Ameisensäure unschädlich machen sollten, 
hatten keinen befriedigenden Erfolg. Abgesehen da- 
von, daß sie das Verfahren verteuerten, die Mengen 
der Ablaugen erhöhten und eine Zerstörung der 
Kocherbleche doch nicht wirksam und zuverlässig 
verhinderten, zeigten sie den gleichen Uebelstand, 
daB das Holz mitunter mißfarbig, grau und unan- 
sehnlich wurde. 

Die beste und sicherste Abhilfe dieser Uebel- 
stände brachten die schmiedeeisernen Kocher, die 
heute ausschließlich verwendet werden und die man 
mit Kupfer auskleidete. Da dieser Kupfermantel an 
sich dauernd den Einwirkungen der Ameisensäure 
widersteht und der schmiedeeiserne Mantel den 
höchsten in Frage kommenden Drücken Widerstand 
leistet, so ist im Betriebe fast jede Gefahr ausge- 
schlossen, vorausgesetzt natürlich eine entsprechende 
Behandlung und Ueberwachung. 

Durch eine besondere Vorrichtung ist nämlich 
von außen zu erkennen, wenn während des Betriebes 
aus irgendeiner Ursache der Kupfermantel undicht 
wird. Man ist dann in der Lage, den Fehler rasch 
aufzufinden und zu beseitigen. Beim Füllen und 
Leeren der Kocher ist allerdings darauf zu achten, 
daß der Kupfermantel nicht beschädigt wird, was 
z. B. durch hineingeworfene Holzrollen oder auch 
durch das Betreten mit Nagelschuhen erfolgen kann. 

Man hat auch verschiedene Vorrichtungen er- 
sonnen und ausgeführt, um das Beschädigen des 
Kupfermantels zu beseitigen und das Beschicken 
und Entleeren des Kochers zu erleichtern. Bei ste- 
henden Kochern brachte man z. B. durchlöcherte 
Innenböden an, die durch mechanische Vorrichtun- 
gen oder durch Wasserdruck gehoben und gesenkt 
werden, so daß sich das Holz vom Kocherboden aus 
leicht und bequem ein- und ausfüllen läßt. wobei 
dann der innere Kesselboden nach Bedarf gehoben 
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und gesenkt wird, bis der Kocher seine volle Füllung 
hat. Nach erfolgtem Kochen oder Dämpfen wird 
dann der Boden mit dem Holzinhalte gehoben und 
die Rollen können auf die Kocherbühne geschafft 
werden. 

In der Regel aber erfolgt das Füllen der Kocher 
bekanntlich in der Weise, daß ein Arbeiter die Holz- 
rollen durch das Mannloch in den Kessel reicht, wo 
sie durch einen anderen Arbeiter in zweck- 
entsprechender Weise aufgeschichtet werden. Eben- 
so werden die genügend abgekühlten, gedämpften 
oder gekochten Holzrollen später wieder von Hand 
aus dem Kessel entfernt und gelangen dann zur 
Weiterverwendung. l 

Es sei auch an dieser Stelle erwähnt, daß man 
schon verschiedentlich eine Ausmauerung der Kocher 
versucht und auch angewendet hat. Es liegen aber 
über diese Versuche bisher nur wenig Be- 
triebserfahrungen vor, die ein zuverlässiges Bild 
über die Güte und Lebensdauer geben könnten. Man 
darf wohl mit Recht sagen, daß die guten Erfahrun- 
gen, die man bei den Cellulosekochern mit dieser 
Ausmauerung gemacht hat, nicht ohne weiteres die 
Berechtigung geben, annehmen zu können, daß es 
bei den Kochern für Braunschliff genau so sei. 

Man muß hierbei vielmehr die vollständig ver- 
schiedene Betriebsweise der beiden Kocherarten in 
Betracht ziehen. Während z. B. bei den Cellulose- 
kochern nur kleingehacktes Holz in die Kocher ein- 
gefüllt wird, werden bei den Holzdämpfern ganze 
Holzrollen eingehen. Es liegt auf der Hand, daß 
eine Beschädigung der Ausmauerung, wenn auch 
nicht mit einem Male, so doch mit der Länge der 
Zeit eintreten muß, denn das Füllen läßt sich durch- 
aus nicht so sanft durchführen, daß nicht Beschädi- 
gungen des Mauerwerkes eintreten könnten. 

Bei solchen Beschädigungen ist dann die Gefahr 
für die Kocherwandungen um so größer, da sie sich 
niemals genau bestimmen lassen. Es ist vielmehr 
eine alte Erfahrung, daß man bei ausgemauerten 
Kochern die Anfressungen meistens nicht da zu 
suchen hat, wo eine Beschädigung des Mauerwerks 
oder seiner Fugen vorliegt, sondern daß die Lauge 
vielmehr weiter sickert und erst an ziemlich entfern- 
ten Stellen zur Wirkung kommt, und zwar da, wo 
man es von innen nicht feststellen kann. Die Lauge 
wird sich stets nach dem tiefsten Punkte ziehen und 
hier dann ihre zerstörende Wirkung ausüben. Meist 
wird man auf solche schadhaften Stellen im Mauer- 
werk erst dann aufmerksam, wenn der Kocher an 
einer Stelle anfängt zu rinnen. 

Es bleibt dann nichts anders übrig, als die ganze 
Ausmauerung zu entfernen und den Kocher, wenn 
die Anfressungen noch nicht zu weit vorgeschritten 
sind, neu auszumauern. Wenn auch an und für sich 
eine solche Ausmauerung zunächst vielleicht billiger 
erscheint, so kann sie auf die Dauer doch teurer 
werden, als die in der Anschaffung wohl kost- 
spielige Kupferauskleidung, die aber trotzdem stets 
vorzuziehen sein wird. Als besonderer Vorteil ist 
hierbei dann immer noch zu nennen, daß bei einer 
unbrauchbar gewordenen Kupferauskleidung immer 
noch der erhebliche Metallwert bestehen bleibt, der 
bei der Neuauskupferung eines Kochers in Abrech- 
nung zu bringen ist. 
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Aus der Praxis des Papierfärbens. 
Von Dipl.-Ing. Martin Gottlöber, Gläckstadt i. Holstein. 
(Fortsetzung aus Heft 42.) 


Das HaltenundBetrachten der Muster 


Die wie beschrieben angefertigten Muster und 
die Vorlage bricht man meistens in zwei aufeinander 
senkrecht stehenden Richtungen, so daß jedes Papier 
vierfach übereinander liegt. Dabei muß man darauf 
achten, daß die gebrochenen Kanten so scharf wie 
möglich sind. Zum Brechen benutzt man, da man oft 
schmutzige Finger hat, ein Falzbein. Dies tut man 
aber nicht in der Weise, wie man es oft sieht, daß 
man mit dem Falzbein unmittelbar über die nachher 
zu betrachtende Bruchlinie streicht, da das Papier 
dabei vielfach längs derselben Fältchen bildet, son- 
dern so, daß man das vorgebrochene Muster mit 
einem Blatt Papier überdeckt und nun beim Glätten 
mit dem Falzbein darauf achtet, daß das deckende 
Papierblatt nicht mit dem Falzbein verschoben wird. 
Sonst gibt es wieder Fältchen. Weiter ist darauf zu 
sehen, daß die zum Vergleich dienenden Bruch- 
kanten bei beiden Papieren in der gleichen Richtung 
des Faserlaufes liegen, also entweder bei beiden 
Papieren gleichlaufend mit dem Faserlauf oder bei 
beiden Papieren quer zu demselben. Der erste Fall 
ist vorzuziehen. Im Laufe der Benutzung ab- 
gegriffene oder schmutzige Bruchkanten muß man 
durch neue daneben gemachte ersetzen. Auch soll 
man immer die gleichen Seiten der Papiere mitein- 
ander vergleichen, so weit man sie noch erkennen 
kann, also entwerder beidemal die Siebseiten oder 
beidemal die Oberseiten. 


Es ist nicht gleichgültig, wie man das Licht auf 
die miteinander zu vergleichenden Papierblätter 
fallen läßt. Man legt diese parallel aufeinander und 
stellt sich so, daß man die Lichtquelle links von sich 
hat. Nun dreht man die beiden Papierblätter, in der 
linken Hand haltend, so, bis sie den hellsten Ein- 
druck hervorrufen. Man wird sehr bald die richtige 
Stellung erlernen und sieht dann, daß diese gün- 
stigste Beleuchtung in einer und nur in einer ganz 
bestimmten Stellung erscheint. Man soll dann 
immer wieder beim Färben die gleiche Stellung und 
Haltung der Papiere einnehmen, um die aus Ver- 
schiedenheiten der ersteren entstehenden Fchler- 
quellen auszuschließen. 


Man legt einmal die Vorlage über das Muster, so 
daB vom Muster links unter der Vorlage ein etwa 
einen halben Zentimeter breiter Streifen hervorsteht 
und das andere Mal in gleicher Weise das Muster 
über die Vorlage. Das jeweils oben liegende Papier 
erscheint voller, und beruht die Kunst des Färbens 
entscheidend darauf, daß man den Eindruck „Vor- 
lage über Muster“ sich so lange vorstellen und im 
Gedächtnis behalten kann, bis man das Muster über 
der Vorlage betrachtet. Ist nun jedesmal der Ein- 
druck der gleiche, so kann man sicher sein, daß das 
Muster mit der Vorlage übereinstimmt. Auch wenn 
jetzt eine zweite Person Muster und Vorlage prüft 
und die Ansichten auseinander gehen, ob man noch 
!/ıe Liter (bei 8 g Farbstoff in einem Liter) Farb- 
stoff dem Holländer (mehrere 100 kg Eintrag) zu- 
geben soll oder nicht, so ist es müssig, darüber zu 
streiten, denn diese Farbstoffmengen liegen inner- 
halb des persönlichen Beobachtungsfehlers. 


Auswahl der Farbstoffe. 


Bevor man beginnt, ein Papier einzufärben, muß 
man sich darüber klar werden, welche Farbstoffe 
man verwenden will. Es können zwei Fälle ein- 
treten. Erstens, daß das Papier nach einer früheren 
Anfertigung der eigenen Fabrik gefärbt werden soll 
und zweitens nach einer eingesandten fremden Vor- 
lage. Liegt der erste Fall vor, so wird man in der 
vorliegenden früheren Machung einen Anhalt hin- 
sichtlich der zu wählenden Farbstoffe finden. Im 
zweiten Falle ist es erforderlich, sich eingehend und 
nach allen Richtungen hin zu überlegen, mit welchen 
Farbstoffen die Ausfärbung vorzunehmen ist. Hier- 
her gehört es, nach Berücksichtigung des zu färben- 
den Stoffes, sich über die erforderlichen Eigen- 
schaften der Farbstoffe, als da sind Lichtechtheit. 
Verhalten gegen Säure und Alkali und ähnliches, 
die nötige Klarheit zu verschaffen. Hat man sich 
in dieser Hinsicht entschieden, so müssen die Farb- 
stoffe nach ihrem Farbton ausgewählt werden, wobei 
wirtschaftliche Gesichtspunkte, besonders bei satten 
Färbungen, in Betracht zu ziehen sind. So würde 
es z. B. falsch sein, zur Färbung eines dunkel- 
zinnoberroten Papiers, das einen Rotton mit blauem 
Stich nebst viel Trübung zeigt. Rhodamin und 
Nigrosin zu verwenden. Günstiger steht die Fär- 
bung ein, wenn man das trübere und billigere Saf- 
ranin benutzt. Weiter wird man nicht die weißesten 
Zellstoffe, sondern, wenn angängig, gleich un- 
gebleichten, ebenso trübere Erdesorten zum Hol- 
ländereintrag nehmen. 

Nun kann man mit dem Färben und Ausmustern 
des Papiers beginnen und teile ich diese Vorrich- 
tung in die einzelnen folgenden Abschnitte ein. 


Das Weißtönen. 


Das Weißtönen beruht darauf, daß man mit 
Farbstoffmengen färbt, die so gering sind, daß das 
Papier noch weiß erscheint, bzw. darauf, daß b!äu- 
lichrötlicher Farbton dem menschlichen Auge weißer 
und freundlicher erscheint als gelblichgrünlicher. 
Es ist ganz erstaunlich, wie man in diesem Sinne 
einem stark holzhaltigen, gelblichgrünlichen Papier 
durch Auffärben mit Blau und Rot einen weißen 
Eindruck verleihen kann. Aber diese aufgefärbte 
Weiße muß streng von Grundweiße unterschieden 
werden. Es ist nicht möglich, trotzdem es oft ver- 
langt wird, ein holzhaltiges Papier nach einer hoiz- 
freien Vorlage zu färben. Hinsichtlich des Anteiles 
an Vollfarbe des verlangten Farbtones der Vorlage 
kann man das holzhaltige Papier wohl hinbringen, 
aber die Grundweiße der Vorlage ist 
erreichen. 

Hat man andererorts:(was wohl das häufigere ist) 
ein Papier nach einer Vorlage gleicher Beschafien- 
heit zu färben, so sieht ein geübter Färber bereits 
außerordentlich geringe Unterschiede der beiden 
Farbtöne. Hinsichtlich der Farbenauswahl ist bei 
dem Weißtönen nicht viel zu sagen. Nur ist es 
wichtig, daß man die Farbstoffe, die sich, wie man 
weiB, alle aus einem Haupt- und einem Nebenton 
zusammensetzen, in dieser Richtung und hinsichtlich 
ihrer Trübe richtig auswählt. 
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Solange man noch der Uebung entbehrt, wird 
man sich zunächst ein Muster ohne Farbe machen 
und dieses mit der Vorlage vergleichen. Man wird 
dabei bald wahrnehmen, daß die Muster ohne Farbe 
zweier, zwar zu verschiedener Zeit angefertigter, 
aber aus gleichen Rohstoffen bestehender Papiere, 
schon beträchtliche Unterschiede in ihrem Farbton 
aufweisen. 


Vergleicht man das Muster mit der Vorlage so, 
daß man die Vorlage über das Muster hält, dann 
wird beispielsweise die Vorlage rotblau erscheinen. 
Gibt man das Muster über die Vorlage und ver- 
gleicht wieder, so muß das Muster einen grünlich- 
gelben Eindruck hervorrufen. Wir haben hier eine 
praktische Anwendung des Gesetzes der Gegen- 
farben. In vorliegendem Falle wäre daher dem 
Papierstoff ein wenig rötliches Blau und ein wenig 
bläuliches Rot zuzugeben. Es wäre nach der 
Ostwaldschen Lehre falsch, ein grünliches Blau 
oder ein gelbliches Rot zu wählen, da der grüne 
Stich des Blau mit einem Teil des Rot sich zu Grau 
ergänzt und der gelbliche Stich des Rot mit einem 
Teil des Blau und des Rot die gleiche Wirkung 
ausübt. Man würde damit die Grundweiße des 
Papiers bereits schädigen. 


Wie schon gesagt, haben alle praktische Farb- 
stoffe einen gewissen Graugehalt in sich. Es kann 
der Fall eintreten, daß in vorliegendem Beispiel das 
rötliche Blau mehr Graugehalt mit sich bringt als 
ein sehr viel frischeres, grünliches Blau mit Rot 
durch Gegenfärben entstehen läßt. Dies wird prak- 
tisch von Bedeutung, wenn man als blaue Farb- 
stoffe das Wasserblau HAN und das Wasserblau IN 
anwendet. Ich habe oft einen frischeren Farbton 
erzielt mit Wasserblau IN und Rhodamin als mit 
Wasserblau HAN und Rhodamin. Nur muß man 
wissen, daß man einen gewissen Verstoß gegen den 
Sinn des Färbens dabei macht. Das gleiche gilt für 
gelbe Farbstoffe. Das Auramin ist ein so frischer 
gelber Ton gegenüber Papiergelb, Metanilgelb, 
Orange und ähnlichen gelben Farbstoffen, daß man 
in mancherlei Fällen, in denen es sich um ein röt- 
liches Gelb handelt, gleichwohl Auramin und Eosin, 
ja sogar an dessen Stelle Rhodamin, einem Färben 
z. B. mit Papiergelb und Orange mit Rücksicht auf 
die Grundweiße vorzieht. 


Ein besonderer Fall, in dem es nicht möglich ist, 
ohne Kenntnis des Gesetzes der Gegenfarben eine 
richtige Färbung herbeizuführen, ist folgender: Blau 
und Grün sind, in sehr geringen Mengen angewendet, 
schwer voneinander zu unterscheiden. Hält man 
die Vorlage auf das Muster, so erscheint die Vor- 
lage bläulich mit einem ganz leichten rötlichen 
Stich. Hält man das Muster über die Vorlage, so 
muß, wenn man vorher richtig gesehen hat, jetzt 
das Muster einen gelblichgrünen Stich zeigen. Man 
müßte also beispielsweise ein wenig Blau und Rot 
zugeben. Es kommt aber oft vor, daß, wenn man 
die Vorlage über das Muster hält, die erstere einen 
bläulichen Eindruck macht. Hält man nun das 
Muster über die Vorlage, so erscheint das Muster 
rötlich und die Vorlage bläulich. Es ist also falsch, 
wenn man jetzt auf das Muster Blau gibt, denn 
dann müßte das Muster einen gelblichen Eindruck 
gemacht haben. Daß es einen rötlichen Eindruck 
gemacht hat, läßt klar erkennen, daB die Vorlage 
nicht Blau, sondern Grün enthält, und muß man auf 
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das Muster Grün und Gelb geben. Es ist über- 
raschend, zu sehen, wie in solchem Falle das Muster 
in der Färbung der Vorlage gleichzumachen ist. 
Hätte man auf das Muster Blau gegeben, so hätte 
man erst nach dieser Farbstoffzugabe deutlich be- 
merkt, da man mit einem falschen Farbstoff ge- 
färbt hat. Wäre in der Vorlage der scheinbar bläu- 
liche Ton wirklich Blau gewesen, so hätte das 
Muster gegenüber der Vorlage gelblich und nicht 
rötlich erscheinen müssen. Diesem Fehler begegnet 
man sehr oft und selbst bei alten Färbern, die dann 
erstaunt sind, daß das Papier, statt der Vorlage 
ähnlicher zu werden, sich immer mehr von ihr 
entfernt. 


Das Gegenfärben oder Drücken. 


Hier. möchte ich einige Worte über das Gegen- 
färben oder „Drücken“ sagen. Wir wissen aus dem 
im Anfang Gesagten, daß zwei (iegenfarben, in 
richtiger Menge angewendet, immer wieder Grau 
ergeben. Es ist möglich, daß, wenn man beim 
Färben des Stoffes bereits den Farbton der Vor- 
lage überschritten hat, man durch Zugabe der Gegen- 
farbe einen mehr oder weniger großen Anteil des 
dem Papierstoff zu viel zugefügten bunten Farb- 
tones in Grau verwandeln und somit als bunten 
Anteil vernichten kann; Der Praktiker sagt in 
diesem Falle, eine Farbe frißt die andere weg. Dies 
ist, wie aus Vorhergesagtem hervorgeht, nicht so 
aufzufassen, daß ein Farbstoff den anderen zerstört, 
wie dies Chlor tut. Ich werde auf dieses Verhalten 
noch einmal beim Färben satter, zusammengesetzter 
Farbtöne zurückkommen. 

Es ist also möglich, wenn man — wie man sagt 
— mit der Farbe bereits über die Vorlage heraus 
ist, mit Hilfe richtig angewendeter Gegenfarben den 
Fehler wieder gutzumachen, und zwar ist es bei 
einem wohlunterrichteten Färber in verhältnismäßig 
weitem Maße möglich. Man kann in den meisten 
Fällen eine Fehlanfertigung infolge Verfärbens ver- 
meiden. Die vielfach gegen das „Drücken“ vor- 
handene Abneigung beruht nur auf Unkenntnis der 
maßgebenden Gesetze. Es ist durchaus nicht not- 
wendig, sich vor dem Gegenfärben zu scheuen. 
Allerdings darf man nicht übersehen, daß dabei durch 
den entstehenden grauen Anteil wieder die Grund- 
weiße geschädigt wird. Der gewissenhafte Färber 
muß sich entscheiden, ob er die durch das „Drücken“ 
entstehende, bei geschickter Auswahl der Farb- 
stoffe nur geringe Trübung lieber in Kauf nimmt, 
als eine Fehlfärbung, selbst wenn damit die An- 
fertigung gegenüber der Vorlage ein wenig trüber 
wird. 

Ist die durch das Gegenfärben entstandene 
Trübung doch größer als man zulassen kann, so ist 
es möglich, durch Zugabe von Blankfix das Papier 
etwas aufzuhellen. Es muß aber gesagt werden, 
daß man die aufhellende Wirkung einer weißen Erde 
nicht überschätzen darf. Zur Vergrößerung des 
weißen Anteiles im Farbton gemäß der Ostwald- 
schen Gleichung müssen schon beträchtliche Mengen 
Weiß zugefügt werden, um die Wirkung sichtbar zu 
machen. Unter ıo bis 20 kg Blankfix auf einen 
Holländereintrag von 500 kg Papierstoff ist kaum 
etwas zu sehen. Weiter kommt dazu, daß das 
menschliche Auge geringe Unterschiede in der Weiße 
schwerer erkennt als gleich große Unterschiede in 
der Trübung. 
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Es kommt auch vor, daß die Vorlage gegen- 
über dem Muster von vornherein neben dem bunten 
Anteil deutlich einen graueren Ton zeigt. Ist 
dieser im Muster gegenüber der Vorlage nur ein 
sehr geringer, so hat man meistens den bereits er- 
wähnten Fall, daß man dem Muster ein wenig Gelb 
und Grün zusetzen muß, vorliegen. Denn man hat 
bereits erfahren, daß gelblichgrüner Ton einen 
weniger frischen und trüberen Eindruck auf das 
menschliche Auge macht, als bläulichroter. Ist die 
Trübung in der Vorlage aber doch beträchtlicher, 
so muß man neben dem bunten Anteil gemäß der 
Ostwaldschen Grundgleichung einen unbunten 
Anteil hinzufügen. Zu diesem Zweck wird in den 
meisten Fabriken Nigrosin benutzt. Das Nigrosin hat 
keinen rein schwarzen Farbton, sondern kommt mei- 
stens mit einem bunten Stich (gelblich, rötlich, bläu- 
lich, grünlich) im Handel vor. Man muß bedenken, daß 
man somit bei Zugabe von Nigrosin nicht nur einen 
schwarzen Anteil dem Papier zufügt, sondern gleich- 
zeitig einen bunten. Ist Nigrosin blaustichtig, so 
muß man diesen blauen Stich durch Zugabe von 
Gelb, und zwar, da Gelb und Blau Grün geben, von 
rötlichem Gelb, z. B. Papiergelb, vernichten. Gleich- 
zeitig wird durch das Gegenfärben des bunten An- 
teiles wieder ein wenig Schwarz erzeugt, so daß 
man die durch Nigrosin hervorgerufene Trübung 
unterstützt. 

Ist die zugefügte Menge des Nigrosins nur eine 
sehr geringe, so muß man wissen, daß das Nigrosin 
in dieser Verdünnung eher einen bläulichen als einen 
schwärzlichen Ton hervorruft. Es ist auch aus 
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diesem Grunde ein wenig rötliches Gelb zuzufügen. 
Man kann den bläulichen Ton des verdünnten 
Nigrosins unmittelbar zur Hervorrufung eines trüben 
bläulichen Farbtones benutzen. Jedenfalls muB man 
sich über die Anteile eines Farbtones in bunten und 
unbunten Farben im Klaren sein. 

= Hat man erkannt, daß man ohne Nigrosin den 
Farbton der Vorlage hinsichtlich der Trübung nicht 
erreicht, so ist es zweckmäßig, mit der Zugabe des 
Nigrosins bis zum letzten Muster, das man kurz vor 
dem Leeren des Holländers in die Bütte macht, zu 
warten. Denn erstens wird der Stoff durch längeres 
Mahlen bereits trüber und zweitens ist es möglich, 
daß man mit dem bunten Anteil des Musters über 
die Vorlage hinausschießt und nun mit Gegenfärben 
den Ueberschuß wieder vernichten, d. h. in Grau 
verwandeln muß. In beiden Fällen würde, wenn 
man die erforderliche Menge Nigrosin gleich an- 
fangs zugegeben hätte, das Papier endgültig der 
Vorlage gegenüber zu trübe ausfallen. Es bliebe in 
solchem Falle nur noch übrig, durch Zugabe von 
Blankfix, wie oben gesagt, die Grundweiße wieder 
etwas zu heben. Das Blankfix ist aber in seiner An- 
wendung infolge seiner geringen erzielbaren Aus- 
beute, sehr teuer, unter Umständen teurer als weißer 
Zellstoff, und außerdem ist seine aufhellende Wir- 
kung beschränkt. Es bietet sich immer noch die 
Möglichkeit, durch Zufügen einer gewissen Menge 
weißen Zellstoffes das Verhältnis von Farbstoff zu 
dem zu färbenden Stoff zu beeinflussen und damit 
eine schwächere Anfärbung zu erzielen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Die Kartothek als Hilfsmittel 


in der Organisation des Papierfabrikbetriebes. 
Karl Walter, Dipl-Ing., Jannowitz i. Rsgb. 


Es wird darauf hingewiesen, daß man in der Kartothek eine wesentliche Stütze in der Betriebs- 


führung der Papierfabrik besitzt. 


Die Kartothek unterstützt vor allem die Betriebskontrolle und 


verhilft zur größeren Uebersichtlichkeit, besonders in ausgedehnteren Betrieben, sie trägt dazu bei. 
die Wirtschaftlichkeit eines Betriebes zu heben. 


Das Wesen und der Zweck der Kartothek ist 
heute jedermann bekannt. Man unterscheidet heute 
im wesentlichen zwei Arten von Kartotheken, eine 
sogenannte verdeckte und eine offene. Bei der ver- 
deckten Kartothek sind die einzelnen Karten in 
einem Kasten zusammengestellt, und die einzelnen 
Abteilungen sind durch hervorstchende Karten ab- 
geteilt. Bei der offenen Kartothek, die für den vor- 
liegenden Zweck wohl hauptsächlich in Betracht 
kommt, sind die Karten an Tafeln aufgehängt und 
jede einzelne Karte ist sichtbar und gleich greifbar, 
was den großen Vorzug der Uebersichtlichkeit für 
sich hat. Uebersichtlichkeit und Einfachheit aber 
sind die Grundlagen der Organisation. 

In der Papierfabrikation muß man immer in der 
Lage sein genau über den Bestand an Rohmnaterialien, 
über deren Verbrauch und Verwendungsmöglich- 
keiten disponieren zu können. Das ist besonders in 
größeren Betrieben nicht immer ganz einfach, und 
hier leistet uns die Kartothek große Dienste. Sehr 
wesentlich ist es besonders bei der Ausarbeitung des 
Eintragzettels für die Holländer ganz genau über 
Bestand, Beschaffenheit, mittleres lufttrockenes 
Rollen- bzw. Packgewicht usw. der am Lager be- 
findlichen Zellstoffe und Holzstoffe unterrichtet zu 


sein, was sich durch eine Kartothek leicht erreichen 
läßt. Jede auf Lager kommende Sendung bekommt 
eine Karte, auf der zunächst das von der Fabrik- 
wage festgestellte Gewicht eingetragen wird. Hier- 
auf kommt die Karte in das Betriebsbüro. Im La- 
boratorium werden der Trockengehalt der Sendung 
festgestellt, die Rollenzahl kontrolliert, das mittlere 
lufttrockene Rollengewicht errechnet und die che- 
mische Beschaffenheit des Rohmaterials definiert 
und auf der Karte eingetragen. Hierauf wird die 
Karte in die Kartothek eingereiht. Der Betriebs- 
leiter hat nun in seinem Büro eine ganz genaue 
Unterlage für die Ausarbeitung seines Holländer- 
eintrages und kann je nach der Art seines Fertix- 
produktes sich das geeignete Rohmaterial aussuchen. 
Gleichzeitig hat man eine Kontrolle über die Arbeits- 
weise des Holländerpersonals. Durch Abschreiben 
der jeweils vorgeschriebenen Rollenzahl ist man in 
der Lage, stets den Bestand zu bestimmen und z» 
kontrollieren. Das gleiche gilt natürlich auch für die 
Verwendung von Holzschliff und für jedes andere 
Fasermaterial. 

In ähnlicher Weise läßt sich die NKartuthek für 
die Kontrolle der Leimküche verwenden. Jede Sen- 
dung Harz oder Harzseife wird genau bestimmt. Ge- 
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wichtskontrolle und chemische Bestimmungen wer- 
den auf der Karte vermerkt. Sonst gilt das schon 
weiter oben gesagte. Das gleiche gilt auch für 
Alaun, Kaolin, Farben usw. | 

Ein weiteres Gebiet, in dem uns die Kartothek 
wesentliche Dienste leistet, ist die Bespannung der 
Papiermaschine. Hier ist allerdings die Führung 
zweier Kartotheken notwendig. Die erste für das 
Lager, in der jeder einzelne Teil, Sieb oder Filz, für 
die entsprechende Maschine eine Karte bekommt, 
auf der Lieferfirma, Größe, Gewicht und dergi. ver- 
merkt sind, was zur Bestandskontrolle unbedingt er- 
forderlich ist. Die zweite Kartothek führt die augen- 
blicklich im Gebrauch befindlichen Teile. Jeder Teil 
wird einer genauen Kontrolle unterworfen, und die 
Produktionszahlen, Laufdauer usw. werden genau 
bestimmt. Das setzt uns in die Lage, von gewissen 
Sorten, z. B. Naßfilzen, graphische Darstellungen 
über Leistungszahlen zu machen, die uns zeigen, 
welche Sorte die geeignetste, d. h. die für den Be- 
trieb billigste ist. Jeder einzelne Teil muß aber 
wieder zum Schluß, wenn er verbraucht ist, in der 
Lagerkartothek erscheinen. So ist man immer in 
der Lage, genaueste Kontrolle auszuüben. 
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Natürlich lassen sich für Riemen, Oele usw. 
gleicherweise Kartotheken schaffen, die zur Ueber- 
sichtlichkeit und Kontrolle verhelfen. 

Aus den Betrachtungen erhellt ohne weiteres, 
daß man in der Kartothek ein Mittel besitzt, das auf 
einfache Art und Weise gestattet, ein gut Teil zur 
Wirtschaftlichkeit eines Betriebes beizutragen. Die 
Kartothek, besonders die offene Kartothek, ermög- 
licht eine dauernde Kontrolle, sie erspart viel Zeit, 
da ja alles im Büro zu übersehen und es aus- 
geschlossen ist, daß irgend ein Teil verbraucht wird, 
ohne daß vorher für Ersatz gesorgt werden kann. 

Die Kartothek in der Betriebsführung macht 
allerdings zur Bedingung, daß die Arbeitsweise und 
die Betriebskontrolle durchaus einwandfrei sind. Es 
ist selbstverständlich, daß Schwankungen eintreten, 
d.h. daß, in gewissen Grenzen natürlich, der Bestand 
in der Kartothek und der wirkliche Bestand, beson- 
ders bei dem Verbrauch des Fasermaterials, diffe- 
rieren. Diese Schwankungen aber auf ein Minimum 
zu bringen, dazu ist uns die Kartothek ein unent- 
behrliches Hilfsmittel, denn sie zeigt ohne weiteres, 
wo der Hebel anzusetzen ist, um eine genau vor- 
geschriebene Arbeifsweise zu garantieren. 


Die Wasserzeichen der ersten in Oldenburg gedruckten Bücher. 


Von Hans Rauchheld, Oldenburg. 


Durch Zufall erhielt ich Kenntnis von einem 
Briefe des Papiermachers Wolfgang Truntzer 
in Moysburg bei Lüneburg an den bekannten Olden- 
burgischen Historiographen Johann Justus Win- 
kelmann aus dem Jahre 1664, der im Landes- 
archiv in Oldenburg aufbewahrt wird. Das Schrift- 
stück enthält außerordentlich interessante Angaben 
und sei daher an dieser Stelle wiedergegeben: 

„Wolledier Ehrenfester hochachtbarer und hoch- 
gelarter Herr so habe ich desselben Schreiben vom 
16. September erhalten und drauß verstanden daß er 
schon papierknecht hat von Ruon giebe ich zu die 
Herren Steins in Lüneburg habens auch eine Zeit- 
lang gebraucht sinds aber bald müde worden weil 
unten oder oben auf ein jedwedereins ein Buch 
ausschuß lieget, welches die Herrn Druckers woll 
werden wissen, der hochgeehrter Herr Winkelman 
schreibet mir von eine 20 Boln zu machen den Boln 
vor 7 Reichsthaler in Hamburg zu liefern dinget 
der Herr allzu genau dieweil ich aber den ersten 
Anfang gemacht habe mit die 25 Boln, die geliefert 
sein, will ich itzt untz den Herrn die 20 Boln ver- 
fertigen wie er mir geschrieben hat sobald sie fertig 
sein will ich den hochgeehrten Hern wieder schrei- 
ben damit das Schiff nicht umbsonst liegen soll und 
darauf warten, weer aber mein bitten an den hoch- 
geehrten Hern, er mochte sich doch belieben lassen 
und mir die freundschafft tun und schreiben wo 
ich das papier in Hamburg so lange insetzen soll, 
wenn ich wieder schreibe will ich die probe mit 
schicken, der hochgeehrter Herr Winkelmann schrei- 
ben mir wieder von dem bogen großpapier das ich 
nicht vor versehen hatte im schreiben doch das ries 
sollte 20 Reichsthaler gelten ist nicht versehen der 
Mann in Hamburg saget keinen Groschen ringer, 
und die rechte größe die mich der hochgeehrter 
Herr daBmahl mit gab hatt ich verlohren wußte es 
ebenso nicht, und daß französche papier in Hamburg 
von die Kauffleute zu kauffen ist gar theuer hier 


schicke ich dem hochgeehrten Herrn noch eine 
probe die ist man aus gemeinen zeuch das mache 
ich den gießßers in Hamburg weiß aber nicht ob 
das die rechte grösse ist, man das ist noch zu stark 
wen sie das nicht ist, kan der hochgeehrter Herr die 
rechte maß schneiden, aus diesen Bogen oder wo er 
will und mir über schicken, man weißer kann ichs 
nicht machen als mein schreibpapier so will ich den 
hochgeehrten Herrn bald berichten welchen preiss 
ich es machen kann, den dieses wird mir in Ham- 
burg vor 3 Reichsthaler bezahlt, und wieviel Ries 
das der hochgeehrter Herr vonnöthen hatt wird er 
mir woll berichten damit befehlen den hochgeehrten 
Herrn dem Schutz Gottes und verbleibe allezeit des 
hochgeehrten Herrn 
dienstwilliger 
Wolffgang Truntzer 
Papiermacher. 
Datum Moyßburg den 7 Oktober 
Anno 1664.“ 

Adressiert ist das Schriftstück: 

„Den Wolledien Ehrenvesten hochachtbahren und 

hochgelahrten Herrn Johannes Just Winkel- 

mann Wohlverordneter Gräflicher Oldenburgischer 

Historiograph meinen Großgünstigen hochgeehrten 
Herrn“ 

franco Bremen Oldenburg. 

Das Schreiben ist auf der Rückseite versiegelt 
mit dem nebenstehenden Lacksiegel des Wolfgang 
Truntzer, einem dreiblätterigen Kleeblatt, um- 
geben von den Buchstaben WTS (Abb. ı). 

Hierin lassen die Buchstaben WT auf Wolff- 
gang Truntzer schließen, während das S ver- 
mutlich auf den süddeutschen Heimatsort des 
Truntzer hinweist. Der Briefbogen hatte als 
Wasserzeichen eine Krone mit darunter stehenden 
Buchstaben MB (Abb. 2). Diese Buchstaben be- 
ziehen sich auf den Ort Moysburg, während die 
unter dem M befindlichen Buchstaben wahrschein- 
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lich auf die Zugehörigkeit Moysburgs zu dem da- 
maligen Herzogtum Braunschweig-Lüneburg hin- 
deuten sollen. 


DRR 


Abb. 1. Abb. 2. 


Johann Justus Winkelmann „Hoch“ Fürst!: 
Hessischer / auch vormalig Hoch Gräfl:Oldenbur- 
gischer Rath und Historiographus“ ist nun der 
Verfasser der berühmten Oldenburgischen Chronik 
aus dem Jahre 1671. Beim Einblick in das der 
Oldenburgischen Landesbliothek gehörige Exemplar 
dieser Chronik fand ich nun ein Wasserzeichen ähn- 

lich demjenigen der Abb. z, 
nur daß die Krone durch 
die Buchstaben WT 
(Wolffgang Truntzer) er- 
setzt war und die Buch- 
staben unter dem M fehl- 
ten (Abb. 3). Wahrschein- 
lich also bezieht sich das 
oben wiedergegebene 
o Schreiben auf die Liefe- 
rung von Papier für den 
Druck dieser Chronik des 
Johann Just Winkelmann. Beim Einblick ın die 
ebenfalls in der Oldenburgischen Landesbibliothek 
befindliche, gleichberühmte Oldenburgische Chronik 
von Hermann Hamelmann, gedruckt im Jahre 
1599 in Oldenburg, konnte ich feststellen, da auch 
das für dieses Buch benutzte Papier aus der Papier- 
mühle von Moysburg stammt. Die Hamelmann- 
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sche Chronik ist das zweite in Oldenburg gedruckte 
Buch. Ich stellte die nachfolgenden. zum Teil sehr 
kunstvollen Wasserzeichen hierin fest: 

Abb. 4, das große Braunschweigisch-Lünebur- 
gische Wappen, findet sich nur einmal, und zwar 
in dem Titelblatt der Chronik. Bemerkenswert ist, 
außer der schönen und großen Ausführung dieses 
Wasserzeichens, daß der Name der Papiermühle, 
Moysburg, ganz ausgeschrieben ist. Der weitaus 
größte Teil der Buchseiten hat als Wasserzeichen 
den Löwen (Abb. 5), umgeben von Herzen, in einem 
Wappenschilde mit darüber stehendem MB (Moys- 
burg). Abb. 6, ein springender Löwe in einem 
verzierten Wappenschild, stellt ebenfalls ein sehr 
schönes, kunstvolles Wasserzeichen dar. Die letzten 
Seiten der Chronik haben als Wasserzeichen den 
Hahn (Abb. 7) und stammen aus einer Papiermühle 
der Stadt Frankfurt a.d. Oder, wie aus der Inschrift 


Abb. 5. 


Abb. 6. 


zu lesen ist. Der Hahn ist dem Wappen der Stadt 
Frankfurt entnommen. Die Inschrift ist gut leser- 
lich, doch ist das Wasserzeichen gegenüber denen 
von Moysburg nur mangelhaft ausgeführt. 

Das erste Buch in Oldenburg wurde im Jahre 
1599, in dem auch die Hamelmannsche Chronik 
erschien, gedruckt. Es ist dies „de Kleene Cate- 
chismus“ von Luther. Auffällig ist, daß auch 
dieses Büchlein, ebenso wie vielfach die nachfolgend 
gedruckten Bücher, in seinen Blättern das Wasser- 
zeichen von Moysburg (Abb. 5) hat. Es scheinen 
also zu jener Zeit sehr rege Geschäftsverbindungen 
zwischen der Stadt Oldenburg und der Papiermühle 
Moysburg bestanden zu haben, die beim Druck der 
Winkelmannschen Chronik bereits 72 Jahre 
bestanden (vom Druck des ersten Buches an ge- 
rechnet). 

Interessant wäre es, wenn einer 
weitere Angaben über die Papiermühle 
burg machen könnte. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Die Behandlung der Manchons,. 
Von H. Posti in Mödling bei Wien. 


Zu dem im „Papier-Fabrikant“, Heft 36 d. J. 
erschienenen Aufsatz erlaube ich mir folgendes zu 
bemerken: 

Filzschläuche — Manchons — werden von den 
Fabriken in verschiedenen Qualitäten geliefert. Eine 
Anzahl erzeugt immer noch nach der früheren 
Methode nur gewebte Manchons, andere kombinierte. 
also halb gewebte und halb gefilzte, wieder andere 
nur gefilzte.e Die Laufdauer sowie ein einwand- 
freies Arbeiten jeder Art dieser Filzschläuche härzt 
von der genauesten Befolgung der von den Liiefe- 
ranten gegebenen Aufziehvorschriften ab. Mit der 
Behebung der Uebelstände, welche locker gewordene 
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Manchons mit sich bringen, hat unter vielen anderen 
sich die Firma Mann & Co. befaßt. Die ihr paten- 
tierte obere Sauggautschwalze besteht aus einer ge- 
lochten Hohltrommel, deren Inneres eine an eine 
Saugleitung angeschlossene Schöpfvorrichtung ent- 


hält. Mit dieser wird außer einer besseren Ent- 
wässerung der Stoffbahn das Rutschen und Ver- 
schieben des auf ihr befindlichen Filzschlauches 
verhindert und gleichzeitig eine Ursache vieler 
Widerwärtigkeiten beseitigt. 


WARME-WI 


RTSCHAFT 


Karburit, ein stückiger, rauchloser Brennstoff aus 
Braunkohle, 


Es wird über einen nach neuen Verfahren ge- 
wonnenen rauch- und rußfrei verbrennenden Brenn- 
stoff aus Braunkohlen, den sogenannten „Karburit“ 
berichtet. An Hand entsprechender Beleganalysen 
wird das Wesen dieses Veredelungsproduktes und 
der bei seiner Bildung ablaufenden Prozesse gekenn- 
zeichnet. Dabei wird insbesondere auf die einerseits 
stattfindende starke Anreicherung der brennbaren 
Substanz Hand in Hand mit einer Verdichtung der 
Energie im Brennstoff als Folge des Ablaufens von 
Vorgängen, die der natürlichen Inkohlung verwandt 
sind, hingewiesen und gleichzeitig die Frage der 
Gasergiebigkeit eingehend behandelt. Die Notwen- 
digkeit, hinausgehend über die bisher übliche Kenn- 
zeichnung des Gasgehaltes auf Grund der Immediat- 
untersuchung, auch Angaben über den Wärmeinhalt 
der gasförmig entweichenden Kohlebestandteile, 
über deren Heizwert und deren Anteil an der Ge- 
samtwärme des Brennstoffes beizustellen, wird an 
Hand von Untersuchungen nachgewiesen und hier- 
für ein Weg vorgeschlagen. Anschließend daran 
wird an einem größeren Untersuchungsmaterial. 
welches Befunde über eine Reihe von Karburiten 
aus verschiedenen Kohlen bringt, in eine Diskussion 
der brennstofftechnischen Zusammensetzung des 
Karburits eingetreten und die Möglichkeit einer Ab- 
stimmung des Gasgehaltes im Karburit als wertvoll 
gekennzeichnet. (Dr.-Ing. M. Dolch, „Braunkohle“, 
5. und ı2. Juni 1926.) p. 


Neuere Fortschritte und Betriebsergebnisse bei der 
elektrischen Entstaubung von Braunkohlenbrikett- 
fabriken. 


Seit Anfang des Vorjahres hat sich die elek- 
trische Wrasenentstaubung bedeutend vervollkomm- 
net und weiterverbreitet. Die dabei hinsichtlich An- 
lage, Ausrüstung, Sicherheitseinrichtungen und Be- 
trieb gewonnenen Erkenntnisse und erreichten tech- 
nischen Fortschritte werden im einzelnen dargestellt, 
beleuchtet, auch, soweit angängig, durch zahlen- 
mäßige Betriebsergebnisse belegt. Es geht daraus 
hervor, daß eine Reihe neuerer Anlagen die For- 
derungen der Sicherheit und Wirtschaftlichkeit be- 
reits in hohem Maße erfüllt und Reinigungsgrade 
von 95 bis über 99 % erzielen läßt. Demgegenüber 
haben die Versuche mit elektrischer Innen- 
entstaubung in Bezug auf Sicherheit an verschiede- 
nen Stellen Mißerfolge gezeitigt, die ein vorläufiges 
Stillsetzen veranlaßten. Die entwegenstehenden be- 
sonderen Schwierigkeiten und die erwiesenen oder 
mutmaßlichen Ursachen der Fehlschlärge werden 
dargelegt. Es wird dann gezeigt, wie es auf gewissen 
Werken doch gelungen ist, jener Schwierigkeiten 
Herr zu werden und seit einiger Zeit einen einwänd- 
freien Betrieb durchzuführen. 

Das gilt besonders für die Entstaubung von 
Schneckenbetricben, vornehmlich solcher, die mit 
pneumatischer Kohlenkühlung verbunden sind, mit 
starker Einschränkung ferner für die Preßstempel- 
entstaubung. Es eröffnen sich auch auf diesen heik- 
len Gebieten mehr oder weniger günstige ÄAussich- 
ten auf weitere Einführung der elektrischen Staub- 


abscheidung. (Geh. Bergrat Prof. Dr. e. h. Franke, 
Berlin, „Braunkohle“, XXV. Jhrg., Heft 12/13.) p. 


Der überlastete Schornstein. 


Daß man durch einen sehr hohen Kohlensäure- 
gehalt der Abgase den Brennstoffverbrauch einer 
Feuerung herabsetzen kann, ist schon sehr oft aus- 
gesprochen worden; eine andere vorteilhafte Wir- 
kung eines hohen Kohlensäuregehaltes ist aber nur 
sehr selten berührt worden, nämlich sein Einfluß 
auf die Leistung des Schornsteins. Wachsender 
Kohlensäuregehalt steigert die Leistung des Schorn- 
steins. Häufig kommt es vor, daß bei einer Kessel- 
anlage der vorhandene Schornstein nicht ausreicht, 
die Einstellung eines zweiten Schornsteines aber 
wirtschaftlich nicht zu rechtfertigen ist. In einem 
solchen Falle kann oft die Erhöhung des Kohlen- 
säuregehaltes der Abgase Abhilfe schaffen und 
außerdem noch die Brennstoffkosten herabsetzten. 

Die Kohlensäure nimmt einen verhältnismäßig 
kleinen Teil der Abgase ein, infolgedessen auch nur 
einen Teil des Schornsteinquerschnittes. Für eine 
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bestimmte Rostbelastung ist das Gasvolumen an- 
nähernd umgekehrt proportional dem Kohlensäure- 
gehalt. Bei 12% Kohlensäuregehalt ist das Abgas- 
volumen je Kilogramm verbrannter Kohle ungefähr 
halb so groß als bei einem Kohlensäuregehalt von 
6%. Nimmt man vollständige Verbrennung an, so 
bleibt natürlich die aus dem Kilogramm Brennstoff 
erzeugte Kohlensäuremenge stets die gleiche, sie 
ändert sich nur im Verhältnis zu den anderen Be- 
standteilen der Abgase. In der Abbildung ist dieses 
Verhältnis für verschiedene Kohlensäuregehalte der 
Abgase zeichnerisch zur Darstellung gebracht. Wird 
die Kohle mit dem theoretischen Luftbedarf ver- 
brannt. was als möglich unterstellt sei, so würde 
sämtlicher Sauerstoff der Luft zu Kohlensäure ver- 
brennen und die Abgase würden sich in der Haupt- 
sache zusammensetzen aus 21 % Kohlensäure und 
-9% Stickstoff. Wird mit hundertprozentigem Luft- 
überschuß gearbeitet (Beispiel C), so nimmt die 
Kohlensäure nunmehr bloß die Hälfte ihres früheren 
Anteils in der Abgasmenge ein, also 10,5%, d. h. 
der unverbrauchte Sauerstoff ersetzt die restlichen 
10,5 % für Kohlensäure während der Stickstoff nach 
wie vor 79% des Abgasvolumens einnimmt. In den 
Beispielen B, D, E sind weitere Verhältnisse für 
verschiedene Luftüberschüsse angegeben. Es ist nun 
klar, daß in einem Schornstein von gegebenen 
Durchmesser mehr Zug erforderlich ist, um die Gas- 


Luftüberschuß. 
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menge nach Beispiel E zu fördern, als die in den 
anderen Beispielen dargestellten Abgasmengen. An- 
dererseits wird die Abgasmenge nach Beispiel A 
den geringsten Zug beanspruchen. 

Man kann daher annehmen, daß bei einem be- 
stimmten, durch die Schornsteinhöhe gegebenen Zug 
der Schornsteinquerschnitt etwa den Kreisen der 
einzelnen Beispiele entsprechen muß, um die Gase 
abfördern zu können. Mit andern Worten, wenn der 
Schornstein nach Beispiel D zu 7% Kohlensäure 
berechnet ist, bei Verheizung von einer Tonne je 
Stunde, dann wird er mit gleichem Zug nicht im- 
stande sein, die Abgase des Schornsteins E zu för- 
dern. Er wird aber die Abgase des Schornsteins C 
bei höherer Rostbelastung, und zwar etwa 5o %iger, 
d. h. von 1,5 Tonne je Stunde, fördern können. 
(Ch. P. Phelps, Power, 25. Mai 1925.) 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Libby: Klassifizierung von Zellstoffen. 
Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII, 
(1926). 

Das Referat eines Vortrages beschreibt Quali- 
tätsbestimmungen von Zellstoffen mit Hilfe von 
Festigkeitsprüfungen. Die Vorbereitung der Stoffe 
findet in einer Kugelmühle oder im Versuchs- 
holländer statt; in Zwischenräumen von je 20 Min. 
Mahldauer werden Stoffproben entnommen, zu 
Bogen geformt, getrocknet und auf Berstfestigkeit 
geprüft. Es lassen sich in Sonderheit zwei Gruppen 
von Zellstoffen unterscheiden, und zwar Stoffe, 
deren Anfangsfestigkeit durch Mahlung nicht 
wesentlich erhöht werden kann, und solche, deren 
Festigkeit beim Mahlen bis zu einem Maximum an- 
steigt, um dann wieder allmählich zu fallen. K. 


„Paper 
Nr. 22, 49 


Brecht: Das Eastman-Kolorimeter. Mittlg. a. d. Prü- 
fungs-Laboratorien der Hammermill Paper Com- 
pany, Erie, Pa. ,„Papier-Fabrikant‘“, Fest- und 
Auslandsheft 1926, 72—86, vergl. „Paper Trade 
Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 17, 47—54 (1926). 

Seit einer Reihe von Jahren ist man eifrig be- 
müht, Methoden zur optischen Farbbest. aus- 
zuarbeiten, um damit eine Lücke in der Ermittlung 
der physik. Eigenschaften von Papier und Zellstoff 
auszufüllen. Der Gesamteindruck von Farb- 
gemischen setzt sich zusammen aus Helligkeit und 

Farbe, wobei der Farbeindruck durch den Farb- 

charakter und Farbreinheit oder Sättigung gebildet 

wird. Demnach muß ein Kolorimeter in exakter 

Weise die Intensität, den Farbcharakter und die 

Farbreinheit (Sättigung) wiedergeben. Nach einer 

kritischen Betrachtung des Pfundschen und des 

HeßB-Ivesschen Kolorimeter, amerik. Instru- 

mente älterer Bauart, geht Vf. auf die Konstruktion 

des Eastman-kolorimeters näher ein. Das In- 
strument vergleicht die Farbe des zu untersuchen- 
den Gegenstandes mit dem Licht einer Normal- 
lichtquelle, das in einer Anordnung von drei ver- 
schieden gefärbten (gelb, purpur, blau) Absorptions- 
keilen und von einem Graukeil zur Filterung unter- 
worfen wird. Um eine photometrische linstellung 
zu erreichen, werden die Keile so lange verschoben, 
bis die beiden Hälften eines Photometerfeldes 
gleichmäßig beleuchtet sind. Die Stellung eines 
jeden Keiles wird durch einen Zeiger vermerkt, der 
an einer in 50 gleiche Teile geteilten Skala entlang 
geführt wird. Bei Farbprüfungen von Papieren wird 
die Probe in einen Behälter, den sogen. Farbver- 
stärker, gebracht, in dem sich die Lichtquelle be- 
findet, und die zur Messung gelangenden Strahlen 
von der Oberfläche des Papiers wiederholt reflek- 
tiert werden. Der experimentelle Teil der Arbeit 
befaßt sich mit dem Aufsuchen der Fehlergrenzen, 
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die den Farbmessungen zugrunde liegen, ferner mit 
einer graphischen Auswertung der Kolorımeter- 
ablesungen und mit der Verwendung des Instru- 
mentes in den Laboratorien einer Papier- oder Zell- 
stoffabrik. Von dem Anwendungsgebiet wird die 
zahlenmäßige Best. der Lichtechtheit von Papieren 
an Hand der Ergebnisse einiger Versuche ausführ- 
lich geschildert. Korn. 


Zellstoff-Prüfung. „Paper Trade Review“ 47, 
Vol. 85, 2020—24 (1926), und „Paper Maker“, 
Vol. LXIV, Nr. 6, 203—13 (1926). 

Es werden die von den amerik. Papier- und 
Zellstoff-Interessenten im Dezember 1925 fest- 
gelegten und im „Paper Trade Journal” s4, Vol. 
LXXXII, Nr. 11. 51—53 (1926) veröffentlichten 
Vorschriften für die Trockengehaltsbest. von Zell- 
stoff wiedergegeben. \ 


R. Sieber: Ueber Alkaliverluste im Betriebe der 
Sulfatfabrikation. ‚„Pap.-Fabr.“ 24, 6—7 (1920). 
Durch Undichtigkeit der App. werden normaler- 
weise etwa 6—8 kg 100 %iges Sulfat je Tonne Zell- 
stoff verloren. In der Terpentinöl- und Harz- 
gewinnung sind mit etwa 5—6 kg je Tonne Fertig- 
erzeugnis zu rechnen; mit etwa der gleichen Menge 
in der Kaustizieranlage, falls eine gut arbeitende 
Waschanlage vorhanden ist. Durch Zerstäuben der 
feuerflüssigen Schmelze beim Auflösen geht nur 
ı kg Sulfat pro Tonne Stoff verloren, während für 
die Schornsteinverluste des Schmelzofens 20—25 kg 
Sulfat einzusetzen sind. Bedeutender sind die 
Sulfatverluste, die beim Stoffwaschen in den Diffu- 
seuren auftreten, und selbst unter günstigen Ver- 
hältnissen 60—70 kg/Tonne Stoff betragen. Sum- 
miert man die einzelnen Posten, so ergibt sich bei 
niedrigstem Ansatz ein Gesamtverlust von 115 bis 
120 kg Handelssulfat je Tonne Stoff, während wohl 
in den meisten Fällen 140—170 kg eingesetzt werden 
müssen. Die meisten Fabriken werden mit etwa 
81—84 % Rückgewinnung arbeiten. Stö. 


x BÜCHERSCHAU æ 


ie hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Vedlausgesellschätt m. b. H., Sortimentsabteilung. 
erlin S 42 zu be 


ziehen. 

Th. Svedberg: Kolloidhemie. Deutsch von 
Finkelstein. Akademische Verlagsgesellsch.aft 
Leipzig 1925. 261 Seiten. Preis gehcftet 12 M. 
gebunden ı5 M. 

Das ausgezeichnet übersetzte Buch des bekann- 
ten schwedischen Forschers ist nicht eigentlich ein 
Lehrbuch der Kolloidchemie, sondern beschäftigt 
sich, wie der Verfasser auch ausdrücklich betont. 
weitgehend mit den Untersuchungen seines eigenen 
Laboratoriums in Upsala; aber soweit es zum Ver- 
ständnis notwendig ist, sind auch andere Arbeiten 
herangezogen worden. 

Das Buch zerfällt ın vier Teile: 

ı. Bildung des Kolloidteilchens, 


D 


2. das Kolloidteilchen als molekular-kinetische 
Einheit, 

3. das Kolloidteilchen als Mizelle, 

4. der Zerfall des Kolloidteilchens. 


Sämtliche Ausführungen des weit über die 
Grenzen seines Landes bekannten Verfassers sind 
außerordentlich klar, kurz und prägnant, sehr be- 
herzigenswert seine Auffassung: „Der Kolloid- 
chemiker muß sich immer bewußt bleiben, daß seire 
Wissenschaft mit keinen besonderen Kräften ader 
Stoffen arbeitet, und daB die kolloiden Erscheinur- 
gen letzten Endes physikalischer und chemischer 
Natur sind“. — „Eine weitere Schwierigkeit besteht 
darin, daß der Kolloidchemiker fast die ganze 
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Chemie und Physik beherrschen muß, um die wech- 
selnden Erscheinungen recht zu beachten, die ihm in 
den kolloiden Systemen entgegentreten.“ 

Es kann nicht genug betont werden, daß ein 
jeder, der sich mit dieser Materie befassen will, in 
erster Linie die Lehren der Chemie und der Physik 
als Grundlage kennen muß. 

Ueberaus interessant und schön dargestellt sind 
die Ausführungen über den photographischen Pro- 
zeß, sowie die Behandlung der Brownschen Be- 
wegung und die Theorie der Fluktuationen. 

Das Buch, das mit dem modernsten Rüstzeug 
der Wissenschaft geschrieben ist, und in dem viel- 
fach die sehr interessanten Arbeitsmethoden des 
ideenreichen Verfassers mitgeteilt sind, verdient 
weit über den Kreis der eigentlichen Fachleute 
hinaus, insbesondere auch von dem Techniker, der 
sich mit Kolloiden befaßt, gelesen und studiert zu 
werden. Faust. 


Prof. Dr. H. Brunswig: Das rauchlose Pulver. 
Verlag Walter de Gruyter & Co., Berlin 1926. 
499 Seiten. Preis geheftet 22 M., gebunden 24 M. 

Schon immer hat in unserer chemischen und 
technischen Literatur über die Explosivstoffe ein 
Buch über das rauchlose Pulver gefehlt, und keiner 
war berufener, es zu schreiben, als der Verfasser, 
der jahrzehntelang an hervorragender Stelle in der 
Lage war, die ganze Entwicklung des rauchlosen 
Pulvers eingehend zu verfolgen und selber bei der 
Entwicklung aktiv tätig zu sein. Schon durch ein 
anderes, bereits in erneuter Auflage erschienenes 
Buch über die Explosivstoffe ist der Verfasser, ab- 
gesehen von seinen Publikationen in Zeitschriften, 
weiten Kreisen recht wohl bekannt geworden, so 
daß jeder gern zu dem jetzt erschienenen Werk 
greifen wird, um sich über Einzelheiten der Pulver- 
fabrikation zu orientieren. 

Neben einer umfassenden Berücksichtigung der 
Patentliteratur der wichtigsten in Frage kommenden 
Staaten (Patentregister) ist auch die sonstige Lite- 
ratur über Pulver, Nitrocellulose und Sprengstoffe 
des In- und Auslandes erschöpfend berücksichtigt 
worden. Ein umfangreiches Schlagwortregister er- 
leichtert die- Benutzung des ausgezeichneten Buches 
als Nachschlagewerk. 

Gleichzeitig ist in dem Buche dem ersten Her- 
steller des rauchlosen Militärpulvers, Max von 
Duttenhofer, dessen Bild dem Buche voran- 
geschickt ist und der im Jahre 1884 das erste rauch- 
lose Pulver herstellte, ein schönes Denkmal gesetzt. 

Neben den wichtigsten Nitrocellulose- und 
Nitroglyzerinpulvern sind auch die anorganischen 
Nitrate enthaltenden Pulver für Kriegs- und Jagd- 
zwecke und die als Treibstoffe bekannten aromati- 
schen Nitrokörper und andere in den Betrachtungs- 
bereich einbezogen. Die wichtige Oberflächen- 
behandlung des Pulvers und die Formgebung und 
auch die notwendigen Wiedergewinnungsverfahren 
sind eingehend beschrieben, nicht zu vergessen die 
Prüfungsmethoden und die Richtlinien für die Be- 
handlung des rauchlosen Pulvers beim Lagern und 
beim Transport. — Wir werden nicht zu viel sagen, 
wenn wir vermuten, daß dieses interessante und in 
der Weltliteratur einzigartige Buch, das als das 
Lebenswerk des Verfassers betrachtet werden kann, 
weit über die Grenzen unseres Vaterlandes Inter- 
essenten und Freunde finden wird. Faust. 


„Wie liest man den Handelsteil einer Tageszeitung?“ 
VonErnstKahn und Fritz Naphtali. 100. Tau 
send, neue Bearbeitung 1926. Frankfurter Socie- 
täts-Druckerei G. m. b. H., Abteilung Buchverlag, 
Frankfurt a M. Preis 5 RM. 

Die neuen Aufgaben, welche die veränderten 

Verhältnisse auf allen Gebieten des Wirtschafts- 
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lebens der Handelspresse gestellt haben, bedingten 
eine Neubearbeitung dieses schon lange bekannten 
und beliebten Buches. Es soll das Verständnis des 
Handelsteiles in den Tageszeitungen, das bekannt- 
lich allein durch unzählige Fremdwörter, Abkürzun- 
gen und Fachausdrücke schon erschwert wird, dem 
Laien ermöglichen und dem Fachmann erleichtern. 
Die Einteilung des Stoffes, die vom zunächstliegen- 
den (Erklärungen von Börse und Kurszettel) 
ausgeht, ist übersichtlich; sie wird praktisch er- 
reicht, indem die Verfasser einen Gang durch den 
Handelsteil einer Tageszeitung unternehmen. Durch 
Darstellung historischer Entwicklungen wird das 
Verständnis erleichtert, eingehende Begründungen 
für die einzelnen im Wirtschaftsleben bestehenden 
Einrichtungen und Vorschriften geben eine gediegene 
Unterlage für dieses Verständnis, praktische Bei- 
spiele (Kurszettel, Prospekte, Geschäftsabschlüsse 
pp) tragen zur Klarheit der Ausführungen bei. Eine 
übersichtliche Darstellung der KReparationslasten 
und ein Aufsatz über Wichtigkeit und Wirksamkeit 
von Wirtschaftsstatistiken ergänzen diese Aus- 
führungen in willkommener Weise. Das alphabeti- 
sche Fachwortregister steigert den Wert dieses 
Buches als Nachschlagewerk. 

Die Absicht der Verfasser, dem deutschen Volke 
einen Beitrag für die jetzt so dringend notwendige 
Erweiterung des Verständnisses für wirtschaftliche 
Vorgänge und ihre Zusammenhänge zu liefern, kann 
durch eine möglichst große Verbreitung und ein- 
gehende Lektüre des auch stilistisch gut geschriebe- 
nen Buches erreicht werden. Muths. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 
Heim, Ferdinand, Maschinenfabrik, Darmstadt. 
Güntner, Walter, Fabrique de papier Serrieres 

pres Neuchätel. 

Rechenberger. Johannes, Prokurist der Blei- 
industrie Aktiengesellschaft vorm. Jung & Lendig, 
Freiberg i. Sa. 

Doctor, Theodor, Ingenieur, Direktor der Böhm.- 
Kamnitzer Papierfabriken A.-G., Böhm.-Kamnitz. 

Bailey, Frank W., College of Technology, Man- 
chester. 

Diamant, Artur, Ingenieur - Chemiker, Hirsch- 
berg i. Schles., Wilhelmstr. 46. 


Adressenänderungen: 


Brecht, Dr. W., früher Erie, Pennsylvanien, jetzt 
Augsburg, G. Haindlsche Papierfabriken. 

Johannson, Sivert, früher Kapuskasing, jetzt 
Kenora Pulp and Paper Mills, Kenora, Ontario. 

Sliber, Richard, Ingenieur, früher Alfeld, jetzt 
Vogel & Bernheimer, Maxau, Rhein. 

Obkircher, Arthur. Dipl.-Ing., früher Bergisch- 
Gladbach, jetzt Reutlingen, Württemberg. 

Brauer, Erich, Dr. phil., früher Obernbruch, jetzt 
Vereinigte Kunstseide-Fabriken in Kelsterbach am 
Main. 

Runkel, Roland, Dr., früher Gonsenheim, jetzt 
Mainz-Mombach, VDietzestr. 42. 

Brenzinger, Wilhelm, Ing., und Frau Bren- 
zinger-Haneke, Chemikerin, früher Han- 
nover, jetzt Baden-Baden, Fremersberger Str. 10o. 

Reifegerste, Paul Theodor, früher Kameari 
near Tokyo, jetzt Direktor der Robert Weber 
Akt.-Ges., Leer. Ostfriesland. 

Froer, Theo, Dipl.-Ing., früher Papierfabrik bei 
Cassel, jetzt Tilsit, Stolbecker Str. 113. 
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PATENT-UMSCHAU 


Verantwortlicher Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Deutschland. 


Verfahren zum Mercerisieren pflanzlicher Fasern in 
Form von losem Stoff, Garn oder Gewebe. 

D. R. P. 433 733, Kl. 8k, Gr. 2, vom 16. 9. 24. 
I. G Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frank- 
furta. M.*) 

Es wird hypochlorithaltige Lauge von etwa 20° 
Be bei niederen Temperaturen unter den bei der 
Mercerisierung üblichen Bedingungen verwendet. 


Verfahren zum kontinuierlichen Vergären 
von Sulfitlauge. 
D. R. P. 402 086, Kl. 6b, Gr. 16, vom 24. 11. 21. 
Otto Hautzschmann in Ragnit, Ostpr. 
Die Sulfitlauge wird über eine mit (Juerstegen 
zur Aufnahme von Hefe versehene Schwemmrinne 
geleitet. 


Oesterreich. 


Fördermaschine für Papier, Stoff u. dgl., insbeson- 
dere für die Entwicklung von Lichtpauspapier in 
Gasen oder Dämpfen, 


Oesterreichisches Patent 103 871 vom 15. 3. 26. 
Deutsches Reich 24. 9. 24. 
Eugen Alfred Albrecht in Zürich. 


Die Ueberführungsstränge sind derart zwischen 
den Förderwalzen einer und derselben Walzenreihe 
hindurchgeführt, daß die Walzen abwechselungs- 
weise innerhalb und außerhalb der Ueberführungs- 
stränge zu liegen kommen, welche die Förderstränge 
jeder nächstfolgenden Förderlage kreuzen und das 
Fördergut stufenweise über die Förderlagen be- 
wegen. 


Großbri'annien. 


Verfahren und Einrichtung zum Entfernen von 
Feuchtigkeit aus Faserstoffen, Papier, Pappe u. dgl. 


Britisches Patent 257 4;© von 1926. 
E. E. Tasker in Bushwood, Essex. 


Aus gelochten Rohren oder dergl. wird über- 
hitzter Dampf unmittelbar auf die zu entwässernden 
und auf der Papiermaschine in Bewegung befind- 
lichen Stoffe geleitet. Der dabei sich sättigende 
Dampf kann nach erneuter Ueberhitzung wiederholt 
benutzt werden. 


Nordamerika. 
Gautschpresse. 


Amerikanisches Patent 1 600 529 vom 21. 9. 26. 
C. Barlow und E. Clapp in Donnacona, 
Kanada. 


Mittels eines eigenartigen Hebelwerks kann der 
Gautschwinkel geändert und der Druck der oberen 
Preßwalze beliebig verstärkt und geregelt werden. 
(Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren und Apparat zur selbsttätigen Regelung 
der Menge und Dichte des der Papiermaschine 
zufließenden Stoffs. 


Amerikanisches Patent 1600731 vom 21. 9. 26. 
R. E. Hall in Olean, N. Y. 
Beschreibung und drei Blatt Zeichnungen. 
*) Erfinder Dr. Ludwig Löchnerin Gries- 
heima. M. 


Rundsiebpapiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1 600689 vom 21. 9. 26. 
H. I. Meader in Utica, N.Y. 

Beschreibung und zwei Blatt Zeichnungen. Ohre 
neuen Erfindungsgedanken. 


Vereinfachte Naßpresse. 


Amerikanisches Patent 1 600 509 vom 21. 9. 26. 
W.H. MillspauchinSandusky, Oh. 
Die Papierbahn ı wird über den Filz 3 geleitet 

und gelangt unter Preßwalzen 9 und 10. Der in dem 
gelochten Zylinder 4 angeordnete Saugkasten 8 saugt 


mittels Vakuums bei 12 ausgepreßtes Wasser ab und 
zugleich Luft durch die Papierbahn. Damit sich der 
gelochte Mantel der Saugwalze 4 nicht wie ein 
Wasserzeichen auf der Papierbahn abzeichnet, wird 
ein endloses Drahttuch ı2 unterhalb des Filzbandes 
mitgeführt. 


Reinigungsvorrichtung für Filze der Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 600 415 vom 21. 9. 26. 
E. H. Lansing jr. in Waterford 
und J. R. Rehfuss in Albany, N. Y. 
Auf der Welle 7 wird mittels Gabel 8 die Hülse o 
ohne Unterbrechung mittels der entsprechend pro- 
filierten Welle 9 und Antriebs 10 von links nach 


rechts und von rechts nach links hin und her ge- 
schoben. Unterdessen trifft ein breiter Wasser- 
strahl aus der von Hülse 6 mitgeführten Düse 4 auf 
die obere Seite des in der Maschine umlaufenden 


Filzes, unterhalb dessen Wasser und Schmutz 
mittels Saugkastens von dem Filze abgesauxt 
werden. 


Formung von Platten, Rohren, Blöcken und dergl. 
aus Faserstoffen mittels Gummilösung (latex) und 
Preßdrucks, 

Amerikanisches Patent ı 600047 vom 14. 0.0. 
F. Kaye in Ashton-on-Mersey, Enelard. 

Papier- oder Pappenabfälle, Asbest oder derx!. 
werden unter Zusatz der bekannten Binde-, Fai- 
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lungs- und Füllmittel im Holländer gemahlen und 
zur schnellen Entfernung des Lösungsmittels auf 
der Rundsiebmaschine zu einer verfilzten Bahn ver- 
arbeitet, welche wieder zerfasert und darauf in be- 
kannter Weise zu den erwähnten Erzeugnissen ver- 
arbeitet wird. 


Verfahren zur Herstellung von Papierhalbstoff. 


Amerikanisches Patent 1 599831 vom 14. 9. 26. 
Alfred MacKay in Philadelphia, Penns. 
Der Rohstoff wird in Gegenwart einer 
schwachen Säurelösung oder eines sauren Salzes, 
z. B. einer halb- bis einprozentigen Schwefelsäure- 
lösung, gemahlen und darauf ausgewaschen. 


Verfahren und Vorrichtung zum Füllen von 
Zellstoffkochern. 


Amerikanisches Patent 1 593 147 vom 20. 7. 26. 
Sjune Svensson in Hissmofors, Schweden. 

Durch einen offenen Zylinder 2, welcher auf 
Flansch ı aufliegen kann, werden die Holzspäne 


eingefüllt.e Auf dem Flansch ruht das kreisrunde 
Dampfrohr 3, welches mit sechs Rohren 4, 5 ver- 
bunden ist, die in verschiedenen Höhen münden, 
aber alle an ihren Enden in derselben Richtung 
schräg gebogen sind. Die austretenden Dampf- 
strahlen versetzen die Holzspäne in wirbelnde Be- 
wegung, so daß gleichmäßige Befüllung eintritt. 
Dampf und kondensierter Dampf dienen zugleich 
zur Anwärmung, wodurch eine bedeutende Zeit- 
ersparnis entsteht. 


Abstreicher für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 594 284 vom 27. 7. 26. 
F. W. Vickery in London, England. 

Mit dem Träger 25 ist die Abstreicherklinge 8 
verbunden, welche durch ihre Biegsamkeit und Art 


der Anordnung unter allen Umständen fähig ist, 
nach ihrer ganzen Länge in wasserdichtem An- 
schluß mit Walze ı zu bleiben. Die dünne, elastische 
Bronzeplatte 9 ist zweckmäßig in viele einzelne 
Längsstreifen zerlegt. In der Unterseite der 
Gummipackung 14 ist ein Hohlraum ausgespart. 


Apparat zur Herstellung von Faserstoffbahnen. 
Amerikanisches Patent 1 599 385 vom 7. 9. 26. 
M.W.PryorinAkron, Ohio. 

Das endlose Sieb ı wandert in der Pfeilrichtung 
ıa durch die Stoffbütte 7 und beläd sich darin mit 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 43 


verfilzten Fasern. Der Saugkasten ıo ist durch 
Rohre mit den Saugkammern 12, 14, 9 verbunden, 
die alle gleichen Durchmesser haben, während Rohr 
ı3 den kleinsten lichten Durchmesser hat und die 
darüber angeordneten Saugrohre 15 usw. einen 


nacheinander vergrößerten Querschnitt zeigen, alle 
ı7 versehen sind, so daß die 


aber mit Ventilen 


Saugwirkung nach oben wächst und regelbar ist. 
Aus Behälter ı8 wird Waschflüssigkeit oder nach 
Lage des Falles Vulkanisierungs- oder Fällungs- 
mittel aus Rohren ı9 auf die Faserbahn gesprüht. 
Auch die Saugkammern 20 sind von gleichem Durch- 
messer, aber die Saugrohre 21 zeigen, von links 
nach rechts gesehen, je einen vergrößerten Durch- 
messer. 


Bleichapparat für Faserstoffe in konzentriertem, 
nichtflüssigem Zustand. 
Amerikanisches Patent 1 591 070 vom 6. 7. 26. 
Robert B. Wolf in New York, N.Y. 

Der Apparat kann von kugelförmiger oder zylin- 
drischer Gestalt sein; er wird durch irgendwelche 
Mittel in Drehung versetzt, während seine hohle 
Achse 9 stehend angeordnet und bei 13 geschlossen, 
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bei 12 aber offen ist, um durch die gelochten Rohr- 
arme 10, II Luft während des Bleichens zu senden, 
welche durch Rohr 14, 15 entweicht. Die auf dem 
Mantel 5 angebrachten Arme 8 verhindern die 
Klumpenbildung. Eine zylindrische, geneigt ange- 
ordnete Form des Apparates gestattet fortlaufenden, 
ununterbrochenen Betrieb. (Zwei Blatt Zeich- 
nungen.) 


Saugapparat für Papier- und Pappemaschinen. 


Amerikanisches Patent 1 591 921 vom 6. 7. 26. 

Roland Blyth Heys in Bristol, England. 

Ueber den gelochten, mittels beliebigen An- 
triebs auf Welle B rotierenden Zylinder A läuft ein 
endloses Filzband oder dergl., welches den zu ent- 
wässernden Faserstoff trägt. Die beiden mit Hohl- 
räumen c? c? versehenen Verschlüsse c stehen fest 
und schließen dicht ab mittels Druckfedern f. Von 
dem die Welle B umgebenden Hohlkörper A er- 
strecken sich parallel mit dieser Welle die Kanäle 
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a?, deren Wände je zwei oder mehr Lochreihen um- 
fassen können und deren Fassungsräume für die ein- 
gesaugte Luft- und Wassermenge von der Mitte der 


Welle nach rechts bzw. links zunehmen. Nachein- 
ander gelangen also alle Kanäle unter das Filzband 
und geben Wasser und Luft an eine bei c? ange- 
schlossene Saugpumpe ab. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Apparat zur Herstellung von Faserstoffbahnen. 


Amerikanisches Patent 1 599376 vom 7. 9. 26. 
Ci. H. Smith in Akron, Ohio. 

Die endlosen Siebbänder 8 und ı7 werden mit 
gleicher Geschwindigkeit langsam in dem von 21, 22 
aus gefüllten Stoffbehälter 3 in Bewegung erhalten, 
wobei die Fasern reichlich Gelegenheit haben, sich 


in verfilztem Zustande auf dem ebenen Teile ı2 des 
Bandes 8 zu sammeln. Bei ı5 und durch Sauger 6 
wird das auf der schiefen Ebene 14 ausgebildete 
Stoffband von dem größten Teile seines Wasser- 
gehalts befreit und geht bei 25 weiter zur Trocken- 
apparatur. 


Druck- und Saugwalze für Zellstoff und dergl. 


Amerikanisches Patent 1596775 vom 17. 8. 26. 
Julius Stephansen in Drammen, Norwegen. 
Ueber einem Hohlzylinder ist ein Mantel ange- 
ordnet, in welchem Gruppen von oblongen Oeffnun- 


gen H angebracht sind, die gruppenweise in je einen 
Kanal B münden. Das eine Ende dieser Kanäle ist 
geschlossen, während das andere an einen Hohlring 
V angeschlossen ist, aus welchem das ausgepreßte 
Wasser durch den Zapfen des Zylinders abgesaugt 
wird. Zwei verschiedene Ausführungen; ein Blatt 
Zeichnungen. 


Maschine zum Auspressen von wassergesättigtem 
Fasermaterial. 
Amerikanisches Patent 1 595894 vom 10. 8. 26. 
F. P. Klund in Erie, Pennsylvanien. 
Das Material wird vom Förderband I an den 
Trichter B abgeliefert, dessen Seite C senkrecht ver- 
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stellbar ist, um die Mündung des Trichters zu er- 
weitern oder zu verengen. Zwischen dem umlaufen- 
den Bande G und dem mit Endflanschen A! ver- 
sehenen Siebzylinder A erleidet das Material einen 


zunehmenden Preßdruck und wird zwischen Walzen 
L L! zu Tafeln geformt. Das abgepreßte Wasser 
wird aus Trog H abgeleitet. Mittels Wassersprüh- 
rohres M?, Saugkastens M und Abstreichers K wird 
die Wandung des Siebzylinders rein gehalten. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


12i, 21. A. 45939. Aktiengesellschaft für Zell- 
stoff- und Papierfabrikation, Aschaffenburg a. M. 
Herstellung von schwefliger Säure für die Sulfit- 
laugengewinnung. 21. 9. 25. 

54d, 6. V. 20156. Firma Vogtländische Ma- 
schinenfabrik vorm. J. C. & H. Dietrich, A.-G.. 
Plauen i. V. Kilebstoffauftragsgerät mit einem Vor- 
ratsbehälter und einer Auftragsrolle. 18. 4. 25. 

54d, 9. A. 46177. Aktiengesellschaft für Car- 
tonnagenindustrie, Filiale Berlin-Schöneberg. Ver- 
fahren zur Herstellung eines gewellten Verpackungs- 
materials, insbesondere aus Zellstoffwatte oder einem 
anderen weichen Stoff. 22. 10. 25. 


Patent-Erteilungen. 


29 b, 3. 436061. J. P. Bemberg A.-G., Barmen- 
Rittershausen. Kupferoxydammoniakcelluloselösung 
zum Spinnen von Kunstseide nach dem Streckspinn- 
verfahren. 25. 6. 24. B. 114 605. 

29b, 3. 436151. Köln - Rottweil Akt. - Ges, 
Berlin. Verfahren zum Verspinnen von völlig un- 
gereifter Viskose aus mineral- oder organischsauren 
Bädern. 2. 6. 22. K. 82 224. 

55e, 1. 436 160. Walter Osthoff, Barmen, Hum- 
boldtstraße 7. Vorrichtung zur Innenbeheizung von 
Kalanderwalzen, Trockenzylindern, Saugzylindern 
und ähnlichen Hohlkörpern. 12. 10. 24. O. 14 508. 

84 a, 3. 436 109. Firma Deutsch-Luxemburgische 
Bergwerks- und Hütten-Akt.-Ges. und Dr.-Ing. Lud- 
wig Bosch, Wittelsbacher Str. 6, Dortmund. Ver- 
senkbare Eistafel für Rollschütze und Segmentwehre. 
28. 4. 25. D. 47 843. 


Patent-Löschungen. 
55e, 9, 375576. 55f, 8, 222 959. 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Eine neue Einzylinder-Dampfmaschine für Dampfentnahme 
von o bis 100 %. 


Die Schwierigkeit in der Verwendung der Ab- 
wärme liegt in dem Umstande, daß die anfallende 
Abwärme und der Wärmebedarf der Menge und 
Zeit nach häufig nicht zusammenfallen. Diese Un- 
stimmigkeiten können nur überwunden werden, 


‚a 
— 
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wenn sowohl der Abwärmeanfall als auch der Be- 
darf oder mindestens einer von beiden anpassungs- 
fähig sind. Für die Heizkraftmaschine kommt rur 
ein anpassungsfähiger Wärmeanfall in Frage. Die 
Regelung des Wärmebedarfs ist Sache der Betriebs- 
führung. 

An Heizkraftmaschinen gibt es folgende Arten: 


ı. Einfache Gegendruck-Einzylin- 
dermaschine, nur verwendbar bei ständig 
großem Abwärmeverbrauch, der die Dampfmenge 
dieser Maschine übersteigt. Der Wärmeanfall ist 
nicht anpassungsfähig. 


2 Zwillingsmaschine, ein 
Zylinder Kondensation, der andere 
Zylinder Gegendruck, oder Einzylin- 
dermaschine mit Betrieb einer Kol- 
benseite mit Kondensation, die zweite 
Kolbenseite mit Gegendruck. — Der 
Wärmeanfall ist durch Veränderung 
der Füllung der Gegendruckseite 
zwischen Null und Höchstwert belie- 
big regelbar, wobei die Kondensations- 
seite selbsttätig den Leistungsaus- 
gleich vornimmt. Bei Nullentnahme 
geht die Leistungsmöglichkeit der 
Maschine auf die Hälfte zurück, da 
dann nur ein Zylinder bzw. eine Zy- 
linderseite arbeitet. Es besteht also 
die Notwendigkeit, die Maschine in 
doppelter Größe zu bemessen. Auch 
tritt sehr starke Veränderlichkeit des 
Ungleichförmigkeitsgrades des Ma- 
schinenganges auf, namentlich bei der 


Einzylindermaschine, deren Ausgleich ein sehr 
schweres Schwungrad bedingt. 

3 Verbund -Dampfmaschine mit 
Zwischendampfentnahme. Bei dieser 


kann in günstigster Weise Heizdampf von Null 
bis zu 75% entnommen werden. Bei sehr großen 
Entnahmen läuft der Niederdruckzylinder fast 
leer mit. 

4 Einzylinder-Dampfmaschine mit 
Dampfentnahme von o bis 100%. Sowohl 
die Leistung als auch die Heizdampfentnahme kann 
hier unabhängig voneinander in beliebiger Weise 
verändert werden, ohne irgendwelche Nachteile, wie 
sie bei den übrigen Heizkraftmaschinen auftreten. 

Die Wirkungsweise wird erreicht durch eine 
Doppelventilauslaßsteuerung verbunden mit einem 
Rückschlagorgan, welches die Räume zwischen den 
beiden Auslaßventilen gegen die Gegendruckleitung 
abschließt. Das obere Auslaßventil wird wie bei 
jeder Einzylindermaschine mit etwa 10% Voraus- 
laß und 10 % Kompression gesteuert. 
Das zweite untere Auslaßventil wird 
vom Gegendruck abhängig zwischen 
etwa 30% und 100% Kompression 
gesteuert und läßt allen, einen Teil 
oder keinen Dampf in die Konden- 
sation, wodurch alle Dampfentnahmen 
von o bis 100 % in günstigster Weise 
ermöglicht sind. Auch bei Unter- 
| lastung kann nie eine Schleife im 
| Diagramm eintreten, da die Rück- 
schlagvorrichtung keinen Gegen- 

| druckdampf in den Zylinder zurück- 
treten läßt. Zwischen dem regelbaren 
Kondensationsventil und der Einlaß- 
steuerung ist eine Verbindung hergestellt, die die 
Füllungen beider Kolbenseiten zwangläufig so regu- 
liert, daß der veränderlichen Dampfentnahme Rech- 
nung getragen wird und die Indikatordiagramme 
vorn und hinten stets gleiche Leistungen ergeben. 


m es ug 
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und Dampfkessel (Prof. Schenk), beurteilt die 
Entnahme-Einzylindermaschine wie folgt: 


Es ist fernerhin ohne weiteres möglich, den 
nicht zur Entnahme kommenden Dampf statt in die 


Kondensation auch in den Auspuff zu führen; 
ebenso ist es möglich, diesen einer Gegendruck- 
leitung geringeren Druckes, als der Entnahmedruck 
beträgt, zuzuführen. Schließlich ist es bei der 
Maschine möglich, die beiden Kolbenseiten mit ver- 
schiedenen Gegendrücken, beide nach Bedarf regel- 
bar, zu betreiben und den Restdampf einer Konden- 
sation, einer Auspuffleitung oder einer Gegendruck- 
leitung (Winterheizung) zuzuführen. 


Die Einzylinder - Entnahmemaschine ist also 
überall da am Platze, wo mit einfachsten Mitteln 
eine veränderliche Entnahmedampfmenge eines oder 
mehrerer Gegendrücke benötigt wird. Besonders 
bei Eintritt sehr großer Schwankungen in der Ab- 
dampfmenge, wie sie in Färbereien und Kochereien 
vorkommen, dürfte die Maschine von anderen Bau- 
arten uncrreicht dastehen. 


Die Firma Starke& Hoffmann, Hirsch- 
berg i. Schles., hat vor einigen Jahren eine Ein- 
zylindermaschine für Kondensation oder für 
Gegendruck oder für Kondensation und Gegen- 
druck auf den Markt gebracht, die eine Dampf- 
entnahme von o bis 100% des zugeführten Frisch- 
dampfes bei wechselnder Leistung in günstigster 
Weise ermöglicht. Der Uebergang von Konden- 


sation zu teilweisem Gegendruck und zu reinem 
Gegendruck ist bei dieser Maschine denkbar voll- 
kommen. Die bei geringer Belastung der Zylin- 
der bei Verbundmaschinen sich zeigende Schleifen- 
bildung ist vermieden, also Energieökonomie in 
jeder Richtung. Dabei ist der Aufwand an kon- 
struktiven Mitteln gering. Die Steuerung ist ein- 
fach und die Verteilung der Funktionen der beiden 


"Unzaldiagramme eines Entnahme-Masch -Betriebes : 5504 650 huk, 159 Umdrehg. 


ISO PS eminen 


Die Maschine ist in einer Anzahl von Ausfüh- 
rungen, zum Teil seit Jahren, in ununterbrochenem 
Betriebe, also praktisch erprobt. Die beistehenden 
Abbildungen erläutern die Bauweise. Der Indikator- 
diagrammsatz ist einer praktischen Ausführung ent- 
nommen. Die Technische Hochschule zu Breslau, 
Lehrstuhl für Dampfmaschinen, Eisenbahnmaschinen 


Se otm 275°C Frischdemgg 

2 ram. Entnahmedamgf. 

Auslaßventile eine geschickte. Die Einzvlinder- 
Entnahmemaschine der Firma Starke & Hoff- 
mann ist ein ernster Konkurrent der bisher an- 
passungsfähigsten Heizkraftmaschine, der Ver- 
bundmaschine mit Zwischendampfentnahme. Da- 
bei ist die Einzylinder-Entnahmemaschine ecin- 
facher und billiger in der Betriebsführung. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Erinnerungen an Dr. Max Faudel anläßlich des 5o-jährigen 
Bestehens der Natronzellstoffabrik Stuppach bei Gloggnitz N.-Ö. 


Von Walter Sembritzki, zur Zeit Dresden. 


Im Herbste dieses Jahres werden seit der Be- 
triebseröffnung der Cellulosefabrik Stuppach durch 
die Fürstin Liechtenstein 50o Jahre verflossen sein, 
ein Zeitraum, der wohl Anlaß gibt, einige Worte 
an den Werdegang dieses Werkes zu knüpfen. 

Die Fürstin hatte schon in Münichthal bei 
l.eopoldstein in Steiermark durch den Chemiker 
Albert Ungerer eine Cellulosefabrik errichten 
lassen, die erste 
Aber ein Brand vernichtete die kaum 
Anlage Anfang August 1874 
vollständig!). Als sich die 
Fürstin entschloß, eine Cellu- 
losefabrik in Stuppach bei 
Gloggnitz zu errichten, beauf- 
tragte sie den Ingenieur 
J. Brabletz unter Verwen- 
dung der zwar durch den 
Brand mehr oder weniger be- 
schädigten aber wieder repa- 
rierten Apparate unter Be- 
rücksichtigung lokaler Ver- 
hältnisse eine gleiche Anlage 
wie in Münichthal zu bauen. 

So kam denn die Direk- 
tion um die Bewilligung ein, 
die Holzschleiferei II in Stup- 
pach in eine Cellulosefabrik 
umzuwandeln. Nach einer Lo- 
kalerhebung vom 10. Februar 
1875 gab die Behörde die Er- 
laubnis hierzu. Es folgte am 
14. September 1876?) die 
Kollaudierung und am 2ı. No- 
vember 1876?) die Betriebs- 
eröffnung der Fabrik. 

Der Chemiker Dr. Max 
Faudel hatte den Wert des 
Ungererschen Verfahrens 
schon früh erkannt, aber auch 
seine Schwächen. Als er nach 
Stuppach engagiert wurde, konnte er zusammen mit 
Ingenieur J. Brabletz seine Anregungen und 
Vorschläge in die Tat umsetzen und so eine Anlage 
schaffen, die sich in vielen Beziehungen vorteil- 
haft von der Münichthaler unterschied *®). 

Statt eines Druckes von 12 Atm., wie er ja sonst 
allgemein üblich war, wurden nur 7 Atm. benutzt; 
der riesige Sodakonsum, den Lees und Sin- 

1) Laut brieflicher Mitteilung des Bürgermeisters 
Philipp Huber. 

2) Hauptversammlungsbericht 1924, S. 177. 

3) Hauptversammlungsbericht 1924, S. 177. 

+) Alwin Rudels Zentralblatt Nr. 17, XXVII. 
Jahrgang, Dresden, 1. September 1876. 


nach seinem System überhaupt. 
vollendete 


clairs Verfahren verlangt, wurde auf die Hälfte 
herabgemindert und vor allem der erzeugte Stoff 
in einer Güte, was Farbe und Festigkeit betraf, her- 
gestellt, wie ihn keine andere Fabrik aufweisen 
konnte. So hatte sich Faudel um die praktische 
Ausbildung des Verfahrens wesentlich verdient ge- 
macht und die Fabrik zu hoher Blüte gebracht. Die 
Fürstin machte ihn darauf durch Handbillett vom 
10. September 1877 zum Fürstlich-Liechtenstein- 
schen Fabrikdirektor?). Aber Faudel erkannte, 
daß mit dem Stuppacher Ver- 
fahren die rentable Fabrikation 
von Cellulose noch lange nicht 
ihren Höhepunkt erreicht habe, 
im Gegenteil, das aufmerk- 
same Beobachten des Prozes- 
ses dorten zeigte schon aufs 
bestimmteste, wie durch ge- 
wisse Aenderungen und Um- 
gestaltungen noch ganz andere 
Resultate zu erzielen seien. 
So sprach Faudel 1876 und 
er hat Recht behalten. Das 
Verfahren ist im Laufe der 
Jahre immer wirtschaftlicher 
ausgestaltet worden, insbeson- 
dere die Wiedergewinnung der 
Rohsoda und die Wiederver- 
wertung der Waschwässer auf 
das höchste Maß der Voll- 
kommenheit gebracht worden. 
Aeußerst sparsamer Verbrauch 
von Kohle und Chemikalien 
pro 100 kg, Ausbeuten je nach 
Stoffverwendung bis zu 160 kg 
pro Raummeter Holz, sowie 
größte Sauberkeit, Festigkeit 
und Bleichfähigkeit des Stoffes 
lassen das Ungerersche 
Verfahren an erster Stelle der 
Wirtschaftlichkeit stehen. 

Faudel wurde am 24. August 1848 als Sohn 
eines Arztes in Berlin geboren. Er besuchte dort- 
selbst von 1868—1872 die Universität und legte dann 
am 8. August 1872 bei der philosophischen Fakultät 
der Universität Heidelberg das Doktorexamen mit 
Chemie als Hauptfach ab). Seine Examinatoren 
waren R. W. Bunsen und G. Robert Kirch- 
hoff. Das Examen vor diesen „Gewaltigen‘“ be- 
stand er „mit höchster Auszeichnung“. 


5) Anstellungsvertrag Zhl. 1857 vom 10. Sep- 
tember 1877. 

6) Auskunft der Naturwissenschaftlich-Mathe- 

matischen Fakultät der Universität Heidelberg vom 


30. August 1926. 
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Darauf arbeitete er als Chemiker in der Holz- 
cellulosefabrik Altdamm und dann in der Holzfaser- 
stoffabrik des Herrn Gustav 
Danzig’), bis ihm am ı. August 1876 die Werk- 
leitung der Fürstlich-Liechtensteinschen Cellulose- 
fabrik in Stuppach übertragen wurde. Mit großem 
Erfolge leitete er das Unternehmen sechs Jahre hin- 
durch. Frühzeitig herzkrank, starb dieser tüchtige 
Mann, von dessen Fähigkeiten und Scharfblick wir 
noch so vieles erwarten konnten, am 20. März 1882 
zu Stuppach im Alter von 33 Jahren. Er war seit 
23. November 1876 mit Fräulein Lidwina See- 
burger verheiratet, welcher Ehe drei Töchter 
entstammten. 

Nicht zuletzt möchte 
Franziska von und zu Liechtenstein, 


7) 1874—1875. 


ich auch der Fürstin 
geb. 
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Gräfin Kinsky, ehrend Erwähnung tun, deren Tat- 
kraft und Energie es zu danken ist, daß trotz des 


-ersten Mißerfolges das Ungerersche Verfahren in 


Oesterreich festen Fuß fassen konnte. Sie war als 
Großgrundbesitzerin bestrebt, ihre ausgedehnten 
Waldungen nutzbringend zu verwerten und fand in 
der Papier- und Zellstoffabrikation die geeignete 


Industrie. 


Am 8. April 1882 kamen die Liechtensteinschen 
Fabriken durch Kauf in den Besitz der K. K. Papier- 
fabrik Schlöglmühl und 1908 in den Besitz des Neu- 
siedler Konzerns. 

Mögen dem Werke, das in seiner Aufschluß- 
methode einzig in der Welt dasteht, noch recht viele 
Jahre wirtschaftlichen Erfolges beschieden sein zum 
Ruhme der österreichischen Industrie. 


Aus der Praxis des Papierfärbens. 
Von Dipl.-Ing. Martin Gottlöber, Gläckstadt i. Holstein. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 43.) 


Das Färben heller einfacher Farbtöne. 


Das Färben heller einfacher Töne, die meistens 
aus zwei bunten, im Farbkreis nebeneinander liegen- 
den Farbtönen bestehen, sollte mit zwei Farbstoffen 
bewirkt werden können. 

Solchen Farbtönen begegnen wir in der Natur in 
den Farbtönen der Himmelschlüssel, hellroter Rosen, 
des lila Flieder oder frischer Birkenblätter im Mai. 
Natürlich muß man sich auch hier die richtigen 
Farbstoffe nach den früher genannten Gesichts- 
punkten auswählen. In vielen Fällen werden frühere 
Anfertigungen einen Anhalt bezüglich der zu wählen- 
den Farbstoffe geben. Es mag erwähnt werden, daß 
es die Uebung im Färben sehr fördert, wenn man 
sich mindestens überlegt, welche Farbstoffe man 
wählen würde, wenn keine frühere Anfertigung zur 
Verfügung stände, sondern man frei nach Vorlage 
färben müßte. Hat man sich für die hinsichtlich 
ihrer chemischen Eigenschaften zu wählenden Farb- 
stoffe entschieden, so muß man die möglichen Farb- 
stoffe nach ihren Farbtönen auswählen. Sollte mit 
den beiden bestimmten Farbstoffen die erforder- 
liche Trübung nicht erreicht werden, so muß man 
diese wieder durch Zugabe von Nigrosin herbei- 
führen. 

Hat man sich das im vorigen Abschnitt Gesagte 
gründlich zu Figen gemacht, so ist es nicht schwer, 
beim Vergleich von Muster und Vorlage und Vor- 
lage und Muster den jeweils zuzugebenden Farb- 
stoff zu erkennen. Beachten muß man hier bereits 
in höherem Maße als beim Weißtönen das Folgende: 
Gibt man auf einen weißen Grundstoff eine gewisse 
Menge einer Farbe, so erhält man eine gewisse Satt- 
heit oder Tiefe des Farbtones. Gibt man abermals 
die gleiche Farbmenge zu, so wird man wahrnehmen, 
daß der Unterschied in der Tiefe des Farbtones, den 
die zweite zugefügte Farbstoffmenge ergibt, geringer 
ist als der. den die erste zugegebene Farbstoffmenge 
herbeigeführt hat. Das menschliche Auge sieht das 
Satterwerden eines Farbtones nicht so, daß die gleiche 
Farbstoffmenge auch ein gleiches Satterwerden des 
Farbtones bewirkt, sondern je öfter man die gleiche 
Farbstoffmenge zugibt und je satter somit der Farb- 
ton wird, um so geringer erscheint der jeweils von 


der zugefügten Farbstofimenge herbeigeführte 
Unterschied. 

Von dem Gesagten kann man sich leicht über- 
zeugen, indem man im kleinen auf eine bestimmte 
Menge Papierstoff mehrmals die gleiche Menge 
Farbstoff zugibt, wobei man natürlich jedesmal eir 
Muster anfertigt. 

Man will z. B. ein Papier in der Farbe der frischen 
Birkenblätter im Mai ausfärben. Man wird bald so 
weit sein, daß man sofort erkennt, daß dieser Farb- 
ton ein gelbliches Grün ist. Wenn es sich bei der 
Färbung nicht um irgendwelche besondere Anforde- 
rungen handelt, wird man mit einem Grün (Diamant- 
Brillantgrün usw.) und Auramin auskommen. Schon 
jetzt sagt man sich, daß man mit dem Grün nicht so 
weit wird gehen dürfen wie es die Vorlage verlangen 
würde, denn das Auramin bringt bereits einen grünen 
Anteil mit, und ebenso gibt das Gelb des Auramins 
mit dem Blau des Grüns abermals einen grünen Bei- 
trag. Man macht sich als Anfänger zunächst ein 
Muster ohne Farbe und gibt dazu eine zewisse 
Menge Grün. Man vergleicht Vorlage und Muster 
(wobei man sich gleichzeitig die Zunahme der An- 
färbung des ersten farbigen Musters gegenüber dem 
Muster ohne Farbe einprägt) und sieht, daß das 
Papier nach der Vorlage noch weiteres Grün und. 
da die Vorlage noch gelblich erscheint, auch Gelb 
verlangt. Der Anfänger wird gut daran tun. nur 
mit einem Farbstoff zu beginnen, um sich die Aus- 
wirkung der einzelnen Farbstoffe und der an- 
scwandten Mengen einzuprägen. Erst wenn man 
in dieser Beurteilung eine gewisse Sicherheit er- 
langt hat, kann man gleichzeitig mit zwei Farb- 
stoffen das Färben beginnen und dann sich auch da» 
Muster ohne Farbe ersparen. Ueberhaupt ist es 
das Allerwichtigste beim Färben, sein Farben- 
gedächtnis, wenn ich diesen Ausdruck gebrauchen 
darf, so zu üben, daß man die Unterschiede des 
Musters und der Vorlage sich genau vorstelien 
kann. so daß man, wenn man dann Vorlage urd 
Muster vergleicht, das eben gesehene Bild noch vor 
Augen hat. Auf dieses, durch Uebung zu erreicherde 
Vorstellungsvermögen muß man von Anfang an den 
allergrößten Wert legen. 
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Man gibt mit Berücksichtigung alles Gesagten 
auf das Muster etwas Grün und Gelb und macht das 
zweite Farbmuster. Vergleicht man jetzt den 
Unterschied zwischen Muster ohne Farbe und 
erstem Farbmuster und erstem Farbmuster und 
zweitem Farbmuster, so hat man einen gewissen 
Anhalt, eine „Stufe“ gewonnen, wie sich die ein- 
zelnen Farbstoffe in ihren angewandten Mengen aus- 
wirken. Unter Berücksichtigung des eben Gesagten, 
muß man sich überlegen, wie vielfach, bzw. einen 
wievielten Teil der angewandten Farbstoffmengen 
man abermals zugeben muß, um die Vorlage zu 
erreichen. Nur durch solches logisches Färben ist 
es in verhältnismäßig kurzer Zeit möglich, bereits 
mit dem zweiten Farbmuster die Farbvorlage so 
weit zu erreichen, daß nur noch ein ganz geringer 
Unterschied zwischen Muster und Vorlage besteht. 


Bereits beim ersten Farbmuster wird man sich 
Klarheit darüber verschaffen müssen, in wie weit 
das Muster durch Schwarz zu trüben notwendig ist. 
Hat man das zweite Farbinuster mit der Vorlage 
verglichen, so wird man erst jetzt eine gegebenen- 
falls notwendige Menge Schwarz zufügen, wobei 
man aber gutes Augenmerk darauf legen muß, daß 
die meisten Schwarz einen bunten Anteil mitbringen. 
Durch dieses Bilden von Stufen, wie sie das Muster 
ohne Farbe, das erste und zweite Farbmuster er- 
geben, ist es möglich, daß man im allgemeinen 
bereits mit zwei, höchstens mit drei Farbmustern 
auskommt. Gleichzeitig lernt man dadurch die Farb- 
töne und die Wirkung der cinzelnen Farbstoffe 
sicher beurteilen. 


Es folgt hier noch ein Beispiel aus der Praxis, 
wie ein Papier falsch und richtig gefärbt werden 
kann. Es handelt sich um eine fliederfarbene Vor- 
lage. Um eine gewisse Lichtechtheit in der Fär- 
bung zu erzielen, wird zuerst eine gewisse Menge 
Anthrachinonviolett zugegeben, darauf Wasser- 
blau IN und endlich Nigrosin. Das Wasserblau IN 
verfehlt denn auch nicht, seine Nachteile beim 
Laufen über die Papiermaschine aufzuweisen (das 
Papier wird zweifärbig, der Farbton wird allmählich 
voller). Es erscheint daher ratsam, den Farbton mit 
anderen Farbstoffen unter Hinweglassung des Wasser- 
blau IN hervorzurufen. Es ist bekannt, daß man aus 
einem violetten Farbton durch Zufüsren von Grün, das 
auf das Rot im Violett drückt, einen blauen erzielen 
kann. Dabei muß aber notwendigerweise nach 
Maßgabe des weggedrückten Rot Trübung in den 
Farbton hereinkommen. Es liegt daher nahe, das 
Ausfärben des Papiers so zu versuchen, daß man 
den Anteil an Anthrachinonviolett erhöht. dann so 
viel Grün hinzufügt, bis der Violetton in den er- 
forderlichen blauen übergeht. Es ist zu erwarten. 
daß dabei durch das Gegenfärben mit Grün gegen 
Rot im Violett bereits der erforderliche Grauanteil 
entstehen wird. Die Ueberlegung findet sich voll 
und ganz bestätigt. Man erzielt den richtigen Farb- 
ton. Eine Zugabe von Nigrosin ist nicht mehr 
nötig und das Wasserblau IN mit seinen Nachteilen 
ist vermieden. 


Das Färben sattereinfacher Farbtöne. 


Unter solchen versteht man diejenigen, welche 
uns in der Natur etwa in den Blüten des Goldregens, 
den Blüten des Mohnes, dem klaren. tiefblauen 
Himmel, dem Kornfeld im Frühling entgegentreten. 


Diese Farben sind gleichfalls meistens mit zwei 
ım Farbkreis nebeneinander liegenden Farbstoffen 
und mit einem geringen Zusatz von Nigrosin zu er- 
reichen. Benötigt ein Färber mehr bunte Farbstoffe 
— von absichtlich zum Gegenfärben verwendeten 
abgesehen — so ist dies immer ein Zeichen, daß er 
das Färben nicht richtig versteht. Die Farbe des 
tiefblauen, klaren Himmels z. B. wird mit Wasser- 
blau IN und Wasserblau HAN zu erreichen sein. 
Ein guter Färber ist imstande, die Anteile jedes 
Farbstoffes richtig zuzugeben. Gibt jedoch ein 
Färber zu viel Wasserblau IN zu und muß, um den 
nötigen KRotton hervorzubringen, mit Rhodamin 
nachhelfen, so kann er sich sagen, daß er die Kunst 
des Färbens noch nicht beherrscht. Er muß sich 
überlegen, wie viel Wasserblau IN er hätte weg- 
lassen und an dessen Stelle Wasserblau HAN zu- 
geben müssen. Gerade durch solche nachträgliche 
Ueberlegung fördert man seine Fortschritte schr 
rasch. 

Mit vorstehendem ist nicht gesagt, daß man 
ganz geringe Mengen eines dritten Farbstofies zum 
genauen Erreichen des Farbtones der Vorlage ver- 
meiden könnte. Es ist nicht schwer zu beurteilen, 
ob man den dritten Farbstoff nur in diesem Sinne 
cder in dem weiter vorhergesagten angewendet hat. 
Sinngemäß ist das Färben eines solchen Farbtones 
das gleiche. wie bei den im vorigen Abschnitt be- 
handelten. Nur auf eines ist besonders hinzuweisen. 
Der Unterschied zwischen den bunten und grauen 
Anteilen ist jetzt in noch viel höherem Maße zu 
beachten und jeder der beiden Anteile im Farbton 
muß für sich betrachtet werden. 

Im Anfang kommt es leicht vor, daß man bei 
Unkenntnis dieses Gesetzes bunten Anteil für 
Trübung und umgekehrt ansieht und zu viel von 
dem einen zugibt. Der schlimmere Fehler ist es, 
wenn man zu viel Trübung zufügt, denn diese ist 
nur durch weiteren Eintrag frischer Stoffe zu ver- 
mindern. Häufig ist dies aber nicht mehr möglich, 
da der Holländer bereits voll ist. Hat man dagegen 
vom bunten Anteil zu viel genommen und sich im 
grauen noch einen Raum offengelassen, so kann 
man den Fehler durch Gegenfärben ausgleichen und 
bewirkt außerdem eine Zunahme des Grau. 

Es sei erwähnt, daB man sich sehr übt, wenn 
man versucht, wenigstens einigermaßen weit bereits 
im Holländer den Farbton zu beurteilen, und die 
erforderliche Farbstoffmenge zuzufügen. So lange 
der Papierstoff naß ist, erscheint er viel satter, als 
der getrocknete. Um bei einiger erworbener Uebung 
sich unnötiges Mustermachen zu ersparen, macht 
man sich aus einem Stück der Vorlage ein kleines 
Kügelchen von einem halben bis einem Zentimeter 
Durchmesser, kaut es gut durch, und bemüht sich 
nun, sich durch Vergleich mit einem gleich großen 
und zu ungefähr gleichem Trockengehalt ausgepreßB-- 
ten Kügelchen aus dem Holländerstoff ein Urteil 
zu bilden. Auch empfiehlt es sich, wenn mehrere 
Holländer im gleichen Farbton anzufertigen sind, 
von ersten Holländer eine größere Probe Stoff zu- 
rückzulegen und dann die Ausfärbung der weiteren 
Holländer mit dem zurückgelegten Stoff zu ver- 
gleichen. Denn es kommt oft vor, daß infolge nicht 
ganz zu vermeidender Einflüsse (Verschiedenheit 
des Mahlgrades, unvermeidbare Verschiedenheiten 
in der Menge der eingetragenen Rohstoffe, Ver- 
schiedenheiten in dem Farbton des gekollerten 
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Ausschusses usw.) der Farbton aller Holländer 
nicht der ganz gleiche bleibt. Man bewahrt sich 
so vor unangenehmen Ueberraschungen in der 
Papierbahn. 

Besonderes Augenmerk ist auf den zugegebenen 
Ausschuß zu richten. Die Menge desselben muß man 
sich recht gut einteilen, so daß auf jeden Holländer 
gleich viel kommt. Keinesfalls darf der Holländer- 
müller besonders dem letzten Holländer eine andere 
Menge Ausschuß zufügen, ohne es dem Färber zu 
sagen. Muß man für eine Anfertigung mehrere 
Kollergänge Ausschuß verwenden, so empfiehlt es 
sich, die Färbung des folgenden Kollerganges Aus- 
schuß mit der des vorhergehenden Kollerganges zu 
vergleichen. Man kann auf diese Weise entstehende 
Unterschiede in der Färbung schon bei der Farb- 
stoffzugabe in den Holländer ausgleichen. Es gibt 
Fabriken, die mit Rücksicht auf diesen Umstand 
farbigen Ausschuß auf Vorrat kollern, denselben gut 
feucht aufbewahren und auf diese Weise in der 
Lage sind, jedem Holländer ohne Mühe die gleiche 
Menge Ausschuß zuzufügen. 


Das Färben satter, zusammen- 
gesetzter Töne. 


Das Hervorrufen der Farbtöne der bisher ge- 
nannten Gruppen ist verhältnismäßig einfach, da 
sie im allgemeinen nur zwei, höchstens drei Farb- 
stoffe erfordern. Ebenso ist es bei den vorherge- 
nannten Farbtönen nicht allzu schwer, die Vorlage 
genau zu erreichen. Ueberhaupt sollte man sich vom 
ersten Tag an bemühen, die gegebenen Vorlagen 
wirklich zu treffen. Man darf sich nicht begnügen, 
eine Vorlage nur einigermaßen zu erreichen, und 
darf sich nicht scheuen, wenn man noch einen Un- 
terschied zwischen Muster und Vorlage erkennt, 
noch ein wenig Farbe zuzugeben. Für die, die die 
Gesetze des Gegenfärbens beherrschen, bedeutet es 
keine Fehlfärbung, wenn einmal ein wenig im bunten 
Anteil über die Vorlage hinausgeschossen wird. 

Vorlagegetreues Färben ist eine Kunst! 

Ungleich schwieriger werden die Verhältnisse 
bei den Farbtönen der jetzt zu behandelnden Gruppe. 
In diese fallen Farbtöne, wie der des grünen Mooses, 
violetter Stiefmütterchen, grüngelber Oliven, ‘der 
Schokolade und ähnliche. Man bezeichnet vielfach 
so tief gefärbte Papiere als „Decken“. Da bei 
solchen beträchtliche Mengen Farbstoff gebraucht 
werden, ist es besonders notwendig, dieselben auch 
nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten auszuwählen. 

Man soll z. B. einen schokoladenbraunen Farb- 
ton einfärben. Ein brauner Farbton besteht in seinen 
bunten Anteilen aus Blau, Rot und Gelb, neben be- 
trächtlichen Mengen Grau. Es gibt aber auch Farb- 
stoffe, die solchen Farbton unmittelbar liefern; zu 
diesen gehört das Vesuvin und ähnliche. So lange 
man diese Farbtöne nicht sicher beherrscht, muß 
man sich über dieselben durch Eintauchen eines 
Streifens weißen Zellstoffes in eine Farbstoff- 
lösung unterrichten. 

Da alle diese Farbtöne eine beträchtliche Menge 
Grau besitzen, welches man durch Zugabe von 
Schwarz hervorrufen muß, so wird man von den 
bunten Farbstoffen nicht gerade die feurigsten, 
frıschesten und blumigsten nehmen, die meistens 
auch die teuersten sind. Man wird vielmehr ver- 
suchen, einen Teil des notwendigen Schwarz schon 
durch billige, trübe Farbstoffe zu gewinnen. Also 
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nimmt man kein Rhodamin, sondern Safranin, man 
nimmt kein Auramin oder Papiergelb, sondern 
Orange usw. Dabei braucht man im Anfang der 
Ausfärbung durchaus nicht zu erschrecken, wenn 
der Farbton nach einer ganz anderen bunten Farbe 
hinschlägt. Da man ja sowieso reichlich Schwarz 
benötigen wird, so kann man in diesem Falle das 
Gegenfärben recht gut lernen. Es ist erstaunlich. 
wie man den Farbton herumwerfen kann. War eben 
das Muster noch rötlich, so kann man durch Zu- 
fügen von Grün es sogleich ebenso weit nach der 
grünen Seite herüberziehen. Dabei kommt auch in 
besonderem Maße das Wegfressen einer Farbe 
durch die andere zur Geltung, das heißt, da durch 
das Zufügen von Grün ein Teil des Rot in Grau ver- 
wandelt wird, wächst der Grauanteil und der bunte 
vermindert sich. Das Muster erscheint nach Zugabe 
des Grün in der Farbe viel leerer, im Grau dagegen 
voller. 

Hat der Stoff im Holländer eine gewisse Satt- 
heit des Farbtones erreicht, und man sich somit der 
Vorlage schon ziemlich genähert, so wird das Er- 
kennen des noch zuzufügenden Farbtones immer 
schwieriger und für den, der die Gesetze der Gegen- 
farben nicht kennt, ist es kaum möglich, die Vor- 
lage getreu zu erreichen. Sieht beispielsweise das 
Muster gegenüber der Vorlage zu rot aus, so weiß 
man, es verlangt Grün. Lediglich aus der Tatsache. 
daß das Muster zu rot aussieht, schließt man, daß 
man Grün zufügen muß. Die Vorlage macht dabei 
dem Muster gegenüber keineswegs einen grünerer. 
sondern nur einen weniger roten Eindruck. Ein 
erfahrener Färber wird aber sein Auge so weit ge- 
schult haben, daß ihm selbsttätig auf Grund des 
roten Eindrucks des Musters die Vorlage grüner 
erscheint, während der Anfänger dies nicht wahr- 
nimmt. Ebenso verhält es sich natürlich mit den 
Gegenfarben Blau und Gelb, wobei aber noch zu be- 
denken ist, daß diese miteinander Grün geben. 
welches wieder durch Zufügen der entsprechenden 
Menge Rot ausgeglichen werden muß. 

Weiter wird sehr oft der Fehler begangen. daß 
man den grauen Anteil und somit die zuzufügende 
Menge Schwarz überschätzt und den Anteil Gran. 
der durch die trüben, bunten Farbstoffe an und für 
sich und durch Gegenfärben entsteht, zu gering be- 
urteilt. Man verwechselt Farbe und Trübe und gibt 
infolgedessen im Anfang viel zu reichlich Schwarz 
zu. Ist in solchem Farbton zu viel Schwarz, so ist 
es sehr unangenehm und der Fehler nur mit Mühe 
zu beheben. 

Man muß auch bedenken, daß man, wenn man 
Erdfarbe verwendet, was wenigstens zum Hervor- 
rufen cines Grundes recht zweckmäßig ist, den 
Aschengehalt des Papiers erhöht. Es sind also ent- 
sprechend weniger Füllstoffe einzutragen. Auch 
wird hierbei gern übersehen, daß man mit diesen 
Farbstoffen nicht satter färben kann als sie selbst 
sind, ja ihren Farbton nicht einmal erreichen kann. 

Besonders vorsichtig und gut muß man auch bei 
diesem Papier die Farbstoffe, die unter Umständen 
in schr großen Mengen (kilogrammweise) zugefügt 
werden, auflösen und reichlich mit kaltem Wasser 
verdünnen und, soweit es sich um organische Farb- 
stoffe handelt, durch einen Filtersack, mindestens 
aber durch ein feines Sieb, dem Holländer zugeben. 
Nur allzu gern benutzt der Holländermüller zum 
Auflösen dieser Farbstoffmengen zu wenig Wasser, 
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so daß Teile derselben ungelöst bleiben, die dann 
im fertigen Papier als Farbstippen die ganze An- 
fertigung als Ausschuß herauslaufen lassen. Es ist 
ratsam, bei Anfertigung solcher Papiere eine reich- 
liche Anzahl genügend großer Farbauflösekübel 
bereit zu stellen und dem Holländermüller, damit 
er mit dem Farbauflösen gut nachkommt, lieber 
einen Hilfsarbeiter zuzustellen, als die Gefahr der 
Farbstippen mit in Kauf zu nehmen. 


Das Schwarzfärben. 


Die Herstellung schwarzer Papiere, welche 
meist Einschlagzwecken für Metallwaren, photo- 
wraphische Platten usw. dienen, ist ein besonderer 
Zweig der Papiererzeugung, und dürften daher 
solche Färbungen in einer gewöhnlichen Papier- 
fabrik kaum vorkommen. Nur der Vollständigkeit 
halber sei erwähnt, daß man schwarze Töne sowohl 
durch besondere schwarze einheitliche Farbstoffe 
(Baumwollschwarz, Papiertiefschwarz und ähnliche) 
als auch mit gemischten aus Grün, Orange, Rot oder 
an dessen Stelle Blau bestehenden Farbstoffen er- 
reichen kann. Ferner kommen für solche Ausfär- 
bungen Holzfarbstoffe mit Beizsalzen, auch Ruß und 
Graphit in Frage. In jedem Falle empfiehlt es sich, 
bei schwarzen Ausfärbungen, sofern man darin keine 
eigene, gründliche Erfahrung hat, seitens der Farben- 
fabrik sich genaue Vorschriften geben zu lassen, 
zumal bei den großen erforderlichen Mengen an 
Farbstoffen der Preis der Ausfärbung eine Rolle 
spielt. 


Die Farbstoffzugabe in der Bütte. 


Bisher ist nur davon gesprochen worden, daß 
man die Farbstoffe dem Papier im Holländer zufügt 
und dabei mit der Ausfärbung genau an die Vor- 
lage herangeht. Es ist eine allgemeine Erscheinung, 
daß, wenn das ausgemusterte Papier über die Papier- 
maschine läuft, der Farbton desselben nach einiger 
Zeit (etwa % Stunde) immerhin merklich voller 
wird. Daß der volle Farbton nicht sofort erscheint, 
liegt daran, daß zunächst die mit dem Papier in Be- 
rührung kommenden Teile der Papiermaschine, be- 
sonders Manchon, Filter usw., dem neuen Farbton 
entsprechend in gewissem Maße angefärbt werden, 
und daß das umlaufende Siebwasser gleichfalls erst 
voll aufgefärbt werden muß. So lange dies nicht 
eingetreten ist, übt es seinen Einfluß auf das laufende 
Papier in dem vorerwähnten Sinn aus. Erst wenn 
auf der Papiermaschine auch hinsichtlich des Fär- 
bereistandpunktes ein Gleichgewichtszustand ein- 
getreten ist, kann man die Färbung des Papiers als 
endgültig betrachten. Ein Papier, das genau nach 
der Vorlage ausgemustert worden ist, wird bei 
seinem Lauf auf der Papiermaschine gewöhnlich 
über die Vorlage hinausschießen. Es ist zweck- 
mäßig, mit dem Muster ein klein wenig der Vorlage 
gegenüber zurückzuhalten und dann den Anfang des 
Papiers abzuwarten, bis man sicher ist, daß der Farb- 
ton richtig durch ist, wie der Praktiker sagt. 

Zeigt es sich, daß aus irgendwelchem Grund 
das Papier die Vorlage nicht ganz erreicht, so kann 
man unbedenklich eine geringe Menge Farbstoff in 
die Bütte zugeben. Beim Zufügen der Farbstoff- 
lösung in die Bütte ist besonders auf reichliche Ver- 
dünnung derselben und auf gute Verteilung in der 
Bütte zu achten. Auch empfiehlt es sich. mit dem 
über den Bütten angebrachten Wasserschlauch die 
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fleckenweise auf dem Papierstoff liegenden Farb- 
stofflösungen noch kräftig auseinander zu spritzen. 
Zugegeben ist leichter als abgezogen! 

Sollte der Farbton des Papiers zu voll geworden 
sein, so ist es keine Schwierigkeit, auf Grund der 
Gesetze der Gegenfarben den Farbton zurück- 
zudrücken. 

Sehr wichtig für ein gleichmäßiges Halten der 
Farbe eines Papiers ist es, daß die Papiermaschinen- 
bütten gut und rasch durchrühren. Breite und stark 
gewundene Rührbänder sind von Vorteil. 

Sollte einmal die Ausfärbung des ersten Hol- 
länders eines Papiers, zu dessen Anfertigung man 
zwei oder mehrere Holländer machen muß, um ein 
Beträchtliches über die Vorlage hinausgegangen 
sein und kann man nicht weißen Faser- oder Füll- 
stoff zufügen, so hat man immer noch die Möglich- 
keit, mit Hilfe des zweiten Holländers dem ersten 
Farbe abzuziehen, das heißt, wenn man dem ersten 
Holländer etwa 100 g Farbstoff zugegeben hat und 
man erkennt, daß es 10 g zuviel waren, so gibt man 
dem zweiten Holländer nur 80 g zu und hat somit 
beim Vermischen der beiden Holländer in der Bütte, 
auf einen Holländer gerechnet, 90o g Farbstoff zu- 
gegeben. Beim Ausmustern muß man dann aus 
jedem der beiden Holländer eine gleiche Menge 
Stoff von gleichem Verdünnungszustand entnehmen 
und aus der Mischung der beiden Stoffe das Muster 
anfertigen. Sehr günstig ist für solche Fälle, wenn 
die Bütte zwei oder noch mehr Holländer auf- 
nehmen kann. Dann findet ein gutes Durchmischen 
der beiden Holländer ohne Schwierigkeiten statt. 

Vielfach ist aber die Einrichtung so, daß die 
Papiermaschine nur zwei Bütten, von denen jede 
nur einen Holländer faßt, hat. Dann besteht 
meistens zwischen den beiden Bütten eine absperr- 
bare Verbindung. Man muß in solchen Fällen den 
ersten Holländer auf beide Bütten, sei es schon beim 
Leeren, sei es erst beim Anfang des Papiers durch 
Aufmachen der Verbindung, verteilen, und leert 
dann den zweiten Holländer auf beide Bütten. Da 
aber das Verteilen der zwei Holländer auf beide 
Bütten vielfach infolge der Anordnung der Rohr- 
leitungen usw. nicht immer ganz gleichmäßig er- 
folgt, so ist eine auf guter Beobachtung beruhende 
Kenntnis der vorliegenden örtlichen Verhältnisse 
von großer Wichtigkeit. 

Es kommen auch Anfertigungen vor, die aus 
einer größeren Anzahl Holländer bestehen. Geht 
im Laufe der Anfertigung der Farbton der Vorlage 
gegenüber etwas zurück, so gibt man ein wenig 
Farbstoff in die Bütte und gegebenenfalls auch dem 
noch folgenden Holländer zu. Geht der Farbton 
über die Vorlage hinaus, so gibt es drei Möglich- 
keiten, den Schaden gut zu machen. 

1. Man zieht durch weniger Anfärbung des fol- 
genden Holländers und Leeren desselben auf den 
ganzen vorhandenen Stoff Farbstoff ab und färbt 
den nächsten Holländer entsprechend schwächer ein. 

2. Man läßt einfach bei dem folgenden Hollän- 
der entsprechend Farbstoff weg, was ja letzten 
F.ndes auf den Fall eins herauskommt. In beiden 
Fällen dauert es daher bis zum Zurückgehen des 
Farbtones so lange, bis der weniger gefärbte Stoff 
auf die Rolle kommt. 

3. Wenn der Unterschied, wie meistens in 
solchen Fällen, nur ein geringer ist, läßt sich der 
Farbton des Papiers durch Zufügen der Gegenfarben 
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sofort auf den der Vorlage zurückführen, und gibt 
man dann bei den folgenden Holländern entweder 
die gleiche Menge Gegenfarbe zu oder vermindert 
die Farbstoffzugabe in dem erforderlichen Verhält- 
nis. Es kann im Sinne des gleichmäßigen Durch- 
haltens des Farbtones vorteilhafter sein, wenn man 
z. B. auf ein mit Blau und Rot getöntes weißes 
Papier, dessen Farbton zu rot geworden ist, ein klein 
wenig Grün als Gegenfarbe auch dem folgenden 
Holländer zugibt als wenn man Rot wegläßt. 


Diese letzte Möglichkeit ist zweifellos diejenige, 
die am schnellsten und wohl auch am besten den 
vorgeschriebenen Farbton erreichen läßt. Sie setzt 
aber ein gründliches Verstehen des Färbens und eine 
gewisse Entschlußfähigkeit voraus. 


Die Farbstoffzugabe in das Sieb- 
wasser, 


Bereits im vorigen Abschnitt wurde die Bedeu- 
tung, welche das Siebwasser auf den Farbton des 
fertigen Papiers ausübt, erwähnt. 


Ich möchte hier auf einen sehr häufig vorhan- 
denen Fehler in der diesbezüglichen Ausführung 
der Papiermaschinen zu sprechen kommen, der sich 
besonders beim Uebergang auf die folgenden Papier- 
sorten störend auswirkt. Man wird bestrebt sein, 
beim Uebergang die Papiermaschine möglichst 
nicht abzustellen, da man dabei den von der Bütte 
bis zum Sieb unterwegs befindlichen Stoff, ebenso 
wie den im umlaufenden Siebwasser, in den Fang- 
stoff ablassen muß und somit entwertet. Richtiger 
ist es, durchzuarbeiten und das auf der Rolle auf- 
laufende, im Farbton noch nicht stimmende Papier 
in den Ausschuß zu nehmen. Die Menge des, in- 
folge noch nicht richtig erscheinenden Farbtones, 
in den Ausschuß kommenden Papiers hängt wesent- 
lich davon ab, wieviel Stoff und Siebwasser unter- 
wegs sind und erst von dem Stoff des neuen Papiers 
verdrängt und mit umgefärbt werden müssen. Auch 
aus diesem Grunde ist es wünschenswert, daß die 
Rinne von der Bütte zunı Sandfang, die Rinne zum 
Knnotenfang, dieser selbst und von da ab der Weg 
weiter bis zum Sieb, möglichst wenig Stoff fassen. 

Man findet häufig, besonders bei Papier- 
maschinen, bei denen der Stoff durch Stoffpumpen 
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in Verbindung mit Ueberlaufkasten der Bütte ent- 
nommen wird, daß unnötig lange und weite Rohr- 
leitungen sowie wahre Ungetüme von Ueberlauf- 
kasten eingebaut sind. 

Ebenso verzögernd für ein schnelles Durch- 
kommen des neuen Farbtones bzw. Papiers sind die 
ungeheuren Mengen (bis 2 cbm) von Siebwasser. 
Man hört oft, diese großen Siebwasserkasten seien 
nötig für das Anlaufen der Papiermaschine. Viel 
richtiger ist es, man macht kleine Siebwasserkasten 
und ordnet für das Anlaufen einen genügend kräf- 
tigen Frischwasserzusatz an, mit dem man so lange 
arbeitet, bis das Siebwasser in Umlauf kommt. 
Gerade das Siebwasser, das sich ja beim Ueberganı 
auf ein neues Papier nur sehr langsam austauscht, 
kann das Erscheinen des endgültigen Farbtones im 
neuen Papier außerordentlich hinhalten. 

Für einen geübten Färber gibt es immerhin noch 
die Möglichkeit, durch Zugabe von entsprechenden 
Farbstofflösungen diese langen Uebergänge wesent- 
lich zu verkürzen. ` Ich selbst habe bei einer so 
fehlerhaft angeordneten Papiermaschine durch ge- 
eignete Farbstoffzugabe in das Siebwasser den 
Uebergang von 20 Minuten auf 7 Minuten ver- 
mindern können, wobei sich gleichzeitig der Vorteil 
ergibt, daß bereits während des unvermeidlichen 
Ueberganges sich die Papiermaschine umfärbt und 
der Farbton des neuen Papiers nicht nur schneller. 
sondern auch gleich in seiner richtigen Weise 
auftritt. 

Soll z. B. auf ein schwach blau gefärbtes Papier 
ein tiefblau gefärbtes folgen, so nimmt man sich ein 
bis zwei Liter Lösung des entsprechend blauen 
Farbstoffes (unter Berücksichtigung gegebenenfalls 
erforderlichen Gegenfarben) und gibt nun unter 
Danebenhalten des Musters so viel von der Farb- 
stofflösung in das Siebwasser, bis dieses den Farb- 
ton des neuen Musters aufweist. Dadurch wird der 
aus der Bütte entnommene Stoff sogleich mit dem 
auf den Farbton, der dem neuen Papier entspricht 
gefärbten Siebwasser verdünnt. 

Diese Arbeitsweise ist rasch und leicht zu er- 
lernen. Gute Beobachtungsgabe und richtige Uecber- 
legung lassen die so gefürchtete und angeblich 
schwer zu erlernende Kunst des Färbens bald ihre 
Schrecken verlieren. 


, 


Amerikanische Methoden der Herstellung von Zeitungspapier. 
Von I. Kolotilow, l. Chramzow, A. Kardakow. 
(„Bumaschnaja Promischlennost‘“ Nr. 7/8.) 


Im Zusammenhange mit dem Neubau eines 
groBen Zeitungspapierwerkes in Balachna, weilte 
eine Kommission des Zentro-Bum-Trusts in Nord- 
amerika. Dieselbe wurde freundlich und entgegen- 
kommend aufgenommen und ihr Gelegenheit ge- 
geben, cine große Anzahl von Zellstoff- und Papier- 
fabriken und Maschinenbauanstalten sowie vieles 
andere kennenzulernen. Die Kommission hat das 
(ieschene in einen Bericht zusammengefaßt. Hier 
seien kurz die Hauptmomente wiedergegeben. 

In der Regel wird in den Zeitungspapierfabriken 
sehr schlechtes Holz als Rohmaterıal verwandt. 
in Europa allgemein verwandte gute Holz kommt 
dort — abgesehen von der Schwierigkeit der Bce- 
schaffung — vielleicht in ciner Menge von etwa 


Das 


1o bis 15% zur Anwendung In der Hauptsache 
wird jedoch irgendwie geschädigtes Holz (\Wurm- 
fraß, Käferfraß, Rotfäule usw.) angewandt. Die 


‚geringere Ausbeute an Zellstoff wird vollauf durch 
den billigen Holzpreis aufgehoben, 


Das angeflößte 
oder mit der Eisenbahn herangebrachte Holz wird 
maschinell entladen und auf großen Sägen zu Prü- 
gel gewünschter Länge geschnitten. Die Prūgel 
kommen unter reichlichem Wasserzusatz in vine 
rotierende Entrindungstrommel und werden in der- 
selben zufriedenstellend entrindet. Die Entrin- 
dungstrommel hat vor der Putzmaschine den Vor- 
teil der Schonung des Holzes. Aus der Entrin- 
dungstrommel werden die Prügel automatisch zum 
Lagerplatz befördert. Das Holz wird auf große — 
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regellose — Haufen geworfen, welche eine Höhe 
von 100 bis 135 Fuß haben, und bleibt dort liegen. 
Im Sommer wird das Ganze mit Wasser begossen 
zur Vermeidung der Feuersgefahr. 

Zur Aufbereitung kommt der Prügel in eine 
kurze Entrindungstrommel, die ihn vom Schmutz 
befreit. Etwa 10% des Holzes müssen noch nach- 
geputzt werden. Ohne jede weitere Sortierung des 
Holzes wird dasselbe weiter verarbeitet. 

Die älteren Werke arbeiten bei der Holzschliff- 
bereitung noch mit Pressenschleifern. Die neueren 
Werke arbeiten meistens mit Stetig-Schleifern von 
Warren. Zwei solche Schleifer werden von einem 
Motor von 2600 bis 2800 PS angetrieben und geben 
etwa 16 bis ı8 t Holzschliff in 24 Stunden. (Aus- 
nahmsweise bei besserem Holz mehr.) Es werden 
fast nur Natursteine verwandt, welche am Tage 
zweimal geschliffen werden. Die Umdrehungs- 
veschwindigkeit des Steines ist etwa 18 bis 20 m. 
Der ablaufende Holzschliff hat eine Temperatur von 
05 bis 70°. Die Qualität des Holzschliffes und 
dessen Temperatur werden sehr sorgfältig kontrol- 
liert. Der erhaltene Holzschliff kommt nach der 
Vorsortierung in Sortierer von Bird. Das Aus- 
sortierte wird nochmals sortiert. Die nun anfallen- 
den Knoten aber werden mit Zellstoffabfällen in 
Jordan-Mühlen gemahlen und zur Packpapier- 
bereitung benutzt. Die sortierte Masse kommt auf 
Eindicktrommeln, welche neuerdings durch Vakuum- 
filter ersetzt werden. 

Zur Zellstofferzeugung wird das Holz gehackt. 
Die Späne kommen auf geneigte Schüttelsiebe 
(Trommeln wurden selten angetroffen). Das grobe 
Material wird in Desintegratoren zerkleinert. Die 
Hackspäne kommen in Silos über dem Kocherboden 
Die Silos haben gewöhnlich einen Winkel von 45°. 


Zur Bereitung der Kocherlauge wird Schwefel 
verwendet; die 14 bis 16% SOz enthaltenden Gase 
werden fast ohne Waschen gekühlt und in den Turm 
geleitet. Neuerdings werden nur Eisenbeton-Türme, 
welche innen mit säurefesten Steinen ausgemauert 
sind, gebaut. Der Durchmesser des Turmes ist 8 bis 
16 Fuß, die Höhe 8o bis 100 Fuß. Dieselben er- 
zeugen eine Laugenmenge (4 bis 4,5% ges. SO;), 
welche zur Erzeugung von 150 bis 170 t Sulfitzell- 
stoff genügt. 

l Die Kocher fassen etwa 130 bis 140 cbm und 
sind innen nach der Methode von Stibbins säure- 
fest ausgemauert. Die Entleerung erfolgt durch 
Ausblasen (bei 75 Pf. Druck). Das Auswaschen 
tst den Amerikanern unbekannt. Der Kochturnus 
ist etwa 8 bis 9 Stunden. Das Ankochen dauert un- 
zefähr 2 Stunden. Nach 31% bis 4 Stunden hat der 
Kocher schon 145° und am Ende des Kochens 160 
bis 165°, Die Abgase der Kocherlauge werden zum 
Aufgasen der Turmlauge benutzt. Pro Tonne Zell- 
stoff (88% Trockengehalt) werden 6,4 bis 7 cbm 
Holz verbraucht. Der Schwefelverbrauch beträgt 12 
bis 13 kg pro 100 kg Zellstoff. Der fertig gekochte 
Stoff wird aus dem Kocher in Stoffgruben aus- 
geblasen. Das Ausblasen leitet der Kochmeister 
vom Kocherboden, von wo auch der gesamte Koch- 
Prozeß geführt wird. Die Stoffgruben sind aus 
Stein oder aus Holz. Zur Entfernung der Dämpfe 
sind über den Stoffgruben Kamine aus Holz an- 
geordnet. Der Stoff wird mit Wasser ver- 
dünnt und durch Zentrifugalpumpen auf Astfänger 
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(Vorsortierer) und nachher in Sortierer (Bird) 
gefördert. Die Sortierer leisten 4o bis 8o t in 
24 Stunden. Das Aussortierte wird abermals sor- 
tiert. Die sortierte Masse kommt auf Entwässe- 
rungstrommeln und dann auf die Trockenmaschinen, 
welche bis 100 Zylinder in 3 bis 4 Stockwerken 
haben. Der trockene Zellstoff wird in Rollen 
gewickelt. 

Zur Erzeugung von Papier kommt die genau 
3% Zellstoff enthaltende Masse und auch die 3 ige 
Holzschliffmasse — der Trockengehalt wird auto- 
matisch durch Trimbey-Regler reguliert — in 
einen kleineren Kasten, den Kompositions-Regulator. 
Die jeweils zuzusetzende Menge von Holzschliff- 
bzw. Zellstoffmasse wird durch Trimbey- 
Tibbits-Regler genau reguliert. Irgendwelche 
Sandfänge kennen die Amerikaner nicht. Die ge- 
mischte Masse kommt in Jordan- Mühlen und 
aus diesen in Vorratsbehälter, aus welchen sie über 
Quantitätsregler und Knotenfänger auf die Maschinen 
kommt. Somit haben die Amerikaner den Stand 
punkt „Papier wird im Holländer gemacht“ restlos 
verlassen. | 

Die modernen Papiermaschinen laufen bis 320 m. 
Sie haben alle den Stoffauflauf von Voith; 
Gautsche und die untere Walze der ersten Presse 
sind mit Vakuum versehen (Milspaugh). Außer- 
dem haben sie bewegliche Sauger und sehr sinn- 
reiche Vorrichtungen zur Regulierung der Bewe- 
zung des Netzes. Die Einführung der Papierbahn 
geschieht mittels Preßluft auf den Naßpressen und 
auf den Zylindern nach dem Patent Schichen. 
Diese Methode ist sehr bequem und einfach. Der 
Dampfdruck in den Zylindern ist 5 bis 6 Pf. Mittels 
einer sinnreichen Vorrichtung wird dic jeweilige 
Dampfzuführung im Zusammenhange mit der 
Feuchtigkeit der Papierbahn geregelt. Dieses ge- 
stattet, Papier von großer Gleichmäßigkeit im 
Feuchtigkeitsgehalt herzustellen, wodurch das Reißen 
der Bahn verhindert wird. Es werden hauptsächlich 
Baumwollfilze angewandt, welche mit den Wasch- 
vorrichtungen von Vickery versehen werden. 
Auch die schnellaufenden Maschinen werden von 
höchstens 5 bis 6 Mann bedient. Die Amerikaner 
glauben es durch technische Verbesserungen so weit 
zu bringen, daß sie die vorhandenen Maschinen mit 
365 m fahren können. Die Kommission hat im 
Montagesaal einer Maschinenfabrik eine Maschine 
von über 6 m für 545 m Geschwindigkeit gesehen. 

Das pro 3 Arbeitsschichten erzeugte Papier 
wird sehr sorgfältig verpackt und in Eisenbahn- 
wagen verladen, welche gegen Kohlenstaub ge- 
dichtet werden. Lagerräume sind auf den Werken 
nicht vorhanden. Es sammelt sich höchstens eine 
Produktion von ein bis zwei Tagen an. Die Stärke 
des amerikanischen Zeitungspapiers ist 53 bis 54 g 
pro Quadratmeter. 

Die Fabriken verfügen über Wasserkräfte Die 
Energie kostet etwa 20 bis 25 Dollar pro Jahr und 
PS. Jede Papiermaschine hat ihre eigene Turbine 
für 500 kW, welche mit Kesselhausdampf von 8 bis 
1o Atm. die nötige Energie liefert und den Abdampf 
zum Beheizen der Maschine gibt. Etwas einer 
Kraftzentrale ähnliches kennen die Amerikaner 
nicht. Die Kraftverteilungsstellen — sogar für 
60000 PS — sind irgendwo in dunklen Winkeln 
oder Holzverschlägen untergebracht. Die Lei- 
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tungen — sogar für 13000 Volt — sind völlig un- 
gesichert frei verlegt. 

Die Maschinen werden sehr sorgfältig gepflegt 
und oft repariert, wofür die Sonntagsruhe sehr 
günstig ist. Entlegene Werke haben ihre eigenen 
Werkstätten. In der Nähe der Städte gelegene 
Werke erhalten die Ersatzteile von den Maschinen- 
fabriken. 

Die Fabriken sind nicht eingezäunt (wie man in 
Amerika überhaupt keinen Zaun kennt) und liegen 
völlig frei. Der Feuerschutz ist gut eingerichtet. 

Die Papierfabriken haben außerordentlich wenig 
kaufmännisches Personal. Zum Beispiel eine 
Papierfabrik mit 160 t Produktion hat ein Büro 
— einen Holzverschlag — mit nur fünf bis sechs 
Mann. Das Abrechnungswesen ist stark verein- 
facht. Jede Fabrik hat ihre Materialienlager, deren 
Verwaltung sehr einfach ist. Die laufende Kontrolle 
wird überall durch automatisch schreibende Appa- 
rate ausgeübt. 

Die Werke beschäftigen sehr wenig Arbeiter, 
z. B. ein Werk, welches 600 t Papier in 24 Stunden 
erzeugt, hat etwa 900 Arbeiter und Angestellte. Von 
den Arbeitern wird wenig körperliche Arbeit, jedoch 
größte Aufmerksamkeit und Sorgfalt bei der Bedie- 
nung der Maschinen verlangt. Die Arbeiter sind gut 
diszipliniert und arbeiten — ohne zahlreiche Auf- 
sichtspersonen — außerordentlich fleißig und ge- 
wissenhaft. Die Leitung der Arbeit hat der Vor- 
arbeiter. Auch große Werke haben höchstens einen, 
manchmal zwei 
Direktor. Irgendeine chemische Betriebskontrolle — 
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außer der sorgfältigen Beobachtung des Holzschliifs 
— wurde nicht gefunden. 

Der niedrigste Lohnsatz in Nordamerika 
(Kanada und Vereinigte Staaten) ist etwa 1,50 M. 
pro Stunde. Der Packer bekommt für acht Stun- 
den etwa 12 M. Der Vormann der Papiermaschinc 
bekommt etwa 5,20 M. pro Stunde. Die übrigen 
Arbeiter bekommen etwa 3 M. bis 3.50 M. pro 
Stunde. Ungefähr ebenso werden die Handwerker 
bezahlt. Die Angestellten erhalten 160 M. bis 300 M. 
pro Woche. die Ingenieure und Leiter werden besser 
bezahlt. Die Lebenshaltungskosien betragen proe 
Familie und Woche nach amtlichen Angaben 6o M. 
bis 80 M. 

Die meisten Werke haben keine Wohnungen für 
ihre Arbeitskräfte. Dieselben wohnen in der Nähe 
in Städtchen und Ortschaften. Nur sehr entlegene 
Werke haben Wohnkolonien gebaut bzw. sind solche 
von vom Werke unabhängig arbeitenden Unter- 
nehmern gebaut worden. 

Die Kommission kommt zum Schluß zur An- 
sicht, daß der hohe Fortschritt der Industrie auf der 
Großzügigkeit des amerikanischen Ingenieurs und 
der Tüchtigkeit des Arbeiters basiert. Die leiten- 
den Beamten genießen das uneingeschränkte Ver- 
trauen der Verwaltung und haben dasselbe zu ihren 
Untergebenen, welche ihre Pflicht in freiwilliger und 
strenger Selbstdisziplin ausüben, um so mehr al: 
Nachlässigkeit durch sofortige Entlassung bestraft 


würde. Die Exaktheit der Arbeit, welche vom Vor- 
arbeiter geleitet wird, erübrigt das Aufsichts- 
personal. Ee. 
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Der Ausbau der russischen Papierindustrie. 
Von Carl Heinrich Peters. 


In Rußland wird mit dem Ausbau der Papier- 
werke auch der Ausbau solcher Betriebe, die 
wichtige Rohstoffe für die Papierindustrie liefern, 
Hand in Hand gehen. 

Auf dem kürzlichen dritten Kongreß der Ver- 
treter der russischen Papierindustrie wurde be- 
schlossen, die Herstellung des Kolophoniums in Ruß- 
land mit allen Mitteln zu fördern. Bisher hat die 
russische Papierindustrie hauptsächlich mit impor- 
tiertem Kolophonium (Harz) gearbeitet. Das zur 
Papierleimung importierte Harz ist in jüngster Zeit 
im Preise bedeutend gestiegen. Es soll daher eine 
Aktiengesellschaft gegründet werden, die die Kolo- 
phoniumgewinnung in großem Maße in Rußland 
aufnehmen soll. Ferner beschloß der Kongreß, daß 
eine weitere Aktiengesellschaft gebildet werden soll, 
die das für die Papierindustrie benötigte Kaolin 
(Chinaclay) fördern und aufbereiten soll. Der Zen- 
trale Papiertrust (Zentrobumtrust) hat sich bereit 
erklärt, die Kaolingruben, die er bereits ausbeutete, 
an die neu zu gründende Aktiengesellschaft ab- 
zutreten. l 

Auch die Frage der Beschaffung von reinem 
Pyrit, der kein Selen enthält, wird für die Cellulose- 
herstellung von Tag zu Tag wichtiger. Bisher sind 
bei der Pyritgewinnung die Anforderungen, die die 
Papierindustrie für die Celluloscherstellung an die 
Reinheit des Erzes zu stellen hat, häufig nicht be- 
achtet worden, so daß sich gewisse Schwierigkeiten 
einstellten. Da jedoch bekannt ist, daß unter den 


zahlreichen abbaufähigen russischen Schwefelkies- 
lagerstätten sich manche befinden, die einen für die 
Celluloseproduktion geeigneten Rohstoff liefern 
können, so ist auch die Frage der Erforschung und 
Ausbeute jener Pyritlagerstätten für den Zentro- 
bumtrust in den Vordergrund gerückt. „Ein Be- 
schluß darüber, in welcher Weise die Gewinnurg 
des selenfreien Pyrits am zweckmäßigsten für die 
Bedürfnisse der russischen Papierindustrie organi- 
siert werden kann, ist bisher noch nicht gefällt 
worden. 

Sodann ist beabsichtigt, in Zukunft den Bedarf 
an technischen Filzen durch im Inland hergestellte 
Ware zu decken. Heute werden solche in Rußlard 
fast gar nicht hergestellt, obwohl der jährliche Be- 
darf allein für die Papierindustrie 100 t Naß- und 
100 t Trockenfilze beträgt. Zur Deckung dieses 
Bedarfs beabsichtigt der Trust Mossukno (Moskauer 
Tuchtrust) den Bau eines Werkes, das Speziell tech- 
nische Filze liefern wird. Seine Jahresleistung so! 
etwa 400 t Filze für die Papierindustrie, 66 t für die 
Baumwollindustrie und 55 t für die Wollindustrie 
betragen. 

Kine der grundlegenden Fragen, mit der sich 
der dritte Kongreß der russischen Papierindustrie 
eingehend beschäftigte, behandelte die Güte des 
Papiers. Es wurde festgestellt, daß die Güte der 
hergestellten Papiere in der zweiten Jahrechäitt 
1925 teilweise zu wünschen übrig gelassen hatte. 
Die Ursache hiervon war, daß entsprechend dem 
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Steigen des Bedarfs die Produktion sehr stark er- 
höht werden mußte, ohne daß hierfür geeignete 
technische Einrichtungen vorhanden gewesen wären. 
Den Anforderungen, die infolge der Produktions- 
steigerung an sie gestellt wurden, waren viele der 
zum großen Teil veralteten und abgenutzten Ma- 
schinen nicht mehr gewachsen. Außerdem war weder 
die Qualität der Rohstoffe, noch die des Halbzeugs 
zufriedenstellend, was sich wiederum in einer Ver- 
schlechterung des Endproduktes auswirkte. Weiter 
war man gezwungen, die Zusammensetzung des 
Zeugs zu ändern, indem zu seiner Herstellung 
weniger Lumpen und dafür mehr Surrogate ver- 
wendet werden mußten. Die Verringerung in der 
Qualität des Endproduktes, die hierdurch hervor- 
gerufen worden wäre, konnte jedoch zum Teil da- 
durch ausgeglichen werden, daß man den Zusatz an 
Cellulose auf Kosten des Holzzusatzes vermehrte. 

Auf dem Kongreß wurde jedoch betont, daß die 
importierten Druckpapiere eine noch geringere 
Qualität und einen höheren Aschengehalt auf- 
gewiesen hätten, als das russische Fabrikat. Es 
wurde festgestellt, daß die importierten sogenannten 
weißen Druckpapiere, die der russischen Qualität 
Nr. 6 entsprechen, bis zu 15% Holz enthielten. 
Was sie dagegen vor den russischen Produkten aus- 
zeichnete, war ihre bessere Ausstattung und ihre 
bessere Verpackung. Auch in bezug auf Glanz 
stehen bisher die russischen Zeitungs- und Druck- 
papiere den ausländischen noch nach. Dagegen ist 
ihre Weiße nicht geringer als die der entsprechen- 
den ausländischen Sorten. 

Der Kongreß war der Ansicht, daß zur Beseiti- 
gung der ganz offensichtlichen Mängel geschritten 
werden müsse. Es soll daher eine strenge Kon- 
trolle über den Produktionsprozeß der einzelnen 
Werke eingeführt werden. Diese Kontrolle soll 
cinmal von innen heraus die Werke selbst und zum 
anderen von außen her durch Landes- und Gebiets- 
prüfungskommission vorgenommen werden. Die 
I.andeskommission soll mindestens viermal im Jahre 
die Produkte der einzelnen Betriebe eingehend unter- 
suchen. Im engsten Anschluß mit ihr werden die 
Unterkommissionen, die nach Gebieten oder Gou- 


vernements eingeteilt sein werden, arbeiten, um alle 
nötigen Vorarbeiten für die vierteljährliche, sich 
über ganz Rußland erstreckende Prüfung der 
Papierwaren zu leisten. Auf diese Art hofft man, 
in kurzer Zeit zu einer Standardisierung und Normali- 
sierung der Papiersorten und der Zusammensetzung 
des Zeugs, aus dem sie hergestellt werden, zu ge- 
langen. Es soll ferner, um die Trreichung dieses 
Zieles zu erleichtern, die bis dahin bestehenden 
Fabriklaboratorien erweitert und modernisiert wer- 
den. Betriebe, die bisher kein eigenes Laboratorium 
besaßen, werden ein solches erhalten. 

Den mittleren und kleineren Betrieben der 
Papierindustrie fällt es zur Zeit schwer, die Mo- 
dernisierung und Rationalisierung ihrer Anlagen in 
dem Maße, wie es im volkswirtschaftlichen Interesse 
liegt. durchzuführen. Es wurde daher ein Ausschuß 
geschaffen, dessen wichtigste Aufgabe die sein soll, 
jene Werke bei dem Aufbau ihres Betriebes zu 
unterstützen. Diese Orgbum (Organisationsbüro 
der Papierindustrie) benannte Institution wird vor 
allem ein Informations- und Auskunftsbüro er- 
richten, in dem die einzelnen Betriebe über alle 
technischen und wissenschaftlichen Neuerungen, die 
auf dem Gebiete der Papierherstellung und Hilfs- 
betricebe der Papier-, Pappe- und Celluloseherstel- 
lung liegen, jede gewünschte Auskunft erhalten 
können. Das Büro soll weiter darüber wachen, daß 
die Verbesserungen im Produktionsprozeß der ein- 
zelnen Werke nach möglichst einheitlichem Plan 
und einheitlichen Richtlinien vorgenommen werden. 

Die Durchorganisierung der russischen Papier- 
industrie, die, nachdem die Beschlüsse des dritten 
Kongresses in die Tat umgesetzt worden sind, für 
mustergültig werden gelten können, wäre nicht voll- 
ständig. wenn nicht auch eine, möglichst die ge- 
samte Papierindustrie umfassende Verkaufsorgani- 
sation gebildet würde. Der Kongreß hat daher 
grundsätzlich die Gründung eines russischen Papicr- 
syndikats beschlossen. Dieses wird neben dem Ver- 
kauf der von der russischen Papierindustrie her- 
gestellten Waren gleichzeitig auch die Versorgung 
der Betriebe mit etwa nötigen Hilfsstoffen usw. 
übernehmen. 


Abwasserprüfung. 
Von Dipl.-Ing. G. P. Müller, Penig i/Sa. 
Die Methode der Abwasserprüfung mit Hilfe des Absiebapparates nach Kolkwitz-Fickert und die 


Verwendung von Zentrifugen wird auf Grund längerer Anwendung kritisch beurteilt. 


Eine neue 


Prüfungsart der Abwässer wird beschrieben und Resultate aus der Praxis werden aufgeführt. 


Die interessanten Ausführungen des Herrn 
Direktor Herdey über „Abwasserprüfung und 
Stoffwiedergewinnung‘“ *) veranlaßten mich, die 


auch in dem Rundschreiben Nr. 48/1925 des Vereins 
Deutscher Holzstoff - Fabrikanten empfohlenen 
Methoden zur Prüfung der Abwässer der Papier- 
maschinen und der Holzschleifereien zur Anwendung 
zu bringen. Die auf Grund zahlreicher Versuche 
erhaltenen Resultate sind zum Teil dieselben, wie 
die in dem Rundschreiben Nr. 13/1926 des Vereins 
Deutscher Holzstoff-Fabrikanten angegebenen. 

I. Der empfohlene Absiebapparat nach Kolkwitz- 
Fickert eignet sich lediglich für die Prüfung von 
Schleifereiabwässern. Daß er auch hier zur Aus- 


*) „Zellstoff und Papier“ 1925, Heft 9. 


führung einer genauen Prüfung überflüssig sein 
kann, soll weiter unten bei der Beschreibung einer 
neuen Methode dargelegt werden. Für die Abwässer 
der Papiermaschine ist der Absiebapparat nicht gc- 
eignet, da das feine Netz sich durch Harz und Alaun 
bzw. harzsaure Tonerde sehr schnell verstopft. 
Kinen Anspruch auf Genauigkeit kann meines IÜr- 
achtens eine Untersuchung von Papiermaschinen- 
abwässern mit Hilfe des Kolkwitz-Fickertschen Ab- 
siebapparates nicht erheben. 

2. Wenn auch die Verwendung einer Zentrifuxe 
bei der Abwasserprüfung sehr einfach ist und schnell 
zu Resultaten führt, so sind diese meines Erachtens 
doch etwas problematischer Natur. Die zuerst an- 
gegebene Methode, nach der in vier Glasröhren je 
15 cc Abwasser geprüft, das heißt zentrifugiert wer- 
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den sollten, verließ ich bald, da dic Stoffteilchen 
des Abwassers sich schräg, das heißt in Richtung 
der Fliehkraft absetzten und dadurch ein einiger- 
maben genaues Ablesen der Stoffhöhe unmöglich 
war. Ich versuchte nun, auf dieses Ablesen übcr- 
haupt zu verzichten und ging dazu über, die Wasser- 
menge über den abgesctzten Stoffteilchen viermal 
abzugießen, neu aufzufüllen und wiederum zu 
schleudern. Hierdurch wurden dann insgesamt, bei 
vier Zentrifugiergefäßen, 4X5X 15 = 300 ccm Abwasser 
verwandt. Diese Methode wurde auch später in 
dem schon erwähnten Rundschreiben Nr. 13/1926 des 
Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten empfohlen. 
Die weitere Untersuchung der geschleuderten 300 ccm 
Abwasser geht nun so vonstatten, daß die Gläser 
mit den zurückgebliebenen Stoffteilchen im Trocken- 
schrank getrocknet werden, der Stoff hierauf entfernt 
und gewogen wird. Man erhält so diejenige absolut 
trockene Stoffmenge, die in 300 cem Abwasser ent- 
halten ist. Die Berechnung der in einem Liter ent- 
haltenen Stoffmenge ist dann einfach. Allerdings 
ist ein so erhaltenes Resultat fehlerhaft; denn nur 
beim ersten Füllen der Zentrifugiergläser fassen 
diese 15 ccm Abwasser, nach jedem weiteren Schleu- 
dern wird die Wassermenge geringer sein. Ganz ab- 
gesehen davon, daß die Gesamtmenge von 300 ccm 
des zu untersuchenden Wassers verhältnismäßig 
gering ist, so muß man, um die Stoffmenge in einem 
Liter Abwasser zu bekommen, den praktisch er- 
haltenen Wert noch mit 3,33 multiplizieren. wodurch 
natürlich vorher entstandene kleine Fehler propor- 
tional wachsen. Mehr Wasser als 300 ccm zu zentri- 
fugieren, ist ebenfalls nicht ratsam, da die Unter- 
suchung dann auch geringe Genauigkeit haben 
würde. Noch auf einen Mangel möchte ich hin- 
weisen, Das Trocknen der Gläser mit den ab- 
gesetzten Stoffteilchen dauert verhältnismäßig lange, 
mindestens vier bis fünf Stunden in einem Trocken- 
schrank von 105° C. Da man aber des öfteren gern 
schnell ein möglichst einwandfreies Resultat haben 
will, sah ich mich genötigt, die vorerwähnte Methode 
zu verlassen. 

Ich versuchte nun, eine Prüfungsmethode zu 
finden, die einerseits schnelles Arbeiten ermöglicht 
und anderseits Fehlerquellen in nur bescheidenem 
Maße zuläßt. Daß die hierfür notwendigen Appa- 
rate möglichst billig sein sollten, versteht sich in der 
heutigen Zeit von selbst. 

Die neue Methode zur Prüfung des Abwassers 
der Papiermaschinen und Holzschleiferecien auf 
seinen Stoffgehalt ist folgende: 

In einen auf einer Saugflasche gut befestigten 
Büchncertrichter von 150 mm Durchmesser bringt 


Tabe 


Papiermaschinen- ; Mittelwert 

Abwasser | gr Stoff 

grStoffin2Litern | in 1 Liter 
I 


Versuch 


Nr. 


l 1 
2 1,6778 0 8322 
3 1,6452 
lI 4 1,2920 i 
5 1,2780 0,6819 | 
6 1,4014 | 
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man ein gewogenes qual. Rundfilter (Aufbewah- 
rung im Exsikkator). Mit Hilfe einer Wasserstrahl- 
pumpe saugt man zwei Liter Abwasser durch den 
Trichter; hierbei setzen sich alle in dem Abwasser 
befindlichen festen Teilchen auf dem Filter ab. 
Dieses wird dann herausgenommen, innerhalb 
weniger Minuten auf einer Trockenplatte oder einen: 
Versuchstrockenzylinder getrocknet und gewogen. 
Die Gewichtsdifferenz,. dividiert durch zwei, gibt 
dann den Stoffgehalt in einem Liter Abwasser an. 

Der ganze Versuch dauert etwa 15—20 Minuten; 
die Apparatur ist einfach und billig. 

Die Methode ist, wie ohne weiteres ersichtlich. 
sowohl für die Abwässer der Papıermaschinen als 
auch der Holzschleifereien zu verwenden. Dabei 
wird die ungefähr vorhandene Stoffmenge in den 
betreffenden Abwasser es bedingen, ob man ein. 
zwei, drei oder mehr Liter des Abwassers bei einem 
Versuch abnutschen muß, um gut wägbare Stoff- 
mengen auf dem Filter zu erhalten. 

Auch bei verhältnismäßig reinen Wässern, z. B. 
den Flußläufen usw., ist die Kenntnis der festen 
Bestandteile sowie der kolloidal in Lösung befind- 
lichen Teilchen oft von großem Interesse. Auch 
zu derartigen Untersuchungen benutzte ich de> 
öfteren die vorbeschriebene Methode und erzielte 
dabei Resultate, die nur 3—5 % von den quantita- 
tiven Untersuchungsergebnissen eines speziellen 
Wasserlaboratoriums abwichen. Es ist allerdings 
bei derartigen Untersuchungen notwendig, eine Aus- 
flockung in dem Wasser mit Hilfe von schwefel- 
saurer Tonerde zu bewirken. Ich verfuhr derart. 
daß ich zu fünf Litern des Flußwassers unter Um- 
rühren 250 mg Alaun (in Lösung ı:5) zugab. dann 
etwa 30 Minuten stehen ließ. Es findet während 
dieser Zeit eine gute Ausflockung in dem Wasser 
statt; dieses läßt sich sehr leicht abnutschen und der 
Niederschlag kommt erst mit ungefähr dem Ictzten 
halben Liter auf das Filter. 

Die folgenden Versuchsergebnisse mögen die 
oben beschriebene -Methode noch erläutern. Es 
handelt sich hierbei um Untersuchungen aus der 
Praxis. Zum Teil wurden dieselben, da sie von aus- 
schlaggebender Bedeutung waren, in etwas aus- 
gedehnterer Form als der oben beschriebenen aus- 
geführt. 

1. Tabelle I zeigt eine Untersuchung über 
die Wirkungsweise einer Fangstoff- 
anlage für Papiermaschinenabwässer. An zwei 
verschiedenen Tagen wurden aus Proben von zehn 
Litern dreimal je zwei Liter des Papiermaschinen- 
abwassers und des Abwassers der Fangstoffan'age 
auf ihren Gehalt an Stoffteilchen geprüft. 


FABRIKANT 


Wirkungsweise 


Abwasser der | Mittelwert | 
Fangstoffanlage gr Stoff der 
grStoffin2Litern in 1 Liter | Fangstoffanlage 


0,2584 0,1393 83,14 >, 
0.2718 

0.2604 O 
0.2592 0,1276 82,35 9 
0,2460 | 
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2. Untersuchung des Abwassers 
einer Schleiferei: Die Menge des aus der 
Schleiferei in den Mühlgraben fließenden Abwassers 
wurde während zwei aufeinander folgenden Tagen 
gemessen. Die Probeentnahmen und Messungen 
erfolgten alle drei Stunden, so daß es sich um ziem- 
lich einwandfreie Mittelwerte handelt. Zur Bestim- 
mung des Fasergehaltes im Abwasser wurde bei 
jeder Messung eine Menge von zehn Litern ent- 
nommen, wobei wieder je dreimal in zwei Litern 
die Fasermenge festgestellt wurde. Der unten an- 
segebene Wert für die Fasermenge ist also ein 
Mittelwert aus 24 Untersuchungen. 

ln einem Liter Abwasser sind 0,075 g 
trockene Fasern enthalten. 

3 Prüfung eines Flußwassers: Zehn 
Liter des Flußwassers wurden mit 500 mg gelöster 
schwefelsaurer Tonerde versetzt, gut umgerührt und 
nach 30 Minuten zweimal je fünf Liter abgenutscht. 

a) 0,0440 g : 5 = 0,0880 g, 
b) 0,0420 g : 5 = 0,0860 g. 

In einem Liter des FlußBwassers sind also 0,087 g 
Verunreinigungen. (Ergebnis eines spez. Labora- 
toriuns: 0,084 g.) 

Anmerkung der Schriftleitung: Der- 
artige Faserbestimmungen lassen sich zweckmäßig 
für den Betrieb auch so ausführen, daß man die Ab- 
wasserprobe (1—2 L.) über Nacht stehen und ab- 
sitzen läßt. Zum Filtrieren dient ein mit gelochter 
Porzellanplatte versehenes Filtrierrohr aus Glas, 
das durch Gummistopfen mit der Saugflasche ver- 
bunden ist. Vor Filtrieren saugt man etwas ge- 
reinigten, in Wasser aufgeschwämmten, langfase- 
rigen Asbest durch das Rohr, bis eine genügend 
dicke Filterschicht gebildet ist. Jetzt gießt man 
zuerst vorsichtig das überstehende Wasser der 
Probe durch und gibt zum Schluß möglichst auf 
einmal durch Umschwenken den Satz zu und spült 
nach. Auf diese Weise geht die Filtration quanti- 
tatıv und schnell vor sich. Den feuchten Asbest samt 
Niederschlag respektive Satz gibt man in einen 
Porzellantiegel, spült Porzellanplatte und Glaswan- 
dung mit wenig Wasser ebenfalls in den Tiegel ab, 
a wägt, verascht und wägt wieder. Auf diese 
Veise erhält man die reine organische Substanz — 
Faserstoff. 

Der für das Abwasser der Fangstoffanlage an- 
gegebene Gehalt an „Stoffteilchen“ ist mit etwa 
E i per Liter als sehr hoch anzusehen; Ver- 
“cnung ware auch in diesem Falle zu empfehlen. 


Betr. Antrieb und Kraftbedarf von Papiermaschinen 
von Oberingenieur H. Rappold. 

: In der Arbeit über dieses Thema, die im ver- 

E Vierteljahr im „Papier-Fabrikant“ erschie- 

a. ist, sind zwei Fehler enthalten, was erst jetzt 

> gestellt werden konnte. Wir berichtigen diese 

wie folgt: 


Formel 9 (Seite 431) hat zu lauten: 
i (r + r? 
Er +rn)+2e+-! Es 

€ 


und Formel 19 (Seite 439) heißt richtig: 
Bo Mj = 0,072. B. b. 
t on Gelegenheit machen wir unsere Leser 
i Ea Teim, daß auf zahlreiche Wünsche hin 
Weitere Na ck dieser Arbeit in Vorbereitung ist. 
re Nachrichten darüber folgen. Wir bitten 


aber j | 
> jetzt schon um Aufgabe etwaiger Bestellungen 
an unseren Verlag. 
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D. Krüger: Ueber die Teilchengröße von Holz- 
cellulose. „Papier-Fabrikant"“ 23, 767—68 (1925). 
Wird Cellulose vorsichtig nitriert, so findet 
keine Teilchenzerkleinerung statt, ebenso nicht bei 
der Auflösung des gewonnenen Esters in Azeton. 
Daraus und unter Anwendung der Diffusions- 
methode (nach R. O. Herzog) ergibt sich die 
Möglichkeit, auf die Größe der Kristalle in der 
ursprünglichen Cellulose rückzuschließen. Es wur- 
den folgende Durchmesser für die Nitratteilchen 
aus verschiedenen Ausgangsmaterialien gefunden: 


Deutscher Sulfatzellstoff 25 = 140.1078 cm 
Deutscher Sulfitzellstoff 2 $ = 220.1078 cm 
Schwedischer Sulfitzellstoff 2 ç = 240.10-8 cm 
Baumwolle pi ©.. 26 = 340.10—8 cm 

Bemerkenswert ist der große Unterschied 
zwischen Baumwolle und Zellstoff. Durch die Vor- 
reife (Viskose) vermindert sich der Teilchen- 


durchmesser des Zellstoffs von 240.10-8 cm auf 
140.108 cm. Wird aus Holzzellstoff f- und y-Cel- 
lulose mit starker NaOH-Lauge entfernt, so be- 
trägt der Teilchendurchmesser der restierenden 
a-Cellulose 100. 10-8 cm. Beim Bleichen von Sulfit- 
zellstoff wird der Teilchendurchmesser auf etwa 
zwei Drittel seines ursprünglichen Wertes reduziert. 
Durch vierstündiges Mahlen von Hanfcellulose trat 
eine Verminderung auf die Hälfte ein. Stö. 


H. Wenzl: Bleichstudien an Holzzellstoffen. ‚„Pap.- 
Fabr.“ 24, 81—88 (1926). 

Die Wirksamkeit der Hypochloritlösungen 
nimmt mit ihrer Hydrolysierfähigkeit zu. Alkali- 
hypochlorite lösen die Zellstoffinkrusten besser auf 
als Erdalkalihypochlorite. Neutralsalze vermögen 
die Löslichkeit der durch Oxydation abgebauten In- 
krusten sowie der Kohlensäure im Bileichbad zu 
beeinflussen und damit auch den Bleichprozeß. Je 
höher der Chloridgehalt im Chlorkalk ist, desto ge- 
ringer ist der Bleicheffekt bei gleichem Chlorauf- 
wand, was im allgemeinen auch für größere Zusätze 
an anderen Neutralsalzen gilt. Durch die Stufen- 
bleiche unter Einschaltung einer Zwischenwäsche 
mit Wasser, Sodalösung oder verd. HCI wird bei 
sonst gleichen Bedingungen kein Vorteil in bezug 
auf das erzielte Weiß erreicht. Mit kohlensaurem 
Kalk beschwerte Zellstoffaser ist schlechter bleich- 
bar. Bei Natriumhypochlorit-Lösungen ist der Kar- 
bonatgehalt für die Bleichgeschwindigkeit und den 
Bleicheffekt maßgebend. Durch Chloride und Sul- 
fate wird der Bleichvorgang verzögert, es sei denn, 
daß dadurch Karbonat ausgefällt würde, wodurch 
eine mäßige Beschleunigung eintritt. Verzögernd 
wirkt auch Nitrat und Chlorat, während Acetat- 
zusatz rasche Chlorabnahme bewirkt und den 
Bleicheffekt verschlechtert. Stö. 


W. Sackel: Der Stetige Schleifer. „Pap.-Fabr.‘ 24, 
8391 (1926). 

Die beim Stetigen Schleifer mit Kniehebelvor- 
schubkette auftretende Kräfteverteilung wird einer 
Betrachtung unterzogen, wodurch die Brikettierung 
des Schleifholzes erklärt werden soll. Stö. 


R. O. Herzog: Fortschritte in der Erkenntnis der 
Faserstoffe. „Pap.-Fabr.“ 24, 137—142 (1926). 
Der Vortrag gibt eine gute Uebersicht über die 
mittels der Röntgenanalyse erreichten Einblicke in 
den Feinbau der Faserstoffe. Elementarfaser — Pri- 
mitivfaser — Kriställchen. Die engen Beziehungen 
dieser Erkenntnisse zu den mechanischen und che- 
mischen Eigenschaften der Faserstoffe, sowie die 
Bedeutung für die technische Entwicklung werden 
klargelegt. Stö. 


un 


683 


Heft 44 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


PATENT-UMSCHAU 


Verantwortlicher Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Schweiz. 


Verfahren zur Herstellung von Fäden und dergl. 
aus Viskose. 


Schweizer Patent 115086 vom 24. 4. 25. 
William Porter Dreaper in London, England. 
Das saure Fällbad enthält 4 bis 10 % eines Zink- 
salzes und ı8 bis 32% eines anderen Salzes (z. B. 
Natrium- oder Ammonsulfat). 


Saugapparat, insbesondere für Papiermaschinen. 


Schweizer Patent 115119 vom 21. 8. 25. 
St. Anne’s Board Mill Company 
und R. B. Heys in Bristol, England. 


Verfahren zur Herstellung von Gebilden aus 
Acidylcellulosen. 


Schweizer Patent 115 676 vom 8. 4. 25 
l. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft 
Frankfurta. M. 
Beim Spinnen werden den Salzlösungen Stoffe 
zugesetzt, die Lösungs- oder Quellungsmittel für 
Acidylcellulose sind. 


Verfahren und Vorrichtung zur Entfernung von 
Fasergut aus Schleudern. 
Schweizer Patent 115686 vom ı8. 6. 25. 
E.Gminderin Reutlingen. 
(Vgl. D. R. P. 430958 in „Papier-Fabr.‘ 1926, 
42, 652.) 


Verfahren zur Herstellung von Viskoseseide. 


Schweizer Patent 115906 vom 22. 5. 25. 
Artsilk Limited, London, England. 
Die zentrifugierte Lösung wird über gepulverte 

Holzkohle filtriert. 


Elektrischer Antrieb für Papiermaschinen. 


Schweizer Patent 115 120 vom 5. 9. 25. 
W. Okuura in Muko-gun, Japan. 


Verfahren und Vorrichtung zum Beschicken von 
Zellstoffkochern. 


Schweizer Patent 115 323 vom 22. 4. 25. 
Albert Fresk in Robertsfors, Schweden. 


Einrichtung von Sichtzylindern. 


Schweizer Patent 115 324 vom 16. 6. 25. 
E. M. Lamort in Vitry-le-Francois. 
Frankreich. 
(Vgl. Amer. P. 1 594782 in „Papier-Fabr.“ 1926. 
42, 652.) 


Verfahren zur Herstellung feiner und feinster 
Viskosekunstfäden. 
Schweizer Patent 115511 vom 21. 2. 25. 
Herminghaus & Comp. G. m. b. H. 
in Vohwinkel. 


Verfahren und Maschine zur Herstellung von Holz- 
schliff für die Papier-, Pappe- und Kartonfabrikation. 
Schweizer Patent 115943 vom 8. 5. 25. 

Chr. J. Sternkopf in Rittersgrün, Sachsen. 


Verfahren, Cellulose leicht esterifizierbar zu machen. 


Schweizer Patent 115706 vom 27. 4. 25. 
Societe Chimique des Usines du 
Rhöne, Paris. 


Nordamerika. 


Verfahren und Apparat zum Formen von Hohl- 
körpern aus Papierstoff mittels Preßluft. 


Amerikanisches Patent ı 596 976 vom 24. 8. 26. 

Max Jaeger in Long Island City, N.Y. 
Der im Behälter ı befindliche Stoff 2 wird 
mittels der aus Leitung 2ı kommenden Preßluft in 
dem oben trichterförmig erweiterten Rohr 9 in die 
Höhe befördert, wobei sich unterhalb des Ventils 1o 
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ein Luftkissen bildet, welches den Ventilsitz frci 
von Fasern erhält. Der Stoff steigt höher bis in die 
poröse oder gelochte Form ı7 und bedeckt deren 
Innenwand allmählich mit einer den erstrebten Hohl- 
körper bildenden Stoffschicht, während das Stoff- 
wasser durch diese Schicht und die Form in den 
Trogablauf 19 gelangt. Darauf wird mittels Griffs 16 
das Rohr 11 und das damit verbundene Ventil 19 
zchoben, so daß jetzt Form und Rohr den über- 
flüssigen Stoff in den Behälter ı zurückfließen lassen 
und unter Umständen heiße Preßhuft in die Form 
strömt, den geformten Körper, denselben trocknend. 
durchdringt und aus der Form austritt. Mehrere 
derartige Formen können von demselben Stofi- 
behälter aus gefüllt werden. 


N 
N 
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Faserlagerwalze für die Papiermaschine. 


= Amerikanisches Patent 1 590 875 vom 29. 6. W. 
C. Barlow und E. R. Clapp in Donnacona. 
Kanada. 
Zur Verhütung von Störungen in der Ablage- 
rung und Verfilzung der Fasern, die durch die An- 
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ziehungskraft der Sauger entstehen, so daß 
schwache Stellen in der Papierbahn auftreten, die 
öfteres Zerreißen der Bahn zwischen Gautsche und 
erster Presse hervorrufen, wird über der ersten Wand 


17 des in der Gautschwalze 12 angeordneten Saugers 
16 die mit weichem Gummi überzogene PreBwalze 22 
angeordnet. Sie hat den Zweck, die Oberfläche der 
auf Sieb 10 liegenden Papierbahn zu festigen und 
zu glätten. Sprühdüsen 34 senden Wassernebel auf 
Walze 22, um das Anhängen von Fasern auf der- 
selben zu verhindern. Die Wand 35 begrenzt die 
Wassernebel. Führungswalze 13 verteilt den auf die 
Papierbahn ausgeübten Zug über die ganze Breite. 
(2 Blatt Zeichnungen.) 


Herstellung gummierter Stoffbahnen aus Jute-, 
Hanf-, Baumwolle-, Asbest-, Leder- u. dgl. 
Faserstoffen, 

Amerikanisches Patent ı 599 378 vom 7. 9. 26. 

J. T. Charleson in Akron, Ohio. 

Der in Mischbütte ı2, Abb. ı, gummierte Stoff 
gelangt in den Behälter ı3, dessen schräge verlau- 


r is 


fende rechtsseitige Wand 19 von dem endlosen, 
porösen Band 5 gebildet wird, auf dem sich die 
Fasern ablagern und als horizontal sich erstrecken- 
des einheitliches Band mittels Sprühvorrichtung 17 
mit einer Fällungslösung behandelt werden, welchem 
mittels Saugkastens ı8 der Ueberschuß an Fällungs- 
mittel entzogen wird. Den Fasern wird mittels des 
endlosen Bandes 21, welches mit Nadeln 24 ver- 
bunden ist, eine eigenartig verschiedene Lagerung 


Festigkeit und Haltbarkeit verleihen. 


(siehe Abb. 2) erteilt, die dem Produkte große 
Dabei be- 
wegen sich Band 5 und 21 mit gleicher Geschwindig- 


Xk, 
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keit. Saugkasten 15 wirkt in bekannter Weise. Das 
Endprodukt wird gepreßt und besteht aus einheit- 
licher, homogener Masse. 


Verfahren zur Herstellung von leichtem, aber 

starkem und wasserdichtem Umschlag- und Krepp- 
| papier. 

Amerikanisches Patent 1 595 637 vom 10. 8. 26. 
W. M. Wheildon in Framingham, Mass. 
Das Kraftpapier 3 wird beim Behälter 5 auf 
einer Seite mit einer Schicht von schwarzem 
Asphalt (Rückstand der Oeldestillation) versehen 
und zwischen den Preßwalzen 9 zu einer einheit- 
lichen Bahn vereinigt, die durch die Heizkammer ıı 


geleitet wird. Innerhalb dieser schmilzt der Asphalt 
und durchdringt dabei beide aufeinandergelegte 
Papierbahnen durch und durch, worauf sie sich 
wieder voneinander trennen und gesondert auf- 
wickeln lassen, aber in keiner Weise anhaftend oder 
klebrig sind. In ähnlicher Weise wird Kreppapier 
hergestellt, aber mit dem Unterschied, daß die, wie 
oben angegeben, vereinigten Papierbahnen zuerst in 
Wasser getaucht, sodann gekreppt und darauf durch 
eine Heizkammer geleitet und schließlich gesondert 
aufgewickelt werden. 


Satiniermaschine für Streichpapier. 


Amerikanisches Patent 13594048 vom 27. 7. 26. 
Ch. C. Colbert und G. E. Preston 
in Elkhart, Ind. 
Der Erfindung liegt das Bestreben zu Grunde, 
die Beanspruchung der Papierbahn beim Glätten und 


Strecken allmählich anwachsen zu lassen. Die vom 
Kalander 2 angezogene Papierbahn wird auf der er- 
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höhten Plattform 25 von aus 36 austretenden Heig- 
luftstrahlen auf der gestrichenen Seite getroffen und 
dadurch in Anfangsspannung versetzt, daß sie zuerst 
durch eine ansteigende und darauf durch cine ge- 
krümmte, absteigende Führung 26, 27 über Quer- 
stäbe geleitet wird und darauf über Walzen 20, 21, 22 
gelangt, von welchen beide erstere mittels einer 
durch eine Hemmvorrichtung verzögerte Um- 
drehungsgeschwindigkeit einen reibenden und glän- 
zend machenden Angriff auf die Papierbahn aus- 
führen. Mit Walze 21 arbeiten zusammen die an 
Hebelarmen aufgehängte, rotierende Bürste 40 und 
Druckwalze 47. Nach Eintritt der Bahn in den Ka- 
lander besorgt dieser ihre Bewegung allein, während 
beim Anfangsbetriebe die Walzen 20, 2ı mittels be- 
sonderer Einrichtung in Umdrehung versetzt wer- 
den und die Bahn in den Kalander befördern. Ueber 
Leitrolle 90 erreicht die Bahn einen Rollapparat 
zum Auf- und Abwickeln derselben. (Fünf Blatt 
Zeichnungen.) ° 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


22i, 2. A. 41 962. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Darstellung eines 
nicht zerfließlichen festen Körpers aus Sulfitcellu- 
loseablauge; Zus. z. Anm. A. 39410. 7. 4. 24. 

ssf, 4. F. 55 318. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung farbig 
gemusterter Papiere. 24. 1. 24. 


Patent-Erteilungen, 


29a, 2. 436469. Johann Sigl, Pleußen, Post 
Mitterteich, Oberpfalz. Brech- und Schwing- 
maschine für Bastfasern. 21. ı1. 24. S. 67753. 

55c, 1. 436554. Dr. Carl G. Schwalbe, Ebers- 
walde und Dr. Hermann Wenzl, Frankfurt a. M.. 
Böcklinstr. 7. Verfahren zur Schnellbleiche von 
Fasern in Papenform. 21. 3. 24. Sch. 69 981. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 


55b, 1. Sch. 63650. Verfahren zur Herstellung 
pentosanarmer Zellstoffe aus pflanzlichen, vcerholz- 
ten Rohfaserstoffen. 3. 4. 24. 


DER PAPIER-FABRIKANT 1926 


Löschung von Patenten. 


55b, 1, 410824. 55b, 3, 261986. 55d, 9, 416 281. 
55d, 29, 399 785. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


29a. 965 454. Stanley Angel Anderson, May Pen. 
Parish of Clarenton, Jamaica, Br. Westindien; Ver- 
treter: Patentanwälte Dr. R. Wirth, Dipl.-Ing. 
C. Weihe, Dr. H. Weil, Max M. Wirth, Frankfurt 
a. M., und T. R. Koehnhorn, Dipl.-Ing. E. Noll, 
Berlin SW ıı. Entfaserungsmaschine für faserstoff- 
haltige Pflanzenteile. 8. 5. 25. A. 40 792. 


84a. 065757. Friedr. Krupp Grusonwerk Akt- 


Ges., Magdeburg-Buckau. Hub- und Führungs- 
vorrichtung für Walzenwehre. 31. 8. 25. K. 104313. 
Oesterreich. 
Patent-Anmeldungen. 
Aufgebot vom 15. I0. 26. 
8d. Matt, Hans, Bregenz. Verfahren, Baum- 


wolle einen leinenähnlichen Charakter zu verleihen. 
11. 12. 24. A. 6496 — 24. [al 

ıoc. Schwalbe, Carl Gustav, Eberswalde. Ver- 
fahren zur nassen Verkohlung von Pflanzenstoffen 
aller Art, insbesondere von Holz. 24. 6. 24. A. 35543 
— 24. U. Pr. 25. 6. 23. [1] 

29b. Zdzanowich, Joe Olgierd, London. Ver- 
fahren zum Haltbarmachen von Celluloseazetat- 
lösungen oder Celluloseazetylierungsmischungen. 
28. 1. 25. A. 565 — 25. [23] 


Patent-Erteilungen. 


55a. 104865. Verfahren zum Schleifen von Holz- 
blöcken. Johann Brandstetter, Schwarzau am Stein- 
feld (N.-Oe.). 15. 6. 26. A. 2217 — 25. 


55c. 104742. Verfahren zum Entfernen von 
Druckerschwärze oder Druckfarbe von bedrucktem 
Papier. L. E. Granton, London. 15. 6. 26. A. 5126 
— 24. 

55c. 104754. Verfahren zur Herstellung von 
feuer- und wasserfestem Papier und feuer- und 


wasserfester Pappe. Dr. Hermann Suida, Mödling. 
15. 6. 26. A. 2070 — 25. 


84. 104794. Selbsttätiges Klappenwehr. Ber- 
liner A.-G. für Eisengießerei und Maschinenfabri- 
kation, Charlottenburg. 15. 6. 26. A 1028 — 23. 


(Schluß des chemisch-technischen Teils’ 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Der Dieselmotor. 


Jeder, der einigermaßen mit dem Wesen der 
Betriebsmaschinen vertraut ist, weiß, daß heute von 
allen Wärmekraftmaschinen der Dieselmotor die 
wirtschaftlichste Kraftquelle ist und voraussichtlich 
für die Zukunft auch bleiben wird. Die Erfindung 
Rudolf Diesels hat ständig Fortschritte gemacht, 
und aus den bescheidenen Anfangsleistungen von 
20 bis 5o Pferdestärken sind im Verlaufe von etwa 
30 Jahren Motoren mit Leistungen bis zu 15000 PS 
in cinem Maschinensatz entstanden. 

Das Wesen des Dieselmotors besteht in folgen- 
den: Der Arbeitskolben des Motors saugt in den 
Zylinder reine Luft an und verdichtet sie so hoch, 
daß eine über dem Zündpunkt des einzuführenden 
Brennstoffes liegende Temperatur entsteht. In diese 
vorverdichtete Luft wird der Brennstoff in fein- 
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verteiltem Zustande hineingespritzt: er entzündet 
sich sofort, verbrennt und treibt, Arbeit leistend, den 
Kolben vorwärts. 

Im Vergleich mit anderen Kraftmaschinen be- 
ansprucht der Dieselmotor wenig Platz keine be- 
sonderen Baulichkeiten und keine Nebenanlızen. 
wie sie z. B. die Dampfmaschine erfordert. Beı 
dieser geht ein Teil der Wärme bei der Umwandlung 
von Wasser in Dampf, ein Teil durch Kondensation 
des Dampfes in der Rohrleitung und der größte 
Teil im Abdampf verloren. Die Bedienung der kom- 
pressorlosen Motoren kleinerer Leistung, wie sie 
namentlich für Gewerbetreibende in Betracht kom- 
men, ist so einfach, daß sie ein ungelernter Arbeiter 
nebenher besorgen kann. Selbst bei größeren An- 
lagen mit oder ohne Kompressor reicht oft ein eir- 


*) Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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ziger Bedienungsmann aus. Sehr wichtig 
ist vor allem die sofortige Betriebsbereit- 
schaft des Motors; man kann ihn durch ein 
paar Handgriffe ohne besondere Vorberei- 
tungen auch nach beliebig langen Arbeits- 
pausen sofort in Gang setzen. Sobald der 
Motor seine Betriebsdrehzahl erreicht hat, 
kann er sofort belastet werden. Ein wei- 
terer Vorzug des kompressorlosen Diesel- 
motors ist seine große Ueberlastungs- und 
Regelfähigkeit. Die Brennstoffzufuhr ist 
bei ihm derartig genau, daß er noch bei 
40—50 Umdrehungen in der Minute gerade 
so gleichmäßig und ohne Versager läuft 
wie bei 250—300 Umdrehungen. Die Ueber- 
lastung kann längere Zeit bis 12%. kürzere 
Zeit bis 20 %, betragen, ohne daß irgend- 
welche Schäden für den Motor zu befürch- 
ten wären. 

Die weitaus größte Zahl aller Diesel- 
motoren arbeitet heute nach dem Viertakt- 
verfahren, das sich wegen der geringeren 
Wärmebeanspruchung für einen langjähri- 
gen Dauerbetrieb am besten bewährt hat 
(Bild 1). Nur bei Leistungen von etwa 
1500 PS aufwärts wird das Zweitaktverfahren, und 
zwar einfach- und doppeltwirkend, vorgezogen, da 
bei so hohen Leistungen die Abmessungen der 
Viertaktmaschinen zu groß würden. Außerdem wer- 
den neuerdings auch für kleine Leistungen beson- 
ders einfache Zweitaktmotoren mit Kurbelkasten- 
spülung gebaut (Bild 2). Sie ähneln im Aufbau sehr 
den bewährten Glühkopfmotoren und haben die 
gleichen Vorzüge wie diese, ohne deren Nachteile 
hinsichtlich Wirtschaftlichkeit, Betriebsbereitschaft 
und Betriebssicherheit zu besitzen. 

Die wirtschaftliche Bedeutung des Dieselmotors 
liegt vor allem in der hohen Ausnutzung des Brenn- 
stoffes. Die Umsetzung in Nutzarbeit und somit 
die Ausnutzung der Wärmeenergie des Brennstoffes 
beträgt bei Kraftanlagen mit Dieselmotoren etwa 
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Kompressorloser 35-PSe-Zweitakt-Krupp-Dieselmotor 
(zum Antrieb von Lichtmaschinen). 
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Kompressorloser Viertakt-Krupp-Dieselmotor, Vierzylinder-Schnelläufer. 


Dauerleistung 140—215 PSe bei 250—375 Umdr./Min. 


37 %. Außerdem ist der Motor befähigt, die billigen 
Schweröle, wie Gasöle, Steinkohlen- und Braun- 
kohlenteeröle zu verarbeiten, ebensogut auch 
Pflanzenöle und die in Süd- und Mittelamerika ge- 
wonnenen Oelsorten. Bei den heute bestehenden 
hohen Zinssätzen sind die Anschaffungskosten einer 
Anlage ausschlaggebend. Sie sind bei Diesel- 
motoren, von ganz großen Leistungen abgesehen, 
niedriger als bei jeder anderen Wärmekraftmaschine, 
da Kessel oder Generatoren, wie sie die Dampf- 
maschine oder Gasmaschine erfordern, fortfallen und 
die Kosten für die Beförderung und Lagerung flüs- 
siger Brennstoffe niedriger als die fester sind. Ferner 
noch, weil Dieselmotoren bereits durchweg reihen- 
mäßig angefertigt werden. So stellt beispielsweise 
die Fried. Krupp A.-G. in Essen Dieselmotoren bis 
zu 1000 PS im Reihenbau her; diese Mo- 
toren können daher sehr schnell geliefert 
werden, auch sind Ersatzteile stets auf 
Lager. Die Anfertigung erfolgt je nach 
dem Verwendungszweck in offener oder 
geschlossener Bauart, als schwere, lang- 
sam laufende Maschine oder als Schnell- 
läufer in leichterer Ausführung, und zwar 
durchweg ohne Kompressor. 

Alle die genannten Vorzüge haben 
dazu geführt, daß heute die Unternehmer, 
um die Kosten für Kraft und Licht auf das 
äußerste einzuschränken, die erforderliche 
Energie vorzugsweise durch kompressor- 
lose Dieselmotoren selbst erzeugen. Für 
Transmissionen und Arbeitsmaschinen in 
den Gewerbebetrieben jeglicher Art, wie 


mechanische Werkstätten, Ziegeleien, 
Mühlen, Brauereien, Sägewerke, Tisch- 
lereien, Druckereien, Webereien, Molke- 


reien, Kälteanlagen usw. dient der Motor 
als Antriebsmaschine. Das gleiche gilt für 


Pumpen, Kompressoren. Winden, Auf- 
züge, Förderanlagen und landwirtschaft- 
liche Maschinen. Wegen seiner Regel- 


fähigkeit kommt er ferner in Segelschiffen, 
Motorbooten, Kanal- und Flußkähnen zur 
Verwendung. Für Elektrizitätswerke ist 
er besonders geeignet, weil er sofort be- 
triebsfertig ist. Auch als Fahrzeugmotor 
beginnt er sich erfolgreich einzuführen. 
Schon heute kann gesagt werden, daß die 
kompressorlosen Dieselmotoren für die 
gesamte Weltwirtschaft von ungeheurer 
Bedeutung geworden sind. 
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Verein der Zellstoff- und Popier-Chemiker und -Ingenieure 


Einladung 


zu der am Freitag, den 10. und Samstag, den 11. Dezember im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Friedrich-Ebert-Straße Nr. 27 
stattfindenden 


Hauptversammlung 1926 


Programm: 
Freitag, den 10. Dezember, vormittags 9 Uhr: 

l. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1925. Berichterstatter die Herren 
Kommerzienrat Dr. Hans Clemm und Dr. Erich Opfermann. 

ll. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voran- 
schlages für das Jahr 1927. Berichterstatter die Herren Direktor R. Schark und 
Alexander Wendler. 

HI. Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 

IV. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. 

V. Aenderung der Satzungen. 

VI. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversamm- 
lung, also bis zum 26. November d. Js., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 

VII. Verschiedenes. 
VIII. Vorträge: 

1. Professor Dr. Hägglund, Äbo: Ueber Verzuckerung von Holzabiällen. 

2. Professor Dr. Gerngroß, Berlin: Ueber die Fluoreszenz von Holzzellstoffen und 
pflanzlichen Gerbextrakten. 

3. Ing.-Chem. Jentgen, Berlin: Technisches und Wirtschaftliches aus der amerika- 
nischen Kunstseide-Industrie. 

4. Chef-Ing. Ernst, Berlin: Richtige Schmierung und ihr Einfluß in Zellstoff- und 
Papierfahriken auf aie Wirtschaftlichkeit des Betriebes in amerikanischer Be- 
trachtung. 

5. Professor R. O. Herzog, Berlin-Dahlem: Ueber Acetatseide. 

6. Vorführung des vom Unterausschuß für wirtschaftliches Förderwesen hergestellten 
Förderfilms mit Vortrag. 


Samstag, den 11. Dezember, vormittags 9 Uhr: 
Vorträge: 

l. Dr. Wenzl, Frankfurt a. M.: Ueber den Aufschluß pflanzlicher Faserrohstofie mit 

Hilfe von Chlor. 
. Dipl.-Ing. Wintermeyer, Heidenheim: Neuerungen in Papierfabriks-Einrichtungen. 
. Professor Dr. Pringsheim, Berlin: Über die Konstitution der Cellulose. 

Dr Noll, Tilsit: Moderne Lösungsmittel für Nitrocellulose, Celluloid u. Acetylcellulose. 
. Dipl.-Ing. Laaser, Berlin: Wärmewirtschaft und Sulfitkochprozeß. 


i Im Rahmen der Hauptversammlung finden auBerdem am Donnerstag, den 
9. Dezember, folgende Sitzungen statt: 

I. Vormittags 9!'⁄2 Uhr im Hause des Vereins deutscher Ingenieure (Grashof-Zimmer) 
gemeinsame interne Sitzung des Fachausschusses und der Analysen-Kom- 
mission (des Vereins deutscher Chemiker und des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure). 

Obmann: Der Geschäftsführer des Vereins Dr. E. Opfermann, Charlottenburg. 

II. Nachmittags 3 Uhr: Vorstandssitzung im Hause des Vereins deutscher Ingenieure 
(Grashof-Zimmer). 

Am Samstag, den 11. Dezember, findet abends ein gemeinsames Fssen. 
zu dem auch die Damen unserer Mitglieder heute schon herzlichst eingeladen sind, statt. 

Nähere Mitteilungen über Lokal und über sonstige gesellige Zusammenkünfte 
folgen später. 


Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 
lemm. Opfermann. chark. 


gi a u No 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Nochmals: Die Bestimmung der a-Cellulose. 


Von Prof. Dr. Percy Waentig, Dresden. 


Vor längerer Zeit!) habe ich mich mit der Be- 
stimmung der sogen. a-Cellulose befaßt und dabei 
eine Anzahl Fehlermöglichkeiten dieser Methode er- 
örtert. Insbesondere wies ich darauf hin, daß die 
in der Mercerisierlauge gelösten Anteile der Zell- 
stoffe zum Teil bei dem zum Auswaschen erforder- 
lichen Verdünnen der Lauge wieder ausfallen, und 
daß es daher von der Art des Auswaschens abhängig 
sei, ob man einen Teil dieser wieder fällbaren Stoffe 
mit der a-Cellulose zur Wägung brächte oder nicht. 
Unter anderem schlug ich daher, um ein gleich- 
förmiges Ergebnis einigermaßen zu sichern, vor, die 
Lauge stets vor dem Filtrieren in ganz bestimmter 
Weise zu verdünnen. 

Gegen diesen Vorschlag wurde von seiten des 
Forschungsinstituts der Vereinigten 
Glanzstoffabriken Teltow bei Berlin 


geltend gemacht, daß eine derartige vorherige 
Verdünnung der Lauge eine Erhöhung der 
a-Cellulose bedinge, die ein zu günstiges Bild 


von der Beschaffenheit des untersuchten Zell- 
stoffs vortäusche. Es wurde mir von seiten des 


Instituts ein Bestimmungsverfahren an die Hand . 


gegeben, das als „durchaus genügend und als vor- 
teilhafter‘‘ als mein Vorschlag angesehen wurde, mit 
dem Ersuchen, vergleichende Versuche anzustellen. 
Diese angeblich praktisch bewährte Vorschrift ent- 
hielt gegenüber der Jentgenvorschrift folgende 
Abänderungen: 

I. Der Zellstoff sollte nach Trocknung bei 105° C 
zur Untersuchung gelangen; 

2. es sollte statt 30 Minuten 45 Minuten behandelt 
werden; 

3. es sollte die angewandte Zellstoffmenge von 
Io auf 3 g erniedrigt werden, unter Beibehal- 
tung von 50 ccm Lauge; 

4. es sollte der Zellstoff statt mit Wasser zu- 
nächst mit 40o ccm B8%iger Lauge nach- 
gewaschen werden. 

Diese Aenderungsvorschläge kamen grundsätz- 
lich meinem Bestreben, die Methode zuverlässiger 
und einfacher zu machen und sie den Bedingungen 
der Praxis anzupassen, entgegen. In dem Bemühen, 
die eigenen Erfahrungen, die aus der Praxis er- 
gangene Anregung und die Vorteile der alten 
Jentgen methode zu einer brauchbaren Vorschrift 
zu vereinigen, wurde nunmehr meinerseits eine Vor- 
schrift gegeben und mit den beiden anderen ver- 
glichen ?). | 

Das Ergebnis war, daß nach der Vorschrift der 
Vereinigten Glanzstoffabriken und nach der meinigen 
ziemlich übereinstimmende, aber um rund 2% nie- 
drigere Werte erhalten wurden als nach der alten 
Jentgenschen Vorschrift. Dies Ergebnis war 

1) Textile Forschung 3, S. 202 (1921). 

2) Zellstoff und Papier 2, Nr. 10, S. 225 (1922). 


nach meinen früheren Untersuchungen nicht über- 
raschend, denn die erwähnten Abweichungen in der 
Behandlung der Zellstoffe: Längere Einwirkungs- 
dauer von verhältnismäßig mehr Lauge und Ver- 
meidung der Abscheidung von zunächst in Lösung 
gegangenen Anteilen der Zellstoffe durch primäre 
Auswaschung mit 8%iger Lauge mußten in diesem 
Sinne wirken. 

Daneben ergab sich aber, daß die Einzelbestim- 
mungen immer wieder merkliche Differenzen auf- 
wiesen, und zwar bei allen Ausführungsvorschriften. 
Ich äußerte mich hierzu dahin, daß man diese, die 
sonst üblichen analytischen Fehlergrenzen etwas 
überschreitenden Abweichungen bei der kolloid- 
chemischen Natur der in Frage kommenden Reak- 
tion wohl in Kauf nehmen müsse. 

Nun hat sich im vorigen Jahre die Faser- 
stoffanalysenkommission des Ver- 
eins der Zellstoff- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure der Frage erneut 
angenommen?) und hat in eingehenden Versuchen 
verschiedene analytische Vorschriften zur Bestim- 
mung der a-Cellulose, darunter auch die von mir 
gegebene, über deren Entstehung ich oben berich- 
tete, geprüft. Das Ergebnis war im großen und 
ganzen eine Bestätigung meiner Angaben über die 
unverhältnismäßig weite Fehlergrenze des Ver- 
fahrens für sämtliche Ausführungsvorschriften, da- 
neben aber eine durchaus abfällige Kritik meiner 
Vorschrift mit der Begründung, daß 

ı. meine Vorschrift zu umständlich sei, 

2. ein Baumwollfilter abzukratzen sei, 

3. eine Vortrocknung des Zellstoffs- bei 
Temperatur vorgesehen sei. 

Was nun Punkt ı und 2 anlangt, so bestehen bei 
meiner Vorschrift wesentlicheVereinfachungen 
gegenüber der Jentgenvorschrift, die zunächst 
bedenklich erscheinen könnten, nämlich Vermeidung 
einer besonderen Wasserbestimmung und einer Be- 
stimmung des Aschegehaltes. Ich habe mich aber 
davon überzeugt, was den letzteren Punkt anlangt, 
daß bei dem allgemein geforderten niedrigen Asche- 
gehalt der Kunstseidezellstoffe und bei der von mir 
allerdings vorgeschriebenen Prüfung des Auswasch- 
ergebnisses mit Lakmuspapier diese Korrektur auch 
unterbleiben könnte. Ein wenig umständlicher wirkt 
meine Vorschrift dadurch, daß ich zwecks einer 
besseren Auswaschung der a-Cellulose das Zurück- 
bringen der Cellulose in die Reibschale — was 
natürlich hier nicht quantitativ zu geschehen braucht 
— und die Auswaschung mit 8 %iger Lauge vor der 
mit Wasser empfohlen habe. Die erstere Manipu- 
lation ist eine Vornahme, die dem Dekantieren eines 
voluminösen Niederschlags, wie das in der analy- 


hoher 


3 C. G Schwalbe, 
Nr. 44, S. 697 (1925). 
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tischen Praxis allgemein üblich ist, entspricht, und 
sich, nach Aufbringen der verdünnten Essigsäure 
auf die Cellulose, ohne besondere Uebung glatt 
durchführen läßt. Uebrigens wird auch bei der 
Jentgenmethode ein Baumwollfilter zur Anwen- 
dung gebracht, und die Entfernung der Cellulose 
von diesem zwecks Trocknung und Wägung ist 
erforderlich, wenn man nicht vorzieht, das Baum- 
wollfilter vor der. Benutzung besonders zu trocknen 
und zu wägen und dann vom Gesamtgewicht in Ab- 
zug zu bringen, eine Arbeitsweise, die um deswillen 
bedenklich wäre, weil man nicht weiß oder in be- 
sonderer Weise ermitteln müßte, wie viel das Filter 
selbst bei: der Behandlung mit Lauge an Gewicht 
sich ändert: Wenn neuerdings die gänzliche Ver- 
meidung eines Filters in Vorschlag gebracht wird 
bzw. die Anwendung eines Jenaer Glasfilters emp- 
fohlen wird, auf dem unmittelbar die Trocknung 
und Wägung erfolgen kann, so erübrigt sich natür- 
lich obige Erwägung. 

Die 'Zweckmäßigkeit einer primären Aus- 
waschung mit Lauge statt mit Wasser ist oben ein- 
gehend erörtert worden. DaB hieraus Fehlerquellen 
für den auf die Methode eingearbeiteten Analytiker 
entstehen sollten, ist kaum anzunehmen. 


Wichtiger erscheint der dritte Punkt. Wie 
schon erwähnt, stammt der Vorschlag der Vor- 
trocknung nicht von mir, sondern aus dem Labora- 
torium der Glanzstoffabriken, daß heißt eines der 
Institute, welche die Methoden auf Anregung der 
Analysenkommission prüften. 


Ich habe mich daher seinerzeit mit einem Kon- 
trollversuch begnügt, den ich, da er im Sinne der 
Vorschrift des Instituts Teltow ausfiel, nicht refe- 
riert habe. Es ergab sich: a-Cellulose aus luft- 
trockenem. Zellstoff: 83,6, 83,5; aus. demselben bei 
110° getrocknetem Zellstoff: 83,6, 83,6. 


Ich stehe auch jetzt noch auf dem Standpunkt. 
daß die Vortrocknung, wenn sie die in der Vor- 
schrift angegebene Temperatur nicht übersteigt und 
nicht über zwei bis drei Stunden ausgedehnt wird, 
unter normalen Verhältnissen, daß heißt bei Prü- 
fung handelsüblicher Kunstseidezellstoffe nicht viel 
ausmachen kann. Ich gebe zur Begründung meiner 
Auffassung noch einige Zahlen, die ich neuerdings 
gefunden habe: 


Zellstoff N: bei 105 ° getrocknet: 82,8; | 
lufttrocken: 82.5, 82,9 (Wassergehalt: 9.0). 


Zellstoff K: bei 105° getrocknet: 85,3, 85,3; 
lufttrocken: 85,4 (Wassergehalt 9,1). 


Nach ı2tägigem Stehen im Vakuum über 
CaCl: 85,3 (Wassergehalt: 3,6). 


Nach ı14tägigem Aufenthalt 
Luft: 84,9 (Wassergehalt: 16,3). 


in feuchter 


Es scheint also, als ob der verschiedene Quel- 
lungszustand, den Zellstoff durch den Aufenthalt in 
Räumen von verschiedener Luftfeuchtigkeit an- 
nimmt, ohne merklichen Einfluß auf den a-Cellu- 
losegehalt ist. 


Trotzdem soll zugestanden werden, daß es viel- 
leicht zweckmäßiger ist, die Vereinfachung der Ver- 
wendung trockenen Zellstoffs zu vermeiden, weil 
immerhin in dem einen oder anderen Falle auch bei 
vorsichtiger Trocknung die Möglichkeit einer Be- 
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einflussung besteht und weil der Zellstoff ın der 
Technik diese Behandlung nicht erfährt °). 

Alles in allem kann auf Grund der voran- 


gegangenen Darlegungen kaum .angenommen wer- 
den, daß die in dem Bericht der Analysenkommission 
angedeuteten Gründe für die besonders großen Ab- 
weichungen bei Benutzung der von mir gegebenen 
Vorschrift stichhaltig sind. Ich glaube vielmehr. 
daß Hier subjektive Momente eine nicht zu unter- 
schätzende Rolle spielen, die überhaupt noch so 
sorgfältig in die Wege geleitete Erörterungen über 
neue analytische Methoden leicht illusorisch 
machen. Neue analytische Vorschriften werden. 
wenn sie kein ganz dringendes Bedürfnis darstellen. 
von dem der sie prüfen soll, nicht mit besonderer 
Sympathie in Arbeit genommen werden, und diese 
Stimmung wird sich in dem Ergebnis der Prüfungs- 
arbeit um so mehr auswirken, als auch der ge- 
schulteste Analytiker sich auf jede neue Methode 
erst einarbeiten muß. Die meisten der Prütenden 
werden die Jentgen methode oder ein ähnliches 
Verfahren häufig ausgeführt haben, während die 
anderen Vorschriften ein unliebsames Novum dar- 
stellten. 

Da sich allem Anschein nach die Jentgen- 
methode schon fest eingebürgert hat, und da ander- 
seits eine gewisse Unsicherheit dem Untersuchungs- 
verfahren in allen seinen Ausführungsformen an- 
haftet, so sollte man bei der alten Ausführunes- 
form stehen bleiben und — wie dies mein erster Vor- 
schlag war — die Vorschrift durch einige erläv- 
ternde Zusätze ergänzen. 

Diese hätten sich meines Erachtens zu beziehen: 

1. Auf die Untersuchungstemperatur. nachdem 
feststeht, daß bei tiefer Temperatur unter sonst ganz 
gleichen Verhältnissen wesentlich mehr von der 
Lauge herausgelöst wird als bei höherer. 

' So wurde gefunden bei 20°: 83,8, 84,2 bzw. R4.7. 
84,5; bei 6°: 81,5, 81,0, 81,0 bzw. 81,8. 

2. Auf das Mengenverhältnis von Lauge zu Zell- 
stoff. da sich ergeben hat, daß um so mehr Zellstoff 
in Lösung geht, je mehr Lauge angewendet wird. 

Es wurde gefunden: bei Anwesenheit von 
ı Gewichtsteil Zellstoff auf 5 Gewichtsteile Lauge: 
84,5, 84,7, 84,7 bzw. 83,6, 83,5 bzw. 83,7, 83,9; bei An- 
wesenheit von 1 Gewichtsteil Zellstoff auf 20 Ge- 
wichtsteile Lauge: 83,2, 83,3 bzw. 82,3, 82,3 bzw. 82.3. 

3. Auf völlig gleichmäßiges Auswaschen. da 
sonst wechselnde Mengen an wieder ausgefälltem 
Material in die a-Cellulose gehen. 

4. Auf Vermeidung einer mechanischen Zer- 
kleinerung des Zellstoffs vor der Behandlung, da 
diese einen Rückgang der a-Cellulose bedingt. 

5. Auf die Dauer der Behandlung des Zellstoffs 
mit Lauge, da eine Verlängerung der Linwirkungs- 
zeit im allgemeinen die Ausbeute an a-Cellulose 
herabdrückt. 

6. Muß für eine gute Durchmischung von Zell- 
stoff und Lauge gesorgt werden. Verreiben mit 
dem Pistill in der Reibschale ohne dauernde mecha- 
nische Rührung und ohne Anwendung von beson- 
deren Netzungsmitteln ist ausreichend, da die Be- 
netzungsfähigkeit der Lauge durch den Zellstofi 
eine befriedigende ist. 


8) Vgl. hierzu H. E. Wahlber g, Svensk 
Papp. Tidn. 24, 641 (1925); Ref. Papier-Fabrikant 24. 
Nr. 33, S. 509 (1926). 
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- Filteranlagen für Abwässer. 
Von H. Postl, Mödling bei Wien. 


In einer unter obiger Aufschrift in Heft 27, 
Seite 414 dieser Fachschrift erschienenen Abhand- 
lung behandelt Direktor Liebeherr die Ab- 
wasserfrage neuerdings. Schon zu Anfang unseres 
Jahrhunderts war diese Frage eine rege. Im Zentral- 
blatt für die Papierindustrie, Wien, Nr. 35, Jahr- 
gang 1903, habe ich eingehend über dicselbe ge- 
schrieben. Diesem Aufsatz war eine Skizze über 
einen Trichterfilter angefügt, in den ein ganz ähn- 
licher Zylinder, wie ihn Liebeherr vorschlägt, ein- 
gebaut war. Etwa fünfzehn Jahre vor dieser meiner 
Veröffentlichung war aber bereits der Schmidt- 
sche Trichterstoffänger auf dem Markt. Anfangs 
allerdings nicht in der späteren Vervollkommnung, 
zu Beginn des 20. Jahrhunderts aber schon in seiner 
Leistung so weit anerkannt, daB jeder Papiermacher 
ihn und seinen Erfinder, den mit dem Namen 
„Wasser-Schmidt“ belegten Direktor Schmidt 
kannte. Durch weitere Verbesserungen und teilweise 
Vereinfachung ist der patentierte Schmidtsche Ab- 
wasserreiniger und Wasserwiederverwender auf eine 
Höhe gebracht worden, in der er in bezug auf Lei- 
stung sowie einfache Bedienung und Reinigung von 
nachfolgenden Erfindungen nicht überholt werden 
konnte. Daß die Trichterstoffänger andere Abwasser- 
reiniger nicht aufkommen lassen, wie Liebeherr 
sagt, ist doch wohl ein Beweis, daß sie besser als 
diese sind. Daß aber die vorgeschlagene andere 
Bauart eine Verkleinerung und dadurch bedingte 
Verbilligung des Apparates bezwecken soll, be- 
zweifle ich und stelle den Größenverhältnissen des 
beschriebenen Stoffängers diejenigen des Systems 
Schmidt gegenüber. 

Der beschriebene Apparat hat einen Durch- 
messer von etwa 4000 mm, eine ganze Höhe von 
5320 mm und eine lichte Höhe von 5000 mm und 
entfasert in der Stunde etwa 50 cbm Abwasser oder 
833 Liter pro Minute. Auf einen Apparat, System 
Schmidt bezogen, genügt ein Stoffänger von 
s5000 mm Durchmesser und 3250 mm ganzer Höhe. 
Dieser entfasert, wenn die Fasern innerhalb 12 Mi- 
nuten sinken, 80o Liter pro Minute oder 4.80 cbm 
pro Stunde. Sinken dagegen die Fasern in 20 Minu- 
ten, so ist ein Stoffänger von 3500 mm Durchmesser 
und 3800 mm ganzer Höhe erforderlich, welcher 
ebenfalls 800 Liter pro Minute oder 4.80 cbm pro 
Stunde entfasert. 


Bei einer Sinkzeit von 45 Minuten erhält der 
Stoffänger einen Durchmesser von 4000 mm, eine 
ganze Höhe von 4350 mm und entfasert 850 Liter 
pro Minute oder 5,10 cbm pro Stunde; auch bei 
einer Sinkzeit von 32 Minuten ist erst ein Stoffänger 
von 4500 mm Durchmesser und 4850 mm Höhe 
nötig, bei 800 Liter pro Minute oder 4,80 cbm pro 
Stunde. l 

Die letztgenannte Sinkzeit kommt selten vor. 


Eine Sinkzeit ist übrigens in dem Artikel von. 
Liebeherr nicht genannt und ist deshalb ein ge- 
nauer Vergleich zwischen dem vorgeschlagenen 
Apparat und einem Stoffänger, System Schmidt, 
nicht möglich. Jedenfalls ist aber bei ersterem ge- 
genüber letzterem in bezug auf die Platzfrage kein 
Vorteil ersichtlich. . 


Schwierigkeiten, einen Stoffänger in einem Ge- 
schoß eines Gebäudes unterzubringen, bietet manch- 
mal dessen Höhe, seltener dessen Durchmesser, oft ' 
auch das im Stoffänger befindliche Wassergewicht. 
Der Trichterfänger, System Schmidt, ist bei glei- 
chem Durchmesser wie der vorgeschlagene, also: 
einem solchen von 4000 mm, um rund 1000 mm 
niedriger. Nach unten spitze Stoffänger können ohne 
Schwierigkeiten mit der Spitze 1500 bis 2000 mm 
durch die Geschoßdecke hängen. Dies erleichtert die 
Aufstellung im Geschoß, ist aber bei zylindrischen 
Behältern nicht möglich. 


Das Wassergewicht eines Schmidtschen Stoff- 
fängers von 4000 mm Durchmesser beträgt 26 000 kg. 
Bei einem Zylinder von 4000 mm Durchmesser und 
4800 mm Füllhöhe berechnet sich dieses mit 6o 0o00 kg, 
ist also reichlich doppelt so hoch. Das Mehrgewicht 
ist von großem EinfluB auf die Konstruktion einer 
Decke und verteuert bei der Aufstellung des Appa- 
rates im Freien die Fundamente erheblich. 


Ein weiterer Nachteil der zylindrischen gegen- 
über der trichterartigen Form eines Stoffängers er- 
gibt sich dadurch, daß sich die Fasern auf dem flachen 
Boden absetzen, daher nicht annähernd restlos ent- 
fernt werden. Naturgemäß werden von den in breiter 
Fläche abgesetzten Fasern nur diejenigen den Weg 
in die Stoffrückleitung finden, die in unmittelbarer 
Nähe der Rohrmündung liegen. Die übrigen Fasern 
bleiben liegen, gehen in Fäulnis über und verderben 
das Fabrikat. 


Alkalien als Basen der Sulfitlauge.*) 


Von Dr. J. Hausen, Berlin-Friedenau. 


Mehr als bisher machen sich in den letzten 
Jahren in der Zellstoffchemie gewisse Bestrebungen 
bemerkbar, die darauf abzielen, die bislang mittels 
der Sulfitkochung nicht oder nicht genügend auf- 
schließbaren Zellstoffrohmaterialien mit Hilfe eines 


zweckmäßig abgeänderten Sulfitverfahrens aufzu- 
schließen. Diese Bemühungen, die besonders in 
Amerika in den Vordergrund des Interesses ge- 


treten sind, laufen zumeist mehr oder weniger aus- 


*) Diese Arbeit ist auf Veranlassung der Schrift- 
leitung verfaßt. 


geprägt darauf hinaus, die gegenwärtig gebräuch- 
lichen Basen der Sulfitlauge — Kalk und Magnesia 
— ganz oder teilweise durch Alkalien zu ersetzen. 
So berichtet Johnson!) über Versuche, an Stelle 
von Calciumbisulfit Natriumsulfit zur Sulfitkochung 
zu benutzen, die hinsichtlich der Ausbeute und des 
Bleichgrades der erzielten Stoffe bereits zu vielver- 
sprechenden Ergebnissen geführt hätten. Er fügt 
hinzu, daB auf diesem Wege die Ausnutzung ge- 
wisser Holzarten ermöglicht werde, die mit Cal- 


1) Journ. Ind. and Eng. Chem. 1923, S. 891. 
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ciumbisulfit nicht erfolgreich aufgeschlossen wer- 
den können. Das Sulphite Pulp Comittee der 
T. A.P. P.I. erwähnt in seinem Jahresbericht von 
1925?) die Anwendung von Natron und Ammoniak 
als Basen der Sulfitlauge in technischem Maßstab 
zum Aufschluß von harten und harzreichen Hölzern. 
Die erhaltenen Resultate sollen zu gewissen Hoff- 
nungen berechtigen, aber ein abschließendes Urteil 
über die neuen Verfahren noch nicht zulassen. 

Der Gedanke, Natron oder andere Alkalien ein- 
schlieBlich Ammoniak als Base der Sulfitlauge an- 
zuwenden, ist so alt wie das Sulfitverfahren selbst. 
Er hat in einer großen Anzahl von in- und auslän- 
dischen Patentschriften und Veröffentlichungen 
einen Niederschlag gefunden, über den im folgen- 
den berichtet wird. 

Bei dem Versuche, die außerordentlich mannig- 
faltigen und vielgestaltigen Vorschläge, die, mit 
Ausnahme einiger neueren Datums, ihr Dasein 
durchweg wohl nur in den Listen der Patentämter 
fristen dürften, unter gewissen Gesichtspunkten zu 
klassifizieren, ergeben sich im wesentlichen drei 
Gruppen von Verfahren, die sich mehr oder weniger 
scharf voneinander unterscheiden. Die erste Gruppe 
umfaßt alle jene Verfahren, bei denen der Charakter 
eines ausgesprochen sauren Kochverfahrens ge- 
wahrt ist, bei denen also Alkalien oder Ammoniak 
als doppeltschwefligsaure Salze evtl. mit einem 
Ueberschuß von schwefliger Säure zur Anwendung 
gebracht werden. Die zweite Gruppe umschließt die- 
jenigen Verfahren, bei denen neutrales Alkali- oder 
Ammonsulfit entweder mit einer zur restlosen 
Ueberführung in Bisulfit nicht ausreichenden Menge 
von schwefliger Säure oder in Verbindung mit Alkali 
das aufschließende Agens darstellt, in denen also 
Modifikationen des normalen Sulfitverfahrens (näm- 
lich solche mit erhöhtem Basengehalt) oder Vari- 
anten des alkalischen Aufschlußverfahrens vorliegen. 
In der Mitte dieser Gruppe stehen die Verfahren, 
die neutrales Sulfit ohne Zusätze verwenden. Als 
dritte Gruppe sind schließlich noch diejenigen Ver- 
fahren zu erwähnen, die eine meist saure Lauge an- 
wenden, der neben Erdalkalien in mehr oder weniger 
großem Maße auch Alkalien als Base zugrunde 
liegen. 


A. Saure Aufschlußverfahren 
mit Alkalienals Base. 


Das älteste Sulfitverfahren mit Alkali als Base 
ist wohl in einem amerikanischen Patent vom Jahre 
1851 niedergelegt, über das Schindler 1884 be- 
richtet?). Der Patentinhaber tränkt Stroh in 
Natronlauge und behandelt das durchtränkte Mate- 
rial nach dem Abtropfen mit schwefliger Säure bzw. 
den Dämpfen von Schwefelöfen. Er stellt dabei 
fest, daB ein Ueberschuß von SO, den Aufschluß be- 
fördert und die inkrustierenden Substanzen sowie 
die Farbstoffe in eine durch Wasser auswaschbare 
Form überführt. Der gleiche Gedanke wurde später 
von Archbold aufgegriffen und ihm in einem 
amerikanischen Patent*) geschützt. Er wendet im 
Gegensatz zu seinem Vorgänger bei der SO»-Be- 
handlung erhöhten Druck an. 


2) Paper Trade Journal vom 25. 2. 1926, T. S. 97. 
2) Papierzeitung 1884, S. 1927. 
*) U.S. A. Pat. 274 250 (1883). 
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Es erscheint zweifelhaft, ob die genannten zwei- 
stufigen Verfahren je zu einer industriellen Anwen- 
dung gelangten, zumal sich das Interesse der da- 
maligen Zellstoffchemiker dem durch Tilghman 
und seine Nachfolger entwickelten einstufigen Koch- 
verfahren zuwandte. Tilghman läßt sich in 
seinen Patenten) den AufschlußB von cellulose- 
haltigen Materialien mit schwefliger Säure unter 
Zusatz von Sulfiten schützen. Er führt darin den 
Zusatz von schwefligsauren Salzen des Kalks, der 
Magnesia oder des Natrons als sehr günstig an. 
weil dadurch die freigelegte Faser viel heller würde 
und leichter gebleicht werden könne, als bei all- 
einiger Anwendung von schwefliger Säure. 

Kellner, dem die Tilghmanschen Patent- 
schriften unbekannt waren, entdeckte den Sulfitauf- 
schluß seinerseits durch eine Holzkochung mit 
Natriumbisulfitlauge®). Er war damit beschäftigt, 
die Schwarzlauge des alkalischen Kochverfahrens 
durch FEinleiten von schwefliger Säure und nach- 
folgende Kaustizierung mit Kalk zu regenerieren. 
Durch ein Versehen seines Laboranten Anton 
Haller wurde eine Beschickung statt mit der 
regenerierten, mit der noch nicht kaustizierten, d. h. 
natriumbisulfithaltigen Lauge gekocht. Dabei ergab 
sich, daB auf diese Weise ein gut gebleichter und 
vor allem viel festerer Stoff erhalten wurde, wie er 
mittels des alkalischen Kochverfahrens erzielbar 
war. Da es bekannt war, daß Säuren die Zell- 
membran kontrahieren, war der erhaltene Befund 
nicht weiter verwunderlich. 

Wenn nun Kellner, ebenso wie Tilgh- 
man, in der Folgezeit an Stelle von Natron die 
Kalk- und Magnesiasalze verwandte, so geschah 
dies lediglich ihrer Billigkeit wegen. Irgendwelche 
Unterschiede der Kochergebnisse, die auf die Natur 
der angewandten Base zurückzuführen gewesen 
wären, scheinen weder von diesen Forschern noch 
auch von Mitscherlich festgestellt worden zu 
sein. Der erste, der eine diesbezügliche Feststellung 
machte, war Ekman. Ekman erkannte”), daß 
der Magnesia und dem Natron, im Gegensatz zunı 
Kalk, gewisse Eigenschaften zukommen, die ihre 
Verwendung an Stelle von Kalk wünschenswert er- 
scheinen lassen. Als solche Eigenschaften gibt er 
die größere Löslichkeit der Sulfite und Sulfate 
dieser Basen an, infolge deren Verunreinigungen des 
Stoffes durch unlösliches Sulfit und Sulfat, wie bei 
Kalk, ausbleiben. Auch schreibt er dem Magnesium 
eine kräftigere Einwirkung auf die Inkrusten zu und 
stellt fest, daß die damit erzielten Stoffe weicher 
und weißer seien als die mit Kalkbisulfit erhaltenen. 
Das Natron besitzt nach seinen Angaben die Eigen- 
schaften, durch welche Magnesia vorteilhafter er- 
scheint als Kalk, in noch höherem Grade, doch ist 
es für die industrielle Verwendung zu teuer, wes- 
halb sich Ekman auf die Verwendung von Mag- 
nesiabisulfitlaugen beschränkt. In der Tat sollen 
die von ihm Mitte der siebziger Jahre auf den Markt 
gebrachten Stoffe die Mitscherlichschen an 
Reinheit und Weiße übertroffen haben. 

Die günstige Wirkung der Alkalien auf den 
Kochprozeß einerseits und die Schwierigkeiten ihrer 


— 


5) U.S. A. Pat. 70487 und 99 229 (1865): Brit. 
Pat. 2924. 

°) Kellner, Papierzeitung 1885, S. 233. 

d Hofmann, Papierfabrikation 18097, S. ısıı. 
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Wiedergewinnung aus den Laugen anderseits, ver- 
anlaßte, daß man sich demjenigen Alkali zuwandte, 


das infolge seiner Flüchtigkeit am leichtesten aus 
den Laugen wiedergewonnen werden kann: dem 
Ammoniak. Von den vielen Sulfitprozessen mit 
Ammoniak als Base gehört nur einer in die vor- 
liegende Gruppe, und auch dieser nur teilweise. 
Masurawa läßt sich in einigen Patenten?) die 
Kochung von Holz, Bambus oder anderen Faser- 
materialien mit Lösungen von Ammonbisulfit oder 
Ammonsulfat und schwefliger Säure schützen. Als 
den besonderen Nachteil der Kalkbisulfitlaugen be- 
zeichnet er den Umstand, daß mit steigender Tem- 
peratur eine Ablagerung von Kalksulfit und Gips auf 
der Oberfläche des Kochgutes stattfindet, die die 
gleichmäßige Durchdringung des Materials ver- 
hindert und Ungleichheiten der Kochung veranlaßt. 
In dem Maße, wie die Kochflüssigkeit zersetzt wird, 
nimmt die Wasserstoffionenkonzentration zu, wo- 
durch die Faser brüchig wird und die Ausbeute zu- 
rückgeht. Zur Vermeidung dieser Uebelstände ist 
man genötigt, bei verhältnismäßig niederen Tempe- 
raturen, aber dafür entsprechend länger zu kochen. 
Höhere Temperaturen und kürzere Kochzeiten 
lassen sich dagegen bei Anwendung von Ammo- 
niumbisulfit einhalten. Dieses selbst ist beständig 
und liefert keine Niederschläge, selbst bei hohen 
Temperaturen nicht. Die Kochungen lassen sich da- 
her in kürzeren Zeiten durchführen und liefern eine 
bessere Qualität als Kalkbisulfitlauge. Ja, man kann 
sogar durch gewisse Aenderungen des Verfahrens 
Stoffe einer bestimmten gewünschten Qualität, z.B. 
Kraftzellstoffe, erhalten. Das wirksame Agens der 
Kochlauge ist das HSO3’-Ion und das Wasserstoff- 
ion. Die Konzentration des letzteren geht infolge 
der Pufferwirkung der anwesenden Salze während 
des ganzen Kochprozesses nicht über eine gewisse 
Grenze hinaus, wodurch dem Brüchigwerden der 
Faser oder dem Angriff des Stoffes vorgebeugt ist. 

Die Stärke der anzuwendenden Lauge richtet 
sich nach dem Gehalt des Rohstoffes an Nicht- 
cellulosematerial, ihre Zusammensetzung nach der 
gewünschten Qualität des zu erzeugenden Stoffes. 
So wird beispielsweise zur Erzielung eines schwach 
gefärbten Stoffes lediglich Ammonbisulfitlösung 
verwandt. Zur Herstellung eines leichtbleichbaren 
Stoffes ist ein Zusatz von SO» erforderlich, und 
zwar in solcher Menge, daß 1,5 bis 3 Mol. Salz 
auf ı Mol SO; kommen. Ein Ucberschuß an schwef- 
liger Säure über diesen Wert hinaus ist unvorteil- 
hait. Für die Erzeugung von Kraftzellstoff wird zu 
Ammoniumbisulfit neutrales Sulfit zugesetzt, und 
zwar im Verhältnis ı Mol : 0,2 bis 0,3 Mol Neutral- 
salz. Man hat in diesem Falle ein ausgesprochenes 
Sulfitverfahren mit erhöhtem Basengehalt vor sich, 
wie es noch öfter in der Patentliteratur erwähnt 
ist. Die Wasserstoffionenkonzentration ist in den 
drei genannten Fällen grundverschieden. Sie be- 
trägt (bei Zimmertemperatur) im ersten Falle 
1/1000 Mol/Ltr., im zweiten 2/1ı00o Mol/Ltr., im 
dritten etwa 1/100000 Mol/Ltr. Auch die Tempera- 
turbedingungen und Zeiten der Kochungen sind ver- 
schieden. In allen Fällen wird eine zweistündige 
Verkochung bei 110° zwecks völliger Durchdringung 
des Materials empfohlen. Die Dauer der End- 
kochung richtet sich nach der Temperatur und be- 


`) Jap. Pat. 31 941; U.S. A. Pat. ı 244 525 (1895). 
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trägt beispielsweise für den ersten Fall 2 Stunden 
bei 160°, im zweiten Fall für die gleiche Tempera- 
tur % bis ı Stunde. Im dritten Fall wird bei 180° 
gekocht, und zwar etwas länger als in den beiden 
erstgenannten Fällen. Im ersten Fall verbleibt 
ein Stoff mit über 90 % reiner Cellulose, im zweiten 
ein solcher mit 97% reiner Cellulose. Im dritten 
Falle wird ein gebleichter, sehr fester Stoff von der 
Art der Kraftstoffe in 60% Ausbeute gewonnen, 
der etwa 15% Nichtcellulose enthält. 

Ob und in welchem Umfang dieses Verfahren 
in der Praxis Eingang gefunden hat, darüber ist 
nichts bekannt geworden. Für seine wirtschaftliche 
Seite ist jedenfalls die Frage der Ammoniakrück- 
gewinnung von äusschlaggebender Bedeutung. 
Wenngleich diese sich auch wesentlich einfacher 
gestaltet, als die Rückgewinnung der fixen Alkalien, 
so darf doch nicht übersehen werden, daß die 
Destillation der Lauge über Kalk einen erheblichen 
Wärmeaufwand erfordert, denn die Lauge muß zu- 
mindest auf X ihres Volumens eingeengt werden, 
um eine genügende Ammoniakmenge abzugeben. 
Hinsichtlich der technischen Seite des eigentlichen 
Kochverfahrens ist nicht zu leugnen, daß die durch 
die Leichtlöslichkeit des neutralen Ammonsulfits 
gegebene Möglichkeit, die Kochlaugen der ge- 
wünschten Qualität des Stoffes anzupassen, viel für 
sich hat. Gewisse Laugenzusammensetzungen, wie 
z. B. diejenigen mit erhöhtem Basengehalt, lassen 
sich mit Kalk als Base überhaupt nicht erreichen. 
Ob dagegen die Pufferwirkung der Ammonsalze die 
der Kalksalze wesentlich übertrifft, sei dahingestellt. 
Leitfähigkeitsmessungen der Sulfitlauge ergeben 
jedenfalls, daß deren Wasserstoffionenkonzentration 
während der Kochung keine wesentliche Aenderung 
erfährt. 

Anderseits ist nicht zu verkennen, daß dem 
Ammoniak zweifellos eine spezifische Wirkung auf 
den Lignocellulosekomplex zugeschrieben werden 
muß, die den Kochprozeß günstig beeinflußt. Diese 
Erkenntnis ergibt sich aus einer Experimentalunter- 
suchung von Cross und Engelstad?°), die den 
Einfluß des Zusatzes verschiedener Basen zu schwef- 
liger Säure auf das Ergebnis der Kochung unter- 
sucht haben. Diese Versuche zeitigten eine Reihe 
von interessanten Ergebnissen, auf die kurz ein- 
gegangen sei. Die genannten Forscher haben in 
einer früheren Arbeit !%) gezeigt, daß die Grenze 
des Holzaufschlusses mit wäßriger schwefliger 
Säure (6 bis 8%) dadurch bedingt sei, daß die Faser 
zwar freigelegt wird, aber als solche noch Lignin- 
substanzen enthält, die zur Bleichung einen hohen 
Aufwand an Chlor erfordern, daß diese Schwierig- 
keit aber durch Zusatz von Basen beseitigt wird, 
da diese eine reaktive Wirkung auf die aldehyd- 
oder ketonartigen Karbonylgruppen der Ligno- 
cellulose ausüben. Sie stellten nun eine Reihe von 
Versuchskochungen an, um den Einfluß verschiede- 
ner Basen vergleichsweise festzustellen. Von be- 
sonderem Interesse sind hier die Ergebnisse, die 
unter Innehaltung des beim Sulfitprozeß üblichen 


°) Die Einwirkung von wässriger schwefliger 
Säure auf Lignocellulose, II. Mitteilung, Paper 
Trade Journal 81, (1925), Heft 8, T.S.7ıf. 

10) Die Einwirkung von wässriger schwefliger 
Säure auf Lignocellulose, I. Mitteilung, Journ, Soc. 
Chem. Ind. 43 (1924), T. 2353 f. 
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Gehalts an Gesamtschwefligersäure (5 %) erhalten 
wurden. Die Basenzusätze wurden allerdings hier- 
bei so bemessen, daß nur etwa !/s der Gesamt-SO; 
in ganz- und halbgebundener Form vorlag. Der 
Charakter des Prozesses war also im wesentlichen 
der einer Zwischenstufe zwischen dem üblichen 
SulfitprozeßB und dem reinen Schweflige-Säure-Pro- 
zeß. Der EinfluB der Basenzusätze machte sich 
-deutlich bemerkbar, und zwar traten gewisse Ab- 
stufungen je nach der Natur der zugesetzten Base 
in Erscheinung, die sich etwa in folgenden Sätzen 
zusammenfassen lassen: 

Bei Zusatz äquivalenter Mengen von Ammoniak, 
Natron, Kalk und Magnesia und Gleichhaltung aller 
übrigen Bedingungen nimmt der günstige Einfluß 
der Basen auf den Aufschluß in der genannten 
Reihenfolge ab. Die Ausbeute war bei Magnesia 
am geringsten, sie betrug 30% (bezogen auf das 
ursprüngliche Holzgewicht); beim Kalk lag sie bei 
35 %, bei Ammoniak und Natron reichte sie nahezu 
an 50% heran. Der Aufschlußgrad, ermittelt durch 
die Bestimmung der unaufgeschlossenen Anteile, 
lieferte ein ähnliches Bild. Nach 24 stündigem 
Kochen bei ı10° mit einer Lösung von 5% SO: 
unter Zusatz von 2,5 g Ammoniak pro Liter bzw. 
den äquivalenten Mengen von Natron, Kalk und 
Magnesia betrugen die unaufgeschlossenen Anteile: 


Bei Ammoniak . 1,3 % 

bei Natron 5,2% vom 

bei Kalk . 9,6 5 f ursprüngl. Holzgewicht. 
bei Magnesia . . 21,6 z) 


In den vorstehenden Versuchsergebnissen liegt 
meines Wissens erstmalig eine genaue experimen- 
telle Ermittlung über die spezifische Wirkung, die 
die verschiedenenen Basen auf den Sulfitprozeß aus- 
üben, vor. Sie zeigt, daß dem Ammoniak bei wei- 
tem die stärkste Wirkung eigen ist und daß Kalk 
als Base noch günstiger wirkt, als Magnesia. In 
kleinen Mengen zu schwefliger Säure zugesetzt, 
weist also die Magnesia bei weitem nicht die vor- 
teilhaften Eigenschaften auf, die ihr nach den oben 
angeführten Ekmanschen Befunde bei norma- 
len Zusatz zukommen. Es hat dies wohl seinen 
Grund darin, daß sich bei einem großen Ueberschuß 
an SO, (wie vorliegend) die unterschiedlichen Lös- 
lichkeitsverhältnisse der neutralen Sulfite noch nicht 
in dem Maße bemerkbar machen, wie das bei nor- 
malen Laugen der Fall ist. Vielmehr tritt hier ledig- 
lich die spezifische Wirkung der Salze auf den 
Ligninkomplex in die Erscheinung. Diese ist beim 
Anımoniak am stärksten. Die Verfasser nehmen 
an, daß man es hier zum Teil mit einem katalyti- 
schen Effekt zu tun hat, daß aber auch eine An- 
lagerung des Ammoniaks an die Karbonylgruppen 
erfolgt. Anilin dagegen und Phenylhydrazin, die mit 
diesen Gruppen unter Wasseraustritt reagieren, ver- 
hindern den Aufschluß völlig. 

' Der vorstehend beschriebene Prozeß ist Cross 
durch ein amerikanisches Patent!!) geschützt, in 
dem als Bedingungen für die Kochung die folgen- 
den angegeben sind. Als Lauge wird eine wäßrige 
schweflige Säure von 6 bis 7% SO: mit einem Zu- 
satz von 0,25% Ammoniak (auf das Flüssigkeits- 
gewicht bezogen) angewandt: Es werden 6 Teile 
Lauge auf ı Teil Holz genommen Während 


11) U., S. A. Pat. 1547 907 (1925). 
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4 Stunden wird auf 100° angeheizt und 2 Stunden 
lang auf dieser Temperatur gehalten. In einer 
weiteren Stunde werden 110° erreicht und ı5 bis ı8 
Stunden lang eingehalten. Man soll auf diese 
Weise aus Fichtenholz leicht bleichbare Stoffe in 
Ausbeuten von 51 bis 53 % erhalten. 

Ueber Erfahrungen bei der technischen Aus- 
führung des Verfahrens berichtet ein Betriebs- 
leiter ?): „Es trat deutlich in Erscheinung, daß der 
Sulfurierungsvorgang (Sulphonation) bei diesem 
Verfahren ein viel durchgreifender ist, als beim ge- 
wöhnlichen Sulfitverfahren. Bei gleicher Tempera- 
tur und Konzentration an Gesamt-SO3, ist die 
Reinigungswirkung der Lauge und der AufschluB- 
grad des Rohmaterials zu Cellulose ein viel voll- 
kommenerer, da wir nur ein Mindestmaß von Sieb- 
rückständen erhielten. Ueberdies ist das Wasch- 
wasser von der Stoffwaschung frei von Fasern, woraus 
wir schließen, daß die Faser in ihrer Länge unver- 
sehrt geblieben ist. Der Stoff behält einen gewissen 
Zusammenhalt in der Form der gekochten Holz- 
stücke, aber er bricht beim Waschen zu einem be- 
sonders hellen Stoffbrei auseinander. Bei dem nach- 
folgenden BleichprozeB zeigt er ein gleich günstiges 
Verhalten; nur muß man sorgfältig eine Ueber- 
bleichung vermeiden (Uebergang in Oxycellulose).“ 

Ueber die Eigenschaften des nach diesem Ver- 
fahren erhaltenen Stoffes wollen die Verfasser in 
einer späteren Veröffentlichung berichten. 

Ueber die praktische Auswertung des Pro- 
zesses ist bisher nichts Näheres bekannt geworden. 
Die Ausbeute liegt jedenfalls nicht wesentlich 
höher, als beim gewöhnlichen Sulfitprozeß. Ob die 
bessere Qualität des erhaltenen Stoffes die höheren 
Aufwendungen für die Base, deren Wiedergewin- 
nung sich in Anbetracht der geringen zugesetzten 
Mengen wohl nicht lohnen dürfte, rechtfertigt, ist 
zur Zeit mangels einer genügenden Anzahl prak- 
tischer Betriebsergebnisse noch nicht zu beurteilen. 

Erwähnt sei hier noch, daß nach einer Angabe 
von Schwarz!) während des Krieges einige 
Zellstoffabriken, die sich nach dem Ausbleiben 
des Schwefels nicht rechtzeitig in den Besitz von 
Kiesröstöfen setzen konnten, eine Zeitlang mit 
Natriumbisulfit kochten, das von chemischen Fa- 
briken als 25 %ige Lösung oder als festes Produkt 
geliefert wurde. Der verhältnismäßig hohe Preis 
des Sulfits gegenüber sizilianischem Schwefel und 
Schwefelkiesen schließt jedoch nach der Ansicht 
des Verfassers dessen Verwendung unter normalen 
Umständen aus. 

Nach Angaben von Blasweiler!) wurde 
während des Krieges der Aufschluß von Stroh zu 
Krafstroh mit Hilfe von Natriumbisulfit durch 
Dr. Küchle versuchsweise in Pfungstadt (Hessen) 
im Auftrag des Kriegsausschusses durchgeführt. 
Die Ergebnisse waren nicht befriedigend, so daß 
das Verfahren damals keine industrielle Anwen- 
dung fand. Indessen wird heute in einigen Stroh- 
stoffabriken mit Natriumbisulfitlösung aufge- 
schlossen. 

Der Vollständigkeit halber sei 
Gewinnung von Halbzellstoff 


hier noch ein 
zur angewandtes 
12) Paper Trade Journ. 1925, T.S.73. 
13) Die technische Herstellung von 
Halle a. d. S. 1022. 
ıt) Papier-Fabrikant 1923, S. 375/6. 
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Verfahren nach Schulte!) erwähnt, das Holz 
mit Natriumsulfit und schwefliger Säure hydrau- 
lisch tränkt und darauf dämpft. Der erhaltene 
Stoff soll als Ersatz für Holzschliff dienen. 

Damit sind die wichtigsten Literaturangaben 
über den Sulfit- oder SOz-Prozeß mit Alkalien bzw. 
Ammoniak als Base erschöpft. 


B. Verfahren mit schwach saurem, 
alkalischem oder neutralem Alkali- 
sulfit. 


Unter diese Gruppe fallen diejenigen Ver- 
fahren, die eine Zwischenstellung zwischen dem 
ausgesprochenen SulfitprozeB und dem alkalischen 
Aufschlußverfahren darstellen, sei es, daß Laugen 
mit erhöhtem Basengehalt, sei es, daß neutrale 
oder alkalische Laugen zur Anwendung gelangen. 

Vor dem Kalk und der Magnesia haben die 
Alkalien den Vorzug, leichtlösliche Sulfite zu be- 
sitzen. Man ist daher in der Lage, mit ihrer Hilfe 
Kochlaugen herzustellen, die eine zur Ueberführung 
des Gesamtsulfits in Bisulfit nicht ausreichende 
Menge von schwefliger Säure enthalten oder, mit 
anderen Worten, den Basengehalt der Lauge zu er- 
höhen. 

Als ältestes Verfahren dieser Art sei das 
Graham sche) genannt. Es wird dabei mit 
neutralem Sulfit angekocht, bis die im Rohmaterial 
eingeschlossenen Gase entwichen sind, und alsdann 
gasförmige oder wäßrige SO, in solcher Menge 
zugeführt, daß diese nicht zur Bisulfitbildung aus- 
reicht. Die Faser soll durch die genannte Vorbe- 
handlung vor den schädlichen Einflüssen bewahrt 
bleiben, denen sie sonst während des Ankochens 
durch die im Holz vorhandenen flüchtigen oder gas- 
förmigen Bestandteile ausgesetzt ist. 


1) Vgl. Schwalbe, D.R.P. 282050. 
16) Brit. Pat. 5365 (1882). 
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Von anderen Erwägungen ausgehend, kommt 
Schwalbe!) zu einem ähnlichen Vorschlag. Er 
bezieht sich auf die Arbeiten von Tiemann??), 
nach denen bei der Anlagerung von neutralem 
Sulfit an eine Doppelbindung Alkali frei wird, das 
zur Erzielung einer weiteren glatten Anlagerung 
gebunden werden muß. Dies sucht Schwalbe 
durch SO; in halbgebundener Form zu erreichen, die 
in solchen Mengen zugesetzt werden soll, daß sie 
in ihrem stöchiometrischen Wert dem entstehenden 
Alkali entspricht. Es sollen sich bei dieser Arbeits- 
weise infolge des Fehlens scharfer Alkalien oder 
Säuren weiße und sehr geschonte Stoffe in hoher 
Ausbeute ergeben. Als praktische Beispiele werden 
Kochungen von Holz oder Stroh mit einer 5 Pigen 
Lösung aus 2 Teilen Natriunsulfit und ı Teil 
Natriumbisulfit bei 5 bis 7 At. oder die Tränkung 
mit 10%iger neutraler Natriumsulfitlösung und 
nachfolgendes Dämpfen in einer COs-Atmosphäre 
bei 6 At. genannt. | | 

Ob und in welchem Umfange die bei der Holz- 
kochung immer entstehenden Pflanzensäuren im- 
stande sind, die angestrebte Neutralität der Lauge 
zu stören, darüber ist nichts erwähnt. 

Scholz, Posanner und v. Halle*) 
schlagen die Anwendung einer Sulfitlauge mit drei- 
bis viermal höherem Basengehalt, als bei gewöhn- 
licher Lauge, zum Aufschluß von ausgereiften Faser- 
materialien, wie Hanfstroh, Jutestroh, Bagasse, 
Tabakstengel usw. vor. Der Kochung mit der ge- 
nannten Lauge folgt eine alkalische Kochung. — 
Er wird erwähnt, daß die Cellulosegewinnung aus 
den genannten Fasermaterialien mit Hilfe der ge- 
wöhnlichen Sulfitlauge nicht möglich ist. 


17) D. R.P. 231 078 (1919). 
18) Ber. 31, 3304 (1898). 
19) D. R. P. 325918. 
(Fortsetzung folgt.) 


Von W. Schmid. 


Unter den in der Papierfabrikation zur Anwen- 
dung gelangenden Walzen mit ihren verschiedenen 
Bezügen, den Papier-, Baumwoll-, Gummi-, Filz- 
wickelwalzen usw., spielen letztere für die spezielle 
Herstellung einseitig glatter Papiere eine große 
Rolle. Während es bei erstgenannten ausnahmslos 
Sache der Maschinenfabrik ist, die Walzen mit 
tinem geeigneten Belag zu versehen, trifft man in 
recht vielen Fällen noch an, daß der Belag der Filz- 
wickelwalze vom Papiererzeuger selbst hergestellt 
wird. Fragt man nach dem Grund, so bekommt man 
meistens zur Antwort, daß die Maschinenfabrik die 
Bewickelung der Walze entweder zu hart oder zu 
weich vornähme. In der Tat halte ich es wirklich 
für besser, wenn man seine Filzwickelwalzen selbst 
herstellt und die Härte des Walzenbelages den zu 
erzeugenden Papieren anpaßt. Doch ist das Wickeln 
von Walzen eine auf langjähriger Praxis gegründete 
Arbeit, die nur von einer ganz zuverlässigen Person 
vorgenommen werden sollte. Meistens werden 
Maschinenführer mit dieser Arbeit betraut, weil man 
von ihnen voraussetzt, daß sie am ehesten Erfahrun- 
gen in den beim Wickeln der Walzen anzuwenden- 
den Druckverhältnissen und damit der Regulierung 


der Oberflächenelastizität des Walzenbelags haben, 
da sie die Eigenschaften der einen oder anderen 
Walze beim Arbeiten in der Maschine zu studieren 
reichlich Gelegenheit haben und daraus Erfahrungen 
sammeln können, die sie beim Wickeln von neuen 
Walzen verwerten können. Das Bewickeln einer 
Filzwickelwalze ist also am besten einem zuver- 
lässigen Maschinenführer anzuvertrauen. 

Unter der Voraussetzung, daß die Geräte zum 
Bewickeln der Walze fertig aufgestellt und die dazu 
gehörigen Filzstreifen verfügbar sind, dauert das 
Bewickeln einer mittelgroßen Walze etwa zwölf 
Stunden. Bei der Wahl der aufzuwickeln- 
den Filzqualitäit muß man sehr vorsichtig ver- 
fahren. Nicht jeder Filz ist hierzu geeignet. So- 
fern man nicht neue für diesen besonderen Zweck 
imprägnierte Filzstreifen anwenden will, sind nur 
gebrauchte Steigefilze von nicht zu starker Ab- 
nutzung geeignet. Es muß also eine dichtere Filz- 
qualität sein; Naßfilze der ersten und zweiten Presse 
sind jedenfalls hierfür ungeeignet. Müssen die Filz- 
streifen erst aus ganzen Filzen — seien sie nun ge- 
braucht oder neu — zugeschnitten werden, so darf 
dasselbe nicht parallel zu ihrer Laufrichtung ge- 
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schehen, sondern diagonal zu derselben. Im ersteren 
Falle legen sich die Filzstreifen nicht faltenlos und 
mit der nötigen Rundung an den Walzenkörper an. 
Ein gutes, faltenloses Aufliegen auf dem Walzen- 
körper und dichtes Aneinanderliegen der einzelnen 
Filzstreifen ist nur durch das diagonale Zuschneiden 
derselben garantiert. Die je nach Bedarf des herzu- 
stellenden Walzendurchmessers auf eine bestimmte 
Breite zugeschnittenen Filzstreifen sind zweckmäßig 
auf einem kleinen Haspel leicht abrollibar aufge- 
wickelt. Beim Aufwickeln selbst ist der Filzstreifen 
so einzuführen, daß in die durch die Doppellegung 
des Streifens entstandene Furche ein Körper zu lie- 
gen kommt, der den Filzstreifen auf dem Walzen- 
körper stramm festhält. In den weitaus meisten 
Fällen bedient man sich hierfür einer kräftigen, ge- 
zwirnten Schnur, in anderen Fällen wieder eines 
weichen, schmiegsamen Messing- oder Kupfer- 
drahtes. Eine Schnur ist vorzuziehen, doch ist die- 
selbe, da sie im Innern der Walze häufigem Feuch- 
tigkeits- und Temperaturwechsel und daher leicht 
dem Verfaulen ausgesetzt ist, mit Talg oder einem 
anderen geeigneten fetten Stoff vorzubehandeln. 
Eine Schnur hat außerdem den Vorteil der Billigkeit 
vor einem Kupferdraht voraus. Die Filzstreifen 
selbst sind zu einem endlosen Band aneinander an- 
gereiht. Die Verbindungsstöße dürfen nicht über- 
einanderliegen, sondern müssen sich nebeneinander 
anreihen, auch sind sie nicht quer sondern diagonal 
zuzuschneiden und mittels eines starken, dünnen 
Zwirns miteinander zu verbinden. Derart vor- 
bereitete Filzstreifen können dann leicht zur 
Bewickelung der Walze Verwendung finden. Für 
eine mittelgroße, etwa 2 m breite Filzwickel- 
walze werden ungefähr 55 bis 60 kg Filz be- 
nötigt. Das Aufwickeln selbst hat etappenweise zu 
erfolgen. Zwischen jedem Aufenthalt, d. h. nach 
jedem einzelnen Bewickeln hat dann mittels der 
seitlich an der Stuhlung der Wickeleinrichtung an- 
gebrachten Spindelpresse der Druck einzusetzen, 
dessen Stärkebemessung für den Ausfall des ganzen 
Wickelwalzenbelags und seiner Widerstandsfähigkeit 
während der Arbeit in der Maschine bestimmend ist. 
Der erfahrene Wickelwalzenmacher arbeitet hier, 
unterstützt durch seine mit anderen Walzen früher 
gemachten praktischen Erfahrungen, rein nach Ge- 
fühl. Das feste Aufsitzen des Wickelbelags auf dem 
Walzenkörper — auch bei stärkster Anpressung der 
Walze gegen den Hochglanzzylinder darf sich der 
Belag vom Walzenkörper nicht loslösen, sich nicht 
verdrehen — ist Grundbedingung für ein ungestörtes 
Arbeiten in der Maschine. Der Filzwickelbelag muß 
gewissermaßen mit dem Walzenkörper ein Ganzes 
bilden. Er muß, wie sich erfahrene Wickelwalzen- 
macher ausdrücken,. auf dem Walzenkörper fest- 
rosten. In der Tat ist ein schwaches Anrosten des 
Walzenkörpers das beste Mittel dafür, ein Ver- 
schieben und Verdrehen des Walzenbelags zu ver- 
hindern. Die Erfahrung hat gelehrt, daß gewisse 
Filzsorten — wohl durch Säurereste, die bei Her- 
stellung der Filze in ihnen zurückgeblieben sind, 
veranlaßt — ein schwaches Anrosten des Walzen- 
körpers in die Wege leiten und dadurch für ein 
tadelloses Festsitzen des Filzwickelbelags auf dem 
Walzenkörper Gewähr leisten. Andere Filze wieder, 
ramentlich gebrauchte, zeigen diese Eigenschaft 
nicht; bei ihnen sucht man auf künstliche Weise das 
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schwache Anrosten des Walzenkörpers einzuleiten, 
indem man beim Bewickeln schwach sauer wirkende 
Agenzien auf den Walzenkörper bringt. Beim Ab- 
wickeln einer unbrauchbar gewordenen Wickelwalze 
zeigt es sich in der Regel, ob die eine oder andere 
angewandte praktische Methode von Erfolg war 
oder nicht. Der Belag muß förmlich herunter- 
gerissen werden, wenn er seinen Zweck gut er- 
füllt hat. 


Ist nun die Walze vollständig bewickelt, das 
Schlußstück vorgesetzt und festgeschraubt, so legt 
man dieselbe zunächst einige Tage in lauwarmes 
Wasser, und zwar so lange, bis sie vollständig 
durchtränkt ist. Ist dieser Zustand erreicht, 
dann kann das Abdrehen der Walze beginnen. Soll 
nach erfolgtem Abdrehen die Walze nicht sofort 
unter dem Zylinder Verwendung finden, so muß sie, 
mit feuchten Filzen umwickelt, an einem möglichst 
kühlen Ort lagern, damit sie ihre Feuchtigkeit be- 
hält, nicht austrocknet. Die um sie gelegten 
feuchten Filze sind nach außen hin mit einem 
wasserdichten Papier zu schützen und die Walze in 
diesem Zustande zu lagern, bis sie in die Maschine 
eingelegt wird. 

Tut sie einmal Dienste als AnpreBwalze unter 
dem Hochglanzzylinder, dann ist größte Vorsicht 
und Schonung bei ihrer Behandlung am Platze, will 
man sie möglichst lange in einem guten und dauer- 
haften Zustand erhalten. Läuft sie nackt gegen den 
Zylinder — was im allgemeinen nicht zu empfehlen 
ist —, dann werden sich in den ersten Tagen ihrer 
Inbetriebnahme die Schraubenlinien des beim Ab- 
drehen zur Verwendung gekommenen Drehstahls 
mehr oder weniger je nach der Stoffzusammen- 
setzung und dem Grammgewicht des herauszuarbei- 
tenden Papiers in die Oberfläche des Papiers ein- 
graben und sich sogar auf der Glanzseite bemerkbar 
machen; doch ist dies nur eine vorübergehende Er- 
scheinung von einigen Tagen Dauer. Wird mit 
einem besonderen Schonfilz oder Selbstabnahmetilz 


. gearbeitet, dann treten natürlich diese Markierungen 


im Papier nicht in Erscheinung. Nach einigen 
Wochen Laufdauer hat die Walze eine gleich- 
mäßigere Oberfläche erhalten; die oben erwähnten 
Unebenheiten, die sich auch bei vorsichtigstem 
Abdrehen nicht vermeiden lassen und zu denen 
sich übrigens noch die Fäden des Filzgewebes ge- 
sellen, treten ganz zurück. Bedingung ist, daß an- 
fänglich mit nicht zu hohem Anpreßdruck gearbeitet 
wird, doch kann er, entsprechend der Laufdauer der 
Walze, bereits nach einigen Tagen auf sein Höchst- 
maß gebracht werden. Bei jedesmaligem Stillstand 
der Maschine ist die Walze sofort vom Zylinder ab- 
zuheben; dauert derselbe mehrere Tage, so ist die 
Walze genau wie bei ihrem Lagerungszustand mit 
feuchten Filzen zu umwickeln. Die Feuchtigkeit 
muß auch hier in der Walze aufgespeichert bleiben, 
weil ein Austrocknen der Walze derselben unwieder- 
bringliche, gute Eigenschaften nimmt, welche die 
Walze früher gehabt hat. Dauert der Stillstand 
Wochen und Monate, dann ist ein vollständires 
Herausheben der Walze aus der Maschine unbedingt 
zu empfehlen und sie womöglich bis zu ihrer In- 
gcbrauchnahme unter Wasser zu lagern. Es hat 
sich des öfteren gezeigt, daß Walzen, bei denen die 
genannten Vorsichtsmaßregeln nicht innegehalten 
werden, bei ihrer Wiederverwendung nach einem 
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Stillstand insofern untauglich sind und werden, als 
sich ihr Filzbelag bereits nach einigen Wochen 
Laufzeit vom Walzenkörper ganz oder teilweise los- 
löst. Er beginnt sich zu drehen, dadurch entstehen 
meist Erhöhungen und Vertiefungen, erstere durch 
Heraustreten einiger Filzstreifen über die Ober- 
fläche der Walze, letztere durch Zusammenziehen 
einiger solcher. In weniger krassen Fällen kann 
hier mit Schmirgel- oder Glaspapier zwar etwas Ab- 
hilfe geschaffen werden; aber selbst diese Behand- 
lung bleibt nur ein Provisorium. In der größten 
Anzahl der Fälle muß die Walze aus ihrer Stuhlung 
herausgenommen und neu abgedreht werden, eine 
Arbeit, die zwar nicht allzu viel Zeit in Anspruch 
nimmt, aber mit Rücksicht auf die Oberflächen- 
beschaffenheit des später zu fertigenden Papiers nur 
ungern vorgenommen wird, weil die Walze nach 
dem Abdrehen wieder einige Tage Laufzeit benötigt, 
um wieder dieselbe Oberfläche zu bekommen, 
wie sie sie vorher gehabt hat (geschlossene, gleich- 
mäßige Oberfläche). Zum Abdrehen wird man sich 
also erst im alleräußersten Notfall entschließen. 
Läuft die Wickelwalze mit einem Schonfilz, dann ist 
das Uebel nicht so groß, weil der Schonfilz an den 
schadhaften Stellen der Walze ausgleichend wird. 
Da, wo es sich um die Herstellung besserer einseitig 
glatter Papiere handelt, ist also die Mitverwendung 
eines Schonfilzes unbedingt zu empfehlen. Ich habe 
bereits oben erwähnt, daß ein Anrosten des Wickel- 
walzenbelags auf dem Walzenkörper gern gesehen 
ist. Wo dieses Anrosten stattgefunden hat, ist bei 
weitem nicht in dem Maße ein Verdrehen des Filz- 
wickelbelags zu befürchten — auch nach längerer 
Nichtingebrauchnahme der Walze nicht — wie da, 
wo diese Voraussetzung fehlt. Das Festrosten auf 
dem Walzenkörper ist also eine bis zu einem ge- 
wissen Grad vorhandene Garantie für die Erhaltung 
einer Wickelwalze, selbst wenn von seiten unvor- 
sichtiger Arbeiter Versäumnisse in oben an- 
gegebener Richtung — wie Austrocknenlassen der 
Walze usw. — vorkommen. Die Mitverwendung 
zines Schonfilzes kann natürlich nur da in Frage 


kommen, wo man es mit der Verarbeitung reiner, 
knotenfreier Stoffsorten zu tun hat. Schrenz-, 
Spelt- und andere gewöhnliche Packpapiere, die oft 
Verunreinigungen gröbster Art, wie Astsplitter usw., 
enthalten, können mit einem Schonfilz nicht ge- 
arbeitet werden, da sie denselben binnen kurzem 
zerstören würden. Ein guter Filzwickelbelag ist in 
dem Grade elastisch und nachgiebig, daß er für Ver- 
unreinigungen obengenannter Art unempfindlich ist. 
Im übrigen ist das Arbeiten mit einer nackten Filz- 
wickelwalze — also ohne Schonfilz — insofern nicht 
zu empfehlen, als der zu verarbeitende Stoff mit 
Rücksicht auf das Entstehen der gefürchteten Hitz- 
blasen auf der Oberfläche des Papiers eher zur Bil- 
dung solcher neigt. 

Gegenüber einer Walze mit Gummibelag hat die 
Wickelwalze den unbedingten Vorzug ihres 
leichteren Anpassens an den Betrieb; durch die 
Möglichkeit der Selbstherstellung kann man ihr die 
Eigenschaften geben, welche die zu verarbeitende 
Stoffsorte von ihnen verlangt. Durch die Wärme der 
Zylinder sind Gummiwalzen häufig Oberflächen- 
korrosionen unterworfen, Verschiebungen im 
Gummibelag, die das gleichmäßige Anpressen der 
Walze an den Zylinder erschweren. Außerdem hat 
Gummi bei verschiedenen Wärmegraden wechselnde 
Elastizität und übt daher ungleichen Einfluß auf 
den zu verarbeitenden Stoff aus. Sie ist daher vor- 
teilhaft nur in Kombination mit Schonfilz an- 
zuwenden. 

Schließlich mag für die Anwendung von Wickel- 
walzen gesagt sein, daB man für jede Papier- 
maschine ihrer zwei benötigt, wovon immer eine in 
Reserve liegen soll. 

Mit der Selbstherstellung von Filzwickelwalzen 
hat man auch an anderen Stellen des Betriebs recht 
gute Erfahrungen gemacht. So sind sie vorteilhaft 
an Stelle der Gummiwalzen als untere Preßwalzen 
in Naßpressen zu verwenden. Ihr häufigstes An- 
wendungsgebiet ist und wird aber dasjenige als An- 
preßwalze unter dem Hochglanzzylinder bei der 
Herstellung einseitig glatter Papiere sein. 


WARME-WI 


Ueber die Vorwärmung der Verbrennungsluft bei 
Dampfkesselfeuerungen. 


Die Hauptquellen für Wärmeverluste sind bei 
Dampfkesselanlagen weniger in der Bauart, als in 
ihren Betriebsverhältnissen begründet. Unter den 
vielen ‚Einrichtungen, welche zur Erhöhung der 
Nutzwirkung der Kesselanlage dienen, stehen zur 
Zeit die Vorwärmer für Verbrennungsluft im Vor- 
dergrund des Interesses. Aufgabe der Vorwärmer 
ist es, die Verluste durch die fühlbare Wärme der 

gase zu vermindern, sei es durch Verminderung 
er Abgastemperatur oder des Luftüberschusses, in- 
a sie die Abgaswärme an die Verbrennungsluft 
abgeben und so einen Teil der sonst verlorenen 
proren SONE im Kreislauf dem Verbrennungs- 
un i a zuführen. Vorwärmung der Verbren- 
en uft hat eine Erhöhung der Feuerraumtempe- 
£ ne eine Beschleunigung der chemischen Re- 
rer en bei der Verbrennung zur Folge, so daß mit 

ngerem Luftüberschuß gearbeitet werden kann. 


v sondere Vorteile bietet die hohe Feuerraum- . 


re ratur bei minderwertigen und wasserhaltigen 
nnstoffen, indem der Anteil der chemisch ge- 
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bundenen Wärme in den Abgasen und der Anteil der 
verbrennlichen Bestandteile in den Rückständen 
sinkt. Als weiterer Vorteil der höheren Feuerraum- 
temperatur wird vielfach die Abnahme der Tempe- 
ratur der Rauchgase angeführt. Diese Erscheinung 
wird unter der Annahme erklärt, daß die an den 
Kessel abgegebene Wärme und damit die Ver- 
dampfung konstant ist. Diese Erklärung ist aber 
nur in jenen Fällen richtig, in welchen der Kessel 
mit Luftvorwärmung die gleiche Leistung gibt, wie 
ohne dieselbe. Allgemein gültiger läßt sich die Er- 
scheinung erklären, wenn man den AÄnstrengungs- 
grad in Betracht zieht. 


Strebt man durch die Luftvorwärmung eine 
Verminderung des Kohlenverbrauches bei gleicher 
Dampfleistung des Kessels an, so fällt der Anstren- 
gungsgrad und die Abgastemperatur. Soll aber 
durch die Luftvorwärmung die Leistung des 
Kessels gesteigert werden, so wird auch der An- 
strengungsgrad (Brennstoffverbrauch) und die An- 
gastemperatur gesteigert werden. Eine einwandfreie 
Klarstellung des Maßes, um welches die Feuerraum- 
temperatur durch die Luftvorwärmung steigt, fehlt 
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noch. Einerseits wird behauptet, daß dies Maß 70 % 
der Temperaturerhöhung der Luft sei, anderseits 
nur 10—30 %. Sind nun die betriebstechnischen Vor- 
teile der erhöhten Feuerraumtemperatur klar, so 
sind auch ihre Nachteile bekannt, nämlich der große 
Verschleiß des Mauerwerks und die größeren In- 
stallationsarbeiten. Besondere Erfahrungen hat man 
in dieser Richtung bei den Kohlenstaubfeuerungen 
gemacht. 

Durch die Erhöhung der Feuerraumtemperatur 
wird auch die Entgasung der Brennstoffe begünstigt; 
entsprechend dieser beschleunigten chemischen Re- 
aktion muß die Menge der zugeführten Verbren- 
nungsluft in der Zeiteinheit eingeregelt werden, um 
eine Abnahme des Kesselwirkungsgrades zu ver- 
meiden. Beim Arbeiten mit vorgewärmter Verbren- 
nungsluft ist daher besonders darauf zu achten, daß 
die Verbrennungsgase mit der kühlenden Kessel- 
fläche erst dann in Berührung kommen, wenn sie 
bereits vollkommen verbrannt sind. Hilfsmittel da- 
zu sind Zündgewölbe, Einführung von Zusatzluft. 

Vergleicht man die beiden zur Ausnutzung der 
Abggaswärme vornehmlich gebrauchten Mittei, 
Luftvorwärmer und Ekonomiser auf ihre Nützlich- 
keit, so ist zunächst festzustellen, daß beiden der 
gleiche Endzweck, die Erhöhung der Gesamtnutz- 
leistung gemeinsam ist. Der Ekonomiser benutzt 
aber die Abgaswärme zur Aufwärmung des Kessel- 
speisewassers und beeinflußt so die Verdampfung, 
während der Luftvorwärmer durch die erwärmte 
Luft auf die Verbrennung einwirkt. Der Ekonomiser 
ist daher gleichsam ein. Teil des Kessels, der Luft- 
vorwärmer ein Teil der Feuerung. Der Ekonomiser 
erwärmt nicht nur das Speisewasser, sondern schei- 
det auch die darin enthaltenen Gase und einen Teil 
der Schlammbildner aus. Auch die Nutzleistung des 
Luftvorwärmers darf nicht nur nach dem Wärme- 
rückgewinn aus den Abgasen beurteilt werden, wie 
schon vorher dargelegt. Die Frage, ob in einem be- 
sonderen Falle die Ausnutzung der Abgaswärme 
durch einen Ekonomiser oder Luftvorwärmer vor- 
teilhafter erfolgt, läßt sich nur aus den gegebenen 
Betriebsverhältnissen heraus beantworten. Vor- 
gewärmte Verbrennungsluft ermöglicht die Verwen- 
dung minderwertiger, wasserhaltiger Kohle bei 
guter Nutzleistung, die Vorwärmung des Speise- 
wassers vermag das nicht. 

Von Luftvorwärmern unterscheidet man drei 
Typen: Röhrenvorwärmer, Kammervorwärmer und 
Speichervorwärmer. Die beiden ersten arbeiten nacb 
dem reinen Rekuperativsystem und kämpfen mit der 
gleichen Schwierigkeit, dem geringen Wärmeüber- 
tragungskoeffizienten von einem Gas auf das andere. 
Bei dem Speichervorwärmer ist das Rekuperativ- 
mit dem Regenerativsystem vereinigt, indem das 
heizende und das beheizte Mittel durch zwei neben- 
einanderliegende Kanäle bewegt werden, in denen 
aber Speicherkörper beweglich sind, die im Wege 
des heizenden Mittels fortlaufend aufgeheizt werden 
und ebenso im Wege des beheizten Mittels ihre 
Wärme an dieses angeben. Die bekanntesten Speicher- 
vorwärmer stammen von Schwabach und Ljung- 
ström, Bei dem Vorwärmer Bauart Schwabach ist 
eine senkrecht stehende Trommel vorhanden, welche 
an radialstehende Stahlplatten gebildet wird und 
durch welche die Abgase bzw. die Luft radial ein- 
und austreten. Die Trommel wird durch einen 
hydraulischen Motor ruckweise in Drehung ver- 
setzt. Die Trennung der Gas- und Luftseite inner- 
halb der Trommel wird mittels einer Metallplatte 
und außen unmittelbar durch Mauerwerk hergestellt, 
wobei feine Bürsten für die Abdichtung sorgen. 
Beim Ljungströmvorwärmer läuft in einem Blech- 
zylinder ein Rotorkörper um. Vor und hinter dem 
Rotor ist der Zylinder durch eine axiale Scheide- 
wand in zwei Teile getrennt. In den einen Teil 


mündet die Abgas-, in den anderen Teil die Luft- 
leitung. Der Rotorkörper selbst. besteht aus kon- 
zentrisch angeordneten, gewellten dünnen Stahl- 
blechen und ist durch radiale Wände unterteilt. Es 
soll möglich sein, mit ihm 65% der Abgaswärme 
zurückzugewinnen. (Dipl.-Ing. E. Mickocki, Wien, 
„Sparwirtschaft“, Mai 1926, Abt. G. W., S. 73.) p. 
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R. Lorenz: Ueber Methoden zur Bestimmung von 
Korngrößen von Füllstoffen. „Papier-Fabrikant“ 
23, a (1925); 24, 33—36, 74—76 und 91—92 
1926). 

Nach einer Einleitung über die technische Be- 
deutung des Dispersitätsgrades von Papierfüllstoffen 
werden die verschiedenen Methoden zur Bestim- 
mung der Teilchengröße kritisch durchgesprochen. 
welche größtenteils aus der Bodenkunde und der kera- 
mischen Industrie bekannt sind. Die optischen MeB- 
verfahren (mikroskopisch und ultramikroskopisch) 
sind für diesen Zweck ungeeignet, ebenso die Sieb- 
methoden, die nur für trockenes Gut anwendbar 
sind, und außerdem gibt es für die hierbei in Be- 
tracht kommenden Korngrößen keine entsprechen- 
den Siebe. Die Schlämmverfahren sind bei der 
Feinheit der Papierfüllstoffe in der Apparatur und 
in der Ausführung zu umständlich. 

Technisch brauchbar sind nur die Sedimentier- 
verfahren, wobei man sich des Wiegner-GeB- 
nerschen App. (mit photographischer Aufnahme 
der Fallkurve) oder des Zweischenkel-Flockungs- 
messers nach Wo. Ostwald und F. V.v. Hahn 
bedienen kann. Vf. wählte für die Untersuchung 
der Dispersität der Füllstoffe die erstere Arbeits- 
weise, worüber später eine Abhandlung folgen wird. 

Stö. 


H. L. Meurer: Stoffverfall und Stofferhaltung. .7. 
d. Ver. Dtsch. Ing.“ 70, 461—-67 (1926). i 

‚ Die großen Substanzverluste, die jahraus jahr- 

ein auf Rostzerstörung entfallen, sollten Veran- 

lassung geben, dem Rostschutz mehr Sorgfalt und 

Aufmerksamkeit zu widmen. 

Farbanstriche wirken nur kurze Zeit rost- 
schützend, da der Farbüberzug bald durch Haarrisse. 
chemische oder elektrolytische Vorgänge neue Rost- 
bildung ermöglicht oder gar begünstigt. Als Metall- 
überzug kann nur ein Metall in Frage kommen, das 
eine höhere Lösungsspannung als das Eisen besitzt. 
Aus technischen Gründen ist nur Zink geeignet, 
denn Aluminum ändert seine Stellung in der Span- 
nungsreihe schon durch Spuren von Verunreinigun- 
gen. Die galvanische Verzinkung ist für größere 
Werkstücke, weil sie vorher im Beizbad gereinigt 
werden müßten, nicht anwendbar. Abgesehen davon 
ist die Schutzwirkung durchaus nicht ideal zu nennen. 
denn die Schichtdicke ist sehr gering (0,01—0,0n04 
mm), die Zinkauflage legiert mit dem Eisen nicht 
und vielfach bleiben noch vom Beizen Elektrolyt- 
reste zwischen den beiden Metallen zurück, die 
später die Rostbildung katalysieren. Noch weniger 
geeignet ist die Sherardisierung (Zinkzementierunz) 
und zudem nur für Kleineisenteile brauchbar. Auch 
die Feuerverzinkung weist mancherlei Nachteile auf. 
so die Beizbrüchigkeit und die Sprödigkeit durch 
Bildung von Zinkeisenlegierungen, die auch elektro- 
lytisch recht unerwünscht sind. Recht große und 
stetig zunehmende Anwendung findet heute die 
Spritzverzinkung. Zwar ist auch dabei die Zink- 
schicht mit feinsten kapillaren Zwischenräumer 
durchsetzt, doch wenn bei der Anfressung der Elek- 
trolyt auch bis zum Eisen eindringt, so wird immer 
das unedlere Zink in Lösung gehen. während beini 
Sherardisieren die Fe-Zn-Legierung gelöst wird. 
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Wählt man also die nach dem Spritzverfahren er- 
zeugte Zinkschicht genügend stark, so kann trotz 
der Porosität kein Eisen angefressen werden. Wird 
der Werkstoff stärkeren chemischen Einflüssen 
(Meerwasser) ausgesetzt, dann bietet ein Farb- 
aufstrich auf der gespritzten porösen Metallschicht, 
in die er tiefer eindringen kann und besser haftet 
als auf Feuerverzinkung, einen vorzüglichen Rost- 
schutz, weil die elektrochemischen Vorgänge durch 
Umhüllung der Zinkelemente mit verhärteten Farb- 
häutchen lokalisiert sind. Entsprechende Versuche 
an Hallenbindern des Hauptbahnhofes Frankfurt 
a. M. haben die Zweckmäßigkeit dargetan. Die 
deutsche Industrie vergesse also nicht die Forderung: 
Erhaltung der Substanz, Stö. 


v. d. Heyden und Typke: Die Aufbereitung ge- 
brauchter Oele. (Mittlg. a. d. chem. Labor. der 
A.E.G. Transformatorenfabrik.) „Z. d. Ver. Dtsch. 
Ing. 70, 401—02 (1926). 

Unbrauchbar gewordene Transformator-, Schal- 
ter-, Turbinen- und Lageröle lassen sich nach sach- 
gemäßer Aufbereitung besser verwerten als zu 
Brennstoffzwecken oder untergeordneten Schmier- 
zwecken. 

Der Nichtfachmann reinigt die Altöle am besten 
mit Bleicherde, die nicht nur die mechanischen Ver- 
unreinigungen, sondern auch die gelösten Asphalt- 
stoffe und Säuren adsorbiert, wodurch die Oele auf- 
zehellt und säureärmer werden. Man arbeitet ent- 
weder nach dem Filtrationsverfahren, indem man das 
zu reinigende Oel über gekörnte Bleicherde bei ge- 
eigneter Schichtdicke möglichst unter Absaugen fil- 
triert, oder nach dem Mischverfahren. Das Altöl 
wird in einem heizbaren Rührmischer mit der 
Bleicherde verrührt und das Gemisch in einer Filter- 
presse getrennt. Zwar kann man dabei feinpulverige 
Bleicherde benutzen, doch ist die Arbeitsweise mit 
der Filterpresse unangenehm. 

Bei nicht zu stark veränderten Oelen genügen 
5—10% Bleicherde (etwa 20,— M./ıoo kg) zur Rei- 
nigung, wobei rund 50% vom Gewicht der Bleich- 
erde an Oel zurückgehalten werden, falls abgesaugt 
oder abgepreßt wird. Beim Abtropfenlassen gehen 
60—100 % verloren. Das zu reinigende Oel darf 
noch nicht zu stark gesäuert sein, denn durch 10% 
Bleicherde können nur Säuremengen beseitigt wer- 
den, die etwa 0,8 mg KOHj/g entsprechen. Stö. 


E. Oman: Theorie der Harzleimung. „Papier-Fabri- 
kant“ 24, 49—58 (1926). 

Auf Grund seiner Versuche kommt Vf. zu einer 
anderen Ansicht über den Leimungsvorgang als 
Stöckigt und Klingner sowie Lorenz. Die 
Aufnahme des Aluminiums durch die Zellstoffaser 
findet durch Austausch statt, wobei wahrscheinlich 
Ca aus der Faser austritt und sich mit dem zu- 
gefügten Alaun umsetzt. Ist der Dispersitätsgrad 
des Harzsols oder die Ladung des Harzes gering, 
so sind weder Aluminium noch andere Salze im 
Wasser für die Harzaufnahme erforderlich, denn 
alaunbehandelter Zellstoff nimmt dann das Harz 
direkt auf. 

Anmerkung des Referenten: Stöckigt und 
Klingner haben unter wesentlich anderen Ver- 
suchsbedingungen gearbeitet als Öman, so daß die 
abweichenden Befunde des letzteren bis zu einem 
gewissen Grade verständlich sind. Öman befindet 
sich im Irrtum, wenn er sagt, nach den Versuchs- 
ergebnissen von Stöckigt und Klingner 
(„Pap.-Fabr.“ a1, 50-60 [1921]) nähme ein alaun- 
vorbehandelter Zellstoff kein Harz aus einer kolloi- 
dalen Harzsuspension auf. Mein damaliger Mit- 
arbeiter Klingner*), der sich der experimentellen 
Bearbeitung des Themas unterzogen hatte, bemerkte 


*) Der kürzlich verstorbene Dir. A. Klingner. 
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im Gegenteil, daß alles Harz zurückgehalten wurde 
(a. a. O. S. 60). Das Papier war aber nicht leim- 
fest, und das war für uns das entscheidende Mo- 
ment. Die Beobachtung Ömans, daß ein alaunvor- 
behandelter Stoff kolloidales Harz aufnimmt, ist 
demnach nicht neu. Sobald es meine Zeit erlaubt, 
werde ich zu der Arbeit Ömans Stellung nehmen. 
C. G. Schwalbe (,„Pap.-Fabr.“ 24, 142 [1926] ) 
wendet sich gegen die Auffassung Ömans, daß Al 
gegen Ca ausgetauscht wird, da weit mehr Al(OH); 
vom Zellstoff aufgenommen wird, als dem Asche- 
gehalt entspricht. Stö. 


R. Sieber: Zur Kenntnis der Einwirkung chemischer 
Agenzien auf die papiertechnischen Eigenschaften 
von Zellstoffen. „Papier-Fabrikant“ 23, 765—67 
(1925). 

Es wird untersucht, in welcher Weise die Be- 
handlung von Zellstoffen mit Säuren, Alkalien und 
Erdalkalihydroxyden die Festigkeitseigenschaften 
und den in bestimmter Zeit erreichbaren Mahlung«s- 
grad beeinflußt. — Mit ı Piger HSO, 3 Std. bei 50° 
vorbehandelter Zellstoff zeigte gegenüber dem un- 
behandelten Stoff keinen Unterschied im Mahlungs- 
grad, während die Festigkeit um 13 % abgenommen 
hatte. Organische Säuren und kalte Alkalien 
scheinen dagegen die Faserfestigkeit der Zellstoffe 
nicht zu beeinträchtigen. Bedeutende Veränderun- 
gen werden dagegen hervorgerufen, wenn der Stoff 
(Sulfitzellstoff) bei 100° mit Kalkwasser behandelt 
wird; der Stoff wird röscher. ı0o%ige Na:SO,-Lse. 
erniedrigt ebenfalls den Mahlungsgrad. Stö. 


v. Laßberg: Ablaugeneindampfung. 
kant“ 24, 58—61 (1926). 
Für den Dampfverbrauch je Kilogramm zu 
verdampfendes Wasser können für die verschiede- 
nen Verfahren folgende Zahlen angegeben werden: 


„Papier-Fabri- 


I. Verdampfung in offener Pfanne . 1,3 kg 
2. Einfachverdampfer . . . .. 1,1 kg 
3. Dreifachverdampfer 0,5 kg 
Vierfachverdampfer . . . .. . 0,36 kg 
4. Konzentration, d. h. Einspritzen in 
heiße Rauchgase nach Mürbe . . . . — 
5. Nach Krause, Verdampfung bis zur 
Staubtrockne 2,0 kg 


Als neueste Form der Laugeneindampfung ist 
die Brüdenkompressionsverdampfung zu nennen, 
wozu ein Turbokompressor oder ein Strahlkom- 
pressor Verwendung findet. Der letztere ist neuer- 
dings durch Prof. Gensecke, Frankfurt, in seinem 
Wirkungsgrad wesentlich verbessert worden, und 
wird von der Lurgi-Ges., Frankfurt, gebaut. Des 
Turbokompressors bedient sich die Firma Escher 
Wyss & Cie., Zürich. (Abb.) Stö. 


W. Schacht: Erzeugung von Zellstoff unter Mithilfe 
von Chlor. „Papier-Fabrikant‘“ 23, 759—62 (1925). 
Dem Pomilio-Verf. werden wegen der kom- 
binierten Alkali-Chlor-Behandlung besondere Vor- 
züge nachgerühmt. Diese wären ihm auch nicht ab- 
zusprechen, wenn nicht die größeren Mengen Salz- 
säure, welche gleichzeitig gebildet werden, die Aus- 
beute und Eigenschaften des Zellstoffes nachteilig 
beeinflußten. Gerade die Chlorgasbehandlung, die 
mit größerer Reaktionsgeschwindigkeit und Wärme- 
entwicklung verläuft als der Aufschluß mit Chlor- 
wasser, scheint sich in dieser Hinsicht besonders 
nachteilig auszuwirken. — Zur Vermeidung dieser 
Uebelstände hat Vf. das Chlorierungsverf. so ab- 
geändert, daß der größte Teil des Lignins durch 
eine leichte Anbleiche des Stoffes beseitigt wird. 
während die nachfolgende Chlorierung auf ein 
Mindestmaß herabgesetzt wird. — Die verschiedene 
Stoffqualität drückt sich deutlich in dem sehr unter- 
schiedlichen Raumgewicht der aus den einzelnen 
Zellstoffen hergestellten Papiere aus. Das aus 
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100% Esparto-Zellstoff' (Soda-Verf.) erzeugte 
Papier hatte das größte spez. Vol., also geringstes 
Raumgewicht (0,410); nicht viel höher (0,422) war 
das des nach dem Schacht- Verf. (Chlorwasser) 
erzeugten Esparto-Zellstoffes. Die Ergebnisse für 
die übrigen Druckpapiere waren: 

8o P Esparto-Zellstofff (De Vains, Chlor- 


wasser . 0,485 
100 % Esparto-Zellstoff (Pomilio. ‚Chlorgas) 0,578 
85 % Stroh-Zellstoff (Sulfat-Verf.) . . 0,695 
70% Sulfit-Holzzellstoff 0,625 


Die Angabe von Pomilio, 3040 kg Kohle für 
100 kg gebl. trockenen Stoff, bezieht sich nur auf 
die für die alkalische Vorbehandlung benötigte 
Dampfmenge sowie für Trockendampf. Das Sulfat- 
verfahren steht demnach mit 37 kg Kohle auf 100 kg 
Fertigfabrikat wärmewirtschaftlich nicht hinter dem 
Chlor-Alkali-Verf. zurück. Stö. 


Dr. K. Stephan: Ueber Ersatz der Rußfarbe. „Che- 
miker-Ztg.“, Nr. 23—24, S. 137 (1926). 

Vf. erklärt, daß sich von den bekanntgewor- 
denen Verfahren zur Entfernung der Drucker- 
schwärze von Altpapier aus wirtschaftlichen und 
technischen Gründen keines bewährt habe Es 
wird auf die durch die deutschen Patente 405 929, 
Kl. 22g, Gr. 4, vom 3. April 1924 und 415535, 
Kl. 22g, Gr. 4, vom 23. Juli 1922 geschützten Ver- 
fahren verwiesen, die auf die Chemische Fabrik auf 
Aktien (vorm. E. Schering) in Berlin übertragen 
wurden. Diesen gemäß ist es mittels Braunsteins 
oder anderer Manganverbindungen möglich, ohne 
Ruß vollkommen schwarze Druckfarbe herzustellen, 
die nicht teurer ist als Rußfarbe, aber sich binnen 
einer halben Stunde durch ganz dünne schweflige 
Säure von dem Papierstoff entfernen läßt. Nach 
diesem Verfahren sind bereits größere Mengen von 
Papier entfärbt und in dem Berliner Zeitungs- 
gewerbe verdruckt worden. Auf diesem Wege soll 
es sich ermöglichen lassen, das Zeitungspapier um 
15—20 % zu verbilligen. Schr. 


Miller: Festigkeitsbest. von Zellstoff und Auswer- 
tung der Prüfungsergebnisse. „Paper Trade Jour- 
nal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 16, 44—51 (1926). 

Die vom Vf. vorgeschlagene Methode weicht 
von dem bisher im Forest Products Laboratory an- 
gewendeten Verfahren in vielen Punkten ab und soll 
zur Kontrolle der Stoffqualität während der Fabri- 
kation dienen; deshalb wird der Hauptwert auf 

Schnelligkeit in der Ausführung gelegt. Die 

Methode wird ausführlich beschrieben. Der zweite 

Teil der Arbeit behandelt die Festigkeitsprüfung 

als Grundlage zur Stoff-Klassifizierung, ferner die 

Abhängigkeit der Festigkeit von den Kochbedin- 

gungen, dem Bleichgrad und Feuchtigkeitsgehalt 

des Stoffes und bringt einen Vergleich zwischen 
den Festigkeitswerten der alten und neuen Methode. 


Fenchel: Handhabung des Apparates zur Prüfung 
der Wasserdehnung. ,‚Papier-Fabrikant“, Fest- 
und Auslandsheft 1926, 988—103. 

Bei dem Wasserdehnungsprüfer nach Dipl.-Ing. 
Fenchel a die Versuche folgendermaßen vor- 
zunehmen: Eintauchzeit ı Min. in dest. Wasser 
von en Ablesen der Dehnung nach 
weiteren 3 Min. 2. Belastung: Die Hälfte des Qua- 
dratmetergew. bereits auflegen vor Eintauchen des 
Streifens. 3. Probeentnahme: Aus der Mitte der 
Papierbahn; nötigenfalls diese feststellen mit Hilfe 
des App. Die so ermittelten Werte werden mit 
Wasserdehnung bezeichnet. Korn. 


W. G. Ross: Die kanadische Asbestindustrie, „Pulp 
and Paper Magazine“, 24, 576 (1926). 
Kanadischer Asbest ist durch seine ungewöhn- 
liche Länge, Geschmeidigkeit, Feinheit der Faser bei 
großer Festigkeit derselben vor den übrigen Fund- 
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stätten dieses einzigartigen Faserstoffes ausgezeich- 
net. Hervorragend zur Herstellung von Hemm- 
schuhen für Autos und Aufzüge geeignet, paßt er sich 
auch den übrigen wohlbekannten Verwendungs- 
zwecken gut an; doch ist auch bei diesem besonders 
wertvollen Vorkommen mit vielen Anteilen gerin- 
ger Faserbeschaffenheit zu rechnen, so daB etwa 
60% dem Vermahlenwerden zu Asbestmehl anheıim- 
fallen. Br. 


H. G. Barnhurst: Kohlenstaubfeuerung. ‚Pulp and 

Paper Magazine‘ 24, 637 (1926). 

In den Vereinigten Staaten von Nordamerika 
dienen heutigen Tages schon nahe an 30 Millionen 
Tonnen Steinkohle in Gestalt von Kohlenstaub zur 
Befeuerung von Kesseln und ähnlichen Heizzwecken. 
Der Feinheitsgrad des Staubes wird derart geregelt, 
daß etwa 70-85 % desselben durch ein Sieb von 
200 Maschen auf den Zoll hindurchgehen, und es 
entfallen davon rund ı Milliarde Teilchen auf eiren 
Kubikzoll. DaB auf diese Weise raschere und voll- 
ständigere Verbrennung der Kohle erzielt werden 
kann, liegt auf der Hand. Aber auch die anfänglich 
befürchteten Nachteile, namentlich Explosionsgeifahr. 
vermehrte Rauchbildung, hohe Anlagekosten urd 
dergleichen, sind mit der Verbesserung des Verfah- 
rens immer weiter in den Hintergrund getreten. Br. 


A. Beltzer: Das Leimen des Papiers. „Le Papier“ 37, 
583 (1924). 
Verfasser bespricht die Leimung mit Harz: Her- 
stellung der Harzseife und Leimungsvorgang. J.H. 


F. Rühlemann: Ueber die Festigkeitsbestimmung 
von Zellstoff. „Papier-Fabrikant‘“ z, ı bis 3 (1920). 
Vf. bestimmt die absolute Faserfestirkeit von 
Zellstoffen mit Hilfe des Festigkeitsprüfers 
„Deforten“ nach Prof. Krais. Dieser Apparat b- 
sitzt einen Wagebalken, an dessen Enden die Eir- 
spannvorrichtung bzw. ein Gefäß zur Aufnahme der 
Belastungsflüssigkeit mittels Stahlbänder aut- 
gehangen sind. Durch tropfenweises Füllen der 
Wagschale mit destilliertem Wasser wird die ein- 
gespannte und am unteren Ende festgehaltene Faser 
belastet, bis Bruch der Faser eintritt: die erforder- 
liche Menre Wasser gibt die Reißbelastuns ar. 
Konstante Belastungsgeschwindigkeit, deren Hochst- 
grenze bei 0,1 g/sek. ermittelt wurde, erzielt Vi. 
durch Verwendung einer besonderen Vorrichtung. 
bei der das Wasser aus einer gecichten Bürette, die 
mit einem Laufwerk bzw. Motor auf oder ab bewert 
wird, durch einen Gummischlauch und Heber in das 
Wäeeeefäß befördert wird. Der Dehnunrsvorgang 
wird vom Beginn der Belastung bis zum Bruch der 
Faser unter Benutzung des Mikrokino der Erne- 
mann A.-G. kinematographiert. Das Finsvannen der 
einzelnen mit einer Pinzette dem Zellstoff ent- 
nommenen Faser geschieht unter Zuhilfenahme eines 
aus Kinofilm bestehenden Rahmens, auf dem ste so 
aufgeklebt wird, daß sie mit einer Finspannlänee von 
1,5 mm freiliegt. Nach FEinspannen des Rahmens 
werden dessen Längsseiten mit einer erhitzten 
Platinnadel durchgeschmolzen. Zur Ermittlung zu- 
verlässiger Durchschnittswerte einer Zellstoffprohe 
sind Zerreißungzen von 100 einzelnen Fasern erforder- 
lich. Zum Schluß schildert Vf. an Hand von Schau- 
bildern einige mit der Apparatur ausgeführte Ver- 
suchseruppen mit einem bleichfähigen Mischerlich- 
Zellstoff, die einerseits den Einfluß der fortschreiten- 
den Chlorkalkbleiche bei 35° C, anderseits die Fir- 
wirkung der Temperatur des Bleichbades auf die 
Festirkeit der Faser erkennen lassen. Das Maximum 
der Festiekeit wurde bei der halben Bleiche mit 
13.85 g Reißbelastung und 35,46 km Reißlänge im 
Mittel gefunden. Mit Zunahme des Bleicheraides 
und der Bleichtemperatur nimmt die Faserfestirkeit 
stetig ab. Dorn 
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Die bier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner V lischaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
S 42 zu beziehen, 


Dipl.-Ing. Rose: Das Hafnium. Sammlung Vieweg, 
Heft 86. Verlag Vieweg & Sohn, Braunschweig 
1926. 60 Seiten. Preis geheftet 3,75 M. 


Das erst vor drei Jahren von Hevesey ent- 
deckte neue Element (identisch mit dem von Ur- 
bain „Keltium“ benannten, in Wirklichkeit aber 
nicht isolierten Stoff) ist in der kurzen Spanne Zeit 
erstaunlich gut in chemischer und physikalischer 
Richtung untersucht worden. Eine Folge des starken 
Interesses, das seine Entdeckung als praktische 
Folgerung der Bohrschen Theorie in weiten 
Kreisen der Wissenschaft gefunden hat. 

Neben dem Nachweis und dem Vorkommen 
werden eine ganze Reihe von Hafnium-Salzen und 
-Doppelsalzen mitgeteilt, Fällungsmethoden und 
Reindarstellungen, ferner Atomgewichtsbestimmung. 
Kristallstruktur und physikalische Eigenschaften 
(Brechungsexponenten, Schmelzpunkt, Spektrum), 
des weiteren Methoden zur quantitativen Bestim- 
mung und ein Vergleich des Hafniums mit dem es 
begleitenden Zirkon und den anderen Elementen des 
periodischen Systems. Faust. 


Die neuzeitliche Dampfturbine von Dr.-Ing. E. A. 
Kraft, Privatdozent an der Technischen Hoch- 
schule Berlin. Gr. 8°, 124 Seiten Text, 138 Abbil- 
dungen. Preis geb. 7,50 M., geh. 58o M. VDI- 
Verlag G. m. b. H., Berlin. 

Das Buch gibt in erweiterter Form einen Vor- 
trag wieder, den der Verfasser im Verwaltungs- 
gebäude der A. E.G. in Berlin, bei der er die Stelle 
des Leiters des Turbinenbaues bekleidet, gehalten 
hat. Schon die Berufsstellung des Verfassers sicHert 
erstklassiges Material aus der Praxis. 


In der Tat beschäftigt sich das Buch nicht mit 
der theoretischen Seite des Turbinenbaues; diese ist 
in dem klassischen Werk von Stodola in unüber- 
trefflicher Weise zu finden. Es bringt dagegen in 
knappster Form eine reichhaltige Uebersicht der 
praktischen Fortschritte im Turbinenbau in den 
letzten Jahren. 138 gute Abbildungen, meistens 
Schnittzeichnungen, bei denen die Ausführungen 
wohl aller führenden Firmen des Turbinenbaues be- 
nun sind, vervollständigen den textlichen 

eil. 

__ Die neueren Bestrebungen, also Uebergang zu 
höheren Drücken, weitestgehende Durchbildung der 
Gegendruck- und Anzapfturbinen, die Verwendung 
höherer Drehzahlen mit ihren Anforderungen an die 
verschiedenen Baustoffe sind in den Vordergrund 
gerückt. Immer wieder wird darauf hingewiesen, 
daß die unbedingte Betriebssicherheit der Turbinen 
erstes Erfordernis der Praxis sein und bleiben muß. 


. „ Das Buch verdient größte Beachtung und ist 
jedermann, der sich mit Dampfturbinen und den ein- 
schlägigen Fragen zu beschäftigen hat, also gleicher- 
maßen Turbinenkonstrukteur, wie auch dem projek- 
tierenden Ingenieur und insbesondere auch dem 
etriebsingenieur großer Werke aufs wärmste zu 


empfehlen. Dr. v. Laßberg. 


Regelung und Ausgleich in Dampfanlagen von Th. 
Stein. 383 Seiten Text, 240 Abbildungen. Preis 
geb. 30 RM. Verlag Julius Springer, Berlin. 

Das Buch handelt über die selbsttätigen Rege- 
lungsverfahren in Dampfanlagen, über die in der 
uchliteratur noch keine dermaßen erschöpfende 
und zusammenfassende Arbeit vorliegt. Das Buch 
zerfällt in drei Abschnitte, nämlich: 
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1. Selbsttätige Regelung des Druckes in Dampf- 
netzen, 


2. selbsttätige Regelung der Kesselfeuerung, 
3. selbsttätiger Ausgleich von Dampfmengen- 


Schwankungen durch Wärmespeicher. 

Im ersten Abschnitt wird der Einfluß des 
Dampfdruckes auf die Regler, die Regulierung der 
Dampfmenge durch die verschiedenen Reglerarten 
und deren Konstruktion besprochen. Eine ein- 
gehende Darlegung der Dynamik der Druckregler 
schließt diesen Abschnitt ab. Diese erfordert aller- 
dings einige mathematische Kenntnisse. 


Im zweiten Hauptteil behandelt der Verfasser 
die selbsttätige Feuerungsregelung an den Dampf- 
kesseln und ihre Abhängigkeit von den verschiede- 
nen Meßgrößen (Dampfdruck, Luftüberschuß und 
CO;»-Gehalt), ferner die Schaltung der Regler sowie 
die konstruktive Bauart der Regler selbst. Ebenso 
wird auch hier wieder die Dynamik dieser Regler- 
arten in einem umfangreichen Abschnitt dargelegt. 
Dieses Kapitel wird vielen Lesern vollständig neue 
Gesichtspunkte bringen. Es zeigt, wie auch große 
Kesselhäuser fast vollständig automatisch geführt 
werden können, und weist vielfach auf amerikanische 
Erfahrungen hin, wo die automatische Feuerführung 
schon viel mehr als bei uns eingeführt ist. 


Im dritten Hauptabschnitt wird sehr ausführlich 
der Ausgleich von Dampfmengen - Schwankungen 
durch Speicher besprochen. Besonders erfährt hier 
der Ruths-Speicher die ihm gebührende Beachtung. 
Auch die verschiedenen Anwendungsmöglichkeiten 
des Gleichdruckspeichers werden behandelt. 


Das Buch bietet eine Fülle von Anregungen und 
klärt vieles in dem nicht immer einfachen Gebiet 
der Regelung von Dampfanlagen. Es wird daher 
dem, der es nicht nur flüchtig liest, sondern ein- 
gehend studiert, von großem Nutzen sein. Es kann 
jedem, der sich theoretisch oder praktisch mit der- 
artigen Regelungsproblemen zu beschäftigen hat, 
sehr empfohlen werden. 


Ausstattung des Buches ist, wie immer beim 
Verlag Springer, erstklassig. Dr. v. Laßberg. 


Feuerversicherung und Brandschadenabschätzung bei 
-maschinellen Fabrikeinrichtungen. Von Dr. Felix 
Moral. ı20 Seiten Text. Preis geb. 3,80 RM, 
geh. 280 RM. VDI-Verlag G. m. b. H., Berlin. 


Das Büchlein beschäftigt sich 

ı. mit den Richtlinien für die Feuerversicherung 
von maschinellen Einrichtungen und 

2. mit der Abschätzung von Brandschaden an 
denselben. 


Es ist für den in der Praxis stehenden Ingenieur 
und Kaufmann geschrieben, an den die Forderung 
herantritt, die maschinelle Einrichtung eines Wer- 
kes zu versichern bzw. nach geschehenem Brandfall 
im Einvernehmen mit der Versicherung die Sache 
zu regeln. Es gibt in kurzer klarer und verständ- 
licher Art über die Art der Unter- und der Ueber- 
versicherung Aufschluß und führt in die verschiede- 
nen Arten der Feuerversicherung und in die Ermitt- 
lung der der Versicherung zugrunde zu legenden 
Sachwerte ein. Wichtig ist der Abschnitt über die 
Errechnung der Schadenhöhe im Brandfall, sowie 
die Anleitung, die für das Sachverständigenverfahren 
gegeben wird. 


Ein umfassendes Sachwortverzeichnis erleich- 
tert die Benutzung der Schrift. Die Ausstattung des 
Büchleins ist vorzüglich. Die Arbeit sollte in keiner 
Fabriksbibliothek fehlen, zumal der geringe Preis 
sich viel hundertfach bezahlt machen kann. 

Dr. v. Laßberg. 
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PATENT-UMSCHAU 


Verantwortlicher Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. ` 


Deutschland. 


Liegender Schleudersichter für Holzstoff für die 
Papierherstellung, der mit einem Mahlwerk in seinem 
| Gehäuse vereinigt ist. 

D. R. P. 435 824, Kl. 55d, Gr. 2, vom 8. 10. 24. 
Andreas Biffar in Miltenberg a. M. 
Der Sichter besteht aus zwei voneinander ge- 

trennten Sichterabteilungen mit je einem besonderen 
Auslauf (13, 17), deren gemeinsame Schleuder- 
trommel (7) mit dem Mahlwerk (8) auf einer Welle 
(6) sitzt und deren einer (4) der ungesichtete Holz- 
stoff und deren anderer (5) der aus dem Mahlwerk 
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kommende zerkleinerte Grobstoff zugeführt wird. 
Die Schleuderflügel (10) der beiden Sichtabteilungen 
sitzen auf einer gemeinsamen Trommel (7). Ferner 
ist eine die Trennung der beiden Abteilungen be- 
wirkende, bis nahe an den Trommelumfang heran- 
reichende Hohlrippe (2) vorgesehen, in welcher ein 
sich nach beiden Abteilungen hin öffnender Kanal 
(15) angeordnet ist, der in eine schräge Rinne (16) 
mündet, die den aus den beiden Abteilungen ausge- 
worfenen Grobstoff dem Mahlwerk (8, 9) zuführt. 


Verfahren zur Herstellung eines geaderten, genarb- 
ten oder gemaserten Papieres. 


D. R. P. 435 843, Kl. 55 f, Gr. 4, vom 17. 1. 24. 

Firma Felix Thunert, Industrie-Papier-Fabrik 
in Leipzig-Connewitz 

Das Verfahren wird in der Weise ausgeführt, 
daß geknülltes und wieder geglättetes Seidenpapier 
auf einer angefeuchteten Platte ausgebreitet, hierauf 
glattes, festes Papier auf das Seidenpapier auf- 
geklebt und mit dem anhaftenden Seidenpapier zu- 
sammen von der Platte abgezogen wird, worauf das 
Papier in an sich bekannter Weise durch Lackieren, 
Färben oder Bedrucken und dann Trocknen weiter- 
verarbeitet wird. 


Verfahren zum Rösten, Aufschließen und Kotoni- 

sieren vegetabilischer Rohstoffe zwecks Gewinnung 

von Langfasern und kotonisierten Fasern oder von 
Papierstoff. 


D. R. P. 435 688, Kl. 29b, Gr. 2, vom 16. 3. 22. 
Zusatz zum Patent 423 397 vom 7. 3. 22. 
Dipl.-Ing. Paul Köppelin Karlsruhei. B. und 
D. Erwin Wuensch in Mannheim, 

Im Hauptpatent ist ein Verfahren beschrieben, 
bei dem zwecks Aufschließung vegetabilischen Roh- 
gutes zur Gewinnung von Langfasern oder koto- 
nisierten Fasern oder Papierstoff das Rohgut bei 
Gegenwart von Wasser mit unlöslichen oder schwer- 


löslichen Oxyden oder Hydroxyden der Erdaikalı- 
oder Erdmetalle behandelt wird. 

: Die vorliegende neue Ausführungsform des Ver- 
fahrens besteht darin, daß an Stelle von Wasser 
andere Flüssigkeiten verwendet werden, die auf die 
Inkrustensubstanz quellend wirken, z. B. dünne, 
wässerige Alkalilaugen, Lösungen von Alkalikarbo- 
naten, neutralen oder sauren Sulfiten, Seifen, wie 
beispielsweise Türkischrotöl und dergl. 


Schützenwehr. 


D. R. P. 435 720, Kl. 84a, Gr. 3, vom 21. 11. 2 
Maschinenfabrik Augsburg-Nürnber<e 
A.-G. in Nürnberg. 

Die Erfindung besteht darin, daß das gesamte 
Wehr, also die Losständer mit den Wehrtafeln, ar. 
einem drehbaren Querbalken gelagert ist und mit 
dessen Hilfe aufgeklappt und zusammenhängend 
auf einmal entfernt werden kann. Der Querbalker 
kann an seinen Enden entweder um Zapfen drehbar 
gelagert sein oder nach Art der beweglichen 
Brücken mit Wälzbogen in Wälzbahnen bewert 
werden. (Mit vier Abbildungen.) 


Schleudersichter und mehrstufiges Sichtverfahren 
bei stehenden Schleudersichtern für Holzstoff, 
Zellstoff und dergl. 


D. R. P. 435 825, Kl. 55d, Gr. 2, vom 2. 2. 24. 
Max Wenzel in Muldenstein, Kr. Bitterfeld. 

Das neue Sichtverfahren beruht darauf, daß der 
anfallende Rückstand jeder Stufe an ihrer tiefsten 
Stelle aufgefangen, mit Wasser verrührt und der 
darunterliegenden Stufe zur erneuten Sichtung zu- 
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geleitet wird. Im Schleudersichter sind zwischen 
mehreren übereinanderliegenden Schleuderflügel- 
reihen (b!) Ringkanäle (£) mit äußeren Wasser- 
zuleitungsstutzen (h).und inneren Abläufen (g) an- 
geordnet. Die Ringkanäle (f) ruhen mit Füßen (h) 
auf Säulen (i) und Konsolen (k) der Bodenschüssel, 
wobei die Füße, Sāulen und Konsole hohl sind und 
die Wasserzuleitung (k-i-h) bilden. An den Schleu- 
derflügeln (b!) ragen BEISSURE Rührstifte (n) ın 
die Ringkanäle (f). 


Kalkwasserbereiter für Wasserreinigungsanlagen. 


D.R.P. 435 722, Kl. 85b, Gr. 2, vom 13. I. 25. 
Herbert Morgenstern und Willy Hagen 
in Stuttgart. 

Der Kalkwasserbereiter für Wasserreinigungs- 
anlagen, bei welchem in einem unten trichterartig 
sich verengenden Behälter der am Boden lagernde 
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. Nährboden für zum Rösten von Textilptlanzen 
geeignete Kulturen von Bakterien. 


D. R. P. 435 616, Kl. 29b, Gr. 2, vom 2. 12. 24. 
=- — Frankreich 28. 8. 24. 
‚Victor Roche in Lyon. 

Die Pflanzen der zu behandelnden Art verden 
eingeweicht und aufgekocht und die so entstandene 
Flüssigkeit wird über Knochenkohle, Holzkohle 
o. dgl. filtriert, worauf das Filtrat den Röstbädern 
der gleichen Pflanzenart zugesetzt wird. 


Oesterreich. 


Vorrichtung zur Speisung von stetig arbeitenden 
Holzschleifern. - 


Oesterreichisches Patent 104 061 vom 15. 4. 26. 
Zweiter Zusatz zum Patent 97 301. Deutsches Reich 
2. 6. 24. 
Firma J. M. Voith in Heidenheim a. d. Brenz. 
Die Vorschubräder sind an ihrem Umfang mit 
in den Füllschacht hineinragenden Druckplatten 
versehen. 


Großbritannien. 


Verfahren zur Aufarbeitung von bedrucktem Papier. 


Britisches Patent 257 774 von 1926. 
Grant Hammond in New Haven, Connect., 
V. St. A. 

Das zerfaserte Papier wird im Holländer zuerst 
mit Natronlauge behandelt und erfährt nach dem 
Auswaschen eine Nachbehandlung mit Natrium- 
bisulfit. l i 


Maschine zum Zerschneiden von Papierbahnen in 
ihrer Längsrichtung und zum Aufrollen der Produkte. 


Britisches Patent 257 872 von 1926. 
G. La roche in Nanterre, Seine, Frankreich. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
` (Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Kaikschlamm von dem durch ein langes Fallrohr 
einströmenden Wasser in einem Rohrsystem zwangs- 


läaufig gehoben und gesenkt wird, ist derart einge- za x 
richtet, daB das Fallrohr (a) sich mittels Krüm- Straße 2, Dr. E. Immendörfer, Leubnitzer Str. 2, und 


mung an ein weiteres Steigrohr (b) anschließt und Dr. Hermann Loewe, Bayreuther Str. 21, Dresden. 
an der Anschlußstelle ein in den Kalkschlamm Verfahren zur Behandlung pflanzlicher Fasern mit 
mündendes Saugrohr (c) aufweist. a oxydierenden und reduzierenden Mitteln. 
25. 3. 23 
Wealzenweh eri i 55d, 5. L. 60 533. Linke-Hofmann-Lauchhammer 
D.R.P. 435 296 an u 5 Akt. - Ges., Abteilung Füllner - Werk, ‚ Warmbrunn 
VO er en in i. Schl. Drehknotenfänger für die Papier-, Pappen- 
Sea ER Host man mn Hs i. Schl und Zellstoffherstellung mit in heb- und senkbaren 
s ergi ochi. Schwinghebeln ruhendem Sortierzylinder. 1. 7. 24. 


Patent-Erteilungen. 


437 059. N. V. Nederlandsche Kunst- 
zijdefabrik, Arnhem, Holland. Vertr.: Dr. G. Bon- 
witt, Charlottenburg, Clausewitzstr. 3. Verfahren 
zur Aenderung des Absorptionsvermögens der fer- 
tigen Viskosekunstseide für Farbstoffe. 16. 12. 24. 
N. 23 918. 

29 b, 3. 436 792. J. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung fein- 
fädiger Viskoseseide mit besonders weichem Griff, 
hoher Geschmeidigkeit und sonstigen guten physi- 
kalischen Eigenschaften. 9. 8. 23. A. 404838. 

. 55C, 1. 436804. Köln-Rottweil Akt.-Ges. und 
Dr. Erich Opfermann, Hindersinstr. 8, Berlin. Ver- 
fahren zur Bleichung von Zellstoff. 23. 5. 24. 


Patent-Anmeldungen. 
8m, ı. B. 109083. Dr. M. Bergmann, Wieland- 


8m, 2. 


| K. 89 664. 
Der Staukörper hat einseitig abgeflachten Kreis- 55d, 5. 436742. Ernst Wilhelm Lindqvist, Hel- 
querschnitt und ist in der Staulage um seine Längs- singfors; Vertr.: Pat.-Anwälte H. Dummer und 


achse drehbar. (4 Ansprüche und 4 Zeichnungen.) Dipl.-Ing. R. lfferte, Dresden. Stoffsichter oder 
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Knotenfänger mit umlaufender Siebtrommel, insbe- 
sondere für die Papier- und Zellstoffherstellung. 
20. 11. 23. L. 58 975. 

ssd, 16. 436743. J. M. Voith Maschinenfabrik, 
Heidenheim a. d. Brenz. Saugvorrichtung für Lang- 
siebpapiermaschinen. 7. 5. 24. V. 19217. 

55d, 20. 436959. Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Wagner & Co., Cöthen i. Anh. Vereinigte Gautsch- 
und Naßpresse für Papiermaschinen. ı5. 6. 24. 
M. 85 336. 

Patent-Löschungen. 


55a, 1, 381 683. 55C, 4, 390889. 55d, 20, 309 615. 
55d, 22, 321 607. 55e, 7, 363 029. 
Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


ssd. 966 117. Anton D. J. Kuhn, Bad Licben- 
werda. Apparat für die Herstellung künstlicher 


Wasserzeichen auf der Papiermaschine. 30. 9. 2. 
K. 109 896. 
ssf. 0966738. Jagenberg - Werke Akt. - Ges.. 
Düsseldorf. Vorrichtung zum Anfeuchten von 
Papierbahnrändern. 22. 9. 26. J. 27 062. 
Patent-Statistik. 
Frankreich. 


Von den in Frankreich erteilten Patenten ent- 
fielen auf 


1923 1924 1925 
Frankreich und Kolonien . 11961 12237 1082 
Deutsches Reich 1113 1326 1 533 
Großbritannien 1579 1313 1 347 
Oesterreich 156 198 127 


(S:hluß des chemisen-technischen Teus’ 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Tropfsichere Massivdecken und Sonnenschutzdecken. 


Zwei Neuerungen auf dem Gebiete der Bau- 
technik dürften dazu angetan sein, im Industriebau, 
und insbesondere für bestimmte Industrien, neue 
Wege zu gehen. Es handelt sich einmal um eine 
tropfsichere Massivdecke für nebelentwickelnde Be- 
triebe und zum anderen um eine Decke zur Ab- 
weisung der direkten Sonnenstrahlen. Einige kurze 
Ausführungen sollen das Wesentliche beider zum 
Patent angemeldeten Erfindungen kennzeichnen. 


A. Tropfsichere Massivdecke. 


Zum besseren Verständnis und mit Rücksicht 
auf die Schwierigkeit der ganzen Materie muB darauf 
hingewiesen werden, daß man sich in allen nebel- 
entwickelnden Betrieben seit Jahrzehnten damit 
plagt und auf Mittel sinnt, bei Verwendung von Holz 
und Eisen für die Dächer und Decken die Lebens- 
dauer zu erhöhen und bei Massivkonstruktionen die 
Tropfgefahr zu beseitigen. 


Vom faulenden Holzdach griff man zum bestän- 
digen Eisenbetondach, und da sich an diesem der 
Nebel rasch zu Kondenswasser niederschlug, weiter 
zum wärmehaltenden Hohlsteindach mit den ver- 
schiedensten Isolierungen. Auf die Anwendung letz- 
terer mußte man folgerichtig kommen, um die Tropf- 
gefahr nach Möglichkeit zu beseitigen. Letztere hat 
man mit dieser Bauweise gegenüber dem Eisen- 
betondach wohl vermindert, aber keinesfalls behoben. 
Ein wärmetechnisch durchgebildetes Dach für 
nebelentwickeinde Betriebe hat aber den Nachteil, 
daß es der Entnebelung entgegenwirkt. Bekannter- 
weise ist für eine gute Entnebelung Bedingung, daß 
größere Luftmassen mit nicht allzu hoher, die Lei- 
stung der Arbeiter beeinträchtigender Temperatur, 
durch den Raum geführt werden können. Das 
wärmetechnisch gut durchgebildete Dach verhindert 
aber einen raschen Ausgleich der eingeführten 
Wärmemengen mit der Außenluft. Die Folge ist, daß 
sehr große Lüfter mit natürlichem oder Lüfter mit 
künstlichem Abzug eingebaut werden müssen, durch 
welche allein die wassergesättigte Luft entweichen 
kann. Infolge der hohen Temperaturunterschiede 
sind lästige Zugerscheinungen die Folge. 


Neuerdings sucht man in dampfentwickelnden 
Betrieben der lästigen Nebelbildung und damit ver- 
bundenen Abtropfgefahr dadurch zu begegnen, daß 
man unmittelbar über den Bottichen ins Freie füh- 
rende Trichter anordnet. Schlechte l.ichtverhältnisse, 
lästige Zugerscheinungen und vor allem eine geringe 
Bewegungsmöglichkeit bei Einbau von neuen Ma- 
schinen oder sonstigen Betriebsveränderungen sind 
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die Nachteile, welche man für den Vorteil der 
schnelleren Dampfentfernung eintauscht. 

Diese vorbeschriebenen Nachteile werden zum 
größten Teil durch die Verwendung von tropf- 
sicheren Decken beseitigt. Durch die Herstellung 
einer dünnen Dachhaut wird dem Niederschliagen 
der wassergesättigten Luft Vorschub geleistet und 
dadurch ein großer Teil des Wassergehaltes auf 
ganz natürlichem Wege beseitigt. Unter dieser 
schwachen und massiv hergestellten Dachhaut wird 
eine zweite Decke untergehangen, die entweder aus 
Glas, Aluminium, Emaille oder einem anderen 
zweckentsprechenden Baustoff je nach Anforderung 
hergestellt ist, und zwar in der Weise, daß der Nebei 
an einzelnen Stellen hindurchdringen und an die 
obere kalte Dachhaut zwecks Niederschlag des 
Wassergehaltes gelangen kann. Durch sinngemäße 
Anordnungen ist dafür Sorge getragen, daß alies 
niederschlagende Kondenswasser sicher abgeführt 
und dadurch die Tropfgefahr beseitigt wird. Auf die 
durch die starken Niederschläge bewirkte teilweise 
Entnebelung des Raumes sei nebenbei hingewiesen. 


B. Die Sonnenschutzdecke. 


Zum Schutze gegen direkte Sonnenbestrahlur:r 
und zur Erreichung eines gleichmäßigen Tages- 
lichtes griff man bisher fast ausschlieBlich zum 
Sheddach, oder man half sich bei vorhandenen nor- 
malen Oberlichten mit Zugvorhängen und Anstrichen 
aller Art, wobei im letzten Falle an trüben Tagen 
eine Verdunkelungsgefahr des Raumes bestand. Die 
neue Sonnenschutzdecke löst diese Fragen in ein- 
fachster Weise. Die sägedachförmigen Dächer mit 
den verhältnismäßig vielen kostspieligen Rinnen und 
schwer zu unterhaltenden steilen Pappdächern 
können ganz fortfallen und durch wenig geneigte 
durchlaufende Pappdächer ersetzt werden, wobei der 
Lichteinfall in die darunterliegenden Räume durch 
einfache Glasdächer erfolgt. Die direkten Sonnen- 
strahlen werden durch eine Decke einfachster Kan- 
struktion aufgefangen und durch Reflexion zerstreut 
in den Raum geworfen. Dadurch wird erreicht. daß 
es in derartig beleuchteten Räumen bei Vermeidung 
direkter Sonnenbestrahlung heller ist als in solchen. 
die ihr Licht durch Sheddächer erhalten. Die 
Decken lassen sich auch in verhandene Räumlich- 
keiten jederzeit einbauen. Bei Errichtung von Nerv- 
bauten unter Verwendung der neuen Decke ist 
man nicht mehr von der Himmelsrichtung abhänx:x. 
was unter Umständen in bezug auf den Betriebscäre 
und die Stellung der Maschinen von großer Wichtig- 
tigkeit sein kann. i 


*) Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Die große Kölner Tagung über Fließarbeit. 
- Bericht. 


Von A. Kling, Krefeld. 


Am ı5. September fand in Köln auf der Herbst- 
messe die zweite Tagung über Fließarbeit statt. Die 
erste Tagung hierüber hatte bereits im Frühjahr 


stattgefunden. Besucht wurde die Tagung von 
bereits 2000 Teilnehmern, Unternehmern, In- 
genieuren und anderen Interessenten aus allen 
Kreisen, auch der Arbeitnehmerschaft. Eröffnet 


wurde die Tagung von Regierungsbaumeister 
Kloth, der die Anwesenden in den Fragen- 
komplex der Tagung einführte und diesen in kurzen 
Zügen umriß. Er führte ungefähr folgendes aus: 

Die Fließarbeit, die zur Debatte steht, ist so alt 
wie die fabrikmäßige Herstellung der Ware. Denn 
von jeher war es Selbstverständlichkeit, danach zu 
trachten, mit dem geringsten Aufwand zur höchsten 
Leistung, zum größten Erfolg zu gelangen. Doch 
sind die Hilfsmittel zur Durchführung des Waren- 
flusses im Betrieb heute ganz andere als früher. So 
ist denn auch die Fließarbeit in ihren Methoden 
heute eine ganz andere. Die Kölner Messe zeigt 
einige Beispiele moderner Fließarbeit, angewandt 
auf das Montieren einer Eismaschine, eines Deutz- 
motors, auf die Verpackung von Aspirintabletten, 
auf den Kellereibetrieb und auf die Anfertigung von 
Herrenhemden und blauer Arbeitskleidung usw. 

An und für sich ist die Fließarbeit eine Frage 
der Betriebsorganisation, der Transportmittel und 
eine Absatzfrage, da die Produktion im Waren- 
absatz endet und von diesem schließlich abhängig 
ist. Ferner ist sie auch eine Geld- und Kapitalfrage. 
Und, da mitten in der Wirtschaft der Mensch steht, 
hat die Fließarbeit auch ihre soziale Seite und ist 
auch eine soziale Frage. Die Durchführung der 
Fließarbeit soll nämlich die Produktion verbilligen, 
die Kaufkraft heben, den Absatz vermehren und 
dadurch immer wieder neue Arbeits- und Verdienst- 
möglichkeiten schaffen und uns helfen, die Arbeits- 
losigkeit und die Not unserer Zeit beseitigen. 

Behandelt wurden im Anschluß daran auf der 
Tagung folgende Themata: 

I. Voraussetzungen wirtschaftlicher Fertigung 
von Generaldirektor H. Hinnenthal vom 
Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit. 

2. Erfahrungen bei der Durchführung von FlieB- 
arbeit von Direktor Dipl.-Ing. F. Möckbach. 

3. Betriebswirtschaftliche Vorbedingungen zur 
Einführung von Fließarbeit von Diplomkauf- 
mann Dr. A. Hellwig. 

4 Allgemein wirtschaftliche Erfordernisse zur 
Einführung von Fließarbeit von Universitäts- 
Professor Schmalenbach, Köln. 


I. Voraussetzung wirtschaftlicher Fertigung. 


i Die Rationalisierung ist eine der 
rennendsten Fragen unserer Zeit. Sie hat ihre 


(Nachdruck verboten.) 


Freunde und Gegner. Diese letzteren verwei- 
sen auf die Bedeutung der Herstellung von Spezial- 
artikeln und Qualitätsware und auf die Notwendig- 
keit der Anpassung an die Ansprüche und Wünsche 
der Kundschaft. Nach ihrer Auffassung steht die an- 
gestrebte Massenfabrikation im Gegensatz zu diesen 
Dingen, denen Deutschland seinen Aufstieg ver- 
dankt. Sie warnen daher vor einer Uebertragung 
der amerikanischen Methoden auf deutsche Verhält- 
nisse und vor einer Amerikanisierung der deutschen 
Wirtschaft. Die Freunde dagegen stützen sich 
auf die Vereinfachung, Typung, Normung und 
Massenfabrikation, denen Amerika seinen Export 
verdankt, auf den wir Deutsche zur Zeit mehr denn 
je angewiesen sind, wenn wir unsere Reparations- 
schulden begleichen und unser Volk beschäftigen 
und ernähren wollen. 

Die deutsche Wirtschaft ist der Ansicht, daß 
ein Gegensatz zwischen Massenfabrikation und 
Qualitätsarbeit nicht besteht, daß die eine die 
andere nicht ausschaltet und die Massenfabrikation 
gefördert werden muß, ohne daß die Qualitäts- 
arbeit dadurch irgendwie beeinträchtigt wird. Auch 
ist sie der Auffassung, daß die heutige Vielfältigkeit 
in der Produktion eine Zersplitterung und Ver- 
geudung der Kräfte und Werte darstellt und daher 
mit Vorteil beschränkt und vereinfacht werden kann, 
ferner, daß die meisten wirtschaftlichen Vorgänge 
verbessert und allerlei Verlustquellen verstopft 
werden können. 

In dem wirtschaftlichen Kampf, den Deutsch- 
land heute zu führen hat, bleibt uns kein besseres 
Mittel, als dieäußerste Verbesserung 
aller Produktionsmethoden. Diese Ver- 
besserung und Rationalisierung bzw. schärfste Ein- 
stellung auf Zweckmäßigkeit ist keineswegs neu. 
Sie wurde von jeher angestrebt, angefangen vom 
frühesten Handwerk. Doch kommen heute neben 
dem raschen Tempo neue Ideen und Beweg- 
gründe hinzu Mit der heute angestrebten Ver- 
besserung und Rationalisierung nämlich muß nach 
den neuesten Forderungen unbedingt das Stre- 
ben nach Verbilligung verbunden sein. Die 
Ware und Dienstleistung muß nach Kräften ver- 
billigt, die Kaufkraft gehoben und der Absatz in 
jeder Hinsicht vermehrt werden, damit immer wie- 
der neue Arbeits- und Verdienstmöglichkeiten für 
Wirtschaft und Volk geschaffen werden. Diese neue 
Idee und Bewegung ist es, die aus der Not der Zeit 
geboren, überall zu neuen Zusammenschlüssen und 
Trustbildungen geführt hat, damit dieses Ziel leichter 
erreicht werden kann. 

“Bezeichnend für die neue Bewegung ist, daß, 
während früher alles als Geschäftsgeheimnis bezeich- 
net oder behandelt wurde, und jeder für sich blieb 
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und auf sich selbst angewiesen war, heute schon viel- 
fach Erfahrungen ausgetauscht werden zum Zweck 
der planmäßigen Förderung der gesamten Wirt- 
schaft. Man will also zu einer neuen Ordnung und 
Verfassung der Wirtschaft kommen, die den Nöten 
und Forderungen unserer Zeit und unseres Volkes 
entspricht. 

So ist denn die Arbeitsgemeinschaft 
nicht nur zwischen den Industriellen der einzelnen 
Zweige, sondern auch der verschiedenen Stände und 
Schichten unseres Volkes die erste und wich- 
tigste Voraussetzung für planmäßige 
Wirtschaftsführung und wirtschaftliche 
Fertigung. 

Aus dieser Zusammenarbeit sind die Bestrebun- 
gen geboren, die zur Aufstellung einheit- 
licher Typen und Normen für Maße und 
Formen, einheitlicher Lieferungen und 
Wertgarantien, einheitlicher An- 
sprüche der Käuferschaft, ebenso wie 
einheitlicher Verpflichtungen der Er- 
zeuger und Lieferanten, ferner auch zur 
Errichtung diesbezüglicher Sonderausschüsse 
beim Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit ge- 
führt haben. 

Diese Arbeitsgemeinschaft und Verständigung 
aller bei der Regelung dieser wichtigen Wirtschafts- 
fragen und diese Vereinbarungen über die soeben 
gestreiften Punkte der Normung und Typung usw. 
sind nach Generaldirektor Hillen die notwen- 
digen Bedingungen und Voraussetzun- 
gen für planmäßige Wirtschaft und 
wirtschaftliche Fertigung. 


II. Grundzüge der Fließarbeit und Erfahrungen bei 
deren Durchführung. 


Mit „FließBarbeit“ bezeichnet man eine be- 
sondere Arbeitsmethode, nämlich eine 
örtlich fortschreitende, zeitlich be- 
stimmte, lückenlose Folge von Ar- 
beitsgängen, um einen möglichst 
raschen und kurzen Materialdurch- 
lauf durch den Betrieb zu erreichen. 
Diese lückenlose Verarbeitung verlangt, daB jeg- 
liche Pausen, Wartezeiten, Zwischenlagerungen usw. 
vermieden werden. Das beste Beispiel von FlieB- 
arbeit liefert die Mühle. Da haben wir eine örtlich 
fortschreitende, zeitlich bestimmte, lückenlose Ferti- 
gung. Doch findet die Fließarbeit nicht nur in der 
Maschine, sondern auch in der Menschen- und Hand- 
arbeit, also auch im Handwerk, ihre Anwendung. 

Natürlich bedingt die Durchführung der stets 
örtlich fortschreitenden, zeitlich bis in jede Einzel- 
heit hinein genau bestimmte, lückenlose Fertigung 
eine vorbildliche Uebersicht des Betriebes und Ar-- 
beitsganges, eine äußerst sorgfältige Vorbereitung, 
Einteilung und Disposition der Arbeit. Der Arbeits- 
gang muß also bis in jede Einzelheit hinein vor- 
bereitet und festgelegt werden, so daß Störungen, 
Pausen nicht dazwischentreten und den Durchgang 
des bearbeiteten Werkstückes behindern. Daß die 
Fließarbeit in ihrer Durchführung nicht nur von 
dem Betriebe, sondern auch von den Lieferanten 
und Verkehrsorganisationen abhängig ist, sieht 
jeder ohne weiteres ein. Rohmaterial und Halb- 
fabrikate usw. müssen natürlich stets zur bestimm- 
ten Zeit zur Stelle sein. 
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Die Vorteile der Fließarbeit liegen 
auf der Hand. Es wird bei diesem durchgehenden 
Fertigungsprozeß nicht nur viel Zeit, sondern auch 
viel Lager-, Transport, Raum- und Lohnkosten- 
aufwand usw. und damit zugleich viel Kapital ge- 
spart. Der ganze Fertigungsprozeß wird also in der 
kürzesten Zeit durchgeführt. Gleichzeitig werden 
auch die Herstellungskosten auf ein Minimum her- 
abgedrückt, die Produktion aufs höchste gesteigert 
und die Ware bedeutend verbilligt. Durch die 
FließBarbeit wird auch das kostspielige Hin- und 
Herlaufen und diese Zeit und Geld raubende Papıer- 
und Zettelwirtschaft beseitigt. 


Die Fließarbeit ist heute kein lee- 
resProgramm mehr. Sie ist bereits Tatsache 
geworden. 30 Industrien haben bereits die FlieB- 
arbeit in Angriff genommen, so z. B. die elektro- 
technische und chemische Industrie, die Papier- und 
Schuhwarenindustrie, die Konfektion und \Wäsche- 
industrie, die Holz- und Möbelindustrie, die Kellerei- 
betriebe, die Metall-, Maschinen- und Motorenindu- 
strie usw. Auch die Reichseisenbahngesellschait 
führt neuerdings ihre Reparaturen in FlieBarbeit 
durch. Die Gesamtdauer der Reparatur einer Loko- 
motive beträgt heute nur noch ı5 Tage gegenüber 
zwei und drei Monate. 


Die Erfahrungen, die bei der Fließ- 
arbeit gemacht worden sind, sind sehr 
erfreuliche: Verminderung der Sortenzahl, Leistunxz>s- 
steigerungen, die bis ins vierfache gehen, Ersparrisse 
bis zu 70%, Minderung der Unkosten, Förderung 
der Rentabilität und Kapitalbildung und Serkung 
der Warenpreise, die auf manchen Gebieten bereits 
zu einer starken Förderung des Absatzes geführt 
hat, insbesondere in der Wäsche-, Konfektions- und 
Lebensmittelbranche. Da und dort opponierten die 
Arbeiter bei Einführung der Fließarbeit, arbeiteten 
aber bereitwillig mit, als sie deren Vorteile erkann- 
ten und einsahen, daß ihnen die Fließarbeit durch 
Mehrleistungen auch höhere Löhne und neue Kauf- 
kraft bringt. All diese großen Vorteile und Er- 
sparnisse zeigen, wie schlecht bisher gearbeitet 
wurde, bzw. wie wenig vorbereitet vor allem, über- 
dacht und disponiert die Arbeit bisher war und in 
welchem Maße die bisherigen Methoden und Ar- 
beitsverfahren verbesserungsbedürftig sind urd wie 
dringend notwendig diese Verbesserung ist. 


Bedauerlich allerdings ist, daß diese Umstellung 
gerade in diese Zeit der Erwerbslosigkeit fällt urd 
durch die fortschreitende Verbesserung und Ratio- 
nalisierung vorläufig immer mehr Leute arbeitsios 
werden. Doch gibt es zur Zeit kein anderes Mittel. 
um Produktion und Ware zu verbilligen, den Ab- 
satz zu fördern, den Weltmarkt zurückzuerobern 
und neue Aufträge und Verdienstmöglichkeiten zu 
werben. Wirken sich die Vorteile der Fließarbeit 
und der Umstellung in dieser Hinsicht einmal stär- 
ker aus, dann wird es wohl auch möglich sein, die 
jetzt erwerbslos gewordenen Kräfte wieder aufzu- 
nehmen und zu beschäftigen. Die Fließarbeit hat 
also im Grunde genommen, trotz ihrer augenblick- 
lichen Härten, nicht nur einen wirtschaftlichen. 
sondern auch einen sozialen höheren Sinn. 
da sie uns letzten Endes die wirtschaftliche und so- 
ziale Not des Volkes in der Jetztzeit wieder be- 
seitigen helfen soll. 
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III. Betriebswirtschaftliche Vorbedingungen zur 
Einführung von Fließarbeit. 


Fließarbeit, betriebswirtschaft- 
lich gesehen, bedeutet Fluß des Betriebs- 
kapitals, in weitem Sinne alles dessen, was 
durch den Betrieb hindurchgeht, und als Anlage mit 
dem Betrieb zusammenhängt. Natürlich kommt es 
jedem Betriebsinhaber darauf an, diese Fließarbeit, 
diesen Fluß des Kapitals so günstig 
wie möglich zu gestalten und zur höch- 
sten Wirtschaftlichkeit zu gelangen, bzw. 
das günstigste Verhältnis zwischen Aufwand und 
Erfolg herzustellen und die beste Nutzung 
aus dem Anlage- und Betriebskapital 
zu ziehen. 

Diese Wirtschaftlichkeit, dieser ge- 
schäftliche und finanzielle Erfolg fließt aus 
verschiedenen Quellen und wird bedingt 
zum Teil durch die Technik und durch die 
wirtschaftlichen Verhältnisse, zum 
Teil aber auch durch die Marktanpassungs- 
fähigkeit des Betriebes. Diese drei Mo- 
mente bestimmen den Erfolg. Dazu kommt noch 
eine andere Quelle, die Fähigkeiten des Betriebs- 
inhabers oder der Unternehmererfolg. 

“ Das wichtigste bei der Erfassung der 
Erfolgsquellen eines Betriebes ist fest- 
zustellen, wo sie liegen und wie sie geartet sind. 
Die Erfolgsquellen sind nämlich je nach den Wirt- 
schaftszweigen und Betrieben sehr verschieden, je 
nach Anteil, den beispielsweise Rohstoff, Maschinen, 
Arbeit, Kapital usw. am Wert der Fertigware haben. 
Diese Anteile wechseln stark. In der Textilindustrie 
z. B. ist der Anteil des Rohmaterials am Wert des 
Fertigfabrikats besonders groß. Er beträgt bis zu 
70%, indessen der Arbeitsanteil demgegenüber sehr 
gering ist und nur 6 bis 10% ausmacht. Ganz anders 
liegen natürlich die Verhältnisse in der Maschinen- 
industrie, wo der Lohnanteil bedeutend höher ist. 

Wer die Erfolgsquellen eines Betriebes 
genau kennen will, muß selbstverständlich den Be- 
trieb gründlich kennen. Daher die Be- 
deutung des Erkennungsdienstes, d. h. 
des ganzen Rechnungsapparates, der Kalkulation, 
Buchführung, Bilanz und Statistik, der genauen 
Aufschluß darüber geben muß, wie es im Be- 
trieb aussieht, wo man auch steht und 
wohin man geht. 

In dieser Hinsicht sieht es in den meisten Be- 
trieben der deutschen Wirtschaft außerordentlich 
dürftig aus. In den großen Betrieben versteht man 
allerdings wohl zu rechnen, doch ist es meist kein 
wirtschaftliches Rechnen. Man weiß deshalb oft 
ebenso wenig wie in den kleinen Betrieben, woher 
man kommt, wo man steht und wohin man geht. 
Man kennt weder seine Leistungsfähigkeit, noch 
seinen augenblicklichen Beschäftigungs- und 
Nutzungsgrad. Man kennt auch die Kapitalbedürf- 
nisse nicht genau und weiß auch nicht, mit wieviel 
Kapital man schließlich auskommen kann. Auch 
weiB man nicht, welche die geeignetsten Hilfsmittel 
und rentabelsten Erzeugnisse des Betriebes sind. 

Es fehlen die prıimitivsten Messun- 
gen für all die wirtschaftlichen und technischen 
Einwirkungen, ebenso wie für die der Konjunktur. 
Daher die große Rat- und Hilflosigkeit in so man- 
chen Betrieben. Man versteht nicht wirtschaftlich zu 
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rechnen und verläßt sich auf das Gefühl seiner 
Fingerspitzen (das manchmal sehr täuscht) und 
hofft auf irgend eine Besserung, die Hilfe des Staates 
oder der Verbände und läßt sich treiben. Man hat 
seinen Betrieb nicht in der Hand und kann ihn des- 
halb auch nicht in einer bestimmten Richtung leiten 
und vorwärtsführen. 


Der betriebswirtschaftliche Er- 
kennungsdienst und Rechnungs- 
apparat versagt. Man kennt diesen auch 


nicht richtig und ist sich dessen auch kaum bewußt, 
daB Kalkulation, Buchhaltung und Bi- 
lanz und Statistik zusammen gehören. Man 
kennt schließlich nicht einmal die besonderen 
Aufgaben und Ziele dieser einzelnen Glieder 
des Rechnungsapparates. Sie seien deshalb kurz 
gestreift. 


1. Die Kalkulation muß den Aufwand fest- 
stellen, all die Kosten, die bis zur letzten Stelle ent- 
stehen und die Preisstellung und Preispolitik be- 
stimmen und gleichzeitig der Betriebskontrolle 
dienen. Manche kennen dieses Ziel, wissen aber 
nicht, wie sie die Kalkulation ansetzen und hand- 
haben sollen. Sie haben kaum jemals darüber nach- 
gedacht, daß die Preisstellung nach unten hin durch 
die Gestehungskosten und nach oben hin durch den 
Marktpreis bedingt ist. Allerdings gibt es auch 
Ausnahmen. Sie unterscheiden auch nicht zwischen 
beweglichen, wechselnden und festen Ausgaben und 


Kosten. Und doch muß man diese Unterschiede 
kennen, wenn man eine Preistaktik treiben 
will. Man muß auch wissen, welchen Auftrags- 


bestand man haben muß, wenn man den Betrieb 
wirtschaftlich gestalten oder erhalten will. Auch 
muß man wissen, wo die Grenzen der höchsten 
Wirtschaftlichkeit, des größten Erfolges liegen. 
Ebenso muß man sich im klaren darüber sein, wann 
Vor- und Nachkalkulation erforderlich ist. 


2 Buchhaltung und Bilanz müssen 
uns die Kapitalrente ermitteln, infolgedessen müssen 
sie auch immer vom Anschaffungswert ausgehen. 
Die Buchhaltung muß die Kosten so gliedern und 
zerlegen, daß man zu jeder Zeit feststellen kann, ob 
der Erfolg oder Mißerfolg des Betriebes den tech- 
nischen Einrichtungen, der Arbeitsweise oder den 
Markt- und Konjunkturverhältnissen zuzuschreiben 
ist, und ob und wieviel Kapital im Rohmaterial, in 
den Halbfabrikaten oder in der Verarbeitung steckt 
und dergl. Die Buchhaltung muß aber nicht nur der 
Bilanz, sondern auch der Statistik in zielbewußter 
Weise Vorarbeit leisten. Deshalb darf ein Buch- 
halter nicht nur Buchhalter sein, sondern muß zu- 
gleich Kalkulator und Statistiker sein und wirt- 
schaftlich denken können. 


3. Die Statistik ist der Vergleich- 
messer. Sie ermittelt den genauen Stand und den 
Gang des Betriebes durch Vergleiche der derzeitigen 
Ergebnisse mit den früheren. Bei gut gegliederter 
Buchführung wird die Statistik direkt feststellen 
können, wie der Beschäftigungsgrad im Vergleich 
zur Möglichkeit, wie der augenblickliche Nutzungs- 
grad im Vergleich zu früher, wie der Leistungsgrad 
und wie die wirtschaftliche Rentabilität ist. Gleich- 
zeitig wird die Statistik dank dieser Vergleichs- 
studien auch die vorhandenen Mängel aufdecken und 
Wege finden, die zur Besserung führen. 
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So dienen Kalkulation, Buchhaltung, Bilanz und 
Statistik letzten Endes der eigentlichen Be- 
triebsaufgabe und verschaffen dem Betriebs- 
inhaber und Betriebsführer die Unterlagen, die es 
ihm ermöglichen, für die weitere Zukunft einen 
Betriebsplan und einen Betriebsetat auf- 
zustellen und die Soll- und Ist-Ausgaben und -Ein- 
nahmen genau abzuwägen. 

Es wäre jedoch verfehlt, wenn man sich bei 
diesen Dingen lediglich nach der Vergangenheit, 
nach den bisherigen Umsätzen und dergl. richten 
wollte. Jeder Betrieb muß sich in erster Linie nach 
dem Absatz und nach den Absatzmöglich- 
keiten richten und die kommende Kon- 
junktur verstehen und beurteilen können. 
Der Blick für diese Konjunktur ist besonders wich- 
tig, denn danach wird man seine Dispositionen im 
Lager und im Lohn und in der Arbeit treffen. 

Wichtig ist in diesem Zusammenhange auch die 
Menschenwirtschaft in den Betrieben, 
die bestrebt sein muß, alle dort tätigen Kräfte wach- 
zuhalten und verkalkte Elemente, die den Fort- 
schritt hemmen, auszuschalten. Es wäre verkehrt, 
wenn man die technischen Hilfsmittel überschätzen 
oder allzugroßen Wert auf das Geldkapital legen 
wollte. Das Menschenkapital ist immer 
noch das wichtigste. Hierin sind die kleinen 
Betriebe oft sehr reich und die großen oft sehr arm, 
wodurch die Entwicklung natürlich stark gehemmt 
wird. Erkennen wir unsere Betriebe, dann wird es 
uns gelingen, uns aus eigener Macht emporzuarbeiten. 


IV. Allgemein wirtschaftliche Erfordernisse zur 
Einführung der Fließarbeit. 


Wer den Wert und die Erfordernisse der FlieB- 
arbeit genau erkennen will, muß von ihr erst einen 
gewissen Abstand nehmen und einen Blick in die 
Entwicklung der Fabrikarbeit in der Geschichte tun. 

ı. Die erste große Etappe dieser 
Entwicklung ist gekennzeichnet durch den 
Zeitpunkt, zu dem die Fabrikarbeit aus dem Hand- 
werk hervorging und als Manufakturarbeit 
in Erscheinung trat. Sie schuf die Arbeitsteilung 
zwischen Mann, Frau und Kind. Mit dieser wurde 
die Fließarbeit. Das Material wanderte von Hand 
zu Hand. 

2. Die neue Epoche bricht an mit der 
Dampfmaschine. Die erzeugte Kraft wird 
durch Transmission weitergeleitet. Die Maschine 
muß sich nunmehr nach dieser und nicht mehr nach 
dem natürlichen Durchlauf der Ware richten. Da 
hört mit einem Male die Fließarbeit auf. 

3. Der Dampfmaschine folgt dieelektrische 
Kraft, der Motor. Mit diesem kommt wieder 
Freizügigkeit in den Betrieb. Man kann ihn stellen 
wie man will. Es kommt nun wieder eine Neu- 
organisation der Arbeit und der Betriebe. Das Ma- 
terial, die Ware, die zuvor nichts mehr zu sagen 
hatten, melden sich wieder und verlangen den kür- 
zesten Durchgangsweg. Wir hatten die Fließarbeit 
verlernt und konnten sie wegen der Dampfmaschine 
und Transmission auch nicht mehr gebrauchen. Mit 
dem elektrischen Motor kommt sie wieder neu zu 
Ihren. 

Jetzt müssen wir uns fragen, wie es weiter geht. 
Die alte Fließarbeit war Menschenarbeit, die neue 
FlieBarbeit ist vorwiegend Arbeit der Maschinen. 
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Es müßte eigentlich eine Zeit kommen, wo der 
Mensch nur noch zusieht, eine Zeit, wo das Materia! 


auf der einen Seite in den Betrieb wandert und auf 


der andern als Ware wieder herauskommt und kein 
Mensch dabei in der Fabrik ist, so ungefähr, wic 
bei der Mühle. Sie bleibt, fügt Schmalbach hin- 
zu, mein Ideal. Die einen meinen, man dürfe nicht 
übermechanisieren. Ich bin der Meinung. 
äußert er weiter, daß die Maschine nicht genug tun 
kann und man die Maschine machen lassen muß, 
was sie kann und gut tut, ihr das zu lernen, was sie 
noch nicht kann. So denke ich mir die Fabrik de: 
Zukunft lediglich als eine Maschine. Die Durch- 
führung der Fließarbeit nach dieser Richtung wird 
jedoch nicht von heute auf morgen gelingen, wenig- 
stens nicht in diesem Maße. Man wird den Menschen 
nie ganz entbehren können. 

Für uns ist die Fließarbeit vor allem eine 
Frage des Kapitals. Denn die FlieBarbeit 
wird an unsere Betriebe im Laufe der Zeit immer 
größere Kapitalansprüche stellen, Daher die Not- 
wendigkeit der Kapitalbildung. Wir müssen uns 
darauf einstellen. 

Wenn wir die Fließarbeit durchführen wollen. 
müssen wir nicht nur wieder Kapital bilden, son- 
dern auch normalisieren und typisieren 
und alle überflüssigen Variationen beseiti- 
gen. Natürlich wollen wir nicht alles normalisieren. 
Wir wollen nicht alle dieselben Kleider, Möbel. 
Lampen usw. Das wäre zu öde und zu eintönix. 
Dagegen haben wir eine ganze Menge Dinge, die 
wir gar nicht verschieden haben wollen und die des- 
halb zum Nutzen der gesamten Wirtschaft und des 
ganzen Volkes einheitlich gestaltet werden. 

Will man dies tun und den Konsum verein- 
fachen, dann muß man sich diejenigen zum Bundes- 
genossen machen, die den Konsum in ausschlaz- 
gebender Weise bestimmen, nämlich die Frauen und 
darüber hinaus die breite Oeffentlichkeit. Daher die 
Notwendigkeit der Aufklärung derselben über Ziel 
und Zweck der Normung und Typung. Denn 
schließlich ist diese auch eine Kulturfraxe. 
Ueberhaupt ist es höchste Zeit, daß der Markt. der 
immer mehr überschwemmt wird mit minderwerti- 
gen Erzeugnissen und daher völlig desorganisiert 
ist, von allen diesen überflüssigen und minderwerti- 
gen Dingen alsbald wieder gesäubert wird, damit 
das Gute sich wieder durchsetzen und man es auch 
finden und erkennen kann, was dem Verbraucher 
heute direkt unmöglich ist. Der Handel nämlich. 
der doch Berater und Anwalt der Kundschaft sein 
müßte, ist selten in der Lage, ihm das beste Fabrikat 
zu nennen. Er entledigt sich seiner Aufgaben ein- 
fach damit, daß er den Artikel empfiehlt, den er 
führt. 

Es müßte daher beim Reichskuratorium ein 
weiterer Ausschuß, ein Markenausschuß er- 
richtet werden, der nichts anderes zu tun hätte. al- 
die Erzeugnisse zu prüfen und dem Guten seine 
Schutz- und Erkennungsmarke zu ver- 
leihen, damit die Verbraucherschaft wüßte, was sie 
am besten kauft und zugleich eine Qualitätsgarantie 
erhält. Eine solche Erkennungsmarke würde zwe:ife!- 
los nicht nur das Inlandsgeschäft. sondern auch der 
Export gewaltig fördern. Jedenfalls wäre keine Mab- 
nahme so sehr geeignet, alles Minderwertige von 
Markt zu verdrängen. 
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Auch dürfen wir, wenn wir die Fließarbeit för- 
dern wollen, den Großhandel nicht ausschalten. 
Dieser wirkt nämlich in höchstem Maße mit typi- 
sierend und typenerhaltend durch die Auswahl, 
die er von vornherein trifft und damit die Nachfrage 
und den Konsum auf bestimmte Waren konzen- 
triert. Der Großhandel muß also wieder zu seinem 
Recht kommen, nicht nur beim Inlandgeschäft, son- 
dern auch beim Export. Selbstverständlich aber gilt 
dies nur für Großhändler, die ihre Aufgaben als 
Organisatoren des Absatzes und Bankiers usw. auch 
erfüllen können. 

Neben der Kapitalbildung und Nor- 
mung fordert die Fließarbeit auch eine richtige 
Konjunkturpolitik. Die Fließarbeit ist näm- 
lich in weit höherem Maße als die bisherige Art 
der Produktion von der Konjunktur abhängig. Sie 
ist dafür sehr empfindlich. Denn Fließarbeit läßt 
sich nicht ohne weiteres einschränken. Hier werden 
sich bei schlechter Konjunktur große Nachteile gel- 
tend machen. Die richtige Einstellung zur Konjunk- 
tur ist also von größter Bedeutung. Bisher haben 
wir in Deutschland eine Konjunkturpolitik getrie- 
ben, die grundfalsch und auf die Dauer unhaltbar 
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ist. Wir können der Konjunktur auf zweierlei Art 
begegnen. Bei schlechter Konjunktur müssen die 
Preise äußerst niedrig gehalten werden, um den Ab- 
satz anzuregen und dem Betrieb die volle Beschäfti- 
gung zu erhalten. Bei guter Konjunktur und Ueber- 
beschäftigung müssen hohe Preise gefordert werden, 
weit über die Gestehungskosten hinaus. Es ist also 
falsch, wenn man in seiner Preis- und Konjunktur- 
politik immer nur von den Gestehungskosten aus- 
geht. Wir müssen lieber die Preise als die Beschäf- 
tigung schwanken lassen. Es liegt dies im Interesse 
nicht nur der Arbeitnehmerschaft, sondern auch der 
Betriebe. Man wird sich in Zukunft hieran halten 
müssen, wenn man die Fließarbeit nicht stören will.. 

Aeußerst wichtig ist nach Prof. Schmalen- 
bach auch die Frage der Reklame. Deutschland 
müßte wieder einmal eine große Weltausstellung 
veranstalten. Doch nicht jetzt. Dafür fehlen zur 
Zeit die Mittel. Aber man wird den Gedanken im 
Auge behalten müssen. 

Auf diesem Wege werden wir mit der Fließ- 
arbeit allmählich zu einer völligen Umwälzung und 
Neuordnung der Betriebe und der deutschen Wirt- 
schaft kommen. 


Alkalien als Basen der Sulfitlauge. 


Von Dr. J. Hausen, Berlin-Friedenau. 
(Fortsetzung aus Heft 45) 


Zum AufschlußB von Rotbuchenholz, das sich 
infolge der Schwerlöslichkeit seiner Inkrusten und 
seines hohen Gehalts an Farbstoffen von den 
übrigen Holzarten unterscheidet, schlägt C. A. 
Braun?) die Anwendung von Calcium-, Magne- 
sium- oder Alkalibisulfitlaugen mit 40 bis 60 % ge- 
bundener SO, vor. Bei Einhaltung bestimmter 
Grundbedingungen sollen sich hellfarbige und gut 
bleichbare Stoffe ergeben. 

In der Mitte zwischen alkalischem und saurem 
Kochverfahren steht die Kochung mit neutralem 
Sulfit. Sie läßt sich infolge der begrenzten Löslich- 
keit von Calcium- und bis zu einem gewissen Grade 
auch Magnesiumsulfit nur mit Alkalien als Basen 
durchführen. Die Kochlauge ist schwach alkalisch, 
fast neutral, enthält aber im Gegensatz zum alka- 
lischen Sulfitverfahren HSOs'-Ionen, die den Auf- 
schlug befördern. Vorweggenommen sei, daß der 
Aufschluß mit neutralem Sulfit bei weitem nicht so 
heftig verläuft, wie der normale Sulfitaufschluß, 
weshalb erhöhte Kochbedingungen erforderlich 
sind. Ferner bleibt die erwünschte Neutralität der 
Lauge während der Kochung nicht bestehen. In- 
folge der entstehenden Säuren nimmt die Lauge 
eine saure Reaktion an. Daher setzen viele Ver- 
fahren ihre Alkalisulfitlaugen von vornherein al- 
kalisch an. Diese alkalischen Verfahren werden im 
Anschluß an die neutralen Alkalisulfitkochungen zu 
besprechen sein. 

Das Kochverfahren mit neutralem Alkalisulfit 
wurde erstmalig von Cross?!) um das Jahr 1880 
beschrieben. Er stellte fest, daß die hydrolytische 
Wirkung neutralen Sulfits schwächer ist, als die- 
jenige von Bisulfit, und daß daher zum erfolgreichen 


2) D. R. P. 283 290. 
2) Cross und Bevan, 


1910, S. 209/10. 


Cellulose, London 


Aufschluß Temperaturen von 160 bis 180° erforder- 
lich seien. Das Sulfit wird nach seiner Annahme 
vom Lignocellulosekomplex aufgebraucht, indem die 
Base von sauren Gruppen, der Säurerest von 
aldehyd- oder ketonartigen Gruppen gebunden wird. 

Es ist anzunehmen, daß die Crosssche Modi- 
fikation des Sulfitprozesses großenteils den Schwie- 
rigkeiten einer geeigneten Kocherauskleidung für 
das saure Verfahren ihre Entstehung verdankt. 
Irgendwelche nennenswerte technische Anwendung 
hat sie — soweit bekannt — nicht gefunden. 

Ein neutrales Sulfitverfahren mit Ammoniak 
als Base wurde C. A. Braun patentiert?”). Nach 
diesem Verfahren wird eine Lauge mit ı bis 3 % 
SO; durch Ammoniak völlig neutralisiert. Man 
kocht hiermit in geschlossenen, indirekt beheizten 
Kochern 10 bis 24 Stunden bei 4 bis 10 At. und soll 
sehr helle, leicht bleichbare Stoffe erhalten. Selbst 
stark gefärbte Faserstoffe, wie Jute, sind nach der 
Kochung hell und gut bleichbar und liefern eine 
feste, zur Papierfabrikation sehr geeignete Faser. 
Nach Angaben von Dieckmann???) soll die Aus- 
beute gut sein. — Das eigentlich sehr aussichts- 
reiche Verfahren hat — soweit bekannt — im Groß- 
betrieb bisher keine Anwendung gefunden. 

Eine Modifikation dieser Arbeitsweise stellt das 
Verfahren von C. F. Sammet und J. Merrill?!) 
dar, nach welchem faserhaltige Materialien mit gas- 
förmigem Ammoniak und gasförmiger schwefliger 
Säure unter Erhitzen mit direktem Dampf behan- 
delt werden. Als besondere Vorteile des Verfahrens 
werden die geringen Mengen der anfallenden Lauge 
angeführt, wodurch der Heizdampfverbrauch herab- 
gesetzt und die Wiedergewinnung der Chemikalien 


2) D. R.P. 151 285 (1902). 
3) Dieckmann, Sulfitzellstoff, S. 213. 
2#) U.S.A. Pat. 1016178 (1912). 
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aus der Lauge erleichtert ist. Die Gase werden zu- 
sammen mit Dampf entweder kontinuierlich oder 
periodisch in den Kocher eingeleitet. Es wird bei 
125 bis 160° unter einem Druck von 25 bis ı25 Pfd. 
pro Quadratzoll (etwa 2 bis 8 At) so lange gekocht, 
bis das Kochgut durch schwache mechanische Be- 
handlung zerfasert wird. Die entstehende Konden- 
satlauge kann kontinuierlich abgelassen werden. 
Eine besondere Note erhielt das Aufschlußver- 
fahren mit neutralem Sulfit dadurch, daß es für die 
Kochung von speziellen Fasermaterialien, wie 
Stroh, Zuckerrohr usw., in Vorschlag gebracht 
wurde. Die entsprechenden Patente stammen von 
Viggo Drewsen, der Monosulfite sowohl neutral, 
wie auch mit Alkalizusatz anwendet. Im wesent- 
lichen kommen Alkalisulfite in Frage, die, wie be- 
reits angedeutet, den Vorteil besitzen, in erheblich 
höheren Konzentrationen angewendet werden zu 
können, als dies bei Kalk oder Magnesia möglich 
wäre. Drewsen?) wendet 25% Natriumsulfit, 
bezogen auf das Gewicht des trockenen Strohes, an. 
Das Zellgewebe soll nach vier- bis sechsstündigem 
Erhitzen unter einem Druck von 70 Pfd. pro Qua- 
dratzoll (5 At.) genügend aufgeschlossen sein. Es 
verbleibt in 40 bis 45 % Ausbeute (bezogen auf das 
Gewicht des trockenen Strohes) ein Stoff von 
gleichmäßig grau-weißer Farbe, der sich weich an- 
fühlt, ohne aber — wie dies bei andersartigen Koch- 
verfahren für Stroh der Fall ist — schleimigen oder 
mürben oder pergamentartigen Charakter zu haben. 
Auch die Knoten des Strohhalmes werden so völlig 
aufgeschlossen, daß sie praktisch nach der Kochung 
und dem Waschen und Zerfasern verschwunden 
sind. Die Markzellen sind soweit erweicht, daß sie 
mit bloem Auge nicht mehr vom übrigen Material 
unterschieden werden können. — Das Kochprodukt 
kann für einige Zwecke (Zeitungspapier) ohne Blei- 
chung verwandt werden. Gebleicht liefert es eine 
sehr weiße, für hochwertige Papiere geeignete Faser. 
Die Kochlauge bleibt während der Kochung lakmus- 
alkalisch. Sie fällt erheblich heller an, als die Lauge 
des alkalischen Aufschlusses.. Durch Ansäuerung 
mit Essigsäure ist daraus ein tanninartiges Material 
zu gewinnen, das als Gerbstoff verwandt werden 
kann. — Natriumsulfit scheint reduzierend zu wir- 
ken, denn aus der eingeengten Ablauge lassen sich 
beträchtliche Mengen von Natriumsulfat erhalten. 
In einer neueren Patentschrift”) schließt 
Drewsen an die Behandlung des Materials mit 
neutralem Sulfit eine zweite, saure Behandlungsstufe 
an. Er empfiehlt diese Arbeitsweise für Weizen- 
stroh, Reisstroh und andere Stroharten, wie Gerste-, 
Hafer- und Flachsstroh. Die erste Stufe verläuft 
analog dem oben beschriebenen Verfahren: das 
Material wird 4 bis 8 Stunden mit einem Monosulfit 
gekocht. (Als solches kann auch Magnesiumsulfit 
verwandt werden.) Das so vorbehandelte Material 
wird in Form einer wässrigen Aufschlämmung SO:- 
haltigen Gasen entgegengeführt, so lange, bis die 
Lauge sauer reagiert. Hierdurch sollen wiederum 
andersartige organische Bestandteile entfernt wer- 
den. Die Faser wird in eine sehr weiße Form über- 
geführt, zu deren Bleichung nur noch wenige Pro- 
zent Chlorkalk notwendig sind. Für die Wieder- 
gewinnung der Sulfitlauge schlägt Drewsen Ein- 


”») U.S. A. Pat. 1229 422 (1917). 
2) U.S. A. Pat. 1511664 (1924). 
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dampfen, Veraschen, Auslaugen und Behandlung der 
Auslaugung mit CO, vor, wodurch Natron als Bi- 
carbonat erhalten wird, das sich durch Natrium- 
bisulfit wieder in neutrales Sulfit überführen läßt. 
Dieses auf dem Papier so einfach aussehende Ver- 
fahren dürfte in der Praxis erheblichen Schwierig- 
keiten begegnen. Doch darüber später mehr. 

Reisstroh soll durch das letztgenannte Drew- 
sensche Verfahren zu äußerst feinen und zugleich 
starken Fasern aufgelöst werden, die sich als fast 
gar nicht geschädigt erwiesen. Der Faserdurch- 
messer liegt bei 0,006 mm, ist also wesentlich ge- 
ringer als derjenige von Weizenstroh (0,02 mm). 
Die Faserlänge ist die gleiche wie bei anderen Stroh- 
arten. Der erhaltene Stoff eignet sich vorzüglich 
zur Herstellung hochwertiger Papiere, die sich dar- 
aus bei großer Stärke und Festigkeit in äußerst 
geringer Dicke erhalten lassen (Aktenpapier, 
Zigarettenpapier usw.). Zur Erzielung gering- 
wertigerer Papiersorten treibt man den Aufschluß 
mit Neutralsalz nur so weit, daß lediglich ein Teil 
der Inkrusten entfernt wird. Man erhält dann Stoffe 
mittlerer Qualität in Ausbeuten von 50 bis 60 %. 

Die vorstehend beschriebenen Verfahren be- 
sitzen als wesentlichstes Merkmal die Verwendung 
von neutralem Sulfit zum Strohaufschluß. Sie sind 
durchweg in Patentschriften niedergelegt, ein Urteil 
über ihre technische Verwendbarkeit läßt sich dar- 
aus nicht gewinnen. Ueber praktische Ergebnisse 
oder Erfahrungen damit im Großbetrieb sind in der 
Literatur keine Angaben vorhanden. 

Indessen dürfte es von Interesse sein, die Er- 
gebnisse einiger systematischer Versuche hier an- 
zuführen, die bei der Strohkochung mit neutralen 
Sulfiten in neuerer Zeit gewonnen wurden. Diese 
Versuche wurden ausgeführt von M. V. Brot und 
M. Hirsche1l?”) und erstreckten sich auf den Auf- 
schluB von Fichtenholz und Stroh mit neutralem 
Natrium- bzw. Ammoniumsulfit.e. Bei der Kochung 
von Getreidestroh mit Natriumsulfitlaugen wechseln- 
der Konzentration ergab sich, daß die Zellstoffaus- 
beute mit steigendem Na:SOs-Gehalt der Lauge zu- 
nächst sinkt — sie erreicht ein Minimum bei einer 
4 Pigen Lösung — und dann wieder zunimmt. Das 
bedeutet also, daß ein Ueberschuß von Natriumsulfit 
die angreifende Wirkung der Lauge — wohl infolge 
der zurückgedrängten Hydrolyse — vermindert und 
daher eine gewisse Schutzwirkung auf die Faser aus- 
übt. Das gleiche gilt für Ammonsulfit. Vergleichs- 
kochungen mit Sulfit einerseits und Natronlauge 
anderseits ergaben folgendes Bild: 


nn nn nn nn nn nn gern mn m ner ee 


auf 100 g tr. Stroh | Ausbeute) Ausbeute 
g NaSO; bei NaOH bei NaSO, 
bezw. NaOH ing ing 


Ein Vergleich der Zahlenwerte fällt durchaus 
zugunsten der Natriumsulfitkochung aus. 

Interessant sind die Versuche, das harzreiche 
Holz der Bordeaux-Fichte durch eine Natriumsulfit- 


””) Le Papier 29, S. 75/80 (1926). 
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kochung aufzuschließen. Das 6 bis 8% Harz ent- 
haltende Material wurde in Form kleiner Würfel- 
chen mit 60% Natriumsulfit (bezogen auf das 
Trockengewicht des Holzes) bei 180o bis 185° ge- 
kocht. Nach dreistündiger Kochung war der Auf- 
schlußB schlecht, nach 4 Stunden war er — wie sich 
aus mikroskopischen Untersuchungen ergab — gut. 
Nach 6 Stunden zeigte die Faser bereits deutliche 
Anzeichen von Angriffen und besaß — unter dem 
Mikroskop betrachtet — ein staubartiges Aussehen. 
Der Aufschluß trat also plötzlich zwischen der 
3. und 4. Stunde ein. Der nach 4 Stunden erhaltene 
Stoff hat normales Aussehen, obgleich er noch nicht 
ganz harzfrei ist. 

Aus ihren Versuchen leiten die Verfasser fol- 
gende Vorzüge des Natriumsulfitverfahrens ab: 

I. Es liefert eine gegenüber dem Alkaliverfahren 
um 10%, gegenüber dem Chlorverfahren um 
15 % höhere Ausbeute; 

2. der erhaltene ungebleichte Stoff ist heller als 
der Alkali- oder Sulfatzellstoff und leichter 
als dieser; 

3. unangenehme Gerüche, 
fahren, treten nicht auf; 

4. man kann eiserne Kocher verwenden; die ge- 
ringfügige Korrosion des Metalls beeinträchtigt 
die Qualität des Stoffes nicht, zudem kann sie 
durch Zusatz einer Spur Alkali wesentlich ein- 
geschränkt werden. 

Für die Wiedergewinnung des fixen 


wie beim Sulfatver- 


Alkalıs 


wird das noch weiter unten zu besprechende 
Schachtsche Regenerationsverfahren vorge- 
schlagen. Die Rückgewinnung des Ammoniaks er- 


folgt durch Destillation der Lauge über Kalk. Ein 
Ueberschuß von Kalk und Abdestillieren von drei 
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zunächst, daß die Kochreagenzien in dem Maße, wie 
sie eine vollständigere Entfernung des Lignins her- 
beiführen, eine höhere Lösungsfähigkeit für Cellu- 
lose aufweisen. Da der Zellstoffangriff ein in 
Gegenwart freier Säure oder freien Alkalis auf- 
tretender hydrolytischer Vorgang ist, erscheint es 
geboten, zur Vermeidung von Celluloseverlusten mit 
neutralen Salzen aufzuschließen. Da beim Kochen von 
Holz bei Temperaturen über 100° organische Säuren 
entstehen, müssen solche Chemikalien angewandt 
werden, die ein neutrales Medium aufrecht erhalten. 
Hierfür kommen in erster Linie Salze von schwach 
dissoziierten mehrbasischen Säuren in Frage, die — 
im Ueberschuß angewandt — die Abweichungen von 
der Neutralität in den gewünschten Grenzen zu 
halten vermögen. Solche Salze sind Natriumborat., 


Natriumsulfit, saures Natriumphosphat und 
Natriumoxalat. Wegen seiner Beziehungen zum 
Sulfitprozeß einerseits und zum Alkaliaufschluß 


anderseits wenden die Verfasser Natriumsulfit an, 
und zwar in großem Ueberschuß über die zum Auf- 
schlug (Delignification) erforderliche Menge. Dieser 
Ueberschuß beugt einerseits einer übermäßigen Ver- 
langsamung der Reaktion vor und hält anderseits 
die Reaktion der Lauge in den Grenzen zwischen 
Phenolphthaleinfarbumschlag (Pn 8) und Methyl- 
orangefarbumschlag (ph 3—4). 

Als Rohmaterial benutzen die Verfasser extra- 
hiertes Espenholz mit 64% Cellulose und 21% 
Lignin. Cellulose- und Ligningehalt wurden nach 
bekannten Methoden bestimmt. Für konstant- 
gehaltene Bedingungen der Temperatur (170°), der 
Kochzeit (4 Stunden), des Holzgewichtes (15 g) und 
des Volumens der Lauge (150 ccm) ergab sich für 
wechselnden Sulfitgehalt der Lauge folgendes Bild: 


Zellulose- Zellulose- 
angewandtes Ausbeute verbrauchtes Zellulosegehalt| „usbeute bez terlasi beze; Ligningehalt 
Bee = S ey a in% | des Stoffes auf auf des Stoffes 
ezg. au in 5 au au . Holzgewicht | Holzgewicht . 
Holzgewicht | Holzgewicht | Holzgewicht in % 5 g = g in $ 
12.8 68,7 9,0 85,9 59,0 5,5 13,0 
25,8 68,7 90 86,6 60,77 .. 3,8 13,8 
51,3 | 68,5 11,9 87,4 59,9 4,6 13,1 
77,6 68,4 | 12,9 87,4 59,7 4,8 12,0 
103,3 67,8 16,0 87,4 59,3 5,2 8,2 
128,9 67,6 19,7 87,6 59,2 5,3 7,6 


Viertel des Gesamtvolumens ist dabei Bedingung. 
Die Rückgewinnung läßt sich bei Laboratoriumsver- 
suchen mit Verlusten von nur 2% durchführen. Es 
wird ferner vorgeschlagen, den Rückstand der 
Destillation zur Trockene einzudampfen und einer 
destruktiven Destillation zu unterwerfen. Die Ver- 
fasser beziehen sich dabei auf eine Angabe ?), nach 
welcher man pro Tonne Zellstoff 125 kg Calcium- 
sulfit, 250 kg Huminstoffe, 16,5 kg Aceton, 15 kg 
leichte und 10 kg schwere Oele erhalten soll. 
Eingehendere Studien über die Natriumsulfit- 
kochung — insbesondere auch im Vergleich zur 
alkalischen Kochung — haben Rawlings und 
Staidi1?2%) an Espenholz angestellt. Sie erwähnen 


23) Papierzeitung 40 (1915). 
2) Paper Trade Journ. 1925, T.S.75f. 


Die Ausbeuten sind praktisch gleich, d. h. der 
Sulfitüberschuß verursacht keine nennenswerten 
Verluste, der konstante Verlust bei allen Proben ist 
vielmehr der Temperatur zuzuschreiben. 

In einer weiteren Versuchsreihe wurde nur die 
Temperatur gewechselt, dagegen alle übrigen Bedin- 
gungen konstant gehalten. Es wurden 50 % NasSO;, 
bezogen auf das Holzgewicht, angewandt. Koch- 
zeit 4 Stunden. (Die letzten beiden Kochungen 
6 bzw. 8 Stunden.) Die Ergebnisse sind in nach- 
stehender Tabelle niedergelegt. 

Wie aus den vorstehenden Zahlenangaben her- 
vorgeht, wächst die Ligninentfernung mit der Tem- 
peratur rasch an, aber selbst nach einer Kochung 
bei 185° bleibt immer noch eine beträchtliche 
Ligninmenge in der Faser zurück. Ueber 170° 
treten infolge der mit der Temperatur steigenden 
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Ausbeute 


an Zellstoff verbrauchtes Zellulosegehalt Zellulose- 


Zelluloseverlust Ligningehalt 


Aeupe En in % bezg. NaSO; in $| des Stoffes | Ausbeute in % bezg. auf des Stoffes 
in 0 C auf auf ing bezg. auf Holzgewicht in g 
Holzgewicht | Holzgewicht Holzgewicht ing 
120 90,2 0,7 73 66 geringe Ge- 21,6 
130 87,1 1,6 76 66,7 wichtszunahme 18,1 
140 84,2 3,6 78 65 durch Bildung 16,8 
150 80,4 5,5 79,7 64 gew. Verbindg. 16,6 
160 76,7 7,4 80,6 61,9 2,6 15,1 
170 68,4 18,9 87,5 59,9 4,6 13,1 
180 59,3 18,4 93,1 55,3 9,2 9,1 
185 57,3 19,7 94 53,9 10,6 81 
185 (6 Std) 50,2 28,7 96,8 48,6 15,8 ` 6,0 
185 (8 $td.) 48,7 33,7 95,5 46,5 18,0 7,4 


Hydrolyse große Celluloseverluste auf. Die Ent- 
fernung der größeren Menge des Lignins erfordert 
jedenfalls Temperaturen, bei deren die Zellstoff- 
ausbeute bereits unter 50 % gesunken ist. 

Vergleichsweise führten die Verfasser eine 
Reihe von NaOH-Kochungen von Espenholz aus, 
bei denen NaOH im Ueberschuß angewandt (32,5 %, 
bezogen auf das Holzgewicht) und bei 170° gekocht 
wurde. Lediglich die Dauer der Kochung wurde 
variiert. Das Resultat ist in nachstehender Tabelle 
wiedergegeben. 


entfernt, so ist der Celluloseverlust durch Natron- 
lauge viel größer als durch Natriumsulfit. Bei 
höherer Ligninentfernung dagegen kehrt sich dieses 
Verhältnis um. Alkali entfernt bereits bei 130° 
schon andere Bestandteile als Lignin. Bei Natrium- 
sulfit dagegen treten diese Vorgänge erst von 170° 
an auf. Natriumsulfit wird zweckmäßig bei 140° 
zum Aufschluß benutzt. Man erhält dann verhältnis- 
mäßig hohe Ausbeuten; das verbleibende Lignin 
kann durch Chlorierung entfernt werden. Die weiß 
Farbe der Natriumsulfitzellstoffe beweist, daB dieses 


ET Zellstoffausbeute verbrauchtes Zellulose- Zelluloseverlust Ligningehalt 
in Ser in % vom NaOH in%auf |gehalt des Stoffes in % vom des Stoffes 
Holzgewicht Holzgewicht in % Holzgewicht ing 


0,5 | 59 13,8 
1,0 52 18,2 
2,0 49 19,2 
3,0 47 21,5 


Hier setzt also eine rapide Reaktion ein, so daß 
der Ligningehalt schon nach einer Stunde unter 3 % 
herabgesunken ist (wozu bei der Natriumsulfit- 
Kochung über 8 Stunden bei 185° erforderlich sind). 

In einer weiteren Reihe von NaOH-Kochungen 
wurde mit 16% NaOH gekocht und unter Gleich- 
haltung aller übrigen Bedingungen nur die Tem- 
peratur variiert. Die Ergebnisse für zweistündige 
Kochung waren folgende: 


85 14,1 12,3 
97 13,7 2,7 
99,4 15,4 0,63 
99,8 17,6 0,21 


Reagens einer Bildung oder Ablagerung von braunen 
Substanzen auf der Faser (wie beim Alkaliaufschlud 
der Fall) vorbeugt. 

Soweit die Angaben der amerikanischen For- 
scher. Ein Vergleich der Natriumsulfitkochung m. 
der Bisulfitkochung, der hier von besonderem Inter- 
esse wäre, wurde nicht ausgeführt. 

Die erhaltenen Resultate lassen einen guten 
Ueberblick über die Einwirkung von neutra.er 


verbrauchtes 
NaOH in%vom 
Holzgewicht 


Zellstoffausbeute 
Temperatur in % vom 
Holzgewicht 


180 57 16 
170 58 14 
160 63 13 
150 68 12 
140 71 11 


Aus diesen Versuchsergebnissen geht im Hin- 
blick auf den Vergleich der beiden Kochverfahren 
folgendes hervor: Werden weniger als 17 % Lignin 


Zellulose- | Verluste Ligningehalt 
gehalt des Stoffes in % vom des Stoffes 
in % Holzgewicht in $ 


93 10,8 9,0 
91 10,7 8,7 
86 9,6 13,2 
82 8,3 17,5 
78 8,3 21.0 


Sulfit auf Holz zu. Es ist jedoch zu berwci- 
sichtigen, daB sie mit einem zuvor durch Aiko” 
extrahierten Holz gewonnen wurden und dater 
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Schlüsse auf die Praxis nur mit Vorsicht gezogen 
werden können. In der Praxis dürfte man wohl 
nicht um einen mehr oder weniger ausgesprochenen 
sauren oder alkalischen AufschluB herumkommen. 
Bei ersterem ist aus wirtschaftlichen Gründen der 
Kalk die gegebene Base, bei letzterem aber läßt sich 
— wenn überhaupt der Charakter einer Sulfit- 
kochung gewahrt bleiben soll, nur mit Alkalisulfit 
unter Zusatz von Alkali oder alkalisch reagieren- 
den Salzen anderer Säuren als SOz arbeiten. Es 
liegen denn auch eine große Zahl von Patenten über 
derartige Verfahren vor. 

Der älteste Vorschlag dieser Art stammt wohl 
von Thomas Henry Cobley°°), der zur Kochung 
eine kaustische Lauge (Natronlauge, Schlempe- 
kohle oder Holzasche) nebst einer gesättigten 
Lösung von Natrium- oder Kaliumsulfit (allerdings 
auch Sulfat) verwandte. Seine eigentliche Entwick- 
lung aber fand das alkalische Sulfitverfahren erst 
durch Sc hac ht?!), der für die Kochung von Stroh, 
Esparto, Holz usw. eine Lauge vorschlägt, die im 
wesentlichen aus Natriumsulfit besteht und nur so- 
viel NaOH enthält, als zur Aufschließung der Sili- 
kate und Aluminate der betreffenden Vegetabilien 
unbedingt erforderlich ist. Er erhält diese Lauge, 
indem in die Schmelzlösung von der Alkaliregenera- 
tion schweflige Säure eingeleitet wird, solange, bis 
alles NaOH, NaS und ein Teil der Carbonats in 
Natriumsulfit bzw. geringe Mengen von Thiosulfat 
umgewandelt ist. Der Rest der Carbonate der Roh- 
lösung wird mit Kalk kaustiziert. Eine derartige 
Lauge soll so gut wie keine Celluloseverluste ver- 
ursachen und in 10 bis 15% höherer Ausbeute 


3) D. R.P. 21 268 (1882). 
3“) D. R.P. 122171 (1900); D. R.P. 131 118. 


Theorie der 


In Abteilung 4a hat Walter Fuchs, Brünn, 
gelegentlich der Naturforscherversammlung in 
Düsseldorf über obiges Thema folgende Ausfüh- 
rungen gemacht: 

Im Holze sowie überhaupt in sogenannten ver- 
holzten Zellwänden der Landpflanzen findet sich 
eine eigentümliche Substanz, das sogenannte Lignin. 
Die Konstitution dieses in gewaltigen Mengen auf- 
tretenden, amorphen Naturkörpers hat bisher noch 
nicht völlig aufgeklärt werden können. Gleichwohl 
gestatten mehrere große Gruppen von Erfahrungen, 
das Lignin in seiner besonderen chemischen Indi- 
vidualität zu umgrenzen. j 

Die Erfahrungen des Pflanzenaufschlusses 
zeigen, daß das Lignin zum Unterschied von an- 
deren Membranbestandteilen Methylalkohol enthält, 
kaum zu verzuckern ist, dagegen mit Kalzium- 
bisulfit leicht lösliche Sulfonsäuren liefert. Die 
Erfahrungen der chemischen Analyse zeigen, daß 
das Lignin mehr als 60% Kohlenstoff enthalten 
muß, das heißt, bedeutend mehr als die Kohle- 
hydrate; es muß sich überhaupt um einen Stoff von 
stark ungesättigtem Charakter nach Art aroma- 
tischer Verbindungen handeln. Beim chemischen 
Abbau zeigt sich das Lignin überaus leicht durch 
Oxydation zerstörbar. Bei anderer Behandlung 


gegenüber dem Soda- und Sulfatverfahren einen 
kräftigeren und helleren, leicht bleichbaren Stoff mit 
nur geringem Pentosangehalt liefern, der nicht wie 
der Natronzellstoff leicht in Fermentation übergeht 
und durch Pilzwucherungen rasch verdirbt. Die 
Eigenschaften des Stoffes sollen vielmehr den- 
jenigen des Sulfitstoffes vom sauren Aufschluß sehr 
ähnlich sein. Die praktische Durchführung des Ver- 
fahrens hatte keine Erfolge zu verzeichnen, und 
zwar aus Gründen, auf die weiter unten näher ein- 
zugehen sein wird. 

Eine Abänderung nach der alkalischen Seite hin 
hat der Braun sche Ammonsulfit-Aufschluß in dem 
Verfahren vonRosenblum,Brechund Tybo- 
rowskı®?) gefunden. Die Patentinhaber lassen 
sich die Anwendung von Ammonsulfit bei Gegen- 
wart von überschüssigem Ammoniak schützen. 
Nach ihrer Angabe erhält man mit neutralem Sulfit 
dunkelgefärbte bis braunschwarze Stoffe, was seinen 
Grund darin hat, daß die während des Koch- 
prozesses durch die entstandenen Pflanzensäuren in 
Freiheit gesetzte SO; die Faser bei hohen Koch- 
temperaturen stark angreift. Zur Vermeidung 
dieses Uebelstandes setzen die Patentinhaber der 
Ammonsulfitlauge in dem Maße Ammoniak zu, daß 
etwa I% freies Ammoniak vorhanden ist. Die 
Kochzeit beträgt etwa 10 Stunden. Man soll aus 
Trockenkiefernholz auf diese Weise einen bleich- 
fähigen Stoff in 65% Ausbeute erhalten. Die An- 
wesenheit freien Ammoniaks, dessen Menge sich 
nach dem Harzgehalt des aufzuschließenden Holzes 
richtet, verursacht einen vergleichsweise höheren 
Druck (10 bis 12 At bei 165°) und erlaubt es, die 
Kochung bei tieferen Temperaturen durchzuführen. 
BE (Fortsetzung folgt.) 


32) D. R.P. 257 544 (1911) und D. R.P. 252321. 


Ligninbildung. 


liefert es verschiedene aromatische Abbauprodukte. 
Endlich zeigt das Lignin auch bei den biologischen 
Angriffen in der Natur seine Eigenart, indem es 
sich hier durch große Resistenz der Zellwand von 
den Kohlehydraten unterscheidet. 

Bei der Frage nach der Entstehung des Lignins 
in der Natur ist zunächst die Feststellung wichtig, 
daß die Ligninbildung eng mit dem Lebensprozeß 
zusammenhängt. Nur lebende Zellen können ver- 
holzen; mit dem Fortschreiten der Verholzung stirbt 
jedoch die Zelle allmählich ab. Von dieser Fest- 
stellung aus mit den Mitteln der organischen Chemie 
dem Problem an den Leib zu rücken, erwies sich als 
kaum möglich. 

Es ergab sich nun, daß eine neue und vertiefte 
Einsicht in den Prozeß der Ligninbildung möglich 
sei, wenn ein bisher in der biochemischen Forschung 
kaum angewendetes gedankliches Hilfsmittel zu 
Problemstellung und Problemlösung benutzt wurde. 
Es ist dies der Entwicklungsgedanke, der ja in 
anderen biologischen Wissenschaften besonders seit 
dem Werke von Charles Darwin zu großen 
Erfolgen geführt hat. Von diesem Standpunkt aus 
waren dann vor allem zwei Gruppen von Tatsachen 
zu sammeln und zu ergänzen: erstens die Tatsachen, 
welche die Ligninbildung in der Einzelentwicklung 
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der Pflanze (Ontogenie) betreffen, und zweitens 
diejenigen, welche in der Stammgeschichte des 
Pflanzenreiches (Phylogenie) wichtig sind. 

In der Ontogenie lagert die ursprüngliche Zell- 
wand aus Zellulose allmählich Pektinsubstanzen an, 
welche später dem Lignin Platz machen. In den 
verholzenden Geweben setzt die Ligninbildung sehr 
rasch ein und das Lignin reichert sich bald bis zu 
seinem Höchstbetrage an, während jedoch der Ge- 
halt an Methylalkohol weit langsamer steigt und 
zwischendurch ein Lignin von niedrigerem Me- 
thoxylgehalt nachweisbar ist. 

Was die Phylogenie betrifft, so besitzen die 
Algen kein Lignin, die niedrigeren Gefäßpflanzen 
ein Lignin mit geringerem Methoxylgehalt als die 
höheren. Die zwischen Algen und Gefäßpflanzen 
stehenden Moose haben in ihren Zellwänden reich- 
liche Mengen von Stoffen abgelagert, welche man 
als Pektinsubstanzen charakterisiert hat. 

Im Falle der Ligninbildung besteht also 
zwischen Ontogenie und Phylogenie ein bedeutungs- 
voller Parallelismus. Diese Feststellung führt zu 
einer weiteren Problemstellung. Welche Besonder- 
heiten des Entwicklungsganges, der von den Algen 
über die Moose zu den höheren Pflanzen führt, sind 
für den Verholzungsprozeß in erster Linie verant- 
wortlich zu machen? Dieser Entwicklungsgang ist 
uns in den Hauptzügen wohl bekannt, es ist die 
Entwicklung von primitiven Meeresbewohnern zu 
den landerobernden höheren Gewächsen. Spezielle 
Bedingungen des Landlebens mußten es sein, welche 
die Verholzung veranlaßten. 

Die Untersuchung dieser Bedingungen ergab 
nun folgendes: Im Wasserhaushalt der Land- 
pflanzen wird die Ausbildung besonderer wasser- 
leitender und mechanisch stützender Gefäße not- 
wendig. Die zu Gefäßen werdenden Gewebe ge- 
raten unter den besonderen Bedingungen des Land- 
lebens unter eine Druckspannung, welche das Eigen- 
leben ihrer Zellen beeinträchtigt und deren Wachs- 
tum zum Stillstand bringt. Dieser Stillstand führt 
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unter der Wirkung von Wasserdruck und Luit- 
mangel zum Rückgang; Plasmolyse ergreift den 
Inhalt der verholzenden Zellen, das Protoplasma 
stirbt. 

Beim Absterben der Zelle ist nun aber die Dis- 
similation oder Atmung diejenige Lebenstätigkeit, 
deren Wirksamkeit sich am längsten erhält. Ja es 
ist sogar eine postmortale und anaerobe Atmung 
nachgewiesen, eine Atmung also, die, wenn man so 
sagen darf, den Tod der Zelle überlebt, und deren 
Werkzeuge, die Atmungsenzyme, neben freiem 
Sauerstoff auch chemisch gebundenen anzugreifen 
vermögen. 

Diese und andere Erfahrungen sind nun die 
Bausteine für eine Theorie der Ligninbildung. Die 
Eigenart des Lignins als kohlenstoffreicher, sauer- 
stoffarmer Membranbaustein, der ontogenetische 
und phylogenetische Parallelismus der Lignin- 
bildung, der Einfluß des Landlebens und der Gefäß- 
bildung, die Verhältnisse bei Wandbildung und Zeil- 
tod lassen sich einheitlich zusammenfassen durch die 
Annahme, daß die Atmungsfermente unter den Be- 
dingungen anaerober und selbst postmortaler 
Atmung der ursprünglichen Zellwand Sauerstoff 
entziehen, den ursprünglichen Zellinhalt allmählich 
verbrennen. 

In der Zellwand, welche der Schauplatz des 
Verholzungsprozesses ist, kommen wohl vor allem 
die Pektinsubstanzen als Angriffsstoff in Betracht. 
Man kann sich vorstellen, daß diese oder auch 
andere Polysaccharide unter Abspaltung von 
Wasserstoffsuperoxyd in glucalähnliche Komplexe 
übergehen, welche die Zwischenkörper der Lignin- 
bildung wären. Derartige Komplexe sind dem 
Lignin konstitutionell ähnlich, und ihre Bildung 
würde auch die bisher rätselhafte stete Anwesenheit 
von Wasserstoffsuperoxyd spaltenden Fermenten in 
der Pflanze erklärlich machen. Jedenfalls erscheint 
im Lichte dieser Theorie die Atmung der Land- 
pflanzen als letzte Ursache des Verholzungs- 
Prozesses. Pi. 


Technische Hochschule Darmstadt. 


Die Technische Hochschule Darmstadt hat 
ihren Stundenplan für das Wintersemester 1926/27 
bekannt gegeben. Wir geben den Plan für das Pa- 
pieringenieurwesen nachstehend bekannt und emp- 
fehlen, bezüglich der übrigen Fächer und Spezial- 
vorlesungen sich direkt mit der Technischen Hoch- 
schule Darmstadt ins Benehmen zu setzen. Die 
Zahlen bedeuten den Anfang der betreffenden Stun- 
den. Die Namen der Dozenten sind in Fettdruck 
gesetzt. 


Montag, 8: Mechanik I, Schlink; 4: Höhere Ma- 
thematik, Brückel. 

Dienstag, 8: Darstell.e. Geometrie I, Wiener; 10: 
Maschinenzeichnen, Koehler; ı2: Höhere Mathe- 
matik, Brückel; 2: Experimental-Physik, Rau; 
5: Baukonstruktionslehre, Hummel. 

Mittwoch, 8: Darstell. Geometrie I, Wiener und 
R. Müller; 2: Mechanik I, Schlink; 3: Leibes- 
übungen; 4: Analytische Chemie II, Molden- 
hauer. 

Donnerstag, 9: Höhere Mathematik, Brückel; 
TI: Anorganische Experimentalchemie, Wöhler; 
2: Maschinenzeichnen, Koehler; 5: Experimental- 
Physik, Rau. 


Freitag, 8: Mechanik I, Schlink; 10: Anorganische 
Experimentalchemie Wöhler; 2: Darstell. Geo- 
metrie I und II, Wiener und R. Müller. 

Samstag, 9: Mechanik I, Schlink; 10: Experimen- 
tal-Physik, Rau; 12: Höh. Mathematik, Brückel. 


Zweites Studienjahr. 


Montag, 9: Allgemeine Maschinenlehre, Berndt; 
3: Organische Experimentalchemie, Finger; s5: 
Grundzüge der Volkswirtschaftsiehre, Muß, 
Dienstag, 10: Allg. Elektrotechnik I (Elem. d. 
Elektrotechn.), Wirtz, 2: Maschinenelemente. 
Koehler; 5: Maschinenelemente, Koehler. 
Mittwoch, 12: Grundzüge der Volkswirtschaits- 
lehre, Muß; 3: Leibesübungen; 4: Analytische 
Chemie II, Moldenhauer. ; 
Donnerstag, 8: Allgemeine Maschinenlehre. 
Berndt; 9: Technische Thermodynamik, Eberle; 
3: Organische Experimentalchemie, Finger. 
Freitag, ı2: Allgemeine Elektrotechnik I (Elem. 
der Elektrotechnik), Wirtz; 2: Physikalische, 
Rau; 5: Technische Thermodynamik, Eberle. 
Drittes Studienjahr. 
Montag, 12: Papierfabrikation und deren Ma- 


schinen. Fr. Müller; 2: Elektrotechnisches Prak- 
tikum IV b, Wirtz. 
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Dienstag, 10: Papierfabrikation und deren Ma- 
schinen, Fr. Müller; 2: Elektrotechnisches Prak- 
tikum IVa, Wirtz; 2: Papiermaschinen-Prakti- 
kum, Fr. Müller. 

Mittwoch, ıo: Papierfabrikation und deren Ma- 
schinen, Fr. Müller; 5: Leibesübungen. 

Donnerstag, ıı: Anlagen für Papier-, Holzstoff- 
und Zellstoffabriken, Fr. Müller; 2: Papier- 
maschinen-Praktikum, Fr. Müller, 5 Dampfkraft- 
maschinen I, Gutermuth. 

Freitag, ıı: Anlagen für Papier-, Holzstoff- und 
Zellstoffabrikation, Fr. Müller. 

Samstag, 8: System der doppelten Buchführung, 
Zeiger; 10: Papierprüfung, v. Roessler. 


Viertes Studienjahr. 


Montag, 8: Wärmewirtschaft, Seminar, Eberle; 
ı0: Heizung und Lüftung, Seminar, Eberle; 
11: Sozialpolitik, Muß; 5: Chemie der Rohstoffe 
und Halbstoffe der Papierfabrikation, Jonas. 

Dienstag, 5: Grundzüge der Rechtswissenschaft, 
Aron. 

Mittwoch, 8: Wärmewirtschaft, Eberle; 11: 
Sozialpolitik, Muß; 5: Leibesübungen. 

Donnerstag, 2: Brennstoffe usw., Agde. 

Freitag, 11: Chemische Technologie, Agde; 5: 
Chemie der Rohstoffe und Halbstoffe der Papier- 
fabrikation, Jonas. 

Samstag, 8: Papierfärberei-Praktikum, Jonas. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


W. H. Birchard: Beurteilung von Analysenverfahren 
für Sulfitlauge. „Pap. Ind.“ 8, 793 (1926). 

Die üblichen Analysenverfahren für Sulfitlauge 
werden miteinander verglichen hinsichtlich ihrer 
Geeignetheit zur Beurteilung des Verlaufes der 
Arbeit im Kocher. Am brauchbarsten erscheint so- 
wohl für frische als auch für gebrauchte Sulfitlauge 
die Titration mit Jodliösung, insbesondere nach der 
Schwalbeschen Ausführungsweise. Br. 


Ugo Orlandi: Wiedergewinnung der im Alkalicellu- 
loseverfahren von den Pressen anfallenden Aetz- 
natronlauge. „Giorn. di Chim. Ind. ed Appl.“ 8, 
235 (1926). 

Es handelt sich hierbei um Laboratoriumsver- 
suche zur Ausscheidung der Hemicellulosen mit 
nachfolgendem Wiederaufbau der Aetznatronlauge 
zum Zwecke der Alkalicellulosebereitung. Die auf 
dem Wege der Osmose, Elektroosmose und Kata- 
phorese wiedergewonnenen, stark mit Wasser ver- 
setzten Laugen sind derart verdünnt, daß ihre Kon- 
zentration wirtschaftlich an dem übermäßigen 
Kohlenaufwand scheitert. Dagegen gelingt es, 
unter Benutzung der Elektrolyse oder durch ge- 
eignete Konzentrierung der Abfallauge die vorhan- 
denen Hemicellulosen vollständig auszufällen. Br. 


Leonardo Cerini: Reinigung der bei Herstellung von 
Alkalicellulose anfallenden Lauge. ,Giorn. di 
Chim. Ind. ed Appl.“ 8, 227 (1926). 

Die italienische Kunstseidenindustrie war im 
Jahre 1925 genötigt, mehr als 6000 t Aetznatron in 
Gestalt von Abfallauge abzustoßen, von denen bisher 
nur ein geringer Anteil Verwertung gefunden hat. 
Für diese hauptsächlich mit organischen kolloiden 
Stoffen verunreinigte Lauge empfiehlt Verfasser ein 
osmotisches Reinigungsverfahren, welches dadurch 
gekennzeichnet ist. daß Wasser im Gegenstrom zur 
unreinen Lauge durch Diaphragmen mit halb durch- 
lässiren Wänden aus Geweben von pflanzlichen 
Faserstoffen geleitet wird. Betriebssicherheit, Wirt- 
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schaftlichkeit und große Leistungsfähigkeit, verbun- 
den mit restloser Ausscheidung aller organischen 
Fremdstoffe, gehören zu den Merkmalen dieser 
Arbeitsweise, für die bereits Anlagen bei der Snia- 
Viscosa im Entstehen begriffen sind. Br. 


Leonardo Cerini: Elektrolytisches Wiedergewin- 
nungsverfahren der aus verschiedenen chemischen 
Behandlungen anfallenden unreinen Lösungen. 
„Giorn. di Chim. Ind. ed Appl.“ 8, 238 (1926). 

Als Ergänzung zu den vorbeschriebenen Ver- 
fahren der Reinigung von Abfallauge bei der Her- 
stellung von Kunstseide wird die vollständige 

Fassung der italienischen Patentschrift 216 904 vom 

13. Januar 1923 mitgeteilt. Das neue elektrolytische 

Verfahren betrifft ganz allgemein die Ueberführung 

von sauren bzw. alkalischen Flüssigkeiten in das 

Anoden- bzw. Kathodengebiet, zum Zwecke ihrer 

Reinigung von Schwebestoffen oder organischen 

Anteilen und bezieht sich im besonderen auf die 

Reinigung von alkalischen Laugen, wie solche aus 

der Bereitung von Alkalicellulose hervorgehen. Es 

stützt sich auf die Vereinigung der Kataphorese mit 

Elektroosmose. Br. 


F. Heim de Balsac, J. Mahen und M. Cercelet: Die 
Bedeutung des Bakaka für die Papierindustrie. 
„Papyrus“, Mai 1926, S. 341. 

Die Stengel des in Madagaskar wild wachsen- 
den Grases Bakaka (Sorghum vulgare, Pers.) ent- 
halten im trockenen Zustande neben 6,2 Aschen- 
bestandteilen 82,8 Cellulose, 1,0 Oxycellulose und 
10,0 Lignin. Durch siebenstündige Behandlung mit 
5 %iger Natronlauge unter 3 Atm. Druck werden sie 
vollkommen aufgeschlossen, lassen sich dann leicht 
bleichen und ergeben eine Ausbeute von 37 % ferti- 
gem Zellstoff, für dessen Reinheitsgrad folgende 
Ziffern sprechen: 0,7 Aschenbestandteile, 98,8 Cellu- 
lose, 1,5 Oxycellulose, 0,4 Lignin. Die gewonnenen 
Fasern sind 3—6 mm lang, weich, kräftig, verfilzen 
gut und liefern brauchbares Papier. Br. 


F. Doubledent: Französisches Alfapapier. „Papyrus“, 
Mai 1926, S. 346. 

Verfasser hat mehrere Verleger und Drucker um 
ihre Meinung bezüglich etwaiger Unterschiede 
zwischen englischem und französischem Alfapapier 
befragt und die widersprechendsten Ansichten zu- 
tage gefördert. Hervorzuheben ist die Meinung, 
daß frisch aus Espartogras gewonnener und alsbald 
zur Papierbereitung verwendeter Zellstoff ein wert- 
volleres Erzeugnis liefert als eingeführter, nicht 
mehr frischer Zellstoff gleicher Herkunft; insbeson- 
dere scheine letzterer Fäserchen aus dem Papier 
leichter abzustoßen, auch weniger weich und tinten- 
begierig zu sein als ersterer. Br. 
L. F. Goodwin und W. H. Birchard: Wirkung von 

Katalysatoren bei der Herstellung des Sulfitzell- 
stoffes. „Pap. Ind.“ 8, 617 (1926). 

Kochversuche im Autoklaven sollten erweisen, 
ob gewisse Zusätze zur Sulfitlauge das Aufschließen 
des Holzes begünstigen. Phenol und Phenolsulfo- 
säure üben anscheinend verzögernde Wirkung aus, 
und das gleiche läßt sich von Chlorkalzium und 
Salmiak aussagen. Im Hinblick auf die Behauptung, 
daß ein Zusatz von schon einmal gebrauchter Koch- 
lauge zur frischen Sulfitlauge die Geschwindigkeit 
des Aufschlusses vergrößere, wurden auch Essig- 
säure und Methylphenylketon geprüft, aber kein 
günstiges Ergebnis damit erzielt. Br. 


Gottlöber: Ein Beitrag zur Analyse des Harzleims. 
„Papier-Fabrikant“ 24, 125 (1926). 

An Stelle der bisher zur Best. des „Gesamt- 

harzes“ üblichen Methode des Ausätherns des mit 
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Schwefelsäure ausgeflockten Harzes wird eine Tren- 
nung von Harzniederschlag und Flüssigkeit mittels 
getrocknetem und gewogenem Filters vorgeschlagen. 
Dabei werden praktisch auch andere, dem Harz- 
leim mitunter zugesetzte Kolloide (Tierleim, Kasein, 
Stärke und andere) mit erfaßt. Die Methode wird 
genau beschrieben. Körn. 


Ch. Groud: Sumpfzypresse und Papierindustrie. 
„La Papeterie‘ 48, 670 (1926). 

Nach Versuchen der Papierschule Grenoble 
könnte das Holz der Sumpfzypresse (Taxodium 
distichum) zur Gewinnung eines festen, bleich- 
fähigen Papierzellstoffes künftig in Betracht ge- 
zogen werden. Die Ausbeute schwankte zwischen 
31,7 und 50% und ergab eine zähe, bis zu 4 mm 
lange, an Aschenbestandteilen (7,9%) leider allzu 
reiche Faser. Br. 


Robert M. Boehm: Stoffbleiche in Chargen gegen- 
über der ununterbrochenen, „Pap. Ind.“, 635 
(1926). 

Verfasser verteidigt die Stoffbleiche in einzelnen 
Chargen gegenüber der ununterbrochen arbeitenden 
durch Vergleich zweier weitverbreiteten Bleichvor- 
richtungen. Als Vorzüge des Bleichens in Chargen 
nennt er: Erzeugung gleichmäßigeren Stoffes, 
größere Stoffdichte, geringeren Verbrauch an 
Bleichmitteln, leichtere Handhabung und bessere 
Ueberwachung des Bleichgutes. Die wununter- 
brochene Bleiche kann nicht vermeiden, daß ein 
Teil des Stoffes bereits nach zwei Stunden die An- 
lage verläßt, wohingegen ein anderer Teil zehn oder 
zwölf Stunden darin zurückgehalten wird. Ebenso 
ungleichmäßig wirkt die Bleichlauge; denn während 
ein Teil des Stoffes noch starke Färbung aufweist, 
zeigt ein anderer bereits Ueberbleiche unter Bildung 
von Oxycellulose. In der Chargenbleiche läßt sich 
der Verbrauch an Stoff und Lauge messen und 
regeln; die ununterbrochene aber gründet ihre Ueber- 
wachung zumeist auf Mutmaßungen. Br. 
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en Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
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Ing.-Chem. Heinrich Walland (Professor an der 
Techn. gewerbl. Bundeslehranstalt, Wien I): 
Kenntnis der Wasch-, Bleich- und Appreturmittel. 
Zweite verbesserte Auflage mit 59 Textabbildun- 
gen. Berlin, Verlag von Julius Springer 1925. 
Preis geb. 16,50 M. 


Dieses vom Verfasser als „Lehr- und Hilfsbuch 
für technische Lehranstalten und die Praxis“ be- 
zeichnete Werk verfolgt den Zweck, die Studieren- 
den und Praktiker mit all denjenigen Hilfsstoffen 
der Textilindustrie vertraut zu machen, die in der 
Wäscherei, Bleicherei und Appretur Verwendung 
finden. Mit groBer Sachkenntnis werden in sehr 
präziser Form jeweils das Vorkommen, die Bildung, 
Darstellung und Zusammensetzung sowie Eigen- 
schaften und Anwendung der genannten Hilfsstoffe 
nebst den diesbezüglichen Arbeitsverfahren be- 
schrieben. 


Ein Ueberblick über die wichtigsten Begriffe aus 
Physik und Chemie ist zum besseren Verständnis 
des großen Gebietes dem eigentlichen Lehrstoff 
vorausgeschickt, damit auch der nicht theoretisch 
gebildete Praktiker in der Lage ist, sich eine eigene 
Arbeitshypothese zu bilden. Die leicht faBliche 
Form und die Abbildungen unterstützen diese Ab- 
sicht in wirkungsvoller Weise. 
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Der Abschnitt über Gewinnung von Cellulose ist 
allerdings recht laienhaft gehalten und bedarf einer 
Umarbeitung. Im übrigen aber wird das Buch seiner 
Aufgabe gut gerecht, zumal alle wichtigen Neuerun- 
gen auf dem Gebiete der Wasch-, Bleich- und 
Appreturmittel Berücksichtigung fanden. 

Die anerkennenswert knappe Form, in welcher 
die einzelnen Abschnitte gehalten sind, ermöglichten 
trotz engen Rahmens eine umfassende Behand- 
lung der Materie, so daß das Buch auch als Spezial- 
nachschlagewerk jedem Interessenten gute Dienste 
leisten wird. Opfermann. 


Blüchers Auskunftsbuch für die chemische Industrie. 
Dreizehnte, völlig umgearbeitete Auflage, besorgt 
von Dr. Otto Lange, Dozent an der Tech- 
nischen Hochschule zu München. Zwei Bände 
Großoktav. 1400 Seiten. Walter de Gruyter & Co, 
Berlin 1926. In Leinen geb. 70,— M. 

Es war ein sehr glücklicher Gedanke, für die 
Neubearbeitung des „Blücher“ Dr. Otto Lange. den 
Verfasser des bekannten Buches „Chemisch-Tech- 
nische Vorschriften“ zu gewinnen. So war es mörz- 
lich, zwei wichtige Nachschlagewerke sinngemäß zu 
verschmelzen und dem modernen Stand der Wissen- 
schaft anzupassen. 

Lange ist seiner Aufgabe in hervorragendem 
Maße gerecht geworden. Der neue „Blücher‘ zeich- 
net sich durch große Reichhaltigkeit aus, wobei die 
Kürze und gedrängte Form der einzelnen Abschnitte 
besonders lobend hervorgehoben werden muß. 

Daß natürlich bei einer solchen Umgestaltung 
Fehler und Irrtümer nicht restlos vermieden werden 
konnten, ist erklärlich., Einige Kapitel, wie z. B. 
Photographie oder der Abschnitt über Steinkohlen- 
teerfarbstoff-Ausgangs- und Zwischenprodukte und 
Steinkohlenteerfarbstoffe, sind sehr eingehend be- 
handelt, so daß sie auch dem Nichtspezialisten eine 
klare, präzise Uebersicht bieten. Wieder andere, 
wie Papier und Zellstoff, lassen teilweise die kun- 
dige Hand eines Fachmannes vermissen. Bei Kunst- 
harzen wäre ein Hinweis auf „künstliche Harze‘“ 
angebracht. Die ,„Kunstseidespinnerei“ ist mit 
„Zentrifugen“ nicht abgetan. Der Abschnitt 
Bleicherei könnte klarer gefaßt sein. Ein näherer 
Hinweis auf das moderne „Pappengußverfahren‘“‘ ist 
bei Pappen erwünscht. Unter aktiven Kohlen fehit 
die Sulfitkohle von Waldhof, die Merck unter dem 
Namen Sanasorben in den Handel bringt. 

Das sind aber Beanstandungen, die bei einer 
Neuauflage leicht behoben werden können, und es 
wird Sache der gesamten chemischen Industrie sein. 
wo immer nötig, Anregungen zu Verbesserungen 
und Ergänzungen des Werkes zu geben. 

So wird der „neue Blücher“ berufen sein. für 
jeden Fachspezialisten wie auch für den Nichtfach- 
mann ein unentbehrliches Rüstzeug zu werden. zv- 
mal, wenn es gilt, sich schnell über irgendein Gebiet 
oder eine Spezialbezeichnung zu unterrichten. 

Opfermann. 


E. Rüst: Warenkunde und Industrielehre. III. Teil: 
Textilwaren und Papier. Rascher & Cie. A.-G. 
Verlag, Zürich. Preis brosch. 7,70 M. 

Bei diesem Buch handelt es sich um eine Eir- 
führung in die Waren- oder Stoffkunde. Es erhebt 
wohl keinen Anspruch auf ein Spezialwerk, sondern 
will Kaufleuten, Gewerbetreibenden, Angehörixen 
von Haushaltungsschulen, Gewerbe- und Textil- 
fachschulen in allgemeiner beschreibender Form zur 
Belehrung und zum Selbststudium dienen. 

Dieser Zweck wird dank der zahlreichen, instruk- 
tiven Abbildungen und seiner leicht faßlichen Form 
recht gut erreicht. 

Behandelt werden Spinnfasern und Garne. Ge- 
webe, Wirkwaren, Geflechte, Stickereien. Papier urd 
Papiergarne. Opfermanna. 
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PATENT-UMSCHAU 


Verantwortlicher Schrittleiter: 


Deutschland. 


Holzschleifer zum Erzeugen von Holzschliff. 
D. R. P. 435 934, Kl. 55a, Gr. 1, vom 31. 5. 26. 
Schweden 10. 6. 24. 

Aktiebolaget Karlstads Mekaniska Verk- 
stad in Karlstad, Schweden. 

Die der Vorschubrichtung des Holzes zugekehrte 
Kante (8) der Einfüllöffnung (7) des Kastens oder 
des Magazines ist mit einem Messer oder einer 
Schneide (9) versehen, zwecks Abschneidens etwa 
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über die Einfüllöffnung herausragender Holzteile. 
Auch die Druckplatte (3) oder dergl. ist mit einem 
Messer oder einer Schneide (10) versehen, welche 
mit dem Messer oder mit der Schneide an der 
Kante der Einfüllöffnung zusammenwirkt. 


Versenkbare Eistafel 
für Rollschütze und Segmentwehre. 


D. R. P. 436 109, Kl. 84a, Gr. 3, vom 28. 4. 25. 
Firma Deutsch-Luxemburgische Berg- 
werks-undHütten-Akt.-Ges. und Dr.-Ing. 

Ludwig Boschin Dortmund. 


Die Tafel ragt mit Kragarmen in den Haupt- 
wehrkörper hinein. (3 Ausführungsformen; ein Blatt 
Zeichnungen.) 


Vorrichtung zur Innenbeheizung von Kalander- 

walzen, Trockenzylindern, Sengzylindern und 

ähnlichen Hohlkörpern mit flüchtigem oder 
schwer flüchtigem Brennstoff. 


D. R. P. 436 160, Kl. 55e, Gr. I, vom 12. 10. 24. 
Walter Osthoff in Barmen. 


Im Innern des Hohlkörpers sind ein Brenner- 
rohr, ein damit verbundenes, mit Brennstoff und 
Luft gespeistes Verdampferrohr sowie ein Zufüh- 
rungsrohr für die Sekundärluft in Form eines Drei- 
ecks angeordnet. (4 Ansprüche und ı Blatt Zeich- 
nungen.) 


Verfahren zur Herstellung von staub- und wasser- 

dichten sowie gegen ätzende Produkte unempfind- 

lichen Stoffbahnen aus Papier- und Gewebelagen, 
insbesondere von Säcken für Chemikalien. 


D. R. P. 43579, Kl. 81c, Gr. 8, vom 5. 4. 25. 
Ernst Stern in Cassel. 

Auf eine mittlere Schicht aus dünnem Krepp- 
papier wird beiderseits leichte Leinwand auf maschi- 
nellem Wege, z. B. mittels heißer Walzen und Kaut- 
schukasphaltmassen, aufgeklebt. 


Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Verfahren zum Verspinnen von völlig ungereifter 


Viskose aus mineral- oder organischsauren Bädern. 
D. R. P. 436 151, Kl. 29b, Gr. 3, vom 2. 6. 22. 
Köln-Rottweil Akt.-Ges. in Berlin. 

Es wird ein unter die normale Zimmertempera- 
tur von ungefähr ı8° C abgekühltes Bad verwendet. 


Oesterreich. 


Spinnbad für Viskose jeden Reifegrades. 


Oesterreichisches Patent 104237 vom 15. 9. 22. 
Erste Oesterreichische Glanzstoff-Fabrik 
A.-G. in St. Pölten. 


Das Bad besteht aus Schwefelsäure und einer 
Oxysäure, besonders Milchsäure, wobei der Zusatz 
der letzteren die Wirkung hat, daß ein Faden von 
gleichmäßig glatter, flusenfreier, d. h. von vorstehen- 
den Fädchen freier Oberfläche entsteht und der 
Reifegrad weniger wichtig ist. 


Feinspinnverfahren zur Herstellung feinster Fäden 
unter 6 Deniers aus Rohviskoselösung. 


Oesterreichisches Patent 104 238 vom 15. 10. 22. 
Erste Oesterreichische Glanzstoff-Fabrik 
A.-G. in St. Pölten. 


Als Spinnbad wird verdünnte Schwefelsäure der- 
art verwendet, daß für jede der zu erspinnenden 
Fadennummern die Säuremenge im Liter Spinnbad 
ein bestimmtes Minimum nicht unterschreitet. 


Verfahren zur Herstellung feinstfädiger Viskose- 
seide aus schwachsauren Ammoniaksalzbädern. 


Oesterreichisches Patent 104 239 vom 15. 12. 22. 
Zusatz zum Patent 88 651. 
Erste Oesterreichische Glanzstoff-Fabrik 
A.-G. in St. Pölten. 

Ein Teil des Ammonsalzes des Fällbades wird 
ersetzt durch Zuführung des sich aus der Viskose 
bildenden Natriumsulfats, das aus den Wasch- 
wässern durch Einengen gewonnen wird. 


Verfahren zur Behandlung von Holz oder dergl. zur 
Gewinnung von neuen Ligninderivaten, bei welchem 
das Ausgangsmaterial mit einer konzentrierten wäs- 
serigen Lösung von schwefliger Säure erhitzt wird. 


Oesterreichisches Patent 104 131 vom 15. 4. 26. 
Ch. F. Cross in London und Alf Engelstad 
in Vardahl. 


Die schweflige Säure muß ursprünglich prak- 
tisch frei von Schwefelsäure sein. 


Vorrichtung zur Herstellung von Hohlkörpern aus 
Faserstoffbrei mit Hilfe eines erhitzten luftförmigen 
Druckmittels in aufklappbaren Formen mit durch- 
lässigen Wandungen, wobei der obere Teil der auf- 
klappbaren Form undurchlässig ist. 


Oesterreichisches Patent 104 255 vom 15. 5. 26. 
Baumgärtner, Dr. Katz & Co. G. m. b. H. 
in Spandau-Eiswerder. 


Verfahren zum Beschicken von Zellstoffkochern und 
dergl. und Vorrichtung zur Ausführung des Ver- 
fahrens. 

Oesterreichisches Patent 104 141 vom 15. 4. 26. 
Schweden 13. 5. 24. 

Per Albert Fresk in Robertsfors, Schweden. 
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Regelungsvorrichtung für Holzschleifer mit 
Turbinenantrieb. 
Oesterreichisches Patent 104 263 vom 15. 5. 26. 
Amme, Giesecke & Konegen, A.-G., 
in Braunschweig. 
Die Veränderung des Pressendrucks wird von 
der Höhe des Oberwasserspiegels abhängig gemacht. 


Verfahren zur Herstellung von Sulfitzellstoff durch 
Kochen von Holz mit vorgewärmter Frischlauge. 
Oesterreichisches Patent 104 129 vom 15. 4. 26. 
Koholyt Aktiengesellschaft in Berlin. 

Die den Kocher verlassende heiße Ablauge wird 
vor ihrer Entspannung in Wärmeaustauschapparaten 
zur Vorwärmung der Frischlauge benutzt. 


Nordamerika. 


Kreppmaschine. 


Amerikanisches Patent 1601633 vom 28. 9. 26. 
W. A. Lorenz in Hartford, Connect. 
Die Papierbahn wird zwischen zwei unter 

federndem Drucke stehenden Walzen, die glatt, 
zweckmäßiger aber auf ihrer Oberfläche gerauht 
sind, herangeführt und in den engen Zwischenraum 
(Hals) zweier nahe übereinander gelagerter Platten 
gedrängt und gepreßt, zwischen welchen das Papier 
sich etwas staut und dadurch von selbst kreppt, 
ohne daß es vorher angefeuchtet wurde und ohne 
daB der sonst übliche Abschaber nötig ist. Wo das 
Papier in den Plattenhals befördert wird, ist der Ab- 
stand der Platten von einander etwas größer als am 
Ende des Halses; dieser Abstand wird mittels zweier 
Paare Exzenter von Hand beliebig eingestellte Um 
den Eintritt der Papierbahn zu erleichtern, sind an 
der Eintrittsstelle der Platten Führungszungen an- 
geordnet, die bis unter die oben erwähnten Walzen 
bzw. bis in deren peripherischen Fugen reichen. Sind 
genannte Zungen mit Längsfurchen versehen, so 
wird die Papierbahn nicht nur in der Quere, son- 
dern auch in ihrer Längsrichtung gekreppt. (2 Blatt 
Zeichnungen.) 


Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 599 503 vom 14. 9. 26. 
J.D. Tompkinsin Valatie,N. Y. 

Die Papierbahn soll möglichst horizontal und 
ohne scharfe. Biegungen durch die Maschine geführt 
werden, so lange sie naß ist, um alle Verschiebungen 
in ihrer Faserlagerung zu vermeiden. Die Faserbahn 
3 wird auf dem Langsieb ı schon vor den Gautsch- 


pressen 2, 10 zwischen den Filzen 4 und 5 geführt, 
-deren Lauf sich noch bis hinter die Naßpresse 6, 7 
erstreckt, ehe die Papierbahn zu den Trockenzylin- 
dern 15, 8 gelangt. Ueber den Saugkästen 12, 14 
treffen aus Röhren 13 Luftstrahlen auf das Papier- 
gewebe, während aus 17 Luftstrahlen von unten die 
Papierbahn bestreichen. 


Holländer. 
Amerikanisches Patent 1 595 209 vom 10. 8. 26. 
S. Mitchellin New York, N.Y. 
Dieser Holländer, welcher sich besonders für 
Strohstoff eignet, besitzt keine Mittelwand, sondern 
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besteht aus einem endlosen, ringförmigen Trog 7, 
in welchem eine Messerwalze 8 und eine Messer- 
walze 18 angeordnet sind. Der Rohstoff gelangt aus 
Rinne 31 zunächst zur Messerwalze 8, deren Messer 
abwechselnd gezahnt sind, während die Messer der 
Walze ı8, die den Stoff stärker zerfasert, nur ge- 
schärft sind. Die Böden der kreisförmigen Umlauf- 


wege A und B verlaufen zweckentsprechend geneigt. 
34 und 34! sind Spritzrohre, welche den Umlauf be- 
fördern und den Rücklauf um die Walzen verhindern. 
Zur stetigen Selbstentleerung der fertigen Stoff- 
anteile können in den Trog die in den amerikaischen 
Patenten 1277628, ı 277629 und ı 277 630 beschrie- 
benen Einrichtungen desselben Erfinders eingebaut 
werden. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


39a, 10. H. 95226. Ernest Hopkinson, New 
York, und Firma Morgan & Wright, Detroit, 
V. St. A.; Vertr.: R. H. Korn, Patentanwalt, Berlin 
SW 11. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
gummierter Faserstoffe. 10. 11. 23. V. St. Amerika 
29. I. 23. 

84a, 3. E. 31881. Firma Louis Eilers, Han- 
nover-Herrenhausen. Einrichtung zum Auftauen 
des an der Hohlwelle von Wehrverschlüssen ent- 
standenen Eises. 15. I. 25. 

84a, 3. M. 84 536. Dipl.-Ing. Gustav Markowitz, 
Wiesbaden, Herderstr. 17. Selbsttätiges versenk- 
bares Schwimmschütz. 9. 4. 24. 

89i, 1. K. 90546. Krause & Ba A.-G., 
und Dipl.-Ing. Helmuth Schwalbe, Heidenau bei 
Dresden. Verfahren zum Herauslösen von Lignin 
und ähnlichen Inkrusten aus Holz und anderen 
Pflanzenfaserstoffen und Derivaten derselben, wie 
Zellstoff. 9. 8. 24. 


Patent-Erteilung. 


55f, 16. 437223. Felix Thunert, Leipzig, Focke- 
straße 45. Verfahren zur Herstellung von Luxus- 
papier. 7. 3. 24. T. 28 585. 
Zurücknahme von Anmeldungen. 


29b, 3. E. 29238. Verfahren zur Herstellung 
von glänzenden Fäden, Kunststroh, Roßhaar und 
anderen Gebilden aus Viskose. 28. 5. 24. 

38h, 2. R. 67253. Verfahren zur Verhinderung 
des natürlichen Verfärbens von Hölzern. ı7. 6. 2. 

84a, 6. St. 36209 Rechenharke. 29. ı0. 25. 
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Löschung von Patenten. Patent-Literatur. 
55 d, 20, 359699. 55 d, 28, 404666. 55 d, 29, 383862. Praxis des Gebrauchsmusterrechts. Von Patent- 


Gebrauchsmuster-Eintragung. 

55 b. 967 498 Akt.-Ges. Kühnle, Kopp & Kausch, 
Frankenthal i. d. Pfalz. Lagerung von rotierenden 
Einfüllvorrichtungen, insbes. zum Füllen von Cellu- 
losekochern. 13. 9. 26. A. 43 796. 


anwalt B. Bomborn, Ingenieur für Maschinen- 
bau und Elektrotechnik. Zweite ergänzte Aus- 
gabe 1926. Preis 2,70 M. Verlag Dr. M. Jänecke, 
Leipzig, Hospitalstr. 10. 

(Schluß des chemisch-technischen Teils*) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Neuerungen auf der Berliner Automobil-Ausstellung. 
Von Walter Sembritzki, Dresden. 


Auf dieser Ausstellung führt uns die Firma 
Krupp auf Stand 427 und 525 ihre neuesten, durch 
gesteigerte Leistung, DBetriebssparsamkeit und 
Lebensdauer erprobten Kraftfahrzeuge und Kraft- 
fahrzeugteile vor. 

In einer Zeit wirtschaftlicher Depression werden 
diejenigen Fahrzeuge evtl. das größte Interesse 
finden, welche die besten Ausnutzungsmöglichkeiten 
ergeben und die besten Nutztonnenkilometerleistun- 
gen erzielen. 


Wir sehen 5-t-Lastkraftwagen mit 


24/70 PS Sechszylinderhochleistungsmotoren, 3-t- 


Abb. 1, Kardanantrieb des 5-t-Krupp-Lastkrafitwagens. 


Schnellastwagen mit 16/50 PS Vierzylinder- 
Viertaktmotoren, die einen Brennstoffverbrauch 
von nur 22 kg auf 100 km aufweisen; ferner 2-t- 
Sechsradfahrgestelle einer Schnellast- 
wagentype — alle mit Kardanantrieb ausge- 
stattet. 

Auf die Verwendung widerstandsfähiger Teile 
beim Kardanantrieb ist besonderer Wert gelegt, um 


die Gefahr schnellen Verschleißes nach Möglichkeit 
auszuschalten. 


Die Hinterfederung ist für die auf- 


zunehmenden höheren Gewichte kräftig und ge- 


Kardan-Hinterachse des Krupp-Schnellastwagens. 


Abb. 2. 


*) Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


schmeidig ausgebildet. Die Verwendung stärkerer 
Motoren erfolgt in der Absicht, auch mit größerer 
Last die höchst zulässige Fahrgeschwindigkeit voll 
auszunutzen. 

Diese Wagen sollen der Industrie, die oft weit 
ab von der Bahn liegt und keinen Anschluß hat, 
ein wertvolles ökonomisches Transportmittel sein. 

Eine besondere Abteilung resp. Anlage der 
Firma Krupp befaßt sich mit der Herstellung von 
Sonderstählen für die Nitrierhärtung und 
fertig nitrierte Werkstücke für Kraftwagen. Das 
von Dr. Fry erfundene Oberflächenhärteverfahren 
beruht darauf, daß man statt Kohlenstoff Stickstoff 
(Nitrogenium) in die Oberfläche der zu behandeln- 
den Werkstücke diffundieren läßt, wozu eine wesent- 
lich niedrigere Temperatur erforderlich ist als bei 
der Kohlenstoffhärtung. Die mit Stickstoff gehärte- 
ten Werkstücke bedürfen keiner Abschreckung, und 
darin besteht wohl ein Hauptvorteil gegen- 
über der Kohlenstoffhärtung: es entstehen keine 
Härterisse oder Verziehungen. Dort, wo Nitrierstahl 
angewendet wurde, war eine außerordentliche Ver- 
schleißfestigkeit und erhöhte Bruchsicherheit der 
Maschinenteile zu verzeichnen. 

Die Anwendung der Sonderstähle für hoch- 
wichtige Kraftwagenbauteile, wie z. B. von Achsen, 
Kurbelwellen und sonstigen hochbean- 
spruchten Teilen, verdienen höchste Beach- 
tung. Auch dürften die gehärteten, geschliffenen 
und geprüften Automobilfedern ebenso 
großem Interesse begegnen, wie die nach dem 
D. R. P. ausgestellten dünnwandig gewalzten 
Scheibenräder, die sich durch geringes Ge- 
wicht, geräuschlosen Lauf und große Bruchsicher- 
heit auszeichnen. Hierzu kommen als Neuheit die 
völlig glatten und porenfreien Tiefziehbleche, 
in eigener Werkstatt hergestellt, und die aus einem 
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Abb. 3. Krupp 5-t-Lastkraftwagen mit Kardanantrieb. 
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ferner aus. Ein aus 
hochwertigem Stahlblech 
gepreßter Rahmen ver- 
vollständigt das Bild 
dieses Fahrzeuges, des- 


sehr hitze- und korrosionswiderstandsfähigen „VA“- 
Stahl erzeugten Ventilkegel. 
Zur Erklärung dienen die Abbildungen ı und 2 


eines Kardanantriebes des 5-t-Krupp-Lastkraft- 
wagens und eine Kardanhinterachse des Krupp- 
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Schnellastwagens. Ferner Abbildung 3 eines Krupp- 
5-t-Lastkraftwagens mit Kardanantrieb. 

Auch die Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg A.-G. stellt uns ihre auf wesentlichen 
Neuerungen beruhenden Fahrzeuge und Motoren vor. 

Wir sehen ein Kardanfahrgestelleines 
5-t-Lastkraftwagens mit kompressor- 
losem Sechszylin- 
der M.A.N.-Diesel- 
motor und Druck- 
luftbremse. 


Dieser Wagen ist 
mit einem Sechszylinder- (Ess r. 
motor von 8o—85 PS |S - 


bei 1400 Umdrehungen s 
in der Minute ausgestat- 
tet und das Getriebe ein 
Viergang - Mittelschal- 
tungsgetriebe. Die Hin- 
terachse besitzt eine nor- 
male Kardanachse mit 
Stirnradvorgelege, die 
sich in jeder Beziehung 
bewährt hat. Um den 
Wagen schnell abzu- 
bremsen, ist das Fahr- 
gestell mit einer Druck- 
Juftbremse versehen, die 
auf alle vier Räder wirkt 
und beim Anhänge- 
betrieb auch den An- 
hänger abbremst. Leicht 
zu betätirgende Lenkung 
zeichnet den Wagen 


sen Geschwindigkeit 3o 
bis 35 km pro Stunde 
beträgt. 

Ferner wird ein 
M.A.N.-Niederrah- 
men-Omnibus ge- 
zeitigt, der allen Bedürf- 
nissen und Anforderun- 
gen des Großstadtver- 
kehrs gerecht wird. 

Der Motor ist ein 
Vierzylinder - Einblock- 
motor mit einer Leistung 
von 55—65 PS bei 1000 bzw. 1200 Umdrehungen in 
der Minute. Ein Dreiganggetriebe wird allen An- 
forderungen des Stadtschnellverkehrs gerecht. 


Die Schaltung desselben ist als Mittelschaltung 
mit Kulisse ausgebildet. Eine geschmeidige Kupp- 
lung überträgt sanft und stoßfrei die Kraft des Mo- 
tors auf das Getriebe. Die Kraftübertragung vom 
Getriebe zur Hinterachse erfolgt durch eine Rohr- 
Kardanwelle. Die Hinterachse stellt eine Neue- 
rung dar. Sie ist aus Chromnickelstahl in einem 
Stück geschmiedet. Auch die Anordnung der 
Hinterradbremsen ist neu. Eine bequeme Bau- 
höhe des Wagenfußbodens zeichnet den Omnibus 
weiter aus. 


Zum Schlusse führt die M.A.N. noch einen 
Sechszylindervergasermotor von 90 PS 
und 1600—1800 Umrehungen vor. Derselbe dient 
hauptsächlich als Antriebsmotor für schnellfahrende 
Großomnibusse. Der Motor wird mit einem Drei- 
oder Vierganggetriebe geliefert. Die Zylinderköpfe 
des Vergasermotors sind in Leichtmetall ausgeführt. 
um eine bessere Wärmeabführung zu erzielen. 


Einblick von der Präzisionsarbeit der M. A. N. 
geben auch drei Abbildungen, und zwar Nr. 220% 
eine Hinterachse mit Stirnradantrieb 
des Niederomnibusses darstellend. 
Nr. 22662ein Ausgleichsgetriebe mit ge- 
öffneten Gehäuse für besonders niedrig ge- 
baute Niederrahmenomnibusse und 22 976 den Sechs- 
zylinderfahrzeugdieselmotor. 
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UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Meister der Wasserzeichenkunde. 
Von Prof. Dr. Julius Zeitler. 


Die Erforschung der Geschichte des Papiers ist 
unzertrennlich von der Wasserzeichen- 
kunde. Es handelt sich dabei in der Hauptsache 
freilich um die älteren Papiere. Im 18. und 19. Jahr- 
hundert, mit dem WVorrücken der maschinellen 
Papierherstellung hat man dem Wasserzeichen nicht 
mehr die Aufmerksamkeit wie früher gewidmet, und 
auch heute tritt es natürlich nur in Bütten, in amt- 
lichen Papieren und in Luxuspapieren auf. Aber 
für die Epoche bis weit ins 16. Jahrhundert hinein 
gilt durchaus jener Grundsatz. Bekanntlich ist ja 
dabei stets zu beachten, daß alle Papiere abend- 
ländischer Herkunft bis in jene Zeit Wasserzeichen 
hatten, während alle aus dem Orient stammenden, 
aus desn Orient, China, Japan importierten Papiere 
keine Wasserzeichen tragen. Schon die erste euro- 
päische Papiermühle, die wir kennen, bedient 
sich des Wasserzeichens; Ende des 13. Jahrhunderts. 
Es gehörte der Papiermühle von Fabriano im da- 
maligen Kirchenstaate, die bis über das Jahr 1276 
zurückzuverfolgen ist. Auf dem Wege aus dem 
Orient gelangte die Papierherstellung wahrschein- 
lich über das normannisch-sarazenische Sizilien 
dahin, was auch dann stichhaltig ist, wenn die 
Mauren die Papierzubereitung schon im ı2. Iahr- 
hundert nach Spanien brachten, woher es um 1300 
etwa in Frankreich Eingang genommen zu haben 
scheint. 

Die Erforschung der Wasserzeichen beginnt, 
obwohl man die Geschichte des Papiers viel früher 
aufzuhellen gesucht hat, erst im Beginn des 19. Jahr- 
hunderts. Dagegen fand es stets Berücksichtigung 
und Würdigung in seinem eigentlichen Sinn, als 
Rechtszeichen, als Schutzmarke, nach mittel- 
alterlichem Brauch. Es ist charakteristisch, daß wir 
einem Juristen des 14. Jahrhunderts die erste Er- 
wähnung von Wasserzeichen verdanken. In einem 
Traktat des Rechtsgelehrten von Perugia, Barto- 
lus de Sassoferrata, geschrieben zwischen 1340 und 
1350, findet sich ein Hinweis auf die Papierberei- 
tung in der Mark Ancona, eben in dem schon ge- 
nannten Fabriano, der erkennen läßt, daß, wie der 
Nachdruck mit dem älteren Buchhandel, der Wasser- 
zeichenraub mit der älteren Papierherstellung eng 
verbunden ist. Bartolus betont, daB kein Papier- 
macher sich des Zeichens eines anderen bemächti- 
gen dürfe. Das Recht konnte jedoch nicht ver- 
hindern, daß beliebte und wertvolle Marken weithin 
nachgeahmt wurden. Dabei wurden die Wasser- 
zeichen von den bequemen Nutznießern oft so ver- 
dorben und verändert, daß es des größten Spürsinns 
der heutigen Forscher bedarf, der Entwicklung 
solcher Zeichen nachzukommen. Erst der Mer- 
kantıliisnmwus mit dem steigenden inner- und 
außenstaatlichen Schutz der Gewerbe brachte seit 
dem ersten Drittel des ı8 Jahrhunderts Verord- 


nungen und Reglements, die mit allem Nachdruck 
dem Schutz der Zeichen gerecht wurden. 

Wann aber wurde die Wissenschaft auf die 
Wasserzeichen aufmerksam? Auch dies hat seine 
Entwicklung. Als der Jesuit Bohuslav Balbinus im 
17. Jahrhundert sich als erster die Frage vorlegte, 
wann das Papier erfunden worden sei, achtete er 
noch nicht auf Wasserzeichen. Auch die dahin- 
gehenden Preisausschreiben der Universitäten Halle 
und Göttingen von 1736 und 1755 berücksichtigen 
sie noch nicht; erst ein Göttinger Professor, Murray, 
empfahl 1763, auch auf die Wasserzeichen zu ach- 
ten. Mehr zufällig fanden sich solche bei den seit 
1762 angestellten Untersuchungen des holländischen 
Inkunabelsammlers Meermann. Krone, Ochsen- 
kopf, Wage. Blume und Schere sind so die ersten 
beachteten Zeichen. Erst Gotthelf Fischer, in seiner 
Beschreibung typographischer Seltenheiten usw., 
veröffentlichte 1804 dreißig solcher Zeichen, beson- 
ders aus dem pfälzischen Gebiete, während ein bel- 
gischer Büchersammler, de la Serna-Santander, sich 
fast gleichzeitig, 1803, mit denselben befaßte. Im 
19. Jahrhundert haben dann Paul Heitz und Max 
Lehrs, besonders in den für Holzschnitt und Kupfer- 
stich verwandten Papieren, dem Wasserzeichen ihre 
Aufmerksamkeit zugewandt, doch konnte sich eine 
Methode in dieser Zeit nur schwer herausbilden. 

Der Bahnbrecher auf unserem Gebiete aber war 
C. M. Briquet, der schon seit etwa 1880 mit 
seinen Papieruntersuchungen begonnen hatte und 
der 1907 sein berühmtes Werk „Les Filigra- 
nes“ erscheinen ließ. In vier Bänden größten For- 
mats veröffentlichte er 16112 Zeichen aus der Zeit 
von 1300 bis 1600. Obwohl sich das Material bis 
heute in den Sammlungen außerordentlich vermehrt 
hat, ist sein Werk heute noch grundlegend. 30 Jahre 
hindurch hatte Briquet die hauptsächlichen Archive 
Frankreichs, Italiens und Deutschlands besucht und 
mit unendlicher Mühe und einem hohen Aufwand 
von Zeit und Kosten die Zeichen gesammelt. Bri- 
quet stammte aus einer Genfer Familie, die ein 
Papierwarengeschäft besaß, er gehörte also selbst 
dem Fach an, er lernte selbst als Papierhändler, 
auch machte er sich, bevor er das elterliche Ge- 
schäft übernahm, mit dem technischen Betrieb der 
Papierfabrikation vertraut. Ein tiefes Interesse am 
Papier und seiner Geschichte, an der Geschichte 
der Papiermühlen und der Handpapiermacherei ließ 
ihn zum Sammler und zum Forscher werden. Er 
war auch der erste, der das Mikroskop zu seinen 
Wasserzeichenstudien heranzog, und es war tragisch, 
daß diese stete Ueberanstrengung der Augen seine 
Erblindung herbeiführte, so daß er seine Lebens- 
leistung, sein Werk nur mehr mit den Händen be- 
tasten, nicht mehr sehen konnte. Briquet, der eine 
Zierde seines Standes war, starb 1918 in Genf, der 
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Nachlaß seiner Sammlungen und Verzeichnisse ist 
in die Genfer Bibliotheken gekommen, und sicher- 
lich könnten sie in vielem weitere Aufschlüsse geben. 
Einen ebenbürtigen und auf dieser Bahn groß- 
artig weiterstrebenden Nachfolger hat Briquet in 
Dr. Carl Theodor Weiß in Mönchweiler bei 
Villingen erhalten. Dr. Weiß, der über die Forschung 
im 4. Heft des Archivs für Buchgewerbe und Ge- 
brauchsgraphik ausgezeichnet berichtet, steht heute 
zweifellos an der Spitze dieser wichtigen Spezial- 
wissenschaft. Er hat nicht nur mit vortrefflicher 
grundlegender Methode die Geschichte von Papier- 
mühlen untersucht, wie der von Stockach, im Hegau, 
von Heiligenstadt im Eichsfelde, er ließ es sich an- 
gelegen sein, eine große Sammlung erstehen zu 
lassen, in der heute schon rund 70000 deutsche 
Wasserzeichen in Öriginalpapieren inventarisiert 
sind. Dabei schätzt Dr. Weiß die Anzahl der tat- 
sächlich vorhandenen Wasserzeichen auf ein Mehr- 
faches dieser Summe. Er teilt mit, wie erheblich 
die Papierforschung über die regionalen Unter- 
suchungen, wie sie sich etwa auf Lippe und Würt- 
temberg bezogen, ausgedehnt werden müßte; hat 
er doch für den Zeitraum von 1300 bis 1850 über 
2000 deutsche Papiermühlen festgestellt. Er berich- 
tet ausführlich über die Rolle, die das Schöpf- 
formenpaar und das Wesen der Drahtfigur bei der 
Herstellung spielte; zum Begriff des Velins, über- 
haupt der Edelpapiere, bringt er neue Klärungen. 
In einem bedeutenden Aufsatz in den Monats- 
blättern der Buchbinderei Hübel & Denk geht er 
der Entstehung der Bezeichnungen Propatria- 
papier und Royalpapier nach, auch Regal- 
papier genannt; die Bezeichnung des ersteren 
stammt wesentlich aus dem Wasserzeichen, dem 
alten schwertschwingenden nassau-oranischen Frei- 
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heitslöwen; in den alten niederländischen Papier- 
mühlen fand diese Anspielung noch Verwirklichung, 
sich von da über die anderen Länder verbreitend. 
Während das Bild mit dem Aufkommen des 
Maschinenpapiers sich verflüchtigte, blieb „pro 
patria“ Größenbezeichnung für das Maß 34 zu 43 cm 
Größe. Dr. Weiß schlägt vor, in berechtigter Verdeut- 
schung dafür sinngemäß Vaterlandspapier zu sagen. 
Für Royalpapier, Format 48 zu 64 cm, möchte er 
das Wort Königsbogen eingeführt wissen. Der 
Name stammt von dem lateinischen regalis. Das 
Imperialformat war dem Kaiser so zu Ehren be- 
nannt. Als Wasserzeichen trägt das Royalpapıer 
den Adler, einfach oder doppelt. So wie diese Vor- 
schläge schon sehr zu beherzigen sind, noch mehr 
sind es die Aufgaben, die Dr. Weiß stellt: Begrün- 
dung eines Deutschen Papiermuseums, 
sowie die Inangriffnahme einer Geschichte der deut- 
schen Papiermühlen, sowie ihrer Geschlechter und 
Zeichen. Unerläßlich notwendig ist für Dr. Weiß 
ferner die Herausgabe eines Handbuchs der Wasser- 
zeichenkunde zur Einführung einer einheitlichen 
Methode zur Erforschung, Beschreibung und Kata- 
logisierung, ja er will ein wasserzeichenkundliches 
Institut, eine Zentralstelle zur Wasserzeichen- 
erhebung und Wasserzeichenforschung sowie einen 
Lehrstuhl yur Ausbildung fachmännisch geschuiter 
Papierforscher begründet wissen. Vielleicht ist die 
im nächsten Jahr in Dresden stattfindende Aus- 
stellung der deutschen Papierindustrie das geeignete 
Forum, solche Pläne der Verwirklichung entgegen- 
zuleiten; jedenfalls müßten sich die in Betracht 
kommenden Kongresse dieser Ausstellung mit den 
hier erörterten Fragen beschäftigen, wie überhaupt 
die Ziele von Dr. Weiß die regste Unterstützung 
verdienen. 
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Alkalien als Basen der Sulfitlauge. 


Von Dr. J. Hausen, Berlin-Friedenau. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 46) 


Großes Aufsehen erregte neuerdings das so- 
genannte „Keebraverfahren“ von Linn Bradley 
und McKeefe*), dass dem Schachtschen Ver- 
fahren sehr nahe steht. Die Grundlage dieses Pro- 
zesses bildet die Kochung mit neutralem Alkali- 
sulfit. In Uebereinstimmung mit den oben mit- 
geteilten Befunden von Brot und Hirschel 
fanden die Patentinhaber, daß eine weitgehende 
Schonung des Stoffes statthat, selbst wenn das 
Kochreagens in beträchlichem Ueberschuß zur An- 
wendung gelangt. Sie stellten ferner fest, daß bei 
der Natriumsulfitkochung viel weniger Alkali (ge- 
bunden) zur Kochung ausreiche, als wenn mit 
NaOH allein gekocht wird. In vielen Fällen setzen 
sie der Lauge freies Alkali zu, doch ist dieser Zu- 
satz nicht unbedingt erforderlich, er richtet sich viel- 
mehr nach der Natur des zu verwendenden Roh- 
materials. Die Hölzer werden hierzu in drei 
Gruppen eingeteilt, und zwar hat man zu unter- 
scheiden: 

A. Hölzer mit gar keinen oder nur geringen har- 
zigen Beimengungen, wie Pappel, Birke, Espe, 
kanadische Linde usw. 


3“) D.R.P. 375053 (1923); Brit. Pat. 105 434. 


B. Hölzer mit geringem Harzgehalt, wie Fichte. 

Tanne, Schierlingstanne u. dgl. 

C. Hölzer mit hohem Harzgehalt, wie Georgia- 
kiefer, Jackkiefer, Langblattkiefer usw. 

Für die Kochung der unter A. genannten 
Hölzer ist kein Alkalizusatz erforderlich. Man kocht 
mit Natriumsulfit allein und bemißt dabei die Sulfit- 
menge so, daB die Lauge während der Kochurg 
keine saure Reaktion annimmt. Bei der Holz- 
kochung mit reinem Wasser und bei der Kochunc 
mit geringen Sulfitmengen wird die Kochlauxe 
sauer. Fügt man aber mehr Sulfit zu, so unterbleibt die 
saure Reaktion. „Das schwefligsaure Natron scheint 
sich mit den Bestandteilen zu vereinigen, die andern- 
falls eine saure Reaktion ergeben würden.“ \Wäh- 
rend z. B. bei altem Pappelholz eine Lauge mit 20 ©: 
Natriumsulfit (auf das Holzgewicht mit 10% 
Feuchtigkeit bezogen) noch sauer wird, unterbleiht 
die saure Reaktion bei 25 bis 30% NasSOs Für die 
meisten Hölzer ist 30% Na:SO; das Mindestmaß. in 
einigen Fällen geht man bis zu 45%. Man karr. 
ohne eine Schädigung der Faser befürchten zu 
müssen, bis zu 50% und darüber hinaus gehen, 
wenngleich sich auch anderseits kein besonderer 
Vorteil daraus ergibt. Für die Kochung der unter 
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B. genannten Hölzer genügt eine Natriumsulfitlauge 
nicht, da gewisse harzartige Bestandteile zurück- 
bleiben. Es empfiehlt sich alsdann, eine geringe 
Menge von Alkali (Natronlauge) zuzusetzen, und 
zwar erst gegen Ende der Kochung. Setzt man von 
vornherein Alkali zu, so erhält man dunklere Stoffe 
und dunklere Laugen. Die unter C. genannten 
Hölzer werden in zwei Stufen aufgeschlossen. In 
erster Stufe wird mit einer 35 bis 40 % Natriumsulfit 
(bezogen auf das Holzgewicht) enthaltenden Lauge 
4 Stunden bei 120 Pfund/Quadratzolli (8,5 At.) ge- 
kocht. Man entfernt die Lauge und kocht in zweiter 
Stufe mit 20 bis 25% Na:50O; (vom Holzgewicht) 
unter Zusatz von I bis 3% NaOH (vom Holz- 
gewicht) die gleiche Zeit bei gleichem Druck. 

Die Vorteile des Keebraverfahrens sollen in 
folgenden Punkten bestehen: 

ı. Gegenüber den bisherigen Verfahren mit 
einer durchschnittlichen Ausbeute von 38 bis 45 % 
liefert das Verfahren wesentlich höhere Ausbeuten 
an Zellstoff. So beträgt die Ausbeute bei altem 
Pappelholz 61 %, bei jungem Pappelholz 67 %, bei 
Birke 60 %, bei Schierlingstanne 50 %. 


2. Man kann mit Hilfe des Verfahrens eine Reihe 
von Hölzern zur Zellstoffgewinnung heranziehen, 
die bisher nicht erfolgreich nach dem Sulfitverfahren 
aufgeschlossen werden konnten. Das gilt insbeson- 
dere für harzreiche Hölzer. Auch kann eine 
Mischung von Hölzern ähnlichen Charakters nach 
diesem Verfahren behandelt werden. Die Knorren 
in zapfentragenden Hölzern, die beim gewöhnlichen 
Sulfitverfahren häufig Schwierigkeiten bereiten, wer- 
den im wesentlichen ganz so wie die anderen Holz- 
teile aufgeschlossen, so daß ein gleichförmiger Stoff 
resultiert. i 

3. Die erhaltenen Ablaugen unterscheiden sich 
grundsätzlich von den bei den übrigen Kochver- 
fahren anfallenden. Sie sind fast ganz frei von Zer- 
setzungsprodukten des Zelllstoffs und können nach 
Wiederherstellung des ursprünglichen Sulfitgehalts 
bis zu fünfmal erneut zu Kochungen verwandt wer- 
den. Ihre Konzentration kann bis zu 200 g/ltr. ge- 
trieben werden. Das gleiche gilt für die Laugen der 
Zweistufen-Kochungen. Zur Wiedergewinnung der 
Base sind also verhältnismäßig geringere Wasser- 
mengen zu verdampfen, als dies bei der Verwendung 
schwächerer Laugen der Fall ist. 

4. Infolge der weitgehenden Schonung der Faser 
erhält man langfaserige Stoffe; selbst das kurz- 
faserige Pappelholz liefert einen Stoff, der einem 
langfaserigen durchaus ähnlich ist. Die Qualität der 
Stoffe ist also wesentlich verbessert. Auch sind die 
Stoffe leichter bleichbar. Das trifft selbst für die 
aus Südkiefer erhaltenen Stoffe zu. 

5. Als weitere Vorteile werden geltend gemacht, 
daß eine Geruchsbelästigung nicht eintritt und die 
Kocher keiner Fütterung bedürfen. 

Die allgemeine Anwendbarkeit dieses Ver- 
fahrens, das insbesondere da, wo man der Heran- 
ziehung gewisser bisher nicht der Sulfitkochung zu- 
gänglicher Holzarten Interesse entgegenbringt, Auf- 
sehen erregte, hat zweifellos viel für sich. Die 
mehrmalige Wiederverwendungsmöglichkeit ein und 
derselben Kochlauge stellt einen Schritt vorwärts 
auf dem Wege der Ausnutzung der teueren Alkalien 
dar. Ob und in welchem Umfang die mehrfache 
Wiederverwendung der Lauge die Qualität des er- 
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zeugten Stoffes beeinflußt, ist eine bisher nicht be- 
antwortete Frage. Um eine Alkaliwiedergewinnung 
kommt man jedoch nicht herum. 

Ueber die Schwierigkeiten, die bei einer solchen 
Regeneration entstehen, berichtet Schacht im 
Jahre 1923*). Schacht hatte den Grundgedanken 
des Keebraverfahrens bereits im Jahre ı901 in den 
obengenannten Patentschriften niedergelegt. Er 
hatte bereits damals festgestellt, daß Natriumsuläfit 
die Inkrusten unter hohem Druck ausgezeichnet löst 
und in guten Ausbeuten ein sehr heller, fester und 
in der Faser sehr geschonter Stoff erhalten wird. 
Bei der Wiedergewinnung der Alkalisalze jedoch er- 
gaben sich Schwierigkeiten, die so bedeutend waren, 
daß an ihnen die Einführung des Verfahrens in den 
Großbetrieb scheiterte. Schacht schreibt darüber: 

„Beim Eindampfen wirken die schwefelsauren 
Salze in den Verdampfapparaten sehr störend, so 
daß deren Leistungsfähigkeit in kurzer Zeit stark 
vermindert wird. Je höher die Temperatur der 
Verdampferstation, um so größer ist dieser Uebel- 
stand. Auch bilden sich beim Eindampfen Sul- 
fide, welche die Kondensations- und Luftpumpen- 
anlagen stark verschleißen. Diese Schwefelver- 
bindungen gestalten die wiedergewonnenen 
Ofensalze in Güte und Wirkung sehr verschieden, 
und bei der Wiederherstellung von Frischlaugen 
daraus erhält man eine Anzahl von Salzverbin- 
dungen, die den Aufschluß der Vegetabilien zu 
Zellstoff nicht fördern. 

Mit der Regenerierung der Salze aus den Ab- 
laugen werden daher die großen Vorteile des 
Monosulfitverfahrens beeinträchtigt, und diese 
Mängel steigern sich im Laufe fortgesetzter 
Fabrikation, da ja die Laugen und Salze einen un- 
unterbrochenen Kreislauf durchmachen.“ 

Schacht schließt hieran den Vorschlag, die 
Fabriken, die nach dem De Vains- Verfahren 
arbeiten, könnten vielleicht vorteilhaft eine Natrium- 
sulfitkochung an Stelle der Natronlaugekochung 
als erste Stufe in Anwendung bringen, da in diesen 
Anlagen die Salze aus den Laugen sowieso nicht 
wiedergewonnen werden. Die gegenwärtige Kochung 
mit NaOH gibt schmierigere Stoffe; es sei aber sehr 
wahrscheinlich, daß der chlorierende Aufschluß bei 
weniger schmierigen Stoffen vollkommener vor sich 
gehe. Zudem sei die Bleichwirkung beim Vorkochen 
mit Natriumsulfit bedeutender. 

Die von Schacht angedeuteten Schwierig- 
keiten der Alkaliwiedergewinnung treffen für alle 
Sulfitverfahren, soweit sie fixes Alkali als vor- 
herrschende Base verwenden, zu. Sie sind es, die 
der großtechnischen Anwendung dieser sonst so 
vorteilhaft erscheinenden Verfahren bisher noch 
hindernd im Wege stehen. Ohne Alkaliwiedergewin- 
nung aber sind alle diese Prozesse von vornherein 
zur Unwirtschaftlichkeit verurteilt. Die in der 
Sulfat- und Sodazellstoffabrikation üblichen Wieder- 
gewinnungsverfahren lassen sich nicht auf die Ab- 
laugen der Sulfitkochung, die erhebliche Mengen 
von Sulfat, Sulfid und Thiosulfat enthalten, an- 
wenden. Hier liegt wohl der Angelpunkt der Sulfit- 
verfahren mit Alkali als Base. Es nimmt daher 
nicht wunder, daß in der in- und ausländischen 
Patentliteratur eine groBe Anzahl von Vorschlägen 
zu finden ist, die auf eine billige Wiedergewinnung, 
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eine bessere Ausnutzung der Frischlauge bzw. eine 
wirtschaftliche Verwendung oder Regeneration der 


Ablauge hinauslaufen. 


So bringt ein Canadisches Patent?) den Zusatz 
eines Ammoniumsalzes zur Ablauge in Vorschlag, 
dessen Säurerest ein durch Kalk kaustizierbares 
Salz bildet. Ein anderes Canadisches Patent ®) will 
die Ablauge in eine heiße Atmosphäre von SOs- und 
CO;-Dämpfen sprühen. Ein weiteres Canadisches 
Patent ”) regeneriert die Ablauge durch SO, oder 
Bisulfit. Für die Herstellung von Frischlauge 
schlägt ein Canadisches Patent®) die Behandlung 
von Natriumsulfat oder Bisulfat mit SO: bei Gegen- 
wart von Kalk vor. Durch die Behandlung der Ab- 
lauge mit Natriumbisulfit will ein Canadisches 
Patent?) die Fällung der organischen Substanzen 
erzielen. Harnist*) schlägt die Kochung mit 
Kalium- oder Ammoniumsulfit vor unter besonderer 
Berücksichtigung der Verwendung der Ablaugen, 
die nach Fällung tanninartiger Stoffe durch Er- 
hitzen und nach evtl. vorangegangener Fermentation 
infolge ihres Kali- oder Stickstoffgehalts als Dünge- 
mittel Verwendung finden sollen. Richter*) 
kombiniert das Sulfit- und Sulfatverfahren mitein- 
ander. Die Schmelzen der Laugen beider Verfahren 
sollen in zwei Oefen verascht werden, und zwar teils 
reduzierend (Na»S, Na:CO;), teils oxydierend 
(Na: SO., Na:CO;). Die Schmelze des ersten 
Ofens soll gegebenenfalls nach Kaustizierung als 
alkalische Flüssigkeit für den SulfatprozeßB ver- 
wandt werden, während die des letzteren nach An- 
säuern eine Lauge für den sauren Aufschluß er- 
geben soll. (Das Verfahren ist im übrigen reichlich 
kompliziert.) 

Keiner der vielen in dieser Hinsicht gemachten 
Vorschläge, von denen im Vorstehenden nur eine 
Auswahl wiedergegeben ist, hat bisher eine Be- 
hebung der Schwierigkeiten herbeizuführen und die 
Einführung der Natriumsulfitkochung in den Groß- 
betrieb zu ermöglichen vermocht. 

Ein alkalisches Kochverfahren, bei dem Alkali- 
sulfit nur in geringer Menge zur alkalischen Lauge 
zugesetzt werden soll, wurde von Dimitry Chou- 
chak*) ausgearbeitet, und zwar für den speziellen 
Zweck des Aufschlusses von Alfagras. Alkalisulfite 
oder -bisulfite sollen in Mengen von 2 bis 0,01 % zur 
Kochlauge zugesetzt, einen reaktionsbeschleunigen- 
den Einfluß ausüben. Der Zusatz kann zur nor- 
malen Kochlauge für Alfagras erfolgen, wirtschaft- 
licher aber soll sich die Durchführung des Ver- 
fahrens gestalten, wenn man einen speziellen Koch- 
prozeß anwendet, der durch folgende Punkte gekenn- 
zeichnet ist: Nach Reinigung und Zerkleinerung des 
Rohmaterials wird dieses in der Kälte zunächst mit 
Säuren, dann mit Alkalien getränkt. Diese Lösun- 
gen sollen sehr verdünnt sein und Katalysatoren 
(Natriumsulfit) oder Schutzstoffe (Anilin) in den 
angegebenen Mengen enthalten. Durch diese Be- 
handlung soll der größte Teil der Inkrusten der 


33) Can. Pat. 

#) Can. Pat. 

#7) Can. Pat. 

®) Can. Pat. 

3) Can. Pat. 236 530. 

“) Brit. Pat. 156 777. 

1) U.S. A.-Pat. 1 519 508 (1924). 
*) Franz. Pat. 515 501 (1921), 
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Alfafaser entfernt werden. Nach Abtropfen kommt 
das Material in eine Lösung von 2,5 bis 3% NaOH. 
die. wieder dieselben Zusätze enthält. Es nimmt 
hier 5 bis 7% seines Eigengewichts an Alkali ari. 
Sulfit soll dagegen fast gar nicht aufgenommen 
werden, so daß die Lösung nach Wiederherstellung 
ihres ursprünglichen Alkaligehalts mehrfach wieder- 
verwendet werden kann. Das getränkte Material 
wird 20 bis 30 Minuten lang im Autoklaven auf 140° 
erhitzt, wobei jedoch bei direkter Kochung dafür 
Sorge zu tragen ist, daß die in die Faser ein- 
gedrungene Lösung nicht zu stark durch das Kon- 
densat verdünnt wird. Es soll genügen, mit der 
sechsfachen Gewichtsmenge des Pflanzengewicht« 
an Wasser (als Dampf) zu erhitzen. Man soll ani 
diese Weise statt ı2 bis 15% nur 6 bis 7% Alkah 
zum Aufschluß benötigen. Unter gewöhniichen 
Druck kann die Kochung in 2 Stunden durchgeführt 
werden. Es soll eine sehr helle Faser resultieren. 
die viel weniger Chlor zum Bleichen erfordert a! 
die nach anderen Verfahren gewonnene. 

Es seien nun noch eine Reihe von Verfahren be- 
schrieben, bei denen neben dem Rest der schweiligen 
Säure noch andere Säurereste an Alkali gebunden in 
der Kochlauge vorliegen. Bereits dieScha chtsche 
Lauge enthält neben Sulfit geringe Mengen an Thio- 
sulfat. Letzteres soll den Aufschluß begünstigen, 
ja man kann nach einem Canadischen Patent #) mit 
Thiosulfat in alkalischer Lösung aufschließen. 

Müller und Heigis*) bringen zum Auf- 
schlußB von stark verholzten Pflanzen, wie Jute, 
Manila, Schilf, Esparto usw. Laugen in Vorschlag. 
die zum Unterschied von den Schac htschen 
Laugen nur noch schwach alkalisch sind und neben 
Natriumsulfit Natriumacetat enthalten. Man soll 
mit ihrer Hilfe die genannten Fasermaterialien weit- 
gehend aufschließen können ohne die Faser merk- 
lich zu schädigen. Insbesondere soll man auf diese 
Weise schabenfreie Stoffe erhalten. Die Aufarbei- 
tung der Laugen soll durch Ansäuern mit Schwefei- 
säure oder Bisulfit und Abdestillieren eines Ge- 
misches von schwefliger Säure und Essigsäure er- 
folgen, welch letzteres in die Auslaugung der Alkaliı- 
schmelze eingeleitet, die ursprüngliche Lauge rege- 
nerieren soll, 

C. A. Braun®) schlägt für den Aufschluß von 


‚Cellulose-Rohmaterialien eine Lauge vor, die neben 


Natriumsulfit noch Natriumsulfid und evtl. schwach 
gebundene Alkalien enthält. Es soll auf diese Weise 
die Alkalität der Lauge auf ein gewisses Mindestmaß 
eingeschränkt werden. Aus Stroh, Typha und 
Schilf soll sich durch sechsstündiges Kochen mit 
25 kg Na:SOs und 7 kg NaS (zu 700 Liter gelöst, 
ausreichend für 100 kg gehäckselten Rohstoffes) ein 
Stoff erzielen lassen, der mit 149% Chlorkalk zu 
hoher Weiße gebleicht werden kann. Die schweflixe 
Säure wird dabei bis auf 0,2% herunterrekocht. 
Für Jute und Nesselstengel wird eine Lauge vor- 
geschricben, die 15 kg Seife oder Soda, 10 kg NaSO; 
und 5 kg NasS in 5oo Liter (für 100 kg Rohmaterial) 
enthält. Es wird 4 Stunden lang bei 135° gekocht. 
Der Jutestoff ist mit 20% Chlorkalk bleichbar. Die 
Faser aus Nesselstengeln zeigt hohe Weiße und cire 
Festigkeit, die die der Leinenfaser erheblich üher- 


*) Can. Pat. 246 477. 
“) D.R.P. 284681. 
”) D.R. P. 309181 (1916). 
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trifft, Manche Rohpflanzen, wie Brennesseln und 
Leinstroh, kommen grün aus dem Kocher, was auf 
die Bildung von Reduktionsprodukten des Chloro- 
phylls zurückzuführen sein soll. Für solche Fälle 
setzt Braun“) seiner Lauge Aetzalkalien zu, 
durch die die reduzierten Farbstoffe entfernt wer- 
den. Auch das Tränkverfahren läßt sich vorteil- 
haft mit den beschriebenen Laugen durchführen %); 
alkalische Zusätze können dabei wegfallen. Man 
tränkt das Rohmaterial mit Hilfe von Vakuum unter 
Druck oder auch durch mehrstündiges Einlegen mit 
einer Lauge, die in 200 Liter (für 100 kg Rohstoff) 
25 kg Na:SO, und 6,5 kg Na:S enthält, läßt die 
Lauge ab und dämpft das Material, das — wenn 
gut getrocknet — etwa das Doppelte seines Eigen- 
gewichts an Lauge aufgenommen hat, 2 bis 3 Stun- 
den lang. Man soll auf diese Weise einen splitter- 
freien Stoff von heller Farbe gewinnen. 

In neuerer Zeit hat C. A. Braun für den Auf- 
schlu von Gräsern und schwach verholzten 
Pflanzen, wie Stroh, Schilf, Rohrkolben, Bambus, 
und schäbenhaltiges Material, wie Manilahanf, Jute, 
Flachs- und Hanfwerg, andersartige Laugen vor 
geschlagen ®), die mit vorzüglicher Aufschlußwir- 
kung den Vorteil größerer Wirtschaftlichkeit ver- 
knüpfen sollen, da die aufschließenden Agenzien in 
verhältnismäßig geringen Mengen bezogen auf das 
Rohmaterial angewandt werden. Die wesentlichen 
Bestandteile der Lauge sind Natriumsulfit, Natrium- 
silikat und Aetznatron. Letzteres ist jedoch nur in 
wenigen Fällen erforderlich. Für 100 kg Schilfrohr 
werden 200 Liter einer Lauge mit 4,5% NaSO;, 
35% Silikat und 0,5 % Aetznatron vorgeschrieben. 
Man kocht 4 bis 5 Stunden bei 165° und soll in 
hoher Ausbeute einen Stoff von heller Farbe, leichter 
Bleichbarkeit und guter Faserbeschaffenheit erhalten. 
Die Kieselsäure wird nicht, wie man etwa erwarten 
könnte, bei der Kochung durch die auftretenden 
Pflanzensäuren ausgefällt, sondern die Kochlaugen 
bleiben klar und nehmen höchstens eine leichte 
Opaleszenz an. Bis zum Schluß der Kochung liegt 
ein Ueberschuß an gebundener SOs vor, der vor- 
handen sein muß, wenn das Kochgut sich nicht 
braun färben soll. Man muß annehmen, daß auch 
die Kieselsäure sich in irgendeiner Form am Auf- 
schluß beteiligt. Die Regenerierung der Laugen soll 
— entgegen den Erfahrungen, die sich bei kiesel- 
säurereichen Strohstoffablaugen ergaben — keine 
Schwierigkeiten bereiten. 


Für die Erzeugung von Halbstoffen eignen sich 
indes die vorbeschriebenen Laugen nicht. Da näm- 
lich bei der Halbstofferzeugung nur geringe Mengen 
von SO, zur Aufrechterhaltung der Rentabilität in 
Anwendung gebracht werden können, wird die 
schweflige Säure entweder völlig aufgebraucht und 
es tritt starke, durch Chlor in wirtschaftlichen Men- 
gen nicht zu beseitigende Braunfärbung auf, oder 
aber die schweflige Säure wird nur bis zu einem 
gewissen Grade heruntergekocht, der Aufschluß 
bleibt aber ungenügend und es resultiert ein rauher, 
splittriger Stoff. Der Verbrauch an SO, ist aber 
ein verhältnismäßig rascher und beendet, ehe ein ge- 
nügender Aufschluß erreicht ist. Ein ganz veränder- 
tes Bild ergibt sich, wenn man Alkalisulfit gemein- 


*) D. R.P. 309236 (1918). 
+) D.R. P. 364692 (1919). 
*) D.R.P. 400858 (1923). 
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sam mit Salzen schwacher Säuren anwendet, die 
keine schweflige Säure freimachen und die Kocher- 
wandungen nicht angreifen. Als ein solches Salz 
schlägt C. A. Braun®) Natriumbikarbonat vor. 
Schwache Lösungen von Natriumsulfit und Natrium- 
bikarbonat sollen bei 160° gut aufgeschlossene Halb- 
stoffe ergeben. Die schweflige Säure wird dabei bis 
auf wenige hundertstel Prozent heruntergekocht. 

Ueber praktische Ergebnisse mit den vorstehend 
angeführten Verfahren ist bisher nichts Näheres be- 
kannt geworden. Im Prinzip scheint jedenfalls der 
AufschlußB von Gräsern und ähnlichen Rohstoffen, 
der nach dem sauren Verfahren überhaupt nicht, 
nach dem alkalischen nur in schlechten Ausbeuten 
und mäßiger Qualität des erzielten Stoffes möglich 
ist, durch eine Alkalisulfitkochung unter Zusatz von 
alkalisch reagierenden Stoffen in technisch genügen- 
der Ausbeute und Qualität durchgeführt werden zu 
können. Allerdings stehen auch hier wieder die 
Schwierigkeiten der Alkaliregenerierung der groß- 
technischen Anwendung der Verfahren hindernd im 
Wege. 


C. Verfahren mit gemischtbasigen 

Laugen. 

Wir wenden uns nun denjenigen Verfahren zu, 
bei denen gemischte Basen in den Laugen vorliegen, 
d. h. bei denen zu den normalen Kalk- bzw. Mag- 
nesiabisulfitlaugen kleinere oder größere Mengen 
von Alkalisalzen (im wesentlichen Natriumsalze) 
zugesetzt werden. In allen diesen Fällen tritt, so- 
fern nicht bereits von vornherein Alkali in der Form 
von Bisulfit zugesetzt wurde, eine Bildung dieses 
Bisulfits als Folge eines sich einstellenden Gleich- 
gewichtszustandes zwischen Kalkbisulfit und 
Natronsalz ein. Alkalibisulfit aber scheint als Be- 
standteil der normalen Kochlauge einen wesent- 
lichen Einfluß auf das Ergebnis der Kochung aus- 
zuüben. Diese Beobachtung ist in allen nachstehend 
aufgeführten Patentschriften niedergelegt, gleich- 
gültig, ob bei ihnen Alkali neben Kalk als Base vor- 
wiegt oder ob es nur in kleinen Mengen zur Kalk- 
bisulfitlauge zugesetzt wurde. Man muß hier offen- 
bar eine spezifische Wirkung annehmen, die viel- 
leicht dem Natriumion zukommt und katalytischer 
Natur ist, vielleicht sind auch kolloidchemische Vor- 
gänge beteiligt, vielleicht auch rein physikalische 
Momente bestimmend. Die Ansichten darüber 
gehen gegenwärtig noch weit auseinander und es 
wird eine, wenngleich auch nicht leichte, so doch 
lohnende Aufgabe der wissenschaftlichen Forschung 
sein, hier Klarheit zu schaffen. Gegenwärtig ist 
lediglich festzustellen, daß diese Wirkung des Natri- 
ums bzw. seiner Salze vorhanden ist und in dem 
noch näher zu besprechenden Serlachius-Prozeß er- 
folgreich großtechnische Anwendung gefunden hat. 

Von den vielen Ausführungsformen, die der Zu- 
satz von Natriumsalz zur Sulfitlauge gefunden hat, 
sei zunächst diejenige genannt, die sich Drewsen 
und Dorenfeldt®%) in einem österreichischen 
Patent schützen ließen. Sie besteht darin, daß man 
der Kalkbisulfitlauge Natriumsulfat zusetzt, wo- 
durch unlöslicher Gips und Natriumbisulfit ent- 
stehen. Etwa % des Kalks sollen dabei ausgefällt 
werden. Die Kochung mit einer solchen Kalk- 
Natronbisulfitlauge soll vorzügliche Stoffe liefern, 


*) D. R. P. 3097 927 (1923). 
5) Papierztg. 1894, S. 2715. 
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die sich mit 5% Chlorkalk bleichen lassen und ohne 
allen Schaden länger als üblich gekocht werden 
können. Zur Aufarbeitung wird die Lauge mit Aetz- 
kalk neutralisiert und kalziniert.e Das zugesetzte 
Natriumsulfat soll sich auf diese Weise als Karbonat 
wiedergewinnen lassen. Ob und in welchem Umfang 
dieses Verfahren, das damals viel Widerspruch 
erregte °!), in der Praxis angewandt wurde, läßt sich 
nicht feststellen. Das gleiche gilt für den Crocker- 
prozeß, der nach den Angaben von Griffin und 
lLittle®2) eine aus Kalkbisulfit, Natriumsulfat und 
schwefliger Säure hergestellte Kochlauge benutzte, 


Drewsen°®) schlägt zur Verhinderung der 
Fleckenbildung bei der Holzkochung vor, das Ma- 
terial zuvor mit einer passenden Lauge zu durch- 
tränken. Als solche werden neutrale Alkalisulfit- 
lösungen empfohlen (Na:SOs oder auch schwach 
saures MgSOs), die beispielsweise 4 Teile NaSO3 
7 aq in 100 Teilen Wasser enthalten sollen. An die 
Durchtränkung schließt sich der normale Koch- 
prozeß mit Kalkbisulfitlauge an. Drewsen kocht 
also in praxi mit einer natronhaltigen Kalklauge. 
Die Natronmengen, die in der Lauge vorliegen, sind 
nur gering. Das gilt auch für das Verfahren von 
Bache-Wiig®%*) nach dem der normalen Sulfit- 
lauge eine geringe Menge von Kochsalz (0,5 bis 3 %) 
zugesetzt wird. Dabei bildet sich durch doppelten 
Umsatz Natriumsulfit bzw. Bisulfit, das besser auf 
die Faser wirkt, als Kalkbisulfit. Die entstehenden 
Chloride von Kalk und Magnesia üben nach der An- 
sicht des Patentinhabers eine gewisse Bleichwirkung 
aus und beschleunigen das Eindringen der Lauge 
in das Rohmaterial. Der Salzzusatz soll die Ent- 
stehung von Hydrocellulose verhindern oder wenig- 
stens stark einschränken, so daß eine Steigerung 
der Ausbeute um 4 bis 6 % eintritt. Versuche haben 
ergeben, daß man mit tieferen Kochtemperaturen 
auskommt. Der Patentinhaber schreibt die beobach- 
teten Vorteile hauptsächlich physikalischen Einwir- 
kungen des Kochsalzes zu, da sie in chloridfreien 
Natriumbisulfitlösungen angeblich nicht in gleichem 
Maße auftreten. 


Von besonderem Interesse erscheint der Zusatz 
von Alkalisulfit zur normalen Kochlauge, da, wo es 
sich um den Aufschluß von Hölzern handelt, deren 
Inkrusten sich durch große Schwerlöslichkeit und 
einen hohen Gehalt an Farbstoffen auszeichnen, wie 
z. B. Rotbuche. In solchen Fällen liefert das alka- 
lische Aufschlußverfahren in schlechter Ausbeute 
dunkelgefärbte Stoffe, die einen hohen Chloraufwand 
zur Bleichung erfordern. Beim sauren Verfahren 
ergeben sich noch größere Schwierigkeiten, da die 
Stoffe leicht infolge Sauerstoffaufnahme eine grau- 
blaue Färbung annehmen, die durch Wasser nicht 
entfernbar ist und durch Chlorkalk über rotbraun 
in braungelb übergeht. Es finden ferner Ablagerun- 
gen von Kalksulfit auf der Faser statt, auch ist die 
Reduktion der Farbstoffe im Holzinnern meist un- 
vollständig, so daB gelbliche Faserbündel übrig- 
bleiben. Die weit kräftigere Entfärbung, welche 
durch Alkalisulfite hervorgerufen wird, hat C. A. 


i) Vgl. Papierztg. 1894, S. 2877. 

5) Chemistry of paper making, New York 1804, 
S. 230. 

») U.S.A.-Pat. 730 439 (1903). 

5) U.S. A.-Pat. I 240920 (1917). 
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Braun) veranlaßt, für die Kochung dieser Hölzer 
eine aus Kalkbisulfit und Alkalibisulfit bestehende 
Lauge vorzuschlagen. Aus wirtschaftlichen Gründen 
wird jedoch technisch das dem Alkalisulfit hinsicht- 
lich seiner Wirkung nahestehende Magnesiumsultit 
benutzt. 

Eine ganz besondere Rolle spielt der Aikali- 
zusatz bei Kochungen von harzreichen Hölzern. 
In solchen Fällen, wie z. B. bei Kiefer, hat 
das normale Kochverfahren mit Kalkbisuliitlauge 
nicht zu einem Erfolg geführt, da die Lauge Lirnin 
und Harz nicht in genügendem Maße zu entfernen 
vermag. Es hat sich nun gezeigt, daß bereits Magnë- 
siumbisulfit eine Besserung insofern herbeiführt, als 
der Harzgehalt des damit gekochten Stoffes nur #% 
des Harzgehalts des Kalkbisulfitstoffes beträxrt *). 
Noch günstiger ist die Wirkung der Alkalibisulfite. 
Versuche von Mc Kee und Cable°’) haben er- 
geben, daß man diesen Stoffen eine besondere Harz- 
emulgierungsfähigkeit zusprechen muß. Es gelang 
beispielsweise diesen Forschern, Kiefernkerrholz, 
das mit Calciumbisulfit nicht aufgeschlossen werden 
konnte, glatt mit Natrium- oder Aminonbisuliit auf- 
zuschließen. — Selbst geringe Mengen von Alkali- 
bisulfit zeigen, der gewöhnlichen Kochlauge zu- 
gesetzt, diesen Effekt. Die Anwendung einer solchen 
Lauge bildet den Kerngedanken des Alfthan-Ser- 
lachiusprozeses ®). Die Grundzüge dieses Ver- 
fahrens, das in den letzten Jahren in Finnland und 
Frankreich zu technischer Anwendung gelangte, 
sind die folgenden: 

In den Kocher werden Lösungen von Soda oder 


Natronlauge (oder Natriumsulfat) gegeben. und 
zwar in solchen Mengen, daß höchstens 1ı Şo Na:-CO;s 


auf das Cellulosegewicht der Holzstücke berechne: 
vorliegt. Hinzu kommt eine Kalkbisulfitkochlauxe 
mit 3,5 bis 4,5% Gesamt-SO; und 0,8 bis 1,5% ge- 
bundener SO... Man kocht bei etwas höherem Druck 
und etwas tieferer Temperatur, als beim Sulfitver- 
fahren. Vorzugsweise wird bei 5 bis 6 At. und ı30 
bis 150° gearbeitet. In der Praxis hat sich erwiesen. 
daß die beschriebenen Laugen unter den genannten 
Bedingungen imstande sind, sowohl Kiefernholz, wie 
auch finnische Föhre zu einem Stoff aufzuschließen. 
der dem aus Fichte oder Weißtanne gewonnenen an 
Qualität völlig gleichkommt. 

Ergänzt werden diese Mitteilungen durch ein 
von Sieber°®) angeführtes Prüfungsergebnis des 
Zentrallaboratoriums Abo, das den Harzgehait eines 
Fichtenstoffes und eines nach Serlachius auf- 
geschlossenen Kiefernstoffes gegenüberstellt: 


Fichtenstoff Kiefernstoff 
Alkoholextrakt . . . . 1,85 1,65 
Aetherextrakt . . . 1,41 1.32 


Sieber hält diesen Erfolg für schr bemerkens- 
wert, zumal überschlagsweise etwa 60 bis 570 % des 
Holzharzes während der Kochung entfernt werden. 
Bezüglich der Frage, wie diese Wirkung des Alkali- 
bisulfits zu erklären sei, verweist er auf die An- 
schauungen Schwalbes, wonach alkalıbisuf'fit- 


55) D. R. P. 279 517. 
%) Schwalbe, Pap.-Fab., 925, Festheft S. œ. 
*) Paper Trade Journ. 1925, T.S. 41. 
i i U. S. A.-Pat. 1 507 559; D. R. P.-Anm. S. 03 wı 
1925). 
æ) Ueber das Harz der Nadelhölzer und die 
Entharzung von Zellstoffen, Berlin 1925, S. 113. 
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haltige Laugen die Eigenschaft besitzen, das sonst 
für diese saure Lauge nicht durchdringbare harzige 
Kiefernholz in geeigneter Weise zu quellen, wodurch 
es für die Lauge eindringbar wird. Da die geringen 
Alkalibisulfitmengen kaum irgendwie bedeutende 
chemische Reaktionen auszulösen vermögen, muß 
man annehmen, daß hier kolloidchemische Vorgänge 
eine Rolle spielen. 

Das Serlachiusverfahren, das zuerst in Finnland 
Anwendung fand, wurde neuerdings (1924) auch in 
Südfrankreich aufgenommen ®°). Südfrankreich be- 
sitzt ausgedehnte Waldungen, deren hauptsächlich- 
ste Baumart eine Koniferenart „pinus maritima“ ist. 
Diese Fichte hat einen verhältnismäßig hohen Harz- 
gehalt, dessentwegen sie zur Terpentingewinnung 
herangezogen wird. Zu Montech (Tarn et Garonne) 
war nach dem Kriege eine Sulfitzellstoffabrik er- 
baut worden, die Holz aus dem Norden verarbeiten 
sollte. Während des Baues noch trat eine so erheb- 
liche Steigerung der Frachtkosten ein, daß die Ren- 
tabilität in Frage gestellt schien, da der Zellstoff- 
preis nicht in gleichem Maße anstieg. Unter diesen 
Umständen entschloß man sich dazu, das Holz der 
nächstgelegenen Waldungen (pinus maritima) nach 
dem Serlachius-Verfahren zu verarbeiten. Nach- 
stehend seien die Ergebnisse einiger Versuchs- 
kochungen großen Stiles wiedergegeben. 

Kochung ı: Holz teilweise angefault und blau, 
etwa 40 bis 60 Jahre alt. Feuchtigkeit im Mittel 
23 %; Harz 3,2 %. 

Kochung 2: Frisches, schnell gewachsenes Holz, 
20 bis 40 Jahre alt. Feuchtigkeit im Mittel 20 %; 
Harz 5%. 

Kochung 3: Wie unter 2. 
Harz 4,5 %. 

Als Mittelwerte dieser drei Kochungen ergaben 
sich nachstehende Zahlen: 


Feuchtigkeit 18 %; 


Gesamtmenge Holz (Trockengewicht) . 22200 kg 
Kochzeit U ne a at re Are res 14,8 Std. 
Stoff mit Knoten (Trockengew.) . 9274 kg 
Reiner Sulfitstoff en 7922 kg 
Zellstoff auf Holzgewicht . 35,7 % 
Knoten $„ a. pon ag 6,1 % 
Gesamtstoff auf Holzgewicht . . . . 41,8 % 


Aus dem erhaltenen Stoff wurden verschiedene 
Papiersorten hergestellt. Ein Papier, das zur Hälfte 
aus dem Sulfitstoff und zur Hälfte aus Abfallpapier 
(mit so% Holzschliff) bestand, hatte ein Gewicht 
von 92 g/qm (oder bei einem Format von 25X38 — 
62,17/500). Auch Fettpapier mit 100% Sulfitstoff 
konnte erhalten werden; es wies ein Gewicht von 
48 g/qm auf (oder bei einem Format von 24X36 — 
28,33/480) und ergab — nach der Schopperschen 
Methode geprüft — eine Zerreißlänge von 3800 m. 
Der Stoff ließ sich in allen Fällen leicht verarbeiten; 
Schwierigkeiten durch Harz traten nicht auf. 

Das Serlachiusverfahren erregte großes Auf- 
sehen in Amerika und Kanada, wo man sich im 
Hinblick auf die Möglichkeit, bisher nicht verwend- 
bare Hölzer, wie die Südkiefer u. a., zur Zellstoff- 
gewinnung heranzuziehen, lebhaft dafür interessierte. 
Sein Erfinder, der finnische Ingenieur Serlachius, 
weilt zur Zeit zur Einführung des Verfahrens in 
Amerika. 

Damit sind wir am Ende unseres Ausfluges in 
die Patentliteratur und die sonstigen Veröffent- 


6) Paper Trade Journ. 1925, T. S. 78fí. 
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lichungen über die Sulfitkochung mit Alkali als Base 
angelangt. Ueberblicken wir zum Schluß das be- 
trachtete Gebiet und untersuchen wir es auf die 
darin liegenden wirtschaftlichen Möglichkeiten, so 
ergibt sich, daß die Aussichten für die technische 
Anwendung des sauren Kochverfahrens mit Alkali 
als Base für normale Hölzer gegenwärtig keines- 
wegs so gering sind, wie es in Anbetracht der er- 
forderlichen Alkaliregenerationsanlage auf den er- 
sten Blick den Anschein hat. Die stärker auf- 
schließende Wirkung der Lauge, verbunden mit der 
infolge höherer Bleichwirkung hervorgerufenen Stei- 
gerung in der Qualität des erzielten Stoffes, haben 
dazu geführt, die großtechnische Einführung des 
Verfahrens mancherorts in ernste Erwägung zu 
ziehen. Das gilt insbesondere für solche Fabriken, 
in denen Sulfit- und Sulfatstoffe in Kombination 
miteinander erzeugt werden und die anfallenden 
Laugen in der Regenerationsanlage der Sulfat- 
ablauge mit aufgearbeitet werden könnten. Weitere 
Zukunftsmöglichkeiten der Alkali- bzw. Ammon- 
sulfit und Ammonbisulfitkochung liegen in ihrer An- 
wendung auf diejenigen Rohmaterialien, die mit den 
bisherigen Verfahren nicht oder nicht genügend auf- 
geschlossen werden können. In dieser Hinsicht 
dürfte den Verfahren von Serlachius und von 
Drewsen und C. A. Braun eine gewisse Bedeu- 
tung zukommen. Das erstere hat den Vorzug, von 
der Wiedergewinnung des Alkalis unabhängig zu 
sein. Sein Verwendungsbereich ist der Aufschluß 
speziell harzreicher Hölzer, auf deren Heranziehung 
zur Zellstoffgewinnung man angesichts des wach- 
senden Weltbedarfs an Zellstoff eines Tages 
angewiesen sein wird. Nicht weniger wichtig aber 
erscheinen die durch die letzteren Verfahren ange- 
deuteten Möglichkeiten, Gräser, Stroh und ähnliche 
Rohstoffe, die jährlich in größtem Maßstabe zur 
Verfügung stehen, zu einem hochwertigen Zellstoff 
aufzuschließen. Diese Verfahren sind, wenn es nicht 
gelingt, die Qualität der erzielten Stoffe so zu stei- 
gern, daß der Alkaliverbrauch wirtschaftlich nicht 
ins Gewicht fällt — und dafür liegen vorderhand 
noch keine Anzeichen vor — auf ein geeignetes 
Regenerationsverfahren für die Alkalien angewiesen. 
Gelingt es hier, einen technisch brauchbaren Weg zu 
finden, so würden die Verfahren zweifellos zu großer 
technischer Bedeutung gelangen. Vielleicht würde 
alsdann ein alter Traum der Zellstoffchemiker in 
Erfüllung gehen, der eine Verbindung der Chlor- 
alkali-Elektrolyse mit dem Sulfitverfahren anstrebt 
und von Mac Naughton®) etwa wie folgt 
skizziert wird: 
Aus Kochsalz würde Chlor und Alkali ge- 
wonnen. 
Chlor würde mit Kalk das bleichende Agens 
liefern. 
Alkali ergäbe mit SO, Natriumsulfit bzw. 
-bisulfit als aufschließendes Agens der Lauge. 
Das Regenerationsverfahren für die Lauge 
würde die organischen Substanzen (aus denen 
Nebenprodukte zu gewinnen wären) zu entfernen 
und den ursprünglichen Sulfitgehalt wiederherzu- 
stellen haben. Verloren ginge nur der Kalk, dessen 
Wiedergewinnung unrentabel erscheint. 
Dieser Kreislauf ließe sich noch wesentlich ver- 
vollkommnen, wenn die neuerdings ausgearbeiteten 


#1) Paper Trade Journ. 1923, T. S. 117. 
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Verfahren zur elektrolytischen Aufarbeitung der 
Laugen zu befriedigenden Ergebnissen führten. Man 
wäre alsdann imstande, aus der Ablauge neben 
Wärme und organischen Stoffen schweflige Säure 
und Aetznatron wiederzugewinnen. 


Die gegebene Uebersicht zeigt jedenfalls das’ 


Interesse und die Aktivität, mit denen man sich 
radikalen Modifikationen des Sulfitverfahrens be- 
sonders in denjenigen Ländern zuwendet, die über 
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kurz oder lang einen Mangel an geeigneten Roh- 
stoffen gegenüberzustehen drohen. Es ist zu erwar- 
ten, daß man in naher Zukunft in der amerikanischen 
Fachliteratur näheres über die praktischen Ergeb- 
nisse hören wird, die mit Natriumsulfitkochungen 
im Großbetrieb erzielt wurden und sich alsdann ein 
klareres und vollständigeres Bild von dem Wert 
dieser Verfahren machen kann, als dies allein auf 
Grund von Patentschriften möglich ist. 


Vom Holzschleiferstein. 


Von Ingenieur Fritz Hoyer. 


Die Hauptarbeit beim Holzschleifen ist bekannt- 
lich in erster Linie eine rein mechanische Wirkung, 
indem das Holzstück durch die scharfen Spitzen der 
im Schleiferstein befindlichen Quarzkörner zer- 
rieben, zerfasert und aufgelöst wird. Hierbei ist 
natürlich die Art und die Schärfe des Steines so- 
wohl für die Menge als auch für die Güte des 
Stoffes von großer Bedeutung. 

Als Material für den Schleiferstein ist am besten 
der quarzhaltige Sandstein geeignet, der sich wohl 
in vielen Gegenden findet, in besonderer Güte und 
Eignung für die Zwecke der Holzschleiferei aber in 
der Sächsischen Schweiz, in der Gegend von Pirna, 
weshalb er auch oft als „Pirnaer‘“ Schleifstein be- 
zeichnet wird. Je nach der Güte des zu erzielenden 
Holzschliffes muß man nun mit gröber oder feiner 
gekörnten, weicheren oder härteren Steinen arbeiten. 

Unter der Schärfe des Steines versteht man nun 
bekanntlich die Vertiefungen bzw. Erhöhungen, 
welche man durch ein geeignetes Werkzeug an der 
Arbeitsfläche des Steines hervorruft. Durch den 
Druck der Pressen wird das Holzstück in die sechs- 
kantigen Löcher des Steines leicht eingedrückt, so 
daß die Holzfasern oder auch nur Teile derselben 
durch die vorstehenden scharfkantigen Quarzstück- 
chen abgeschabt werden und das Holzstück mit der 
Zeit vollkommen in seine Fasern aufgelöst wird. 

Die Anzahl und die Gestalt der Quarzkörner 
sind auch von wesentlichem EinfluB auf die 
Mengenleistung eines Schleifsteires und die Güte 
des Holzschliffes. Es gibt Steine, die nur 300 
bis 500 Körner auf den Quadratzentimeter besitzen, 
wohingegen bei anderen Steinen die Zahl der Körner 
das Dreifache und mehr beträgt. 

Die meisten Schleifersteine haben ja runde 
Körner, die aber stets mehr oder weniger mit 
spitzen und scharfkantigen Körnern abwechseln. Je 
mehr die letzteren vorherrschen, desto leistungs- 
fähiger ist in der Regel der Stein, es kommt aber 
dabei auch die natürliche Härte der Körner in Frage 
sowie die Art des Bindemittels, welches die Quarz- 
körner zusammenhält. 

Durch das Bindemittel wird hauptsächlich die 
Festigkeit und die Wasserbeständigkeit der natür- 
lichen Schleifersteine bedingt. Art und Menge 
dieses Bindemittels sind verschieden. Es gitt 
Steine, bei denen das Bindemittel bis zu 30% der 
Masse ausmacht, während andere wieder nur 5 bis 
10% davon enthalten. Das beste Bindemittel ist 
Kicselsäure, die am meisten bei den brauchbaren 
Steinen vorkommt, mitunter ist aber auch mehr oder 
weniger Kalk, Ton. Eisen usw. enthalten, was natür- 
lich nachteilige Einwirkungen auf die Güte des 


Steines hat. Diese Beimengungen bestimmen zuch 
meistens die Farbe des Sandsteines. 

Wenn auch im allgemeinen die Farbe keinen 
großen Einfluß auf die Güte und die Brauchbarkeit 
eines Schleifersteines hat, so werden doch meistens 
die heller gefärbten vorgezogen und als besser be- 
zeichnet, da sie auch infolge geringerer ungeeigneter 
Beimengungen eine höhere Wasserbeständigkeit und 
Widerstandsfähigkeit gegen die Einflüsse von Alka- 
lien und schwachen Säuren aufweisen. 

Bei der Gewinnung hat der Sandstein stets eine 
wewisse Menge an Feuchtigkeit, die seine Festig- 
keit verringert. Es ist deshalb erforderlich, daß die 
Steine, ehe sie in Gebrauch genommen werden, 
einige Zeit an einem trockenen und luftigen Ort 
lagern. In der Holzschleiferei müssen daher stets 
Steine auf Vorrat liegen, einmal damit man an und 
für sich beim Unbrauchbarwerden eines Steines vor 
längeren Betriebsstörungen geschützt ist, das andere 
Mal, damit die Steine genügend ablagern könren, 
damit sie härter und fester werden. Abgelagerte 
Steine nützen sich weniger schnell ab wie solche, 
die sofort nach der Gewinnung in Betrieb genommen 
werden, sie sind vor allen Dingen auch wiıderstands- 
fähiger gegen das Zerspringen. 

Ein guter Schleifstein soll sich weder zu rasch 
noch zu langsam abnutzen, denn im ersten Falie 
gelangt zuviel Sand in den Stoff, im letzten Falie 
wird der Stein glatt und leistet dann weniger. Zur 
guten Arbeit muß das Ablösen der Sandkörner in 
einer Weise erfolgen, daß die Oberfläche des 
Steines die passende Schärfe möglichst lange aus 
sich selbst heraus behält, ohne daß das künstliche 
Aufrauhen, daß man als Schärfen bezeichnet, 
forderlich wird. 

Die Abnutzung der Schleifersteine im Betrieb 
hängt von mancherlei Umständen ab, denn sie wird 
durch die Eigenschaft des Holzes, durch den 
Pressendruck und auch durch die Menge des zur 
Verwendung kommenden Spritzwassers bedingt. 
Auch die Bestandteile des Schleifsteines und die 
Umfangsgeschwindigkeit desselben sind von Einf!vB 
auf die Abnutzung. 

Das Gewicht der zum Holzschleifen geeigneten 
Natursandsteine beträgt 2100 bis 2200 kg auf den 
Kubikmeter. Die Druckfestigkeit schwankt aber 
bei den Steinen verschiedener Herkunft in schr 
weiten Grenzen und beträgt zwischen 300 und 
500 kg auf den Quadratzentimeter. Auch die Zur- 
festigkeit der Steine ist von großem Einfiuß auf 
deren Haltbarkeit und Betriebssicherheit. weil mən 
mit einer äußeren Umfangsgeschwindixkeit der 
Steine bis zu ı8 m in der Sekunde rechnen muß. 
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An sich hat der Sandstein zwar genügend Festig- 
keit, um unter normalen Verhältnissen diese Um- 
fangsgeschwindigkeiten aushalten zu können, wird 
aber mit stark wechselndem Pressendruck, plötz- 
licher Belastungsänderung und stark erwärmten 
Steinen gearbeitet, so können diese sehr wohl zer- 
springen und Anlaß zu Unfällen geben. Zwar 
ist das Zerspringen der Steine vielfach auf kleine 
Haarrisse und andere Fehler im Stein zurück- 
zuführen, doch ist auch beim Betriebe stets Vor- 
sicht geboten, besonders aber muß das übermäßige 
Erhitzen und ruckweise Be- und Entlasten ver- 
mieden werden. 

Die Fehler in den Steinen können nun zwar 
durch genaue Untersuchung der rohen Steine und 
durch deren vorsichtige Bearbeitung vermieden 
werden, wozu eine ganz besondere Fachkenntnis 
und Erfahrung erforderlich ist, so daß man immer 
wieder von einer Bearbeitung der Steine durch 
Maschinen abkommt und immer noch die Bearbei- 
tung von Hand vorzieht, da diese die beste Gewähr 
bietet, daß Fehler usw. rechtzeitig erkannt werden. 

Bei den fortgesetzt gesteigerten Ansprüchen an 
die Größe und Festigkeit der Steine hält es oft 
schwer, geeignete und genügend gleichmäßige 
Steine von gewünschter Größe herzustellen. Man 
suchte nun diesem Uebelstande dadurch abzuhelfen, 
daß man die Schleifsteine aus verschiedenen Stücken 
zusammensetzte. Man hat damit wohl auch ver- 
schiedene Erfolge erzielt, es muß aber gesagt sein, 
daß sie für die Ansprüche unserer Großkraftschleifer 
nicht als genügend betriebssicher anzusehen sind. 
Bei kleineren Leistungen mögen sie sehr wohl gute 
Dienste tun, es ist aber nur die Frage, ob wesent- 
liche Ersparnisse damit zu erzielen sind. Diese zu- 
sammengesetzten Steine sind nämlich teuer in der 
Herstellung, denn die Auswahl wie auch das Be- 
hauen der einzelnen Stücke erfordert eine große 
Sorgfalt. Die einzelnen Stücke solcher Steine wer- 
den durch ein geeignetes Bindemittel zusammen- 
gekittet und mitunter auch noch seitlich durch auf- 
gezogene Fisenreifen gebunden und zusammen- 
gehalten. 

Bei massiven Schleifsteinen verläuft die Gesteins- 
richtung rechtwinklig zur Schleiferwelle, und die 
parallelen Seitenflächen eines Schleifersteines bilden 
natürliche Lagerflächen des Gesteins. Die einzelnen 
Gesteinsschichten sind nun in der Regel von Natur 
nicht etwa vollständig gleichmäßig in Struktur und 
Härte, und dieses ist der Grund, weshalb sich bei 
den massiven Natursteinen die Arbeitsfläche oft 
nicht gleichmäßig abnutzt. Hierdurch wird dann 
einmal die Güte des Holzschliffes nachteilig beein- 
flußt und das andere Mal ein häufiges Abrichten 
der Schleiffläche erforderlich. 

Bei den erwähnten zusammengesetzten Steinen 
wird der geschilderte Uebelstand zum Teil unmög- 
lich gemacht, weil die Arbeitsfläche des Steines ein 
und derselben Gesteinsschicht entstammt. Der 
Halbmesser eines Schleifsteines bildet in jedem 
Sektor die Höhe der verwendeten natürlichen Ge- 
steinsschichten. Bei den massiven Schleifsteinen 
entspricht hingegen die Breite der Arbeitsfläche der 
Höhe der natürlichen Gesteinsschichten, welche zur 
Verwendung kamen. 

Man hat auch versucht, zusammengesetzte 
Schleifsteine mit einem inneren Kern aus Eisen- 


beton herzustellen. Es ist aber nicht bekannt, ob 
und wie sich diese Steine im Betrieb bewährt 
haben. Dieser Eisenbetonkern wird mit den äußeren 
Steinsegmenten fest verbunden, der Stein soll so 
eine höhere Zug- und Druckfestigkeit erhalten als 
ein einfacher Sandstein. 

Alle diese Konstruktionen hahen aber wie er- 
wähnt, gewisse Nachteile, die einmal in dem ver- 
hältnismäßig hohen Preis zu suchen sind, dann aber 
in der Gefahr des Zerspringens, da die Kittfugen 
mitunter den außerordentlich hohen Beanspruchun- 
gen durch die Großkraftschleifer nicht gewachsen 
sein dürften. 

Von ganz anderer Bedeutung sind dagegen die 
Kunststeine, die heute als den Natursteinen voll- 
kommen gleichwertig zu betrachten sind, viele Groß- 
kraftschleifereien ziehen sogar diese Kunststeine 
den Natursteinen vor, obgleich nicht gesagt ist, daß 
sie diesen unbedingt überlegen sein müssen. Ueber 
die Herstellung der Kunststeine ist nicht viel zu 
sagen, da sich die ausführenden Firmen sehr in 
Stillschweigen über ihre Verfahren hüllen. Die 
Herstellung ist auch für den Verbraucher von ge- 
rıngerer Bedeutung. Es sei daher in erster Linie 
auf die Vorzüge dieser Steine eingegangen, die 
unzweifelhaft und im langjährigen Betriebe auch 
unter den schwierigsten Verhältnissen erwiesen sind. 

Bei den Kunststeinen hat man zweifellos eine 
viel größere Unabhängigkeit von den Zufälligkeiten 
des Natursteines, denn die Kunststeine können 
jederzeit in der für bestimmte Betriebsverhältnisse 
als richtig befundenen Körnung und Härte her- 
gestellt werden, man hat somit auch weit mehr als 
bei den Natursteinen die Gewähr, daß man bei 
Nachlieferungen ganz genau die gleiche Güte erhält. 

Ein anderer Vorteil der Kunststeine besteht in 
der durchgehenden Gleichmäßigkeit des Kornes und 
der Härte, die sich wieder aus der Herstellungs- 
weise ergeben. Der zur Herstellung der Kunststeine 
verwendete Sand wird durch gewissenhafte Sortie- 
rung und Siebung ausgesucht und mit den erforder- 
lichen Bindemitteln in dem Verhältnis innigst ge- 
mischt, wie es die langen Erfahrungen als zweck- 
mäßig erscheinen lassen. Eine vollkommene Er- 
härtung wird durch die Herstellung ringförmiger 
Schichten erzielt, die auf die durch mehrmonatliche 
Lagerung erhärteten Kerne aufbetoniert werden. 
Es bildet sich so ein festes Gefüge mit den besten 
Eigenschaften. Dadurch und auch durch eine 
größere Anzahl von Eisenringen, die an der inneren 
Seite des Schleifringteiles eingebettet sind, wird 
eine erhöhte Betriebssicherheit erzielt. 


Aus dieser Gleichmäßigkeit und Härte der Kör- 
nung ergeben sich natürlich große Vorzüge für den 
damit geschliffenen Stoff, der sich ebenfalls durch 
Gleichmäßigkeit und hohe Güte auszeichnet. 


Unter der Bezeichnung „Patent-Speichenstein‘ 
wird nun eine neue Ausführungsform der bekannten 
Herkules-Kunststeine auf den Markt gebracht, die 
den Vorteil des möglichst geringen Gewichtes mit 
dem der möglichst großen Festigkeit verbindet. Bei 
diesen Steinen ist das Einsetzen eines besonderen 
Kernes für die Befestigung zwischen den Stein- 
scheiben fortgefallen. Der Steinring ist auf der 
inneren Seite mit speichenartigen Ansätzen ver- 
sehen, die zur Zentrierung beim Einbau des Stein- 
körpers auf der Welle dienen und gleichzeitig die 
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notwendigen Auflageflächen für die Steinscheiben 
abgeben. 

Die Zentrierung und Befestigung des Steines 
erfolgt also genau so, wie bei den aus einem Voll- 
körper bestehenden Steinen. Vorhandene Wellen 
und Steinscheiben sind also ohne weiteres zu ver- 
. wenden. Die Aussparungen im Stein sind so be- 
messen, daß die Klemmscheiben darüber hinweg- 
greifen, also außer den Speichen auch einen Teil 
des Steinringes überdecken. Die verbleibende Auf- 
lagerfläche ist reichlich groß genug, um ein sicheres 
Festsitzen der Steinscheiben zu gewährleisten. 

Zur Aufnahme eines etwaigen zu hohen Druckes, 
hervorgerufen durch die mit Rechts- und Links- 
gewinde versehenen Klemmscheiben, sind besondere 
Druckstützen von sehr hoher Tragfähigkeit bei 
diesen Steinen vorgesehen. Ein solcher zu hoher 
Druck, dem kein Steinmaterial gewachsen ist und 
der daher oft den Bruch eines Steines verursacht, 
kann eintreten bei der Durchbiegung der Welle, 
wenn diese zu schwach ist und den dadurch hervor- 
gerufenen einseitigen Rosettendruck. Noch häufiger 
ist es der Fall, daB sich die Welle durch Erwär- 
mung streckt. Infolgedessen ziehen sich die mit 
Rechts- und Linksgewinde versehenen Klemm- 
scheiben selbsttätig nach. Nach Wiedererkaltung 
der Welle wird dann der Druck der Klemmscheiben 
auf die Steine erhöht und nach mehrmaliger Wieder- 
holung dieses Vorganges schließlich so hoch, daß 
der Stein zerdrückt werden kann. Wie ungeheuer 
groß dieser Druck ist, geht daraus hervor, daß schon 
häufig die starken Gewinde der Kliemmscheiben ab- 
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geschert wurden und daß sogar die Welle selbst 
zerrissen wurde. Zur Unschädlichmachung dieser 
abnormen Druckbeanspruchungen dienen die oben- 
erwähnten in dem Stein angebrachten Druckstützen 
von sehr hoher Tragfähigkeit. 

Diese Speichensteine haben ein um 30 bis 35% 
leichteres Gewicht und daher auch eine bedeutende 
Ersparnis an Frachtkosten. Vor Vorteil ist dieses 
leichte Gewicht auch beim Weitertransport in der 
Holzschleiferei, beim Einbauen in den Schleifapparat 
usw., da die Beweglichkeit größer ist und die Hebe- 
zeuge geringer belastet werden. Die trotz des 
leichteren Gewichtes besonders starke Konstruktion 
des Speichensteines ergibt dessen Verwendbarkeit 
auch für die höchsten Anforderungen durch Kqraft- 
beanspruchung und Umlaufgeschwindigkeit. 

Infolge des geringeren Steingewichtes werden 
Welle und Lager geringer belastet, wodurch die 
Gefahren der Wellendurchbiegung und des Heiß- 
laufens der Lager verringert werden. Geringeres 
Steingewicht und geringere Lagerreibung ergeben 
aber einen geringeren Aufwand an Betriebskraft. 

Die eigenartige Form des Speichensteines in 
Verbindung mit seiner geringen Masse verleiht ihm 
eine größere Elastizität, da er den Temperaturein- 
wirkungen besser folgen kann, als ein massiver Stein. 
denn die durch Temperaturunterschiede hervor- 
gerufenen Materialspannungen werden vermieden. 
Der Speichenstein eignet sich daher zweifellos auch 
ganz besonders zum Heißschleifen in großen 
Schleifereinheiten, wie man sie heute in unseren 
Großkraftschleifereien besitzt. 


WARME-WI 


Was wir heute über die Natur des Wärmeübergangs 
wissen. 


Wenn man auch heute noch nicht so weit ist, 
daß sich der Wärmeübergang von einer Feuerung 
bzw. Feuergas an die zu heizende Wand usw. 
genau rechnerisch voraus bestimmen läßt, so bleibt 
dies doch das Ziel. Die Erkenntnis, das gleichzeitig 
vier Vorgänge nebeneinander beim Wärmeübergang 
bestehen, ermöglichte es, diese vier Vorgänge meß- 
technisch unbeeinflußt voneinander zu erfassen. Es 
sind das die Vorgänge der Wärmeleitung, der Be- 
rührung (Konvektion), der reinen Gasstrahlung 
sowie der Strahlung von im Gase fein ver- 
teilten Teilchen (Ruß) und Dämpfen (Schlacken- 
dämpfe usw.). 

Eine Reihe fleißiger Arbeiten der letzten Jahre 
scheiterte z. B. daran, daß sie unter dem Einfluß der 
irrigen Annahme der weitgehenden Gültigkeit des 
sogenannten Nusseltschen Gesetzes standen, daß der 
Wärmeübergang durch Berührung von einer ge- 
wissen Geschwindigkeit ab, der kritischen, mit der 
0,8. Potenz der Geschwindigkeit steigen sollte, ohne 
bei den Versuchen Rücksicht auf die zum Teil über- 
wiegend großen anderen Einflüsse zu nehmen, was 
naturgemäß zu Fehlschlüssen führen mußte. Heute 
weiß man, daß das Nusseltsche Gesetz streng an- 
wendbar ist für den Wärmeübergang von Luft, z.B. 
an Steine oder an Rohre bei allen Temperaturen, 
oder bei Wärmeübergang von Rauchgasen bis zu 
Temperaturen von 500° C, darüber hinaus jedoch 
nicht mehr. Die sogenannte kritische Greschwinditr- 
keit, de Nusselt noch bei rund ı m Geschwindig- 
keit suchte, liegt nach neueren Untersuchungen 
wesentlich höher, bei 4 bis 5 m/sek. 


RTSCHAFT 


Von großem Einflusse ist die Gasstrahlung,. und 
die Strahlung der im Gase fein verteilten Teilchen. 
Die Bedeutung dieser Frage ist schon 1922 erkannt 
worden. Dr. Schack von der Wärmestelle Düssel- 
dorf gelang es, durch Rechnung auf Grund der in 
der Wissenschaft bekannten Anlagen den Nachweis 
zu erbringen, daß in den Temperaturgebieten ober- 
halb 500° C dem Strahlungsvermögen von Kohlen- 
säure, Kohlenoxyd, Wasserdampf sowie Kohlen- 
wasserstoffen ein überragender Anteil am Wärme- 
übergang zuzumessen ist. Dr.-Ing. Lent in Duis- 
burg-Ruhrort hat unter Mitarbeit von Dipl-ing. 
Thomas die Gültigkeit der von Schack auf- 
gestellten Strahlungsformeln an einem mit Gichtiras 
gefeuerten Versuchsofen untersucht. Die Messune 
der Gasstrahlung ergab bis zu 100% höhere Werte. 
als sich aus der Schackschen Berechnung erwarten 
ließ. Zur Klärung dieses Rätsels wurden in dem 
Versuchsofen neue Versuche durchgeführt, bei dem 
durch Einspritzung von Benzol eine starke Ruß- 
bildung und völlige Durchsetzung der Gichteas- 
flamme mit Ruß herbeigeführt wurde. Die Bola- 
metermessung ergab hierbei für die durchruäte 
Gichtgasflamme fast das Strahlungsvermögen des 
sogenannten schwarzen Körpers derselben Temm- 
ratur wie die Flamme. f 


: Bei den Versuchen, aus diesen Erkenntnisser 
Nutzen für die Praxis zu ziehen, nämlich dureh 
Impfen mit Oel oder Teer den Wärmeübergang zu 
verbessern, hat sich ergeben, daß es nur Wert hat 
beim Impfen auf feinste Verteilung des Kohlénstofies 
Wert zu legen und daß das Impfen mit Kohler- 
staub nicht den gleichen Erfolg hat. Auch der im 
Generatorgas enthaltene Ruß hat nicht die Feinheit, 
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auf die es scheinbar ankommt und daher nicht die 
Wirkung wie der elementar entstehende Kohlenstoff. 
Auch Schlackendämpfe, Eisen- bzw. Manganoxydul- 
dämpfe, Kalkstaub usw. können, wie Beobachtungen 
der Abgase im abziehenden Kopf eines Siemens- 
Martins-Ofen ergeben haben, die Strahlungskraft der 
Flamme wesentlich verändern und am Wärmeüber- 
gang teilhaben. 

Die Schlußfolgerungen für die Praxis kommen 
zu dem Ideal der alten Praktiker, der sogenannten 
leuchtenden Flamme. Nun ist das aber nicht so zu 
verstehen, daß man jetzt von der Bunsenflamme ab- 
gehen müßte. Die Bunsenflamme muß vielmehr 
durch künstliche Zuführung vom billigen, elemen- 
taren Kohlenstoff, z.B. durch Impfen mit Teer, ohne 
dabei die insgesamt zugeführte Wärmemenge 
wesentlich zu erhöhen, leuchtend gemacht werden, 
um den Wärmeübergang zu beherrschen. Die Impf- 
wärmemenge darf 4 bis 5 v.H. der insgesamt zu- 
geführten Wärme nicht überschreiten. 

Auch für eine Erscheinung im Kesselbetriebe, 
nämlich die Tatsache, daß bei gleichbleibender 
Menge der Wärmezufuhr die Abgastemperatur um 
so niedriger ist, je höher die Anfangstemperatur, und 
umgekehrt, die Hudler ı912 beschrieben und zu 
deuten versucht hat, läßt sich nunmehr eine einfache 
Erklärung finden. Die einzigen nicht strahlenden 
Gase in den Rauchgasen sind Sauerstoff und Stick- 
stoff, die Ballastgase einer Feuerung. Mit steigen- 
dem Anteil an diesen Gasen fällt die Anfangstempe- 
ratur und durch Verringerung der Konzentration 
der strahlenden Gase der Wärmeübergang. Hiermit 
ist die Erklärung für höhere Abgastemperatur ge- 
geben. Umgekehrt ist bei höchster Gaskonzentra- 
tion und LuftüberschuB = o der Wärmeübergang 
am höchsten und die Ausnutzung der Feuerung am 
besten. 

Die Lösung der Frare des Wärmeüberganes, 
der einen Komplex von Vorgängen umfaßt, dürfte 
zur Zeit in ihren großen Umrissen erkannt sein. 
Das gewonnene Bild durch eingehende Einzel- 
messungen zu vertiefen und alle Vorgänge für die 
Perechnung und Vorausbestimmung reif zu machen 
und die Feuerungskunde aus dem Reiche der reinen 
FEmpirie herauszuheben, muß das Ziel der Arbeit in 
den kommenden Jahren bleiben. (Dr.-Ing. Lent, 
„Wärme“, Jhrg. 49, 20. 2. 1926, S. 145/49.) Pradel. 
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H. Müllenbach: Gesundheitstechnische Anlagen im 
Fabrikbetriebe. Zweite, vollständig neu bearbei- 
tete Auflage von Erich Keller. 197 S. Groß- 
Oktav. Mit 64 Abbildungen. Carl Marhold, Ver- 
lagsbuchhandlung, Halle a. d. S. Geb. 6,— RM. 


Vorliegendes Buch will Fabrikbesitzern, Be- 
triebsingenieuren und Architekten, darüber hinaus 
auch haustechnischen und Installations-Firmen ein 
Ratgeber bei der Einrichtung, dem Ausbau oder der 
Veränderung gesundheitstechnischer Anlagen sein. 
Es behandelt Feuerlöscheinrichtungen, Heizungs-, 
Lüftungs-, Trocken-, Entnebelungs-, Staubabsau- 
gungs- und Spänetransportanlagen, Luftbefeuch- 
tungs-, Wearmwasserbereitungs- und -versorgungs- 
anlagen, die Abwärmeverwertung, Bäder und Wasch- 
einrichtungen, Wasserversorgung, Bedürfnisanlagen, 
Wohlfahrtseinrichtungen, Abfallverbrennungsöfen 
und Müllschlucker. Das aus einer reichen prak- 
tischen Erfahrung des Verfassers hervorgegangene, 
durch 64 Abbildungen bereicherte Buch dürfte ein 


willkommener Ratgeber allen größeren und kleineren 
Fabrikbesitzern sein, die ihren Betrieb den Forde- 
rungen der Hygiene anzupassen wünschen, ohne 
zunächst recht zu wissen, wie dies in zweckmäßiger 
Weise geschehen kann. Br. 
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Holz aus Nigeria. 
(1926). 

Mehrere Holzproben aus Nigeria wurden analy- 
siert und dann vermittels Natronlauge auf Zellstoff 
verarbeitet. Alle Muster zeigten kurze Fasern, er- 
gaben geringe Ausbeute (höchstens 44%) und be- 
nötigten um das Doppelte mehr Bleichmittel als das 
zum Vergleich herangezogene Pappelholz. Br. 


Schoffstall und Boyden: Standard-Biegefestigkeits- 
prüfung von Seilgarnen. ‚Technologic Papers of 
the Bureau of Standards“, Nr. 300 (Vol. 19). 

Bisher wurde die Güte von Seilen lediglich nach 
den Ergebnissen von Zugfestigkeitsprüfungen be- 
urteilt. Der bei dieser Methode nur einmal aus- 
geführte Zug entspricht nicht der Dauerbean- 
spruchung, die bei Verwendung von Seilen statt- 
findet. Dieser Anforderung trägt der Brewster 

Seilgarn-Biegungsapparat Rechnung, bei dem das 

zu prüfende Seil unter dauernder stoBweiser Be- 

lastung über eine Kante so lange gebogen wird, bis 
es reißt. Der Biegewinkel ist auf 90, 6o und 45° 
verstellbar, die Schwingungszahl beträgt 80—ı13 in 
der Minute. Die Zahl der Schwingungen bis zum 

Bruch dient als Maßstab für die Beurteilung des 

Seilgarns. An Hand von Schaulinien wird die Ab- 

hängigkeit der Schwingungszahl von der Winkel- 

stellung und dem Belastungsgewicht gezeigt. K. 


Normen für Papierhandtücher. „Circular of the 
Bureau of Standards“, Nr. 294. 

Die Schrift enthält Angaben über Stoffzusammen- 
setzung, Qualitätsbewertung. Gewicht, Größe und 
Verpackung, Mindestforderungen an Saugfähig- und 
Berstfähigkeit von Papierhandtüchern. Vgl. „Paper 
Trade Journal“ 54, 28 (1926) und „Papier-Fabrikant‘ 
24, 276 (1926). K. 


Ein neuer „Piezo“-Mikrometer zur Prüfung von 
Gummi und weichen Materialien. „Paper Trade 
Review“ 47, Vol. 86, Nr. 5, 324 (1926). 

Es wird auf einen von Strachan konstruierten 
Apparat verwiesen, der in leicht auszuführender 
Weise die Bestimmung der Härte und Elastizität 
von Gummi und mit Gummi bezogenen Preßwalzen 
gestattet. < 


Qualitätszyklogramme von Papier, 

Papier“ 6, 313 (1926). 

Die für Qualitätsbeurteilung von Papier in Vor- 
schlag gebrachte Methode beruht darauf, daß die 
durch Prüfung ermittelten und zahlenmäßig fest- 
gelegten Eigenschaftswerte auf graphischem Wege 
zum Vergleich gebracht werden. K. 


Amerikanische Vorschriften für Textilmaterialien 
(Physikalische und chemische Prüfungsmethoden). 
„Circular of the Bureau of Standards“ Nr. 293 
(U. S. Gov’t General Specifikation, Nr. 345). 

Die Vorschriften beziehen sich auf: Einhalten 
einer bestimmten Luftfeuchtigkeit und Temperatur 
bei physikalischen Prüfungen, Trennung von Wolle 
und Baumwolle, Zugfestigkeitsprüfungen (Streifen- 
und „Grab“-Methode), Gewichtsbestimmung des 

Quadrat- und des laufenden Yard, Bestimmung der 

Fadendichte auf ı” und Breitenmessung. Die an- 

geführten Verfahren sind bekannt und werden all- 

gemein angewendet bis auf die „Grab“-Methode, bei 
der größere Stoffstücke zwischen verhältnismäßig 


„Paper Trade Review“ 86, 42 


„Zellstoff und 
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schmalen Klemmen eingespannt und dem Zugver- 
such unterworfen werden; die Vorbereitung von 
Streifen fällt hierbei fort. 


Hoyer: Die Wichtigkeit der Pappenprüfung. „Papier 
und Pappe“ 3, 699—670 und 726—727 (1926). 

Die zunehmende Verwendung von Pappe an 
Stelle anderer Stoffe hat zu einem Ausbau der 
Pappenprüfung geführt. Die meisten der ausführ- 
lich beschriebenen Prüfmethoden sind der Papier- 
prüfung entlehnt; spezielle Verfahren dienen zur 
Prüfung der Pappen auf Neigung zum Spalten, auf 
Werfen oder Welligwerden und auf Ritz-, Rill-, 
Stauch- und Biegefestigkeit. Letztgenannte Eigen- 
schaften lassen sich mit Hilfe des Biegungsfestigkeits- 
prüferss von Naumann-Schopper beurteilen. 


dessen weitgehende Verwendung eingehend ge- 
schildert wird. í 
Helder: Trockengehaltsbestimmung von Zellstoff. 


(Anwendung der Streifenmethode.) 
Vol. 8, Nr. 1, 91—92 (1926). 

In der Champion Fibre Company, Canton, N.C., 
hat sich folgende Art der Musterentnahme bei 
Trockengehaltsbestimmung von Zellstoffen bewährt: 
tı. Musterentnahme in der Zellstoff-Fabrik: Von 
60% der Rollen je zwei bis drei Streifen von 1% Zoll 
Breite über die ganze Bahn aus der Querrichtung. 
2. Musterentnahme beim Empfänger: Von minde- 
stens 10% der Rollen je ein Streifen aus der zweiten 
Lage und je vier Streifen etwa 112 Zoll unterhalb 
der äußersten Lage in Zwischenräumen von 6 bis 
8 Zoll. Kontrollprüfungen, die näher geschildert 
werden, haben die Zuverlässigkeit der Methode er- 
wiesen. < 


Standard-Methoden der Papierprüfung. „Pulp and 
Paper Magazine“ Vol. XXIV, Nr. 20, 5723-75 
(1926); „Pap. Ind.“ Vol. 8, Nr. 2, 264—66 (1926). 

Zur Vereinheitlichung der Papierprüfungs-Ver- 
fahren hat das Prüfungskomitee der Technical 

Association of the Pulp and Paper Industrie Vor- 

schläge gemacht und diese den Mitgliedern zur Be- 

gutachtung vorgelegt. Die Vorschriften beziehen 
sich auf: Musterentnahme, Ermittlung der Zug- und 

Berstfestigkeit, Einhalten der atmosphärischen Be- 

dingungen während der Prüfung, quantitative Be- 

stimmung von Kasein-Strich, Harz, Paraffin und 

Sulfiden im Papier und Ermittelung der Faserstoff- 

zusammensetzung. Methoden und erforderliche 

Apparate werden ausführlich beschrieben. K. 


„Pap. Ind.“ 


Ein neuer Weg zur Papier-Untersuchung. „Papier- 
Zte.“ 51, 1836 (1926). 

Bei manchen Papiersorten, wie z. B. bei Kunst- 
druckpapieren, ist die Beschaffenheit der Oberfläche 
von ausschlaggebender Bedeutung, deren Unter- 
suchung am einfachsten mit den binokularen Mikro- 
skopen und Fernrohrlupen erfolgt. Vf. schildert die 
Nützlichkeit und Anwendungsweise dieser Instru- 
mente in der Papierprüfung. K. 


Dauerhaftigkeit von aus Seilen hergestelltem Papier. 
„Paper Trade Review“ 47, Vol. 86, Nr. 6, 410 
(1920). 

Vergleichsprüfungen von 25 Jahre alten Papie- 
ren, die aus Seilen hergestellt waren, mit neuen Pa- 
pieren aus demselben Fasermaterial ergaben, daB 
diese Papiere zwar eine geringere Dauerhaftigkeit 
als Lumpenpapiere besitzen, daß sie aber Zellstoff- 
papiere in dieser Hinsicht übertreffen. K. 


Munds: Der EinfluB der tierischen Nachleimung 
auf die Eigenschaften von harz-stärke-vorgeleim- 
ten Papieren. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 883 
bis 887 (1926). 

Die vom Vf. ausgeführten Untersuchungen 
führten zu folgendem Ergebnis: Papier wird durch 
tierische Nachleimung nur günstig beeinflußt. Die 
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wichtigsten Eigenschaften, wie Bruchlast, Dehnung, 
Berstfestigkeit und Falzwiderstand, erfahren eine 
ganz bedeutende Zunahme; Dicke, Quadratmeter- 
gewicht und Lichtdurchlässigkeit steigen etwas an: 
scheinbares spez. Gewicht, Völligkeitsgrad und Po- 
rosität zeigen keine merklichen Unterschiede; die 
Leimfestigkeit selbst wird beträchtlich erhöht. K. 


Scribner und Carson: Eine Studie über wasserdichte 
Hüllpapiere für Uebersee-Packung zwecks Auf- 
stellung von Normen. „Technologic Papers of the 
Bureau of Standards“, Nr. 312 (Part of Vol. m»): 
„Paper Makers Monthly Journal“ 64, Vol. LXIV. 
Nr. 6, 215 (1926); „Paper Trade Review“ 47, Val. 
86, Nr. 6, 385—90 (1926); „Pulp and Paper Maga- 
zine“, Vol. XXIV, Nr. 20, 56568 (1926). 

Erfordernisse: ı. Das Papier soll aus zwei 

Lagen Sulfatkraftpapier bestehen, die durch eire 

Schicht Asphalt miteinander verkittet sind. 2. 5% 

Bogen in der Größe 25X40 Zoll sollen ıcQ Pfund 

wiegen; Abweichungen von + 10 Pfund sind ge- 

stattet. 3. Die Berstfähigkeit darf nicht weniger als 

70 Punkte betragen. 4. Bei Anwendung der ausführ- 

lich beschriebenen ‚„ground-glass“ Methode dari 

innerhalb 25 Stunden kein Wasser durch das Papier 

dringen. K. 


Prüfung von Papiergeld. „Paper Trade Review“ 47, 
Vol. 86, Nr. 5, 368 (1926). 

Auf Grund von im Bureau of Standards aus- 
geführten Versuchen erwiesen sich folgende Bedin- 
gungen bei Herstellung von Papiergeld als günstig: 
1. Stoffzusammensetzung. 75% Leinen, 25 Şo Baum- 
wolle. 2. Mahlung. Allmähliches Senken der Ho'- 
länderwalze bei geringer Stoffdichte und raschem 
Stoffumlauf. 3. Leimung. Oberflächenleimung der 
gedruckten Noten mit durch Formaldehyd gehär- 
tetem Tierleim. K. 


Dittmer: Vergleichende Versuche mit Teerdach- 
pappen, „Teer“ 24, 141—146; 193—198; 227 — 231; 
263—268, 


Die ausführlich beschriebenen Untersuchungen 
wurden auf Anregung des Verbandes Deutscher 
Dachpappenfabrikanten im Staatlichen Material- 
prüfungsamt zu Berlin-Dahlem ausgeführt, um 
Normen für einheitliche Lieferung und Prüfung von 
Teerdachpappen aufzustellen. Die Ergebnisse der 
Versuche führten zu folgenden Vorschlāgen: r. Ver- 
packung und Maß. Teerdachpappe wird in ı0 m 
langen, ı m breiten, durch ein Band aus Papier 
o. dgl. verschlossenen Rollen verpackt. Andere 
Rollenlängen sind zulässig, wenn solche örtlichen 
Gewohnheiten entsprechen. Das Band soll auber 
dem Quadratmetergewicht der verarbeiteten Roh- 
pappe und der Bezeichnung „Teerdachpappe“ die 
Firma oder Marke des Werkes tragen. Abweichur- 
gen von 10 cm in der Länge, von ı cm in der Breite 
sind zulässig. 2. Beschaffenheit. Teerdachpappe 
muß gleichmäßig getränkt und beiderseits mit Sard 
bedeckt sein. 3. Quadratmetergewicht. Teerdach- 
pappe soll ein Quadratmetergewicht von mindestens 
2,5 kg haben. 4. Gehalt an Tränkmasse. Die Menge 
Tränkmasse darf nicht weniger als das 1,6 fache des 
Gewichts der Rohpappe betragen. 5. Verdunstun«s- 
verlust. Teerdachpappe darf nach fünfstündizer 
Lagerung an der Luft bei 50° nicht mehr als t% an 
Gewicht verlieren. 6. Wasseraufnahmefähigkeit. Die 
Gewichtszunahme nach 48 Stunden Lagerung in 
Wasser darf höchstens 15 % betragen. 7. Wasser- 
undurchlässigkeit. Teerdachpappe muß unter dem 
Druck der 3 cm hohen Wassersäule wasserundurch- 
lässig sein. 8. Zugfestigkeit und Dehnung. Die Zur 
festigkeit muß in der Längs- und Querrichtung im 
Mittel mindestens 20 kg und entsprechend die Deh- 
nung mindestens 3% betragen. 0. Biegsamkeit. 
Teerdachpappe darf beim Biegen um einen zylır.- 
drischen Dorn von 0,5 em Durchmesser nicht nssiız 
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werden. ı0. Art der Tränkmasse. Die Tränkmasse 
muß ein von Wasser und Leichtölen freier, entweder 
durch Destillation von Rohteer oder durch Schmelzen 
von Steinkohlenteerpech in Teeröl gewonnener 
Steinkohlenteer sein; sie darf Naphthalin höchstens 
in Spuren enthalten. Der Schmelzpunkt darf nicht 
unter 22° der Siedebeginn nicht unter 218° liegen. 


K. 


Herzberg: Normalpapierkontrolle 1913—1925. (Mit- 
teilung aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt 
in Berlin-Dahlem.) „Wochenbl. f. Papierfabr.‘ 57, 
887 (1926); „Zellstoff und Papier“ 6, 356 (1926); 
„Papier-Fabrikant‘ 24, 505 (1926). 

Eine Zusammenstellung gibt über die in den 
Jahren 1913—1925 bei der Prüfung von Normal- 
papieren gemachten Erfahrungen Aufschluß. Die 
Zahl der antragstellenden Behörden und der zur 
Kontrolle eingereichten Papiere ist nach dauerndem 
Sinken vom Jahre 1924 ab wieder erheblich im 
Steigen begriffen. K. 


Einhalten der atmosphärischen Bedingungen bei der 
Papierprüfung. „Pap. lnd., Vol. 8, Nr. 2, 283 
(1926). 

Es wird eine Einrichtung beschrieben, die ge- 
stattet, in einem kleinen, abgeschlossenen Raume 
konstante Luftfeuchtigkeit einzuhalten und Falz- 
prüfungen auszuführen. Vgl. „Paper Trade Journal“ 
54, Nr. 8, 231 (1926) und „Papier-Fabrikant‘ 24, 333 
(1926). K. 
Schopper: Löschpapierprüfer, Bauart Prof. Dalén. 

„Papier-Ztg.“ 51, 1728 (1926). 

Es wird ein von der Firma Louis Schopper, 
Leipzig, konstruierter Apparat beschrieben, mit 
dessen Hilfe die Beurteilung von Löschpapier nach 
der Benetzbarkeit der Oberfläche stattfindet, eine 
Methode, die von Prof. Dalén bearbeitet und vor- 
geschlagen wurde. (Vgl. Dalén: Mittlg. a. d. 
staatl. Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem 1922, 
Heft 5 und Cornely: Die Prüfung von Lösch- 
papier. „Zellstoff und Papier‘ 6, 120 [1926].) Der 
Apparat ist in zweifacher Ausführung (mit Uhr- 
werk- und mit Elektromotorantrieb) abgebildet; 
seine Anwendungsweise und Handhabung wird aus- 
führlich geschildert. 


Leupold: Betrachtung zur Fluoreszenz der Sulfit- 
zellstoffe. „Papier-Fabrikant‘ 24, 397—98 (1926). 
Nach Besprechung von Fluoreszenzerscheinun- 
gen im allgemeinen nimmt Vf. zu den im „Papier- 
Fabrikant“ 24, 106 (1926) veröffentlichten Mitteilun- 
gen aus dem wissenschaftlichen Laboratorium der 
Koholyt-A.-G., Königsberg, über „Fluoreszenzver- 
suche an technischen Sulfitzellstoffen“ Stellung. 
Aus der Beobachtung, daß eine schwach salzsaure 
Ablauge nach 24 Stunden eine viel intensivere Flu- 
oreszenz erkennen ließ als am Vortage, und daß 
gleichzeitig im Ultramikroskop eine erhebliche Kon- 
zentrationssteigerung der Schwefelkolloide nachge- 
wiesen wurde, wird vermutet, daß die Fluoreszenz 
der Zellstoffasern von Schwefelverbindungen her- 
rührt, die in die Faserzelle difundiert sind. Bildung 
von freiem Schwefel findet beim Kochvorgang durch 
teilweise Reduktion der schwefligen Säure und 
durch Abscheidung aus Thioschwefelsäure statt. K. 


Herzberg: Die Beweiskraft der Fabrikationsbücher. 
(Mittlg. a. d. staatl. Materialprüfungsamt Berlin- 
Dahlem). „Papier-Fabrikant“ 24, 456 (1926); 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 826—27 (1926); 
„Pap.-Ztg.“ 51, 1676 (1926). 

Den Prüfungsergebnissen von Papier auf Stoff- 
zusammensetzung werden von den Antragstellern 
ab und zu Fabrikationsbücher, nach denen das Pa- 
pier gefertigt wurde, entgegengcehalten, wenn Prü- 
fungsbefund und Fabrikationsvorschrift nicht über- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 47 


einstimmen. Als Belege dafür, daß solche Ein- 
sprüche wohl im guten Glauben der Fabrikanten, 
jedoch zu Unrecht geschehen, schildert Vf. im An- 
schluß an einen früheren Bericht in den „Mitteilun- 
gen“ 1895 eine Reihe neuerer Fälle, bei denen auf 
Grund einwandfreier Prüfungsergebnisse ein Ab- 
weichen von der Fabrikationsvorschrift nachgewie- 
sen wird. K. 


Belani: Das moderne Hochleistungs-Mikroskop und 
das photographische Okular „Phoku“ nach Prof. 
Siedentopf. „Wochenbl. f. Papierfabr.‘“ 57, 595 bis 
599, 647—651, 717—722 (1926). 

Es werden an Hand zahlreicher Abbildungen 
alle Fortschritte im Bau moderner Mikroskope 
sowie die Hilfsmittel der Mikroskopiertechnik unter 
Berücksichtigung ihrer Verwendung in der Papier- 
technik beschrieben. K. 


Herzberg: Warum das Papier? (Mittlg. a. d. staatl. 
Materialprüfungsamt in Berlin-Dahlem.) „Papier- 
Fabrikant“ 24, 456 (1926); „Papier-Ztg.“ 51, 1650 
(1926); „Wochenbl. f. Papierfabr.' 57, 858 (1926). 

Vf. wendet sich gegen Beanstandungen bei der 

Verwendung von Papier für verschiedene Zwecke, 

in denen das Auftreten von Uebelständen zu Un- 

recht dem Papier zur Last gelegt wird und führt 
eine Anzahl derartiger Fälle an, deren Bekanntgabe 

im Interesse der Papierindustrie als Material zur 

Abwehr unberechtigter Beanstandungen und zur 

Aufklärung der Papierverbraucher dienen sollen. 

(Vgl. Mittig. a. d. staatl. Materialprüfungsamt 1905, 

S. 95; 1910, S. 470, und 1912, S. 404.) K. 


Korn: Druckpapier mit Schreibleimung und vollge- 
leimtes Druckpapier. (Mittlg. a. d. staatl. Mate- 
rialprüfungsamt Berlin-Dahlem) „Papier-Fabri- 
kant“ 24, 433 (1926); „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 
57, 667 (1926); „Papier-Ztg.“ 51, 1377 (1926). 

Bezeichnungen der oben angeführten Art sind 
nicht geeignet, die Leimfestigkeit eines Papiers zu 
charakterisieren, wie aus den Meinungsverschieden- 
heiten des um seine Ansicht befragten Beirates für 
die Papierabteilung hervorgeht; man sollte sie des- 
halb vermeiden und den Leimungsgrad eines Pa- 
piers lediglich nach dem Verhalten gegenüber Tinte. 
nicht aber unter Bezugnahme auf eine Papicrart 

kennzeichnen (vgl. Mittlg. 1924, S. 16). K. 


Albrecht: Ueber die Abhängigkeit der Leimfestigkeit 
eines Papiers von der Luftfeuchtigkeit. „Wochen- 
blatt f. Papierfabr.“ 57, 833—835 (1926), aus „Papp.- 
och trävarutidskr. för Finland“ Nr. 10 (1926). 

Vom Materialprüfungsamt der Techn. Hoch- 
schule in Helsingfors wurden Untersuchungen über 
die Leimfestigkeit von Papier bei verschiedener 

Luftfeuchtigkeit unter Anwendung einer besonderen, 

näher beschriebenen Versuchsanordnung ausgeführt. 

Dabei wurde gefunden, daß die Leimfestigkeit von 

o% Luftfeuchtigkeit an zunächst von einem Mini- 

malwert aus ansteigt, dann von 30 bis 70 % langsam 

abfällt, um über 70% rasch wieder anzusteigen. 

Wird das Papier mehrere Tage der Einwirkung 

feuchter Luft ausgesetzt. so erhält man Werte, die 

bedeutend höher liegen als die normalen, jedoch für 
alle Luftfeuchtigkeiten um dasselbe Maß. Setzt 
man solches Papier wieder trockener Luft aus, so 
behält es seine hohe Leimfestigkeit. Vf. nennt solche 

Härtung „Feuchthärtung“, die auch nach 28tägiger 

Lagerung des Papiers noch nicht ihren Höchstwert 

erreicht. Papiere, deren Tintenfestigkeit durch Be- 

strahlung mit Sonnenlicht zerstört war, wurden 
durch diese Feuchterhärtung wieder leimfest. Die 

Erscheinung läßt sich nach Meinung des Vf. nur so 

erklären, daß das Leimmittel unter der Einwirkung 

von feuchter Luft langsam chemisch verändert wird. 
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PATENT-UMSCHAU 


Verantwortlicher Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Deutschland. 


Brech- und Schwingmaschine für Bastfasern. 
D. R. P. 436 469, Kl. 29a, Gr. 2, vom 21. 11. 24. 
Johann Sigl in Pleußen, Post Mitterteich, 
Oberpfalz. 
Umlaufende, geriffelte Klötze (b) arbeiten nach- 
einander in einem Arbeitsgang mit einem ortsfesten 


Brechklotz (a) und einem an diesem Brechklotz 
federnd nachgiebig angelenkten Schwingbrett (c) 


zusammen. 


Nordamerika. 


Verfahren und Einrichtung zum schnellen Trocknen 
von Papierbahnen, 


Amerikanisches Patent ı 602 545 vom 12. 10. 26. 
James T. Murphy in Chicago, Il. 

Zur Beschleunigung der Trocknung der von der 
Papiermaschine kommenden Papierbahnen wird 
stetig durch die Trockenzylinder strömender Dampf 
benutzt, und zwar der Abdampf der Dampfmaschine 
für die ersten Trockenzylinder und Dampf höherer 
Spannung aus dem Dampfkessel für die folgenden 
Trockenzylinder. Der aus ersteren Zylindern ab- 
ziehende Dampf wird für die Anwärmung des den 
Holländern zugeleiteten Wassers benutzt und der 
die letzten Trockenzylinder verlassende Dampf 
höherer Spannung wird zur Vorwärmung des 
Kesselspeisewassers verwendet. (3 Blatt Zeich- 
nungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Halbstoff 
aus Torf u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 602253 vom 5. 10. 26. 
Roland Runkel in Rottenburg am Neckar. 

Mit Wasser gesättigter Torf wird der Winter- 
kälte ausgesetzt und darauf bei gewöhnlicher Tem- 
peratur abwechselnd einige Male der Einwirkung 
einer alkalischen Lauge und anderseits von Chlor- 
gas ausgesetzt. Statt der unter dem Gefrierpunkt 
liegenden Temperatur kann auch ein höherer Hitze- 
grad angewendet werden. 


Verfahren zum Beschweren von Seide. 


Amerikanisches Patent ı 602840 vom 12. 10. 26. 
James Roscow in Paterson, N.J. 
Um das zum Beschweren benutzte Bariumsulfat 
haftbar und gut verteilt in den Seidenfäden zu 


machen, wird die Seide zuerst in ein Chlorbarium- 
bad getaucht, darauf ausgewrungen, getrocknet und 
schließlich in eine Schwefelsäurelösung verbracht. 
Auf diese Weise läßt sich auch die Gewichtsvermeh- 
rung regeln. 


Verfahren zum Entfernen von Druckerschwärze von 
Papier. 

Amerikanisches Patent 1601 193 vom 28. 9. 26. 
Orme Welsh in Green Bay, Wisconsin. 
Das bedruckte Papier wird im Holländer mit 

einer aus Wasser, Wasserglas, Harz und Natrium- 
karbonat hergestellten Lösung (Milch) behandelt, 
zerfasert und darauf mittels in den Trog eingelei- 
teten Wassers, welches durch ein Sieb abfließt, von 
der Druckerschwärze befreit. 


Saugwalze für die Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent ı 602875 vom 12. 10. 26. 
Earl Elwin Berry in Beloit, Wisconsin. 
Die Walze hat direkten Antrieb; die unter dem 

Metallmantel befindliche Saugkammer ist mittels 
federnder Anordnung gegenüber dem Mantel ab- 
gedichtet und mit Formateinstellung versehen. 
(4 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Gewinnung hochprozentiger 
Alphacellulose. 


Amerikanisches Patent 1 602 553 vom 12. 10. 26. 

George A. Richterin Berlin, New Hampshire. 

Das Verfahren bezieht sich auf eine Kombi- 
nation des Sulfitkochverfahrens mit dem Natron- 
oder Sulfatverfahren. Dabei wird der Sulfitholzzeil- 
stoff mit der Schwarzlauge behandelt. Eine derartige 
Fabrikanlage ist in dem Patent schematisch gezeich- 
net und das Verfahren wird daran erläutert. 


Mit dem Grundwerk des Holländers auswechselbar 
verbundene Grundmesser. 
Amerikanisches Patent 1600986 vom 9. 10. 26. 
C. R. Kranz in Chicago Heights, IIL 
Ein Blick auf die Abbildung offenbart schon den 
neuen (?) Erfindungsgedanken. In der Patentschriit 


sind noch sechs andere ähnliche Ausführungsformen 
abgebildet. 


Rüttelmechanismus für Papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent ı 601 098 vom 28. o. æ. 
Alonzo Aldrich in Beloit, Wisconsin. 
Dieser Mechanismus gestattet die Veränderung 

der Amplitude der Rüttelungen während des Be- 
triebes der Maschine vorzunehmen. (2 Blatt Zeich- 
nungen.) 


Ueber einem Holländer angeordnetes Stoffsieb für 
stetigen Betrieb, 
Amerikanisches Patent 1601 207 vom 28. o. 2. 
A. J. Fuller inChildsdale, Mich. 
Ein rotierendes Zylindersieb kann in das Stoff- 
wasser mehr oder weniger tief eingesenkt werden. 
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Innerhalb dieses Siebes rotieren auch hohle Rühr- 
flügel, die an ihren Enden mit Schaufeln versehen 
sind. Während ihrer Umdrehung tauchen die Rühr- 
flügel und Schaufeln allmählich aus dem Stoffwasser 
heraus und heben dabei die durch das Zylindersieb 
eingetretenen Fasern soweit in die Höhe, bis sie 
(die Rührflügel und Schaufeln) hinlänglich geneigt 
sind, so daß der auf den Rührflügeln und Schaufeln 
angesammelte Stoff in eine Traufe fällt, aus dieser 
durch Rohre abfließt und den Apparat verläßt. 
Die Oberfläche der hohlen Rührflügel ist größten- 
teils gelocht, so daß der darauf abgelagerte Stoffbrei 
entwässert wird und das davon getrennte Wasser in 
den Trog zurückgelangt. Dagegen sorgt ein nicht 
gelochter Teil der Oberfläche der Rührflügel dafür, 
daB genug Wasser mit dem Stoffbrei verbunden 
bleibt und dieser infolgedessen ohne Nachhilfe aus 
genannter Traufe ausfließt. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Gekrepptes, wasserdichtes Umschlag- und Pack- 
papier. 
Amerikanisches Patent 1 603 932 vom 19. 10. 26. 
Ed. H. Angier in Framingham, Mass. 
Zwei Kraftpapierbahnen o. dgl. werden zwischen 
zwei entsprechend eng gestellten Walzen hindurch- 
geführt und dabei gleichzeitig auf je einer ihrer 
Oberflächen mit einer Schicht geschmolzenen As- 
phalts oder einer dicken Emulsion aus Asphalt und 
Ton bedeckt. Dadurch verwachsen beide Bahnen zu 
einer einheitlichen Bahn, die darauf mit Wasser oder 
einer Lösung von Leim oder Dextrin angefeuchtet 
und schließlich gekreppt und getrocknet wird. (Eine 
Zeichnung.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


120, 6. W. 7118. Firma Wolff & Co., Wals- 
rode, und Dr.-Ing. Hans Schulz, Bomlitz. Verfahren 
zum Reinigen, Aufschließen und Stabilisieren von 
Celluloseestern, Ceilluloseäthern und daraus her- 
gestellten Kunststoffen. 4. 12. 25. 

38i, ı. B. 118599. Albert Bezner, Ravensburg, 
Württ. Vorrichtung zum Entrinden und Schälen 
von Rundhölzern. 6. 3. 25. 

38k, 4. A. 45261. Dipl.-Ing. Alfred Johann 
Auspitzer, Hamburg, Harvesterhuder Weg 27a. 
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Verfahren zur Veredelung von Holz; Zus. z. Anm. 


A. 45261. 17. 6. 25. 
38 k, 4. A. 45742. Dipl.-Ing. Alfred Johann 
Auspitzer, Hamburg, Harvestehuder Weg za. 


Verfahren und Vorrichtung zur Veredelung von 
Holz; Zus. z. Anm. A. 45 271. 18. 8. 25. 

55a, ı. A. 47084. Amme-Luther Werke Braun- 
schweig der „Miag“ Mühlenbau- und Industrie- 
Akt.-Ges., Braunschweig. Befestigung von Schleifer- 
steinen auf ihrer Welle. 20. 2. 26. 

55c, 1. N. 24476. Firma Niederbayerische 
Cellulosewerke Akt.-Ges. und Dr.-Ing. Adolf Schnei- 
der, Kelheim a. d. Donau, Niederbayern. Verfahren 
und Vorrichtung zum Mischen von Zellstoff und 
Bleichflüssigkeiten in Turmbleichern. 24. 4. 25. 

55d, 2. B. 120928. Andreas Biffar, Miltenberg 
am Main. Liegender Schleudersichter für die Papier- 
herstellung. 23. 7. 25. 

55d, 12. Sch. 71 322. Dipl.-Ing. Ottwin Schöller, 
Elberfeld, Königstr. 134a. Sandfang zur Verwen- 
dung insbesondere bei der Papier- und Zellstoff- 
herstellung. 21r. 8. 24. 

55e, ı. D. 48058 Firma Dill & Collins Co., 
Philadelphia, V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. B. Kugel- 
mann, Pat.-Anw., Berlin SW ıı. Abstreichmesser 
für Kalanderwalzen. 26. 5. 25. 

55e, 3. U. 8935. Hermann Ungethüm, Pausitz 
bei Riesa. Anfeuchtvorrichtung für Papier mit um- 
laufender oberer Bürstwalze. 4. 8. 25. 


Patent-Erteilungen. 
12i, 4. 43768. Dr. Georg Ornstein, Berlin, 
Alexandrinenstr. 48. Verfahren zum Lösen von 
flüssigem Chlor in Flüssigkeiten. 12. 4. 25. O. 14 877. 
12i, 21. 437 531. Firma Metallbank und Metall- 
urgische Gesellschaft Akt.-Ges., Frankfurt a. M. 
Regelung des Kalkgehalts von Sulfitlaugen. 23. r. 
26. M. 93 027. 
Patent-Löschungen. 
‚ 55d, 22, 353 253. 55d, 29, 352 627. 
Gebrauchsmuster-Eintragungen. 
55f. 068508. Eugen Albert, Stuttgart, Kanzlei- 
straße 11. Kilebstoffpapierblätter in Heftform. 7. 5. 
26. A. 43051. 
55f. 068509. Eugen Albert, Stuttgart, Kanzlei- 
straße 11. Klebstoffpapierstreifen. 7. 5. 26. A. 43 052. 
55f, 068510. Eugen Albert, Stuttgart, Kanzlei- 
straße ı1. Klebstoffpapier, in Figuren gestanzt. 


7. 5. 26. A. 43053. 
(Schluß des chemisch-technischen Teils*) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Der Fortschritt im Kühlturmbau. 


Eine wärmetechnische Studie. 
Von Dir.-Ing. E. Belani, Villach. 


Es wird ein kurzer Überblick über die Wasser-Rükkühl-Werke gegeben und der neueste Fortschritt im Baue 
von Kaminkühlern besprochen. 


Die Entwicklung der Dampfkraftanlagen großer 
Betriebe brachte es naturgemäß mit sich, daß man 
auf die Ausgestaltung der Wasserrückkühlwerke 
besonders Bedacht nahm, zumal dort, wo die zu- 
reichende Menge von Kühlwasser großen Schwierig- 
keiten in der Beschaffung desselben begegnet. 

Bekanntlich wird in einer mit einem Rück- 
kühler versehenen Anlage ein und dieselbe Wasser- 
menge im Kreislauf ausgenutzt. 

Das Kühlwasser, welches durch den im Konden- 
sator niedergeschlagenen Dampf erwärmt wurde, 
wird im Kühlturm wieder auf die Temperatur her- 


untergekühlt und wiederum im Kondensator zum 
Niederschlagen des Dampfes verwendet. 

Die durch Verdunstungsverluste verlorengegan- 
gene Wassermenge, muß durch Frischwasser ersetzt 
werden, falls das Kesselspeisewasser oder, wie es 
in Papier- und Zellstoffabriken der Fall ist, auch 
das Stoffverdünnungswasser dem Kondensator- 
ausgußwasser entnommen wird, oder wenn die An- 
lage mit Oberflächenkondensation arbeitet. 

Bei Einspritzkondensation, bei welchem der 
niedergeschlagene Dampf das Zusatzwasser vor- 
stellt, ist Frischwasser nicht erforderlich. 


°) Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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Zur annähernden Bemessung der Wärmemenge, 
welche durch einen Rückkühler abgeführt werden 
soll, dient folgende Ueberlegung: 

ı kg Frischdampf gibt 
540 Kal. an den Kühler ab. 

ı kg Luft gibt durchschnittlich 40 Kal. an 
den Kühler ab. 

Nach der Rechnung wären nun 5490 : 40 = 13,5 kg 
Luft für ı kg Frischdampf nötig. Das praktische 
Verhältnis beziffert sich aber auf ı25 bis 20 kg 
Luft pro ı kg Frischdampf. 

Es gibt offene und geschlossene Kühler, von 
welch ersteren der Kühlteich die primitivste Form 
darstellt. Ein Kühlteich beansprucht ungefähr 
40 qm pro 100 kg Dampf stündlich. Bei Anwendung 
von Strahlapparaten, z. B. Körtings Streudüsen, 
verringert sich dieser Platzbedarf um 70%, doch 
ist dann der Kraftbedarf der Düsen zur Zerteilung 
zu berücksichtigen. 

Eine andere Form der offenen Rückkühler ist 
die Gradierwerktype, welche den Gradierwerken 
der Salinen ähnlich gestaltet ist und die mit 
Schwarzdorn zum Zwecke der Oberflächen- 
vergrößerung beschickt werden. 

Man rechnet für die Stirnfläche solcher Kühler, 
wo der Lufteintritt für die Wärmeabfuhr erfolgt, 
0,75 bis 0,80 qm pro 100 kg Dampf stündlich. Der 
heute wohl gebräuchlichste Rückkühlertyp ist der 
Kaminkühler, welcher zu den offenen Kühlern 
zählt, wenngleich er von manchen zu den geschlos- 
senen Kühlern gerechnet wird, was aber meiner 
Ansicht nach nicht richtig ist. Die älteren Kamin- 
kühler sind wohl alle aus Holz gebaut, viereckige 
Türme, bei welchen die Luft im untersten Teile 
eintritt. Hier ist auch das sogenannte Rieselwerk, 
oder fälschlich Gradierwerk genannt, eingebaut. Der 
obere Turmteil dient der Luftabfuhr, welche durch 
das Gewichtspotential der wärmeren und feuchte- 
ren Luftsäule im Kühler gegen die kalte und trocke- 
nere Außenluft erfolgt. 


durchschnittlich 


(Längsschnitt.) 


Neuer Kühlturm aus Eisenbeton. 


Abb. 1. 


In letzter Zeit ist im Bau solcher Kaminkühler 
ein sehr bemerkenswerter Fortschritt festzustellen. 
Man baut heute diese Kühler nicht mehr aus Holz, 
sondern aus Fisenbeton, und gibt ihnen theoretisch 
richtige Formen. 

In Abb. ı zeige ich einen solchen Fisenbeton- 
kühler mit seiner inneren Einrichtung im Durch- 


schnitt, wogegen Abb. 2 ein mit vier solchen mo- 
dernen Kaminkühlern ausgestattetes Wasserrück- 
kühlwerk der Staatsgrube „Emma Hoensbrock“ in 
Holland darstellt. 


Abb. 2. Kühltürme der holländischen Staatsgrube Emma Hoensbrock 


Ein solcher moderner Kaminkühler oder Kühl- 
turm hat z. B. am Fuße 33 m Durchmesser bei 40 m 
Gesamthöhe. Seine Wandstärke beträgt im unterster 
Teile 30 cm und verschwächt sich allmählich nach 
oben zu bis auf ıı cm. Das Sammelbecken für das 
Wasser ist 1,8 m tief. Das warme Kondensat fließt 
durch eine Eisenbetonrohrleitung von 0,70 m lichter 
Weite, welche auf Betonpfeilern ruht, bei a in de- 
Mitte des Kühlers aus und verteilt sich von hier 
aus durch Kanäle auf das Rieselwerk b, um im 
Sammelbecken aufgefangen zu werden. Die Höhe 
des Ausgusses beträgt 5 m. Die Luft tritt durch 
die am unteren Rande des Turmes anzeordneter 
Oeffnungen c ein. Der Vorteil dieser neuen Bauart 
ist die Möglichkeit sehr großer Querschnitte. wo 
durch die Bedingungen des Wärmeaustansches 
wesentlich besser werden, bei geringstem Gewichte 
größerer Dauerhaftigkeit und kleinster Reparatur- 
kosten. 

Will man, wie dies ja meistens der Fall ist. das 
Ausgußwasser der Kondensation mit der Luftpumoe 
der Einspritzkondensatoren direkt auf das Ries- 
werk drücken, so ist auf die Höhenlage der Acv- 
trittsöffnung der Warmwasserleitung im Kūbe 
besondere Rücksicht zu nehmen. Man stellt. um d« 
Saugkraft des Kondensators auszunützen und d:e z 
überwindende Druckhöhe geringer halten zu körre: 
den Kühler etwas vertieft auf. Solche Kühler ne: 
man dann Unterflurkühler. Dort aber. wo eize- 
Pumpen für die Beförderung des Wassers aus d 
Kondensation auf das Rieselwerk vorgesehen s:r“ 
erübrigt sich eine Unterfluraufstellung. E.s wr? 
dies deshalb stets zu erwägen sein, weil der lU’-:-- 
flurkühler bei gleicher Leistung das Zwe:e::n.- 
fache der Grundfläche des normalen Kam:rk- > es 
beansprucht. 
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UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Die Trockenwirkung der Papiermaschine für Selbstabnahme. 


Eine kritische Studie erreichter Leistungen. 
Von Ing. Georg H. G olbs. 


Alle Rechte vorbehalten! 


Die Wirkungsweise von S.-A.-Maschinen wird beschrieben. Auf das wesentliche einer Arbeit von 

Gustav Schacht, 1908, „W. f. P.“ wird kurz hingewiesen. Die gefragte Leistung einer gegebenen 

Maschine soll errechnet und diesbezügliche Leistungsangaben sollen untersucht werden. Aus er- 

reichten Leistungen werden geeignete Kennziffern errechnet. Auf Grund der so gewonnenen Er- 

kenntnisse wird die zu erreichen mögliche Leistung für bestimmte Verhältnisse rechnerisch ermittelt. 

Die errechneten Kennziffern sind einzeln in Zahlenreihen enthalten und in Zahlentafeln übersichtlich 
zusammengestellt. 


Beim Arbeiten dünner, billiger Papiere aus Er- 
satzstoffen versagt bei einer ganz bestimmten Ge- 
wichtsgrenze die sonst allgemein bei der Papier- 
erzeugung nach der Blattbildung auf der normalen 
„offenen“ Langsieb-Papiermaschine übliche Art der 
Weiterführung der Papierbahn. Papiere dieser 
soeben gekennzeichneten Art besitzen, so naß wie 
sie von der Gautschpresse kommen, noch keine aus- 
reichende Festigkeit, um sich von Hand abnehmen 
und weiterführen zu lassen. 

Für solche Fälle hat die Technik eine besondere 
Gattung von Maschinen geschaffen, deren Name 
allein schon besagt, daß das Papier nach erfolgter 
Blattbildung selbsttätig abgenommen wird; d. h. 
vom Auflauf des Papierstoffes auf das Langsieb 
einer solchen Maschine bis nach erfolgter Trock- 
nung auf dem Trockenzylinder ist keinerlei Ab- 
nahme des Papierfließes von Hand erforderlich. 
Diese Maschinengattung besitzt in den weitaus 
meisten Fällen nur einen einzigen, dafür aber großen 
Trockenzylinder. 


FIOIEITTIBSCHUNE [Ur SAND FONGO E. 


Abbildung veranschaulicht in 
schematischer Weise den allgemeinen Aufbau einer 
solchen Papiermaschine für Selbstabnahme moder- 


Die vorstehende 


ner Konstruktion. Den Zweck der Selbstabnahme 
erfüllt das sogenannte Obertuch, welches durch die 
Gautschpresse und eine sogenannte Abnahmepresse 
geführt, nach dieser die selbsttätig mitgenommene 
Papierbahn wieder selbsttätig an den auf der oberen 
Preßwalze, der sogenannten Hauptwalze, ruhenden 
Trockenzylinder abgibt. Das Papierblatt bleibt an 


der Oberfläche des Trockenzylinders in dem Augen- 
blick, wo dasselbe unter Pressung den Zylinder be- 
rührt, haften und wird so mit herum genommen, bis 
es nach völliger Austrocknung wieder abplatzt bzw. 
durch Schaber vom Zylinder abgenommen wird. 
Nach dem Trockenzylinder wird die Bahn von Hand 
zumeist durch den dann folgenden Längsschneider 
geführt, dort geschnitten und im Rollapparat ent- 
weder auf Rolistangen oder Haspeln gewickelt. 

Oft findet man auch Selbstabnahme-Maschinen, 
die außer dem einen großen Abnahmezylinder noch 
einen oder zwei Nachtrockner, manchmal auch noch 
ein Glättwerk besitzen. Die Regel bildet aber die 
Einzylindermaschine, Sogenannte Dünndruckmaschi- 
nen, bei denen auf den Abnahmezylinder, von dann 
aber nicht so großem Durchmesser, noch eine große, 
vollständig normale Trockenpartie folgt, gehören 
schon nicht mehr zu der hier in Rede stehenden 
Maschinengattung. 

Im allgemeinen dient die Selbstabnahme- 
maschine nur zur Herstellung von ganz dünnen, ein- 


seitig-glatten Papieren im Gewicht von 12—40 g/m’? 
evti. noch bis 70 oder 80 g/m?; am vorteilhaftesten 
aber arbeiten diese Maschinen Papiere von 30—40 
g/qm. Eine Selbstabnahmemaschine ist nun einmal 
keine Universalmaschine, auf der man alle einseitig- 
glatten Papiere arbeiten kann, wenn man ohne 
Zweifel auch oft hören kann, daß mit einer sol- 
chen Maschine Papiere bis zu 100 oder 120 g/m? 
gearbeitet worden sind. In solchen Fällen verliert 
jedoch die Selbstabnahme ihren Sinn, und es ist 
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weiter zu bezweifeln, ob solche Papiere noch vorteil- 
haft auf einer Maschine hergestellt werden können, 
deren ganzer Aufbau einem ganz und gar anderen 
Arbeitsprogramm entspricht. Es empfiehlt sich im 
allgemeinen nicht, über die vorher angegebene 
Grenze von etwa 70—80o g/m? hinauszugehen. Die 
Regel bildet dann schon für solche Papiere die nor- 
male offene Langsiebpapiermaschine mit sogenann- 
ter Deutscher Presse, d. k; Einrichtung. zur Erzeu- 
gung einseitiger Glätte. l 

Für die Leistung einer Selbstabnahmemaschine 
sind in allererster Linie bestimmend die Arbeits- 
breite und die Größe des Trockenzylinders. Gewöhn- 
lich wird der. Durchmesser des Zylinders zwischen 
2500: und 3200: mm liegen. Größere Durchmesser 
wären wohl in manchen Fällen erwünscht, sind aber 
mit Rücksicht auf die vorhandenen Transport- 
möglichkeiten nicht ausführbar. Im allgemeinen 
sind aber die mit Selbstabnahmemaschinen erreich- 
ten Trockenleistungen relativ weitaus größere als 
bei Trockenpartien normaler Papiermaschinen. 
Die spezifisch hohe Leistung der Selbstabnahme- 
maschine hat nicht nur ihre Begründung in der all- 
gemein bei ihr durchgeführten starken Heizung — 
die in Anbetracht der Eigenart der herzustellenden 
Papiere nicht zu den nachteiligen Folgen führt, wie 
sonst wohl bei normalen Papiermaschinen, sondern 
zu einem weiteren Teil auch darin, daß der sonst 
zur Führung um die Trockenzylinder erforderliche 
Trockenfilz in Wegfall kommt und demzufolge das 
sich bildende Dampf-Luft-Gemisch ungehindert ab- 
ziehen kann. Die dann noch Einfluß ausübenden 
Faktoren‘ werden am besten charakterisiert durch 
das von Gustav Schacht im Juni 1908 im Wochen- 
blatt für Papierfabrikation, Heft 25, Seite 2043, ge- 
sagte. Es handelt sich dort um holzfreie und leicht 
holzhaltige — allerdings maschinenglatte — Cellu- 
losepapiere, welche aber nicht in allgemein üblicher 
Weise auf einer Langsiebpapiermaschine mit mehre- 
ren: Pressen und Trockenzylindern, sondern auf 
einer Selbstabnahmemaschine gearbeitet wurden. 

Diese von Schacht erwähnte Maschine hat 
2300 mm Arbeitsbreite. Die Selbstabnahme ge- 
schieht wie üblich durch Gautschpresse und Ober- 
tuch. Das feuchte Papier wird durch die Abnahme- 
presse an den großen Trockenzylinder von 2500 mm 
Durchmesser gepreßt und läuft dann noch über 
einen weiteren Zylinder von 2000 mm Durchmesser. 
Das Papier wird außerdem noch durch ein drei- 
walziges Glättwerk und dann zum Rollapparat ge- 
führt. 

Die ungewöhnlichen Festigkeitseigenschaften 
der auf dieser Maschine angefertigten Papiere führt 
Schacht auf die im ganzen ungewöhnlichen Ver- 
hältnisse zurück. Die Stoffvorbereitung ist eine ganz 
besondere. Während man sonst Wert legt auf gute 
Mahlung und man dementsprechend auf dem Siebe 
mit viel Wasser und starkem Ziehen der Sauger ar- 
beiten muß, scharf preßt, dagegen — wenn irgend 
möglich — recht langsam trocknet, verlangen die 
hier in Frage kommenden Papiere, wie sie auf der 
Selbstabnahmemaschine gearbeitet werden, eine 
ganz rösche Mählung. Es wird ferner auf dem Lang- 
sieb mit wenig Wasser gearbeitet, wenig geschüttelt; 
der vorhandene eine Sauger darf nur wenig ziehen, 
es wird leicht gegautscht, dagegen das noch feuchte 
Papierblatt mit hohem Druck an den ersten Zylin- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


19% 


der gepreßt. Die noch immer feuchte Papierbahn 
wird von diesem abgenommen und auf den zweiten 
Zylinder geführt, welcher, wie der erste, stark (bıs 
2% Atü) geheizt wird. Hier erfährt das Pap:er 
nochmals eine starke Anpressung durch eine An- 
druckwalze, welche im Trockenfilz liegt. 

Die auf diese Weise erzeugten Papiere hatten 


zum großen Teil merkwürdigerweise in beiden 
Richtungen . annähernd die gleiche Reißlänge und 
Dehnung. Schacht läßt eine Anzahl Urter- 


suchungsergebnisse folgen und kommt dann bezüg- 
lich der Qualität dieser Papiere zu folgendem SchirB: 


Während die gleichen Sorten, auf einer gewöhn- 
lichen Langsiebmaschine erzeugt, im Riß kürzer, da- 
für aber durchschnittlich fester und härter warer, 
haben die angeführten Qualitäten eine eigenartize 
Geschmeidigkeit; die dickeren Sorten einen leder- 
artigen Charakter, den Riß sehr lang, die Festigkeit 
infolge der röschen Mahlung aber durchschnittlich 
etwas geringer. Trotzdem wäre aber die (uaiität 
höher einzuschätzen, weil ein Papier, welches in 
beiden Richtungen annähernd die gleichen oder 
wenigstens teilweise die gleichen Festigkeitswerte 
besitzt, ohne Frage zweckentsprechender ist. a's 
ein Papier, das in Längs- und Querrichtung erheb- 
liche Unterschiede aufweist. 

Ein alter Erfahrungssatz besagt, daB das Papier 
im Holländer gemacht werde, d. h. die Eigenschaft, 
die ein bestimmter Stoff haben soll, erhält ihre 
Grundlage im Mahlgeschirr. Anders aber bei diesen 
Papieren. Nach Schacht soll hier Grundsatz seın, 
bei allen Stoffen möglichst wenig zu mahlen, denn 
eine Wenigkeit zuviel hemmt sofort die Produktion. 
Die Qualität, d. h. in diesem Falle die abnormen 
aber wertvollen Eigenschaften, werden nicht durch 
die Holländerarbeit, sondern auf der Papiermasch:re 
erzielt, und zwar nach Schacht allem Anscheir 
nach durch die zweifache scharfe Pressung des 
feuchten Papierblattes an die heißen Zylinder. Die 
noch langen, wenig angegriffenen Fasern werden 
durch den wiederholt feuchtwarmen großen Druck 
in sich, sowie untereinander scharf zusammenge- 
preßt und werden, da eine Schrumpfung in dem 
Augenblick nicht stattfinden kann, zwangsweise in 
bestimmter Form und Lage festgehalten. 

Eine andere Erklärung steht wohl dieser Auf- 
fassung Schachts bis heute noch nicht entxegen, 
und so wird diese für das erfolgreiche Arbeiten mit 


Selbstabnahmemaschinen auch heute noch ven 
grundlegender Bedeutung sein. Nicht nur dem Pa- 
piermacher vermittelt Schachts Auffassurg 


wertvolle Erkenntnisse hinsichtlich einer erweiter- 
ten Anwendungsmöglichkeit der Selbstabnahme- 
maschine, sondern auch der Konstrukteur findet da- 
bei vieles zu beachten. 

Trotz aller hinsichtlich ihrer Leistungsfähirrkeit 
hervorragenden Eigenschaften wird die Selbst- 
abnahmemaschine in vielen Fällen unterschätzt, urd 
fast immer wird der Papiermacher, wenn er erst 
mit seiner Maschine genügend vertraut geworder 
ist, finden, daß die herauszuholenden Leistunxen 
meistens alle anfänglichen Erwartungen übertreffen 
werden. 

Die Anregung nun zu dieser Studie gab die Frare 
Nr. 3398 im Briefkasten des Wochenblattes für Pa- 
pierfabrikation, Nr. 15, Seite 426, vom ıo. April d J. 
Dort wurde gefragt, welche größtmögliche Menge 
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Papier im Gewicht von 30 und 60 g/qm in 24 Stun- 
den auf einer Selbstabnahmemaschine hergestellt 
werden kann. Die fragliche Maschine besitzt einen 
Trockenzylinder von 3000 mm Durchmesser und 
einen Nachtrockner von 2000 mm Durchmesser bei 
einer Arbeitsbreite von 2200 mm. Die auf diese 
Frage eingegangenen fünf Antworten sind im Brief- 
kasten der Nr. 20 des Wochenblattes für Papier- 
fabrikation, Seite 574-75, vom ı5. Mai veröffentlicht. 
Die einzelnen dort zu findenden Angaben weichen 
recht voneinander ab und eine objektive Beurteilung 
ihrer allgemeinen Gültigkeit an Hand aus der Praxis 
vorliegenden Materials, dürfte für den Papiermacher 
wie auch für den Ingenieur in gleicher Weise von 
Interesse und Bedeutung sein. Die folgende Tabelle 
gibt eine Zusammenstellung der die gestellte Frage 
beantwortenden Werte und läßt anderweitige Ver- 
gleiche nur angebracht erscheinen. 
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Wahrscheinlichkeit dafür sprechen, daß zumindest 
die Anschauungen von O. Knutz mit dem vom 
Verfasser dieser Studie früher entwickeltem Rech- 
nungsgang für die Untersuchung der Trocken- 
wirkung von Selbstabnahmemaschinen grundsätz- 
liche Bedeutung annehmen müssen, wenn sie sich 
auch in anderen Fällen auf Grund besonderer, von 
Linderstam und Grewin festgestellter Ein- 
flüsse etwas ändern mögen. Aber auch da wird man 
für die Aufstellung von Ueberschlagsrechnungen für 
die Trockenwirkung der wirklich vom Papier be- 
rührten Zylinderoberfläche ihre grundlegende Be- 
deutung und praktische Geltung nicht von der Hand 
weisen können. 

In jeder sich ein 


Trockenpartie vollzieht 


Wärmeübergang von dem im Innern eines jeden Zy- 
linders sich befindenden Dampf durch die gußeiserne 
Wand nach der den Zylinder berührenden Stoffbahn, 


spezifisch spezifisch . 
Antwort kg/m?,24 Std. | kg/m2/24 Std. + Pe Bemerkung 
total effektiv g/24 Std. 


I 34,6 26,0 145 — 203 192,5 — 270 5000 —- 7000 30 theor. +20°/, 
II 120/150 160/200 4150/5200 
Ill 75 100 2600 
IV 188 — 217 250 — 290 6500 — 7500 30 
260 347 9000 60 
V 173,5 231 6000 


Es sei an dieser Stelle auf eine ähnliche Arbeit 
des Verfassers: „Sackpapier auf der Trockenpartie“ 
in Nr. 29, Seite 885-88, des Wochenblattes für Pa- 
pierfabrikation vom 18. Juli 1925 verwiesen. Der 
dort entwickelte Rechnungsgang behält seine grund- 
sätzliche Bedeutung auch für die hier anzustellenden 
vergleichenden Betrachtungen und ist nur sinn- 
gemäß anzuwenden. In diesem Zusammenhang muß 
auch auf O. Knutz: „Die Trockenpartie‘“, Svensk 
Papp. Tidn. 2, 35 (1925), verwiesen werden. Knutz 
denkt sich den Hauptwiderstand gegen die Fähig- 
keit der Wärmeübertragung, nämlich den zwischen 
Zylinderwand und innerster Papierschicht, von 
einem geringen Werte am Anfang der Trocken- 
partie bis zu einem bedeutend größeren am Ende 
derselben wachsend, und kommt zu einer „Trock- 
nungskurve‘“, die nach raschem Ansteigen auf ein 
Maximum kontinuierlich — je nach dem Verlauf der 
Trocknung — absinkt. Diese Art der Auffassung vom 
Verlauf des Trocknungsvorganges auf der Papier- 
maschine deckt sich mit der des Verfassers dieser 
Studie und kommt grundsätzlich auch zum Aus- 
druck in der oben angeführten Arbeit (Seite 886, 
W. f. P. 1925) gelegentlich der dort vorgenommenen 
Errechnung der Einheitswerte von Wärmedurch- 
gangszahlen. Wert ko — 391 WE/m?/Stde. kenn- 
zeichnet dort den Anfangspunkt einer Knutz ent- 
sprechenden Kurve. Mit kx = 948 WE/m?/Stde. 
wäre das angenommene Maximum des Wärmedurch- 
gangs erreicht, um dann allmählich auf den Schluß- 
wert kz — 76,5 WE/m?/Stde. wieder zurückgehen. 

Wenn sich dann Linderstam in der Fort- 
setzung von Knutz’s Ausführungen unter ge- 
wissen Bedingungen für die Möglichkeit des Ein- 
trittes des von Knutz angegebenen Verlaufes aus- 
spricht, so kennzeichnet Linderstam in seinen 
weiteren Betrachtungen Verhältnisse, die mit großer 


in Abhängigkeit von der Wärmeabgabe- und Auf- 
nahmefähigkeit der einzelnen in Betracht kommen- 
den Stoffe. Es kommt in Frage für den Anfang des 
Trockenvorganges nicht siedendes Wasser und Pa- 
pierstoff, abhängig immer vom Mischungsverhältnis 
zwischen Stoff und Wasser. Wenn die Erwärmung 
erst einmal auf die Siedetemperatur getrieben ist, 
kommt in Frage siedendes Wasser und Papierstoff. 
Die stündlich für ı m? bahnberührter Fläche der 
Zylinder auf 1° C Temperaturunterschied über- 
gehende Wärmemenge errechnet sich als Einheit der 
Wärmedurchgangszahl zu 


k = I 
I I ö 
et 


Nach den Mollierschen Versuchen darf für 
den Wärmeübergang von kondensierendem Wasser- 
dampf an Gußeisen a, = 10000 gesetzt werden, bei 
schlanker Entfernung des niedergeschlagenen Was- 
sers. Rasche Entfernung begünstigt den Wärme- 
übergang; der Einfluß von Druck und Geschwindig- 
keit tritt zurück. 

Für nicht siedendes Wasser — wenn ruhend — 
soll aa etwa — 500 gerechnet werden. Es können 
sich höhere oder kleinere Werte ergeben, je nach- 
dem die Form der Wandfläche die in der Flüssig- 
keit entstehenden inneren Strömungen begünstigt 
oder beschränkt. Auch mit der Temperatur und dem 
Temperaturunterschied kann as steigen bis zu 3000. 
Für lebhafte Bewegung bzw. Wechsel der äußeren 
Teile oder wenn für schnelle Entfernung der ent- 
stehenden Luft- und Dampfblasen gesorgt ist und 
sofern eine regelrechte Strömung von der Ge- 
schwindigkeit w m/sec besteht, gilt bei nicht sie- 
denden Flüssigkeiten 


& = 300 + 1800 Y w für w = 0.05 — 2,0 m/Sec 
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Bei den im Verlauf dieser Studie anzustellenden 
Betrachtungen wäre dann in der Hauptsache und 
dort, wo keine weiter besonderen Verhältnisse mehr 
vorliegen, immer mit dem: Mittelwert aus den soeben 
gegebenen zwei Beziehungen für as zu rechnen. Ein 
ständiger Wechsel der den Wärmeaustausch leiten- 
den Zylinderwand liegt zwar gegenüber der den Zy- 
linder einmal berührten Papierbahn nicht vor, aber 
für die schnelle Entfernung entstehender Luft- und 
Dampfblasen dürfte die unmittelbare Berührung des 
trocknenden Papierstoffes mit der umgebenden Luft 
sorgen und die Geschwindigkeit des mit v m/Min. 
Papiergeschwindigkeit oder w m/Sek. umlaufenden 
Zylinders wird den Wert az noch günstiger gestalten 
wollen. Absolut genommen wird eine regelrechte 
Strömung des Wassers wohl kaum vorliegen, aber 
die Annahme eines relativen Strömungsvorganges 
gegenüber dem in den Zylinder eintretenden und 
kondensierenden Wasserdampf wird man auch nicht 
absprechend beurteilen dürfen. Alles in allem ge- 
nommen rescheint es als gerechtfertigt, für az mit 
einem Mittelwert aus Ruhe und Bewegung zu 
rechnen. 


Für siedendes Wasser ist zu rechnen mit a = 
2000—6000 und mehr, steigend mit der Temperatur 
und dem Temperaturgefälle.e. Guter Umlauf der 
Flüssigkeit erhöht, mangelhafter erniedrigt diesen 
Wert. Früher, gelegentlich der Nachrechnungen an 
einer als im allgemeinen durchaus normal ‚anzu- 
sprechenden Trockenpartie (W. f. P., Nr. 29, 1925) 
hat der Verfasser mit einem Wert as = 2000 gerech- 
net. Dort, wo — wie z. B. bei dem Abnahmezylinder 
einer Selbstabnahmemaschine — in der Regel kein 
umspannender Trockenfilz vorhanden ist, wird man 
mit as leicht bis zu 4000 gehen können, weil aus den 
gleichen Gründen wie vorhin auch angenommen, mit 
einer schnellen Entfernung aller sich bildenden Luft- 
und Dampfblasen gerechnet werden darf. Dazu 
kommt noch der Einfluß des mit der hier stärkeren 
Heizung sich gleichfalls steigernder Temperatur- 
gefälles. Ist etwa sogar noch die betreffende Ma- 
schine mit einer sogenannten Dunsthaube um den 
großen Zylinder versehen, so werden die Verhält- 
nisse infolge der damit verbundenen energischen 
Ventilation noch günstiger und ein Wert von & = 
6000 wird sich mit Sicherheit einfinden, wenn nicht 
sogar noch höher. 


Als Wärmeleitzahl für die gußeiserne Zylinder- 
wand bei den zumeist innen ausgedrehten großen 
Zylindern wird man A = 60 rechnen können, d.h. in 
WE die stündlich durch ı m? Fläche des Stoffes 
zu einer anderen im Abstande von ı m übertretende 
Wärmemenge bei ı° C Temperatur-Unterschied 
beider Flüssigkeiten. 


Von weiterer Bedeutung für den Wärmeübergang 
von dem im Inneren des Zylinders sich befindenden 
und kondensierenden Wasserdampf durch die tren- 
nende gußBeiserne Zylinderwandung nach der den 
Zylinder außen berührenden Stoffbahn ist somit 
außer der Wärmeabgabe- und Aufnahmefähigkeit 
der in Betracht kommenden Stoffe und ihrem 
Mischungsverhältnis die Dicke eben dieser Wand. 
Diese ist natürlich in jedem einzelnen Fall nur fest- 
zustellen, wenn die erforderlichen Unterlagen seitens 
der für den Bau der betreffenden Maschine in Frage 
kommenden Maschinenfabrik noch beschafft werden 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


können. Genügende Genauigkeit wird aber auch auf 
dem Wege annähernder Rechnung erreicht. 

Die Trockenzylinder bei Papiermaschinen unter- 
liegen den gleichen behördlichen Bestimmungen wie 
alle sonstigen Dampffässer, also sind auch für dir 
Prüfung ihrer Wandstärke gewisse Vorschriften 
gegeben. 

Alle Trockenzylinder an Papiermaschinen sind 
fast durchwegs für einen Betriebsdruck von 22 Atü.. 
entsprechend 5 Atü. Prüfdruck, von vornherein vur- 
gesehen. 

Bedeuten: 
s — Wandstärke des Zylinders in cm, 


D = Durchmesser des Zylinders in cm, 

p = Betriebsdruck in kg/cm?, 

x = 5, einen Sicherheitsfaktor, 

k = 600 kg/cm? die zulässige Beanspruchung 


des Materials, in diesem Falle: 
Zylinder-Gußeisen, 
C = 1,2 eine Zuschlagskonstante, 
so errechnet sich die Zylinder-Wandstärke damit zu: 


Spezial- 


2,5>< 5X 1,2 __ 


in jedem Falle. 

Also gilt z. B. für die Wandstärke eines Zyiir- 
ders von 2500 mm Durchm. ein Wert von s = 32 mm, 
der auch mit einer anderen Rechnungsart überein- 
stimmt: 


s=— D +7 m/m =25 +7 =32 m/m 


Ehe nun festgestellt werden kann, welche mog- 
liche Höchstleistung die in Rede stehende Selbst- 
abnahme-Maschine zuläßt, sollen die Kennzahlen 
verschiedener, unter ähnlichen Bedingungen arbei- 
tender Selbstabnahme-Maschinen errechnet bzw. ge- 
prüft werden. Die dabei zu findenden Erkenntnisse 
werden ein sicheres Bild der in jedem Fall auch 
hier zu erwartenden Leistung gewinnen lassen. 

Die absolute Leistung einer Papiermaschine ist 
hinsichtlich der Trockenpartie, also der eintretenden 
wärmetechnischen Vorgänge, erst dann eindeutix 
bestimmt, wenn zugleich der Trockengehalt der zu 
trocknenden Papierbahn vor und nach dem Trocken- 
vorgang bekannt ist. Die Trockengehalte vor und 
hinter der Trockenpartie sind bei gleichbleiberder 
Trockenfläche und Heizung von wesentlichem Ein- 
fluB auf die Leistung. Diese grundlegenden Ein- 
flüsse sind sehr ausführlich von Dr.-Ing. v. Laß- 
berg in seiner Schrift „Wärmetechnische Unter- 
suchungen usw.“ Seite 54ff. behandelt. Der Ein- 
fluß erhöhten Trockengehaltes zu Beginn des Trock- 
nens ist um so niederer, je geringer der Trocken- 
gehalt an und für sich ist. Dieser Unistand verdient 
hier bis zu einer gewissen Grenze bei Behandlung 
der Trockenwirkung von Selstabnahme-Maschinen 
besondere Berücksichtigung. Bei dieser Gelegen- 
heit sei auch noch festgestellt, daB eine Verānde- 
rung im Trockengehalt am Ende des Trocknens vor 
geringerem Einfluß ist, als wenn der Trockenxch.i: 
beim Einlauf geändert wird. 

Bei Selbstabnahme-Maschinen, wo die Stoffbahn 
vor Berühren des großen Zylinders in der Regel nur 
die Gautschpresse und eine Presse — die Abnahme- 
presse — durchlaufen hat, wird naturwemäß der 
Trockengehalt der an den Zylinder gvelangender 
Bahn im allgemeinen niederer angesetzt werden 
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müssen, als bei irgendeiner anderen normalen und 
offenen Papiermaschine, wo auf die Gautschpresse 
noch mindestens zwei, meistens aber drei — ja sogar 
vier Naßpressen folgen. Allerdings darf aber ander- 
seits auch nicht verkannt werden, daß die bei den 
auf der Selbstabnahme-Maschine zu verarbeitenden 
Stoffen in der Regel übliche rösche Mahlung trotz 
mäßigem Ziehen der Sauger und leichter Gautschung 
die Pressenwirkung doch wieder ganz außerordent- 
lich begünstigt. 

Prof. Kirchner hat früher den Trockengehalt 
‚beim Einlauf in die Trockenpartie für eine Selbst- 
abnahme-Maschine mit 30% abs. angegeben (siehe 
auch: Laßberg, Fußnote Seite so — 1/1916, W. f. 
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P. 1913/1598). Von einem unbekannten Verfasser 
wird im Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 25, 
1908/2047, bei einer Selbstabnahme-Maschine „in- 
folge starken Andrückens des nassen Papiers an den 
heißen Trockenzylinder mit der Hauptwalze“ ein 
Trockengehalt von 50% angegeben. Ing. Mallikkh 
nennt 1920 für Selbstabnahme-Maschinen mit einer 
Presse 26% für geleimte schmierige Lumpen- und 
Zellstoff-Papiere und bis 30 % für schwach geleimte, 
stark holzschliffhaltige Papiere, läßt damit aber auch 
die Annahme zu, daß sich bei gegebenenfalls hin- 
sichtlich ihrer Stoffbeschaffenheit noch günstigeren 
Papieren der Trockengehalt auch noch etwas höher 
erreichen lassen dürfte. (Fortsetzung folgt.) 


Die Dresdner Jahresschau 1977. 


Daß die Stadt Dresden tatsächlich zu einer Aus- 
stellungsstadt wie geschaffen ist, verdankt sie .in 
erster Linie ihrer prachtvollen Lage, ihren unver- 
gleichlichen Kunstschätzen und Baudenkmälern und 
nicht zuletzt ihrer herrlichen Umgebung. Schon 
immer ist dieses deutsche Florenz für Scharen von 
In- und Ausländern eines der begehrtesten Reise- 
ziele in unserem Vaterlande, ja geradezu ein Wall- 
fahrtsort der Kunst gewesen, und solange die 
Sixtinische Madonna und die Nacht von Correggio, 
der Zwinger und die Brühlsche Terrasse, das grüne 
Gewölbe und die Elbe mit ihren malerischen Ufern 
ihren geheimnisvollen Zauber ausüben können, wird 
das so bleiben. Daraus erklärt sich, daß dieser 
Stadt als Hüterin einer hohen Tradition ganz von 
selbst die Aufgabe zufallen mußte, in den kostbaren 
Rahmen dieser ihr durch Natur und die Initiative 
kunstsinniger Fürsten zuteil gewordenen „Hinimels- 
gaben“ auch die Werte und das Können der heutigen 
Zeit mit einzubeziehen. 

So also ward die Idee einer „Jahresschau deut- 
scher Arbeit“ zur Tat, und Dresden hat damit in 
den letzten Jahren gezeigt, daß es sich nicht allein 
seines Wertes als Kunststadt voll bewußt, sondern 
daß dort auch das richtige Verständnis für die Be- 
dürfnisse unserer Zeit, für die Entwicklung von In- 
dustrie, Technik und Handwerk vorhanden ist. 

Noch ist der große Erfolg des Vorjahres, die 
Jubiläums-Gartenbau- und internationale Kunstaus- 
stellung, in aller Erinnerung, da wird bekannt, daß 
uns die nächste, nämlich die sechste Jahresschau, 
mit einer Ausstellung „Das Papier — seine Erzeu- 
gung und Verarbeitung“ überraschen wird. 

Damit hat die Ausstellungsleitung auch insofern 
wieder einen großen Wurf getan, als Dresden im 
Zentrum der sehr bedeutenden sächsischen Papier-. 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie liegt. 

Das Programm steht schon fest, die Beteiligung 
ist so groß, daß bereits alle verfügbaren Hallen ver- 
geben sind und die Frage der Beschaffung weiterer 
Ausstellungsräume und die Erweiterung des Aus- 
stellungsgeländes erwogen wird. 

Das große Gebiet der Papierindustrie wird in 
vier Gruppen gegliedert, nämlich: 

I. Wissenschaftliche Abteilung; 
II. Papiererzeugung und -maschinen; 
III. Papierverarbeitung; 
IV. Zeitung, Zeitschriften, Fachzeitschriften, Musi- 
kalien und das Buch. 

Diese vier Gruppen 
Untergruppen eingeteilt. 

Die wissenschaftliche Abteilung soll in volks- 
tümlicher Art dem Beschauer durch aktuelle Dar- 
stellungen und Beispiele eine Vorstellung von der 
Erfindung des Papiers, seiner Erzeugung, Verwen- 
dung und Verarbeitung geben. Hier werden also 


werden in entsprechende 


die Geschichte, Technologie, Statistik und Lite- 
ratur des Papiers zu Worte kommen. 

Die Gruppe II: Papiererzeugung und -maschinen, 
wird mit einer besonderen Ueberraschung aufwarten. 

In der Absicht nämlich, keine Maschinen, die 
tot dastehen, zur Aufstellung zu bringen, hat die 
Jahresschau bei der Firma Füllner in Warmbrunn 
eine veritable Papiermaschine von 1,490 m Arbeits- 
breite und 34 m Länge mit elektrischem Antrieb 
bestellt, die das für die Ausstellungszeitung be- 
stimmte Papier selbst herstellen soll. In Kom- 
bination damit ist eine Rotationsmaschine vor- 
gesehen, so daß gleichzeitig auch der Zeitungsdruck 
gezeigt werden kann. 

Wie großzügig aber man vorzugehen Dank; wird 
erst klar, wenn man hört, daß vielleicht sogar die 
Errichtung einer Zellstoffabrik beabsichtigt ist, und 
daß natürlich ein Voithscher Stetigschleifer, welcher 
den Halbstoff für das Druckpapier liefern soll, nicht 
fehlen wird, ist klar. 

Damit allerdings würde die Jahresschau ein Pro- 
gramm zur Durchführung bringen, wie es in diesem 
Ausmaß bis jetzt von keiner ähnlichen Zwecken 
dienenden Ausstellung gezeigt wurde. 

Es ist daher nur zu wünschen, daß der finan- 
zielle Erfolg der Jahresschau Schritt hält mit dem 
Unternehmungsgeist der Ausstellungsleitung. 

Weiter werden in dieser Gruppe, und zwar in 
Arbeitsvorgängen, die Maschinen für Hochdruck, 
Flachdruck und Tiefdruck sowie die Kartonnagen- 
herstellung und die Buchbinderei gezeigt. Mit der 
letzteren wird gleichzeitig eine Ausstellung „Das 
Buch“ vereinigt werden. 

Das dritte Gebiet: „Die Papierverarbeitung“, 
wird die Erzeugnisse der Papierrindustrie in Grup- 
pen zusammenfassen und zeigen, wie das Papier 
im praktischen Leben Verwendung findet. 

Hierbei ist von besonderem Interesse, daß die 
Deutsche Reichspost, die Reichseisenbahn und die 
Reichsdruckerei sich mit je einer Sonderausstellung 
beteiligen werden. Sogar ein Musterpostamt ist 
geplant. 

Außerdem werden noch etwa 20 Untergruppen 
die vielseitigen WVerwendungsgebiete von Papier 
illustrieren. Hervorgehoben seien hier das Papier 
im Hausbau und in der Wirtschaft, im Büro- und 
Geschäftsverkehr. auf der Reise, in Technik und 
Chemie, in der Medizin, in der Photographie, der 
Reklame, im Theater, in der Verpackung u.a.m. In 
diesem Rahmen wird auch der deutsche Künstler- 
bund eine graphische Ausstellung veranstalten. 
ebenso haben die Schriftsteller eine Sonderausstel- 
lung mit Vortragsabenden beabsichtigt. 

In der vierten Hauptgruppe werden schließlich 
Zeitung, Zeitschriften, Fachzeitschriften, Musika- 
lien und das Buch vertreten sein. 
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Hierzu haben der Verband Deutscher Zeitungs- 
verleger, der Reichsverband Deutscher Fachzeit- 
schriftenverleger und der Deutsche Buchgewerbe- 
verein ihre Mitwirkung zugesagt. 

Mit ebenso großer Befriedigung und Freude wird 
aber die Ausstellungsleitung erfüllen, daß trotz aller 
gegen Ausstellungen errichteter Sperren von folgen- 
den Verbänden die Beteiligung ihrer Mitglieder für 
die Jahresschau freigegeben wurde: Dem Arbeit- 
geberverband der Papier verarbeitenden Industrien, 
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der Vereinigung Deutscher Druckmaschinenfabriken. 
dem Verband der Deutschen Druckereibesitzer, dem 
Verband der Papier verarbeitenden Maschinen und 
jetzt auch von dem Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten. 

Man sieht also, welche Bedeutung dieser Dresd- 
ner Jahresschau 1927 von allen Seiten zugemessen 
wird, und ich glaube kein schlechter Prophet zu 
sein, wenn ich ihr einen außerordentlichen Erfolg 
voraussage. Dr. Opfermann. 


Ueber das Verhältnis zwischen den Konstanten 
für den Grad der Aufschließung und Bleichbarkeit von Holzzellstoff 
und dem Chlorverbrauch bei der technischen Bleiche. 


Vortrag in der Sektion IV des III. Nordischen Chemiker-Kongresses in Helsingfors, am 21. Juli 1926. 
Von G. K. Bergman, Helsingfors. 


Bei den seit einiger Zeit regelmäßig vorgenom- 
menen Kontrolluntersuchungen am Zentrallabora- 
torium an im Lande hergestelltem Zellstoff hat sich 
gezeigt, daß die Frage über das Verhältnis zwischen 
dem Chlorverbrauch bei der technischen Bleiche von 
Zeilstoff und den bei der analytischen Bestimmung 
der Konstanten für den Grad der Aufschließung und 
Bleichbarkeit gefundenen Werten, eine nähere Unter- 
suchung erforderlich macht. Auf Veranlassung des 
Normenkomitees des Vereins finnischer Papier- 
ingenieure wurde dem Zentrallaboratorium der Auf- 
trag gegeben zu diesem Zwecke in einer Papierfabrik 
Versuche anzustellen. Durch freundliches Entgegen- 
kommen des Herrn Bergrat Gösta Serlachius 
ist es ermöglicht worden, diese Versuche bei 
Kangas Pappersbruks Aktiebolag anzu- 
ordnen. Die Versuche, bei welchen in Kangas 
Pappersbruks kleinere Bleichholländer von un- 
gefähr 500 kg Stoffeintrag zur Anwendung ge- 
langten, wurden in den Tagen vom 27. bis 31. März 
durchgeführt. Die für die Bleiche in Kangas 
herangezogenen Stoffe waren folgende: 


I. Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff aus der Fabrik, 
A-Kochung 4886. 
II. Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff aus der Fabrik, 
A-Kochung 314. 
. Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff aus der Fabrik, 
B-Kochung 377. 
IV. Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff aus der Fabrik, 
B-Kochung 288. 
V. Leichtbleichbarer Sulfatzellstoff aus der Fabrik, 
C-Kochung. 
VI. Leichtbleichbarer Aspensulfitzellstoff aus der 
Fabrik, D-Kochung. 


Ueber die Bleichbarkeit dieser Zellstoffe be- 
saßen wir bei Ausführung der Versuche in Kan- 
gas keine andere Kenntnis, als daß die Chlorzahl 
(nach der Enso-Methode) der A-Zellstoffe von 
der Fabrik mit 2,03 bzw. 3,06 angegeben wurde. Die 
Bleiche geschah nach der in Kangas eingeführten 
Methode, die Betriebsleitung der Fabrik machte An- 
gaben darüber eine wie große Menge Chlorkalk- 
lösung (in Höhenzentimeter im Vorratsbehälter ge- 
messen) dem Bleichholländer zugesetzt werden 
solle; der Gehalt der Lösung wurde dabei mit dem 
Aräometer geprüft. Die Stoffmenge wurde von uns 
genau abgewogen und während des Abwiegens 
Trockenproben aus jedem Ballen entnommen, und 


zwar nach der vom Verein finnischer Papier- 
ingenieure gutgeheißenen Methode. 
Die Feuchtgewichte der entnommenen Proben 


wurden unmittelbar am Platze festgestellt, wogegen 
die Feuchtigkeitsbestimmungen später im Labora- 
torium in Helsingfors ausgeführt wurden. Proben 
für die übrigen Untersuchungen wurden gleichzeitig 
jedem Ballen entnommen. Irgendwelche Kenntnis 
im voraus über die Qualität der Zellstoffe und die 
eingewogenen Mengen an absolut trockenem Stoff 
besaßen wir daher zur Zeit der Bleiche nicht. Bei 
der Bleiche wurde von uns die Menge lufttr. Stoff 
aufgezeichnet, ferner die Anzahl Zentimeter auf der 
Skala, die Menge der zugesetzten Chlorkalklösunr 
angebend, der Gehalt derselben Lösung an aktivem 
Chlor und deren Alkalinität (sämtliche Unter- 
suchungen am Platze vorgenommen). Mit Rück- 
sicht auf die Holländerarbeit wurde der Flüssigkeits- 
stand im Holländer notiert, die Temperatur, der Ge- 
halt der Flüssigkeit an aktivem Chlor und deren Al- 
kalinität beobachtet; alle diese Beobachtungen ge- 
schahen jeweils halbstündlich, so lange die Bleiche 
dauerte. Später hat uns die Fabrik ergänzende An- 
gaben über das Volumen des Holländers und des 
Chlorkalkbehälterss nach genau vorgenommeren 
Messungen, die die Fabrik nach Abschluß der Bleich- 
versuche vorgenommen hatte, zukommen lassen. 
wodurch sich eine Berechnung der Stoffkonzentra- 
tion, der im Holländer zu einem gewissen Zeitpunkt 
befindlichen aktiven Chlormenge und der zugesetzten 
Chlormenge genau anstellen ließ. 

Nachfolgend sind die Resultate der Trocken- 
gehaltsprüfungen, ein vollständiges Protokoll über 
eine der Bleichproben und eine Zusammenstellung 
sämtlicher Bleichproben angegeben. 


Trockengehaltsprüfung. 


—— en 


of] Feuchtgewicht der De "Trockergebah 
Probe in Gramm der Probe in Gramm | ` in ea 
I | 698.5 6382 | ` 9108 
II 754.4 7100 94.11 
III 785.8 6743 85.81 
IV 756.0 l 648.0 - ` 85.71 
V 7742 | 8863 88.65 
VI 783.27 7 6922 7 88.38 

. Der Bleichprozeß wurde von der Betriebs- 


leitung der Fabrik abgebrochen, als man den Stoff 
für genügend gebleicht erachtete; die Bleichflüssie- 
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ie. DIerehbare nn Sultitzeilaer 


Zugesetzt 66.9Xı8.5 = 1237.7 1 Chlorkalklösung von:.ı5.95 g/l akt. Chlor 
28. III. 26. = 19741 kg = 5.245 % Chlor: A n l e 
Zeiter rena tu E EE aa e A 11” 12% 122 12 12 22 22 32 | 32 4a 
Holländerfüllung in een 9080 | 9240 | 9400 | 95680 | 9640 | 9640 | 96840 | 9640 | 9640 | 9640 
Stoffkonzentration %....... 4.15 4.07 4.00. | 3.93 | 3.90 — — — — — 
Holländertemperatur °C... 5.8 13.8 25.0 35.0 ` 40.4 40.4 40.0 39.6 39.3 40.0 
Akt- Chlor license 2.174 1.816 1.589 1.355 | 1.071 0.894 0.738 | 0.596 0.504 0.362 
Akt. Chlor kg im Holländer.|| 19 741 |-16 780 | 14 937 | 12954 | 10 324 | 8618 7 114 5745 4 858 3 486 
Alkalinität in cm? n/ı/l.... — 4.76 4.08 2.68 1.98 1.78 1.70 1.20 1.20 120 
Alkalinitätsverhältnis ı:... — 0.093 | 0.091 | 0.070 | 0.066 | 0.071 | 0.082 | 0.071 | 0.085 | 0.117 
Chlorverbrauch in kg...... (0) 2 961 4 804 6 787 9417 | 11 123 | 12627 | 13998 | 14 883 | 16 255 
Chlorverbrauch , i -n 
in % des Stoffgewichts... (0) 0.787 | 1.276 1.803 | 2. 503 2.955 | 3.355 3.719 3.954 | 4.319 
AEAEE E TE | = 
| i 
' Stoffmenge kg |IStoffkonz. eis .  Bleichzeit Chlorverbrauch 
lufttr. 9 kg % Gesamt| 40° kg % 
Sulfit | 1 re ee E 400 384.3 40 — 3.8 16.01 | 4.40 38 30’ 2800’ 11.16 3.084 
Sulfit Ilesa.0.r92: 400 376.4 | 4.15—3.9 | 19.74 | -4.25 | 5120 | 3520 | .16.26 | .4.32 
Sulfit III: ..2.,22: 481.2 412.9 4.5 —4.3 20.57 4.98 - 38 05’ 28 05’ 17.36 4.21: 
Sulfit IV..o.c..00.. 487.6 4179 4.6 —4.3 18.94 4,53 . gu 55’ 28 15’ 12.51 2.99 
Sulfat Verisresirsi 395.7 | 350.8 3.9 — 3.6 21.07 8.01 3E 25’ 28 35’ 17.34 -. 4.94 
Aspensulfit VI..... 500 441.9 4.9 —4.6 18.26 4.13 3E 45’ 2H 25’ 10.98 2.48 
keit wurde unmittelbar abgelassen und gleichzeitig Stoff Nr: Teraso i een 0.21% 
begann das Waschen des Stoffes unter Zusatz von I 0 RT. 0.18 „: 
Frischwasser. Nach beendetem: Waschen wurde der Tl 1.045345 2. ae 0.30 „. 
Stoff in einen leeren Stoffbottich abgelassen, mit IV 22er 0.20 ,„ 
Wasser verdünnt und auf einer Entwässerungs- Via use 50.22 ,, 
maschine für sich herausgearbeitet. Gleichzeitig VI. 0.13 , 


fand die Probeentnahme (in feuchtem Zustand) 
auf der Maschine statt. 

Aus den Protokollen über die Bleichversuche 
geht hervor, daB bei sämtlichen Bleichproben zu dem 
Zeitpunkt, als man die Bleiche abgeschlossen be- 
trachtete, niemals die zugesetzte Menge an aktivem 
Chlor verbraucht war, und daß daher die bei den 
Versuchen angewandten Zellstoffe nachgenannte 
Mengen aktives Chlor, ausgedrückt in Prozenten des 
absoluten Stofftrockengewichts, verbrauchten. 


daß, 


Man könnte möglicherweise einwenden, ` 
nachdem, die Bleiche durch. den. Waschprozeß abge- 
brochen wurde, eine gewisse „Zeitlang .ein Chlor- 
verbrauch stattfinden könne. Daß dieser Verbrauch 
jedoch nicht groß sein kann, geht schon daraus her- 
vor, daß der Chlorverbrauch des. -Stoffes während 


in -der letzten. halben Stunde nach- 


der. .Bleiche. 
in Prozenten ‘des Sueigewichts 


folgende - Beträge 
erreicht hat. x 


a- 


Beachtet man, daß die Chlorkonzentration und 
Temperatur durch das Auswaschen rasch sinken, so 
darf man die Annahme wagen, daß der weitere Ver- 
brauch an Chlor nach Abbruch des Bleichprozesses 
in keiner Hinsicht einen höheren Betrag erreichen 
dürfte, als der in der letzten halben Stunde während 
der wirklichen Bleiche wahrgenommene. Um in- 
dessen einen solchen eventuellen Mehrverbrauch zu 
seinem Recht kommen zu lassen, dürfte die mittlere 
Zahl zwischen dem Wert bei Abbruch‘ der ‘Bleiche 
und einem angenommenen Wert für dieselbe eine 
halbe Stunde ‚später .einen genügend. hech- ein- 
geschätzten Mittelwert ergeben. Wir erhalten da- 
her für den Verbrauch der verschiedenen. Stoffe an 
Chtor folgende nach: ‚oben : ‚bin korrigierten Werte: 


NGE een 37% o 
E E T T AA, i 
11 3 E TE E E 4.36 „ 

IV 20 3.09, = 
IV ee u DOS pe e 
A SO ER 2.55 a ln 


` Dies sina däher die wahrscheinlichen Weite für 
den Verbrauch der Stoffe an-aktivem Chlor in Pro- 
zenten des absoluten $tofftrockengewichtes bei ‘der 
Bleiche nach Praxis und Erfahrung, wie sich. .der 
Verbrauch in dem Moment ‚stellt, in welchem die 
Bleiche: vom: technischen Standpunkt: aus .als- zu- 


friedenstellend angesehen werden konnte. Hierbei 
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haben wir nicht die Chlorverluste bei der Bereitung 
der Chlorkalklösung in Betracht gezogen, auch nicht 
die relativ große, dem Holländer zugeführte Chlor- 
menge, die in diesen Fällen nicht vom Stoff ver- 
braucht, sondern weggewaschen wurde. Die Zahlen 
beziehen sich daher auf den wirklichen Verbrauch 
des Stoffes an aktivem Chlor. Da die genannten 
Chlorverluste verschiedener Art von Fall zu Fall 
wechseln und auch darauf beruhen, in welch hohem 
Grade man die Bleiche forcieren will und daher in 
verschiedenen Fabriken ungleich ausfallen, ist die 
Abschätzung über den Mehrverbrauch an Bleich- 
mitteln über den vom Stoff verbrauchten eine Frage 
für sich, die keinen direkten Bezug auf die Ermitte- 
lung des Verhältnisses zwischen dem wahren Ver- 
brauch des Stoffes an Chlor in der Bleiche und den 
analytisch bestimmten Konstanten für den Grad der 
Aufschließung und Bleichbarkeit hat. 

Bei Bestimmung des Aufschlußgrades und der 
Bleichbarkeit für die vor der Bieiche entnommenen 
Proben der ungebleichten Zellstoffe, wobei folgende 
Bestimmungen ausgeführt wurden: Roschier- 
Zahl, Enso-Chlorzahl, Ting le- Chlorfaktor und 
Bergmann-Zahl, wurden untenstehende Resul- 
tate erhalten: 


Roschicr-Zahl.)) 
Entfärbungszeit 
für 60 cm? n/ıoo KMnO, + ı0o cm? 2-.n HSO.. 


Enso-Chlorzahl) 


a — — | Er — mn — peee 


Geraspelter 
Zellsioff, 


Von Hand zer- 
rissener Zellstoff, 


3.22 


322 


III. Sulfit...... 364 „ 366 „ 
IV. Sulfit...... 265 „ 261, ` 26, 
V.Sulfat...... 413, 4211„ 417, 
VI. Aspensulfit 2.51 „ 2.44 „” | 2.48 ,„ 


e 1) Papp. och trävaru-tidskr. för Finland 1922, 
T. 7. 

?) Die Bestimmung der Enso-Chlorzahl, die 
am nächsten eine Modifikation von Wredes 
Methode ist (Schwalbe-Sieber: Die chemi- 
sche Betriebskontrolle in der Zellstoff- und Papier- 
industrie, zweite Auflage, Seite 211) geschieht auf 
folgende Art: 

Für die Bestimmung werden ıo g lufttrockener 

(90 %) Zellstoff angewandt, der von Hand in kleine 
Stücke zerrissen und mit 250 ccm Wasser in eine 
ungefähr zwei Liter fassende Porzellanschale ein- 
getragen wird. Die durchweichten Zeilstoffstücke 
werden zwischen den Händen so lange gequetscht 
und zerrieben, bis ein homogener Stoffbrei daraus 
entstanden ist. Dieser wird quantitativ in eine 
ı-Liter-Kochflasche gebracht, worauf 100 ccm n/4- 
Chlorkalklösung, enthaltend 0,886 g aktives Chlor. 
zugesetzt werden. Die Gesamtalkalinität der zu- 
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Tingle-Chlorfaktor.?) 


1 Chlorfaktor x3 


N Promak Mittelwert 


0.244 4.35 


II. Sulfit.... ... 0.204 5.23 „ 
III. Suläit........ 0176 0.175 6.06 „ 
IV. Sulfit........ 0.239 0.242 4.42 „ 
V. Sulfat........ Ä 0.287 0.283 3.74 „ 
VI. Aspensulfit ..' 0.327 0.332 | 3.24 „ 


Bleichchlorzahl nach Bergman. ’) 


| Berechnete 

Chlor-' Chlor- |Bleichchlorzah! 

zusatz |verbra uc h |(Bergman-Zahl) 
Mittelwen 


1. Sulft u... 4.3905 % 3.73 % | 
| 6.000 , 4.47 ,, 
8.000 „ 4.99 u | 
| 3.25% 
11. Sulfit....... l 5.25 „po 44n 
| 7.00 „ | 581 i 
9.00 „ 6.80 „ | 
| | 802% 
III. Sulfit....... | 4.98 „ 4.91 „ 
| 7.00 „ 6.38 „ | 
9.00 , 1.46. | 
| 476% 
IV. Sulfit ....... I 4.50 „ 3.81 „ 
6.50 „ a5. 
| 8.50 „ 5.21 „ 
3.41 3 
V. Sulfat......., 6.01 „ 5.78 ,, 
800 „, 7.34 
10.00 ,, 8.85 „o, 
| 507% 
VI. Aspensulfit..| 3.00 , 2.62 „ | 
4.104 „ 3.104,, 
6.00 ,, 3.90 „ 
| 2.33 7 


Zur Orientierung über diese Methode mag ın 
Kürze genannt sein, daß die angeführten Werte der 
Bleichchlorzahl (Bergmann- Zahl), die aus 
oben genannten Beobachtungen des Chlorverbrauchs 


bei drei verschiedenen Chlorzusātzen berechnet 
gesetzten Lösung soll 2 ccm njıo-Alkali ent- 


sprechen; sie wird nach Schwalbe-Sieber. 
Seite 204, bestimmt und mittels Kalkwasser urd 
Schwefelsäure reguliert. 

Die Flasche wird mit einem Gummistöpsel ver- 
sehen, eine Stunde lang ohne vorhergehende Er- 
wärmung in ein Wasserbad von konstanter Tempe- 
ratur (+40°) gebracht und mehrere Male um- 
geschüttelt. Darauf wird unverbrauchtes aktive- 
Chlor direkt im Stoff mit n/4 arseniger Säure zurück- 
titriert. Jodkaliumstärkepapier kommt als Indikator 
zur Anwendung. 

Der Unterschied zwischen zugefügten ccm n 4 
Chlorkalklösung (100 ccm) und verbrauchten cem 
n/4 arseniger Säure (a) ergibt, multipliziert mn 
0,0886 die Vergleichschlorzahl in Prozenten. 


= >) Journal of Industrial and Engineering Che- 
mistry I4, 40 (1922). 

~ *) Tekniska Föreningens i Finland Förhand- 
lingar 1923; Teknillinen Aikakausleht i 1923: Papp.- 
och trävaru-tidskr. för Finland Nr. 4, 1922. 
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wurden, bezwecken, den Zusatz von Chlor anzu- 
geben, den die Stoffprobe unter den gegebenen Ver- 


suchsbedingungen (+40° C, 3% % Stoffkonzen- 
tration, Alkalinitätsverhältnis ı:0,085, 5 Stunden) 


vollständig verbrauchen sollte. 

In untenstehender Tabelle sind die bestimmten 
Konstanten und die bei den Bleichversuchen in 
Kangas gefundenen korrigierten Werte über den 
Chlorverbrauch der Zellstoffe zusammengestellt. 


Roschier 


un 
o 
S 


[. Su At au: 3.17 
II. Sulfit........... 4.41 
III. Sulfit........... 4.36 
IV. Suhl. 3.09 
V. Sulfat 4.4.54 5.05) 
VE Aspensulfit ....| 3.24 255 
Mittelwert..... | 4.51%) 381% 3.77% 
Sulfitzellstoffe... (3.55) | (3.52) 
Aus natürlichen Gründen fällt de Enso- 


Chlorzahl niederer aus, als der Chlorverbrauch bei 
der Bleiche; der Tingle-Chlorfaktor x3 gibt für 
die Sulfitzellstoffe im allgemeinen einen höheren 
Wert als der wahre Verbrauch des Stoffes, für Sul- 
fatzellstoff dagegen einen bedeutend niedereren. 
Schließlich liegt die Bergman-Zahl in drei der 
untersuchten Fälle etwas niederer und in drei Fällen 
etwas höher als der wirkliche Verbrauch des Stoffes 
beim Bleichversuch; die mittlere Abweichung ist da- 
her äußerst unbedeutend, etwa ı %, und die absolute 
Abweichung erreicht in keinem der untersuchten 
Fälle einen höheren Betrag als + oder — 10%. 

Von den bei uns in Finnland meist angewandten 
Methoden zur Bestimmung der Konstanten für Auf- 
schlußgrad und Bleichbarkeit zeigt sich daher in den 
hier untersuchten sechs Fällen die sogenannte 
Bergman-Zahl am nächsten übereinstimmend 
mit dem Chlorverbrauch der Zellstoffe bei der tech- 
nischen Bleiche. 

Um den Ausfall der Bleiche näher festzustellen, 
wurden sowohl die ungebleichten wie die gebleichten 
Stoffe nach verschiedener Richtung hin untersucht, 
und zwar auf Aufschlußgrad, Festigkeitseigen- 
schaften, Aschengehalt, Viskosität, und die gebleich- 
ten Stoffe außerdem auf Weiße, Kupferzahl und 
a-Cellulosegehalt. Aus nachstehenden Resultaten 
zieht Verfasser den Schlußsatz, daß die Stoffe ohne 
jede Ueberbleiche genügend gebleicht waren. 


Tingle-Chlorzahlx 3. 


an mn E E ee ner eg 


Nr Ä Vor Na ch 
j der Bleiche | der Bleiche 

I. Sulfit. .....---- | 4.35 % | 0.95 % 
Ii. Sülfit ee p! 5.32 „ 1.01 „, 
III. Sulfit.........- | 6.06 ,, 1.16 „ 
IV. Sulfit cecs l 4.42 „ 0.91 ,„ 
V. Sulfat ......... 3.74 „ 0.72 „ 
IV. Aspensulfit 3.24 „ 0.79 „ 
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Festigkeitseigenschaften.”) 


a rn bern o 


Vor der Bleiche | Nach der Bleichc 


F- £ 
© o (9) Y) Q u 
w alg w j alf 
si le| 5 | 8 E 
a: = ig T 
alis )sIıa | Si a 
D A D V a T 
[04 H [4 [01 N [7 
m m? | m? | m m? | m? 


49.5 | 1.62 
54.6 | 1.62 


I. Sulfit ....... 
Il. Sulfit........ 


III. Sulfit........ | ' 53.7 | 1.83 1.30 
IV. Sulfit....... , 5860 45.0 | 1.30 0.97 
V.Sulfat....... 6310 ' 40.9 | 1.81 0.79 
VI. Aspensulfit.. ' 5800 | 40.4 | 1.17 1.00 
For a 
Aschengcehalt. 
Nr. Vor | Nach 


der Bleiche der Bleiche 


ET een. | 


Il. Sulfit........... | 0.29 „ 0.43 „ 

III. Sulfit.......... \ 0.40 „ Ä 0.51 „ 
IV. Sulfit.......... f 0.25 „ | 0.31 „ 
V. Sulfat. ......... | 0.86 „ 1.13 „ 

VI. Aspensulfit..... 0.94 „ 0.41 „ 

Viskosität.®) 
—— —— 
Nr | Vor | Nach 


i der Bleiche | der Bleiche 


I. Sultils.:....s; 


1.430 0.418 

I. Sultit 0443452 2.242 0.389 
III. Sulfit.......... 2.115 | 0.448 
IV. Sulfit.. a...n. 0.910 0.270 
VeSülfalr iarsira 0.232 0.072 
VI. Aspensulfit .... | 1.108 | 0.266 


Weiße, Kupferzahl und Alfa-Cellulose. 


Nach der Bleche 


Kupfer: | Alfa- 
zahl8) |Cellulose?) 


Weiße?) | 


1. Sulfit ........ 07 | 1.85 % 87.76 % 
11. Sulfit ........ 10 2.02 „ 86.45 „ 
II. Sulfit 2.023» | 10 1.99 „ 86.60 ,, 
IV. Sulli Creina a 09 1.79 „ 87.87 ‚„, 
V. Sulfat ........ 10 2.45 „ 82.18 „ 
VI. Aspensulfit...; 10 1.95 „ | 86.73, 


5) Standard-Methoden des Zentrallaboratoriums. 

€) Bestimmt nach einem vom Verfasser aus- 
gearbeiteten Verfahren. Die Zahlen geben die ab- 
solute Viskosität an bei + 20° C in C-G-S-Einheiten 
einer I Pigen Lösung von Cellulose in Schwei- 
zers Reagens. 

7) Absolute Weiße = 
laboratoriums. 

8) Schwalbe-Hägglund. 

°) Jentgen. 


oo, Skala des Zentral- 
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Da die sogenannte Enso-Chlorzahl nunmehr 
bei uns ganz allgemein in den Fabriken als Betriebs- 
kontrollmethode angewendet wird, ist die Frage be- 
rechtigt, inwieweit es möglich wäre, aus der Enso- 
Chlorzahl die Bergman-Zahl zu berechnen und 
dadurch einen Zahlenwert für den Chlorbedarf des 
Stoffes in der Bleiche zu erhalten. Eine solche Be- 
rechnung ist, wie weiter unten gezeigt werden soll, 
auch möglich, obgleich das Resultat, abhängig von 
einer Menge von Umständen, ein approximatives ist. 

Der Verfasser hat Beobachtungen über die 
Enso-Zahl und Bergman-Zahl an 240 Pro- 
ben starkem und bleichbarem Sulfitzellstoff vor- 
genommen, sowie Feststellungen über dieselben 
Konstanten an 64 Proben bleichbarer und starker 
Sulfatzellstoffe und ist hierbei zu dem Resultat ge- 
kommen, daß die Enso-Zahl für lufttrockenen 
Stoff de Bergman- Zahl für absolut trockenen 
Stoff ergibt, und zwar unter Anwendung folgender 
Formeln: 

Für Sulfitzellstoff: B = (0,70 + 0,23 E) E, 

für Sulfatzellstoff: B = (082 + o,11 E) E, 
in welchen B die Bergman-Zahl und E die 
E nso- Zahl bedeutet. 

Umstände, die auf die Genauigkeit der Resultate 
einwirken, sind erstens, daß die E nso -Zahl nach 
Vorschrift an lufttrockenem Stoff von nicht genau 
bestimmtem Trockengehalt bestimmt wird, zweitens, 
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daß es schwer ist, die Zerfaserung des Stoffes immer 
gleich auszuführen, und drittens, daß Stoffe von ver- 
schiedenen Fabriken und von verschiedenen Kochun- 
gen bei Behandlung mit Chlorkalklösung sich ver- 
schieden verhalten. Für sehr harte Zellstoffe ist es 
außerdem mit Schwierigkeiten verbunden, den Wert 
der Chlorzahl mit der nötigen Genauigkeit festzu- 
stellen, was indessen in der Praxis keine größere 
Rolle spielt. Man kann daher nicht erwarten, daß 
die nach den Formeln berechnete Bergman- 
Zahl in allen einzelnen Fällen mit der analytisch be- 
stimmten übereinstimmen wird; das Material jedoch, 
was den Formeln zugrunde liegt, dürfte genügend 
groß sein, um das Resultat im großen und ganzen 
zufriedenstellend zu gestalten. 

Bei der Durchführung dieser Untersuchungen 
hat der Verfasser in nachstehenden Mitarbeitern an 
der Abteilung des Zentrallaboratoriums für Unter- 
suchungen in der Holzveredelungsindustrie, nämlich 
von phil. kand. A. A. Alm und in den Labora- 
toriumsarbeiten von phil. kand. A. Alm und Margit 
Mårtenson, den Ingenieuren Anna Grönvik, 
Arvo Airola, Olof Hedman und Paul Alan- 
der reiche Unterstützung gehabt. 

Dem technischen Leiter in Kangas Pappers- 
bruk, dem Ingenieur A. Osk. Burgman und 
seinen Assistenten sei für das bewiesene Entgegen- 
kommen bestens gedankt. 


Papier-Format-Normung und ihre Auswirkung in der Wirtschaft. 


Mit diesem Thema befaßte sich eine Veran- 
staltung der Gesellschaft für Organisation am Frei- 
tag, dem 19. November, im Plenarsaal des Reichs- 
wirtschaftsrates in Berlin. 

Herr Dr.-Ing. ee h. Neuhaus, General- 
direktor der Firma Borsig und Vorsitzender des 
N. D. J., sprach über die Normung im allgemeinen. 
Neun Jahre lang war sie eine reine Ingenieur- 
Angelegenheit, um nun der Allgemeinheit dienstbar 
zu werden. Es ist nicht ihr Ziel, möglichst viel 
Normenblätter aufzustellen, sondern die Güter zu 
verbessern und zu verbilligen und dadurch das 
Leben angenehmer zu gestalten. 

Herr Dr. Porstmann führte in einem an- 
schaulichen Lichtbildervortrag den Weg der Papier- 
normung, ausgehend von der Schaffung des metri- 
schen Systems. vor, mit besonderer Berücksichti- 
gung der DI-Normen, Reihe A, und der dazu ge- 
hörigen Möbel, Karteien, Registraturen, Zeichnungs- 
schränke usw. 

Herr Ministerialdirektor Dr. Arn. Brecht vom 
Reichsinnenministerium behandelte in kurzen, tref- 
fenden Sätzen den Wert der Normung für die Be- 
hörden und den Verwaltungsapparat. Vor allem ist 
erreicht, daß die amtlichen Druckschriften, Mini- 
sterialblätter und dergl. jetzt ein Einheitsformat 
haben... 

Den bemerkenswertesten Vortrag des Abends 
hielt Herr Hans Georg Kutzner, Mitinhaber der 
Firma Ferd. Flinsch, und zwar sprach er aus seiner 
täglichen Praxis : heraus, die- ihn in ständige 
Füblung mit der Papier erzeugenden Industrie, 
der Papier verarbeitenden Industrie sowie den 
Verbrauchern bringt. Wir behalten uns vor, 
die lichtvollen Ausführungen, die den: Standpunkt 
der Papierindustrie durchgreifend wahrgenommen 
haben, an dieser Stelle noch ausführlich zu bringen. 
Jedenfalls habe die Papierindustrie Bedenken gegen 
die Normung, da der Grundgedanke der Normung, 
die Verbilligung, noch nicht erreichbar sei, denn die 


alleinige Herstellung der DIN-Formate sei unter 
den heutigen Verhältnissen alles andere, aber noch 
nicht rationell. Die Papierindustrie habe sich wohl 
mit dem Gedanken der Papiernormung abgefunden, 
könnte diesem aber aus wirtschaftlichen Gründen 
nicht restlos beistimmen. In den Jahren ı910 bis 
1920 wären die Formate der Werbesachen des Groß- 
handels allmählich vereinfacht worden, um so 
mehr, als die Haupterzeugnisse der Papierindustrie 
sich nur auf fünf Formate erstreckten, und diese fünf 
Formate paßten für die Maschinen der Papiererzeu- 
gung und -verarbeitung. Ein Umbau der gebräuch- 
lichen Papiermaschinen auf DIN-Formate sei gleich- 
bedeutend mit einem Neubau, was unwirtschaftlich 
wäre, denn schließlich koste doch eine Papier- 
maschine zwischen einer halben und einer ganzen 
Million Reichsmark. Angenommen, die Mehrzah! 
der Papierfabriken würde jetzt DIN-Formate ar- 
beiten, dann würde das einen Leerlauf von etwa 8& 
bei einer üblichen Maschine von 160 cm Breite be- 
deuten, von 12% bei 210 cm und 3% bei 240 cm. 
während bei dem bisherigen Postformat keiner- 
lei Leerlauf zu verzeichnen sei. Dieselben Schwierig- 
keiten ergäben sich für den Papierhandel, der doch 
erst einmal sein Lager der alten Formate räumen 
müßte und nicht gezwungen werden könnte, dieses 
Lager einzustampfen. Der Fehler der Normung 
liege darin, da8 man das Endformat genormt hätte. 
aber nicht das Rohformat. Es bestehe eine Fül!e 
von Arbeiten der Papier verarbeitenden Industrie, 
wo das DIN-Format nicht verwendet werden 
könne, weil entsprechend Material für Beschnitt. 
für den Falz, für Perforierung usw. vorhanden sein 
müßte. Das Ergebnis sei also, daß nur noch eire 
Fülle von neuen Formaten hinzu käme. Was nun 
die Zeitschriften-Normierung anbelange, so dürite 
diese, wenn alle Zeitschriften mit einem Male zum 
DIN-Format übergehen, eine direkte katastrophale 
Wirkung für die Papierindustrie haben, welche die 
Väter des DIN-Normen-Gedankens gewiß nicht be- 
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absichtigt hätten. Weiter käme in Frage, daß unsere 
heimische Papierindustrie zum größten Teile auf 
Export eingestellt sei, die Maschinen sich also nach 
den Formaten zu richten hätten, die für das Export- 
geschäft verlangt werden. Wenn auch das DIN- 
Format im geschäftlichen und behördlichen Ver- 
kehr begrüßenswert sei, so könne nicht die ganze 
Last allein der Papierindustrie aufgehalst werden, 
ohne Rücksicht auf deren wirtschaftliche Möglich- 
keiten. 

Herr Jos. Rob. Breiter behandelte ganz kurz 
die Vorteile der Auswirkung der Papiernormung, vor 
allem der Karteinormung im Büro, und belegte seine 
Ausführungen mit einigen sehr anschaulichen Daten 
aus seiner Praxis. Er mußte aber auch zugeben, daß 
es eine wirtschaftliche Härte bedeute, den DIN-For- 
maten zuliebe auf die Benutzung der vorhandenen 
Karteieinrichtungen zu verzichten, die teilweise doch 
so gearbeitet seien, daß sie Jahrzehnte vorhalten. 

Herr Hans Kurt Rose, Generalsekretär des 
Verbandes Deutscher Reklamefachleute, streifte an 
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Hand einiger Lichtbilder die Normung im Werbe- 
wesen mit besonderer Berücksichtigung der Plakate, 


. Prospekte und Kataloge. 


HerrS.Ferenczi pflichtete den Auskührüneen 
des Herrn Kutzner in allen Teilen bei. Man hätte 
wohl mit der Papiernormung schon mehr erreichen 
können, wenn man hierbei von den vorhandenen 
Einrichtungen und Formaten ausgegangen wäre und 
nicht neue nach einer mathematischen Formel auf- 
gestellt hätte. Im Laufe der Jahre hätten sich doch 
eine Reihe von Formaten erprobt, und es sei die 
Frage, was wichtiger wäre, ob das Papier dem Ge- 
brauchszwecke entspräche oder sich gut ‚hälfteln 
lasse. 


In Amerika sei man mit der Normung längst 
fertig, weil man sich eben im Kriege auf ein vor- 
handenes Format geeinigt hätte. Jedenfalls würden 
die Schwierigkeiten des Ueberganges unter Berück- 
sichtigung der Figenart der Papierindustrie noch 
lange bestehen bleiben müssen. Werther. 


Bericht über die 9. Sitzung der Berliner Bezirksgruppe des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
am 25. Oktober 1926 im Hause des Vereins deutscher Ingenieure. 


Der wissenschaftlichen Sitzung ging eine Vor- 
standssitzung voraus. Im Anschluß an diese sprach 
Herr Dr. A. Klein vor etwa 20 Teilnehmern über 
das Thema: 

„Fortschritte der Zellstoffabrikation in 40 Jahren.“ 
Er führte ungefähr folgendes aus (Autoreferat): 

Etwa vor 40 Jahren begann der Aufstieg der 
Zellstoffindustrie zur Großindustrie. Heutige An- 
lagen erreichen jetzt mitunter das hundertfache von 
damaligen Tagesleistungen. Der erzeugte Zellstoff 
ist je nach der Aufschließung und nach dem beab- 
sichtigten Verwendungszweck mehr oder weniger 
verunreinigte Cellulose. Heute gibt es Zellstoff mit 
03 bis 94% Cellulosegehalt, aber Halbcellulosen mit 
etwa 60 bis 70% Cellulose sind auch hergestellt 
worden durch teilweises Aufschließen des Holzes. 
Der Wert der 1926 insgesamt erzeugten Zellstoffe 
dürfte mit 2 bis 2% Milliarden Goldmark zu veran- 
schlagen sein. Das wichtigste Rohmaterial ist das 
Holz. Eigentlichen Ueberschuß an Holz, das ist all- 
jährlich größerer Zuwachs an Holz als dem Landes- 
verbrauche entspricht, haben wohl nur Rußland, 


Finnland und Canada. Nachdem mit einschlägigem 
Zahlenmaterial die wichtigeren Veränderungen und 
Fortschritte der Zellstoff-Industrie besprochen wur- 
den, kommt Vortragender zum Schlusse, daß die 
reine Chemie ihr bestes bereits gegeben hat und 
nur noch die physikalische Chemie im Vereine mit 
besserer Ausnützung der Rohstoffe, Verwendung 
bisher nicht genutzter Rohstoffe, unter denen wahr- 
scheinlich das Bambusrohr, das bisher nur sehr 
wenig verwendet wird, zuerst größere Bedeutung 
gewinnen kann, ferner die Einführung neuer Auf- 
schließungsverfahren und im Zusammenhange damit 
die Fabrikation von Dreiviertel- und Halbcellulosen 
und die Nutzbarmachung der Abfallprodukte, von 
denen zur Zeit noch etwa 7 Millionen Tonnen orga- 
nische Substanzen, die zum Teil wertvoll sind, all- 
jährlich ungenutzt verloren gehen oder von denen 
höchstens ein Bruchteil als Brennstoff verwertet 
wird, weitere grundlegende Veränderungen der Zell- 
stoffindustrie herbeiführen können. 

An den Vortrag schloß sich eine eifrige Dis- 
kussion. Dr. Opfermann. 


AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 
e e E e E m a L E) 


Die Hauptversammlung der Brennkrafttechnischen 
Gesellschaft, E. V., 


findet am Freitag, dem 3. Dezember und Sonnabend, 
dem 4. Dezember 1926,-in Dresden statt. Es sind 
folgende Vorträge vorgesehen, die in der Aula der 
Technischen Hochschule am 4. Dezember von 1o Uhr 
vormittags an gehalten werden: 


ı. Herr Dipl.-Ing. M. Biener (Sächs. Maschi- 
“nenfabrik vorm. Rich. Hartmann, Chemnitz): 
Neuzeitliche Kraft- und Wärmeanlagen in 

- Textil- und Papierfabriken. : 

‘2. Herr Dr.-Ing. Dolch, Direktor des Universi- 
tätsinstituts für technische Chemie. Halle a. d. 
Saale: Die Verschwelung der Kohlen als wirt- 
schaftliches Problem. 

3. Herr Prof. Dipl.-Ing. F. Seidenschnur, 
Direktor des Braunkohlen-Forschungsinstituts, 


Freiberg i. Sa.: Der Stand der Schweltechnik 
nach den neuesten Forschungen. 

4 Herr Dr.-Ing. W. Anderhub (Akt.-Ges. 
d. Maschinenfabriken Escher, WyßB & Cie. 
Zürich): Neuzeitliche Dampfturbinenanlagen für 
hohe und höchste Drücke für vereinigte Heiz- 
und Kraftbetriebe mit besonderer Berücksich- 
tigung der Textil- und Papierfabriken. 

5. Herr Oberingenieur H. Schultz (Siemens- 
Schuckert-Werke, Berlin-Siemensstadt): Die 
elektrischen Kraftanlagen in Textilfabriken. 

6. Herr Oberingenieur O. Keßler (Siemens- 
Schuckert-Werke, Berlin-Siemensstadt): Die 
elektrischen Kraftanlagen in Papierfabriken. 

7. Herr Direktor Lest (Muskauer Papierfabrik 

i Graf Arnim, Muskau): Wärme- und’ Kraft- 
wirtschaft im Rahmen der Gesamtwirtschaft. 
Einlaßscheine werden auf Anfordern -von der 


Geschäftsstelle der Brennkrafttechnischen Gesell- 
schaft, Berlin Wo, Potsdamer Str. 20a, kostenlos 
abgegeben. 
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PATENT-UMSCHAU 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zur Bleichung von Zellstoff. 
D. R. P. 436 804, Kl. 55c, Gr. 1, vom 23: 5. 24. 
Köln-Rottweil Akt.-Ges. 

und Dr. Erich Opfermann in Berlin. 

Beim Bleichen wird außer der üblichen Bleich- 
lauge ein sehr schwacher Zusatz von Aetzalkali 
oder von Hydroxyden der Erdalkalien einschließlich 
Magnesiumhydroxyd verwendet. Das Verhältnis 
der verwendeten Aetzalkalien usw. in der Flotte, 
gerechnet auf den Zellstoff, macht etwa 1 % aus, so 
daß die Flotte auf alle Fälle bis zur Beendigung der 
Bleiche noch alkalisch reagiert. (5 Ansprüche.) 


Verfahren zur Herstellung feinfädiger Viskoseseide 

mit besonders weichem Griff, hoher Geschmeidigkeit 

und sonstigen guten physikalischen Eigenschaften 
(Bruchbelastung, Dehnbarkeit). 


D. R. P. 436 792, Kl. 29b, Gr. 3, vom 9. 8. 23. 
I. G Farbenindustrie Akt.-Ges. 
in Frankfurt a. M.*. ’ 
Der zum Lösen des Xanthogenats bestimmten 
Lauge werden hochdisperse Emulsoide vorzugsweise 
pflanzlicher Herkunft zugefügt. 


Verfahren zur Regelung der Spannung von auf 
Spulen oder Walzen gesponnenen Viskose- 
Kunstseidenfäden. 

D. R. P. 436 851, KI. 29a, Gr. 6, vom 19. 3. 25. 
Viskose A.-G. und Carl BeckerinArnstadt 
in Thüringen. 

Die Spulen laufen in einem Bad unter Span- 
nung des Fadens ab, wobei durch Einstellen der 
Fintauchtiefe der Spulen jede gewünschte Brem- 
sung der Spulen erzielt wird. (Eine Zeichnung.) 


Saugvorrichtung für Langsiebpapiermaschinen mit 
Saugkästen und im endlosen Maschinensiebe um- 
laufender Saugwalze. 


D. R. P. 436 743, KI. 55 d. Gr. 16, vom 27. 5. 24. 
J. M. Voith Maschinenfabrik in Heiden- 
heim a. d. Brenz. 
Die Erfindung bezweckt, eine Unterbrechung 
der Saugwirkung zwischen den übrigen Saug- 


A a‘ C £’ 


LA 


kästen und der Saugwalze zu vermeiden. Ein 
besonderer Saugkasten (C) ist zwischen der 
Saugwalze (B) und dem letzten Sauger (Flach- 


*) Die Erfinder sind: Dr. H. Lummerzheim in 
Wolfen, Kr. Bitterfeld, Dr. J. Huber in Dessau und 
Dr. P. Eckert in Dessau-Ziebigk in Anhalt. 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A.S ch rohe, Berlin-Charlottenburg. 


sauger A) vorgesehen, der sich dicht an den letzten 
Sauger, das Sieb und die Saugwalze (B) anlegt 
Der Saugkasten (C) ist mit dem letzten Sauger (A) 
gelenkig verbunden und gegenüber der Saugwalze 
(B) einstellbar. (2 Abbildungen.) 


Stoffsichter oder Knotenfänger mit umlaufender 
Siebtrommel, insbesondere für die Papier- und 
Zellstoffherstellung. 


D. R. P. 436 742, Kl. 55 d, Gr. 5, vom 20. I1. 23. 
Ernst Wilhelm Lindqvistin Helsingfors 

Eine Mehrzahl der an sich bekannten radial zur 
Siebtrommel beweglichen, durch Membranen (3) ab- 
gedichteten Treibplatten ist zu einem geschlossenen 
Zylindermantel verbunden, der mit der Siebtromme: 
gleichachsig innen- oder außenliegend einen rinz- 


f ee | N J 
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förmigen stofferfüllten Hohlraum (24) bildet, au- 
welchem der durch die Siebtrommel seitlich ein- 
tretende Stoff in axialer Richtung abgeführt wird 
Die Bewegung der Treibplatten erfolgt durch eine 
Kurvenscheibe (5) auf einer in der geometrischen 
Achse der Trommel liegenden Welle (9). deren Vor- 
sprünge auf einwärts gerichtete Finger (4) der Treih- 
platten einwirken. (3 Abbildungen.) 


Oesterreich. 


Wehranlage. 
Oesterreichisches Patent 104 467 vom 15. 3. 23. 
Maschinenfabrik Augsburg -Nürnber:z 
A.-G. in Nürnberg. 
Die Wehranlage besteht aus einem parallelwar.- 
digen, gelenkigen, viereckigen, hohlen Wehrkörper 
mit am Boden festliegender Grundfläche. 


Großbritannien. 


Zylindersieb für Papierstoff. 


Britisches Patent 252 313 von 1926. 
Bird Machine Company 
in South Walpole, Massach, V.St A. 
Das Sieb rotiert innerhalb eines Stoffbehälter: 
welcher mit einer Rüttelvorrichtung versehen ist 


Verfahren zur Aufarbeitung von Schwarzlauge. 


Britisches Patent 258035 von 1926. 

Prof. Dr. Erik Hägglund in Abo, Finnland 

Zur Erhöhung der Ausbeute an Methylalkoho!: 
Azeton usw. erhält die Lauge einen Zusatz vor 
Natron und wird darauf einer Temperatur von etwa 
350° C und gleichzeitig einem Druck von ıso bis 
200 Atm. ausgesetzt. Das Verfahren ist an Hard 
einer schematischen Zeichnung erläutert. 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent-Anmeldungen. 


8a, 18. M. 87316. Robert Mohr, Eibergen, 
tlolland; Vertr.: Dr. B. Alex. Katz, Patentanwalt, 
Berlin SW 48. Vorrichtung zum Bleichen von 
Textilgut mittels Sauerstoff- oder Ozonflotte; Zus. 
z. Pat. 421 906. 27. 11. 24. 

8k, 2. D. 48287. Otto Dubac, Heidelberg, 
Zwingerstr. 6. Verfahren zur Veredelung von pflanz- 
lichen Textilmaterialien. 2. 7. 25. 

55b, 3. H. 97890. Dr. Erik Hägglund, Abo, 
Finnland; Vertr.: F. Meffert und Dr. L. Sell, Patent- 
anwälte, Berlin SW 68 Verfahren zur Nutzbar- 
ımachung der bei der Natronzellstoffherstellung ent- 
fallenden Schwarzlauge. 16. 7. 24. 


Patent-Erteilungen. 


298, 7. 437931. Dr. Emil Gminder, Reutlingen. 
Verfahren zum Entfasern von Pflanzenstengeln und 
zur Nachreinigung der gewonnenen Faser. 9. 5. 25. 
G. 64 261. 

54€, 3. 437859. Firma Baumgärtner, Dr. Katz 
& Co., G. m. b. H., Berlin-Spandau-Eiswerder. Ver- 
fahren zur Veränderung des Gefüges der Wandun- 
gen von Hohlkörpern aus Faserstoffbrei. 15. 11. 24. 
B. 116 525. 

55e, 9. 437941. C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
i. Sa. Mit Förderluftstrom arbeitende Schneidvor- 
richtung zum Zerkleinern mehrfach übereinander- 
liegender Bandabschnitte an Längs- und Quer- 
schneidern. 23. 10. 25. H 103951. 

85b, 2. 437967. Dipl.-Ing. Iwan Arbatzky, 
Berlin, Anhaltstr. 12. Verfahren zur Kontrolle der 
Zusammensetzung von Gebrauchswasser mit Be- 
nutzung färbender Indikatormittel und saurer oder 
alkalischer Reagentien. 9. 9. 24. A. 42997. 


Patent-Löschungen, 
55C, 2, 399 138. 55d, 30, 252 332. 
Gebrauchsmuster-Eintragung. 


55f. 969275. Karl Wilke, Düsseldorf, Beuth- 
straße 9. Ausschnitt-Kohlepapier. 18. 10. 26. W. 73413. 


Oesterreich. 


Patent-Anmeldungen. 
Aufgebot vom 15. II. 26. 


8c. Ullmann, Gustav, Dr., Wien. Verfahren und 
Einrichtung zum Reinigen von Hochdruckkochern 
bei der Druckentlastung. 28. 8. 25. A. 4731 — 25 [15]. 
8f. Knopf, Carl, Hamburg. Verfahren pnd Ein- 
richtung zur Herstellung wasserfester Stoffbahnen 
aus Textilien, Papier u. dgl. 15.6. 25. A. 3357 — 25 [$]. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 48 


29a. Vereinigte Glanzstoff-Fabriken A.-G., Elber- 
feld. Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung 
von künstlichen Fäden aus Cellulosederivaten. 19. 3. 
26. A 1280 — 26. U. Pr. 12. 3. 25 [1]. 

55a. Amos, Hermann, Dresden - Dölzschen. 
Künstlicher Schleifstein zur Erzeugung von Holz- 
schliff. 24. 4. 25. A 2445 — 25 [i10]. 

55a. Rado, Leopold und Modern, Julius, Wien. 
Verfahren zur Herstellung von gepreßten oder ge- 
zogenen Emballagen u. dgl. 4.2.26. A 622 — 26 [23]. 

55b. Hartweger, Andreas, Podol-Weißwasser. 
Vorrichtung zum Aufrollen von Papierbahnen. 
23. 6. 24. A 3538 — 24 [ı]. 

55c. Kienzle, Fritz, Bruck a. M. Verfahren, um 
in der Sulfitcellulosefabrıkation das Verdunsten der 
Sulfitlaugen und das Entweichen von Schwefeldioxyd 
aus ihnen hintanzuhalten. 7. 4. 25. A 2113 — 25 [24l. 


Patent-Erteilungen. 


8f. 105039. Verfahren zum Veredeln vegetabi- 
lischer Textilfaserstoffe. Dr. Leon Lilienfeld, Wien. 
15. 7. 26. A 1992 24. 

298. 104911. Filterpresse, insbesondere zum Fil- 
trieren der für die Herstellung künstlicher Seide be- 
stimmten viskosen Lösungen. 1. P. Bemberg, A.-G., 
Barmen-Rittershausen. 15. 7. 26. A 4852 — 25. 


- 29b. 105031. Verfahren zur Herstellung von 
Viskose. Dr. Leon Lilienfeld, Wien. 15. 7. 26. 
A 1136 — 23. 

29 b. 105033. Celluloselösungen und Verfahren 


zu deren Herstellung. Dr. Leon Lilienfeld, Wien. 
15. 7. 26. A. 2452 — 23. 

29 b. 105034 Verfahren zur Herstellung von 
Celluloseumwandlungsprodukten. Dr. Leon Lilien- 
feld, Wien. 15. 7. 26. A 2616 — 23. 

29 b. 105048. Verfahren zur Wiedergewinnung 
des Ammoniaks aus dem Fällbad bei der Herstellung 
von Kunstfäden nach dem Kupferoxydammoniak- 
verfahren. I. P. Bemberg A.-G., Barmen-Ritters- 
hausen. 15. 7. 26. A 1942 — 25. 

55a. 104904. Holzschleifer, „Miag“ Mühlenbau 


und Industrie A.-G., Frankfurt am Main. 15. 7. 26. 
A 2216 — 25. 
55b. 104910. Verfahren und Vorrichtung zum 


Entfernen von Luft und Wasser aus Papierbrei. 
Victor, Antoine, Lambermont bei Verviers, Belgien. 
15. 7. 26. A 4425 — 25. 

55c. 105068. Verfahren zur Härtung von 
Flächen aus Faserstoffen, wie Pappe u. del. 
Christoph & Unmack A.-G., Niesky (Oberlausitz). 
15. 7. 26. A 4442 — 23. 

55c. 105087. Verfahren zum Schutz der bei der 
Sulfitlaugenbereitung verwendeten Laugentürme 
gegen Vergipsung. Lurgi Apparatebau A.-G. m. b. H., 
Frankfurt a. M. 15. 7. 26. A 974 — 25. 

55c. 105089. Verfahren zur Herstellung farbig 
gemusterter Papiere, Pappen und Kartons. I. G. 
Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M. 15. 7. 26. 
A 2075 — 25. 

(Schluß des chemisch-technischen Teils*) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Die Isolierung von Flanschen und Ventilen. 


Gleichzeitig mit der Schaffung einer Dampf- 
rohrisolierung 


tile und sonstiger Formstücke. Schon ein Flansch 


für roo mm lichte Rohrweite hat bei cal. 200° C 
Wärmever- 


Dampftemperatur rund 600 Kcal/Stde. 


erwachte auch das Bedürfnis einer 
wirklich brauchbaren Isolierung der Flanschen, Ven- 
tile, T-Stücke. Kreuzstücke, Schieber, Reduzierven- 


luste, was jährlich einen Verlust bei einem Kohlen- 
preis von 25 M. pro Tonne (7000 Kcal/kg Heizwert) 
rund 25 M. bedeutet. Wohl hat man zuweilen genau 
wie bei Rohrisolierung versucht, die Flanschen und 
Formstücke mit Kieselgurmasse, Isolierschläuche 
oder gebrannten Isolierschalen zu isolieren. Hiervon 
wurde aber deshalb kein rechter Gebrauch gemacht, 


e) Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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weil bei einer Reparatur die Isolierung entfernt 
werden mußte und zum großen Teil dadurch un- 
brauchbar wurde. Besonders bei Ventilen wirkte 
dies störend, da die Ventile mitunter jährlich zwei- 
mal repariert und somit auch zweimal isoliert wer- 
den mußten. Nach vorgenommener Reparatur wird 
aber meistens das Ventil deshalb nicht mehr isoliert, 
weil diese Einzelisolierung einen erhöhten Zeitauf- 
wand für Transport der Materialien zur Arbeits- 
stelle bedingt, somit sind immer noch die Wärme- 
verluste bis zur gelegentlichen Isolierung unver- 
meidbar. Ein weiterer Nachteil dieser Isolierungs- 
arten ist, daB etwaige Undichtheiten nicht gemerkt 
werden, und es kann unter Umständen der aus- 
strömende Dampf die Rohrisolierung bis etwa ein 
Meter nach beiden Flanschseiten aufweichen. Der 
dadurch entstehende Schaden macht die Isolierung, 
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Undichtheiten durch das niedergeschlagene Wasser 
aufgeweicht und die Isolierfähigkeit bedeutend ver- 
mindert. Wärmeersparnis dieser Kappe etwa 15%. 

2. Zweiteilige Kappe wie oben, statt des Asbest- 
belages eine in Form gepreßte Schlackenwollaus- 
fütterung. Diese Schlackenwollfütterung soll durch 
Vorstehen am Rohrausschnitt der Seitenteile das 
Aufliegen der Blechteile auf das Rohr verhindern. 

Nachteile: Die Erschütterungen der Dampf- 
leitung bewirken mit der Zeit ein Zusammensacken 
dieser Ausfütterung und dadurch wird wieder, wie 
vorher, die Blechkappe mit dem Rohr in leitende 
Verbindung gebracht. Auch hierbei ist bei Undicht- 


heit die Gefahr des Verweichens gegeben. Wärme- 
ersparnis: 40 %. 
3. Zweiteilige Kappe, bestehend aus innerem 


und äußerem Blechmantel, wobei beide Mäntel me- 
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Flanschenkappe im Schnitt, 


genau wie auch das jährlich evtl. zweimalige Iso- 
lieren, unrentabel. Man ging dazu über, zweiteilige 
Blechkappen anzufertigen, um dadurch das jedes- 
malige Isolieren zu sparen. Viele dieser Kappen 
sind aber so hergestellt, daß deren Unrentabilität 
ohne weiteres nachgewiesen werden kann. Folgende 
Aufstellung soll hierüber Aufschluß geben: 

I. Zweiteilige Kappen mit äußBerem Blechmantel, 
innen mit Asbestplatten belegt. 

Nachteile: Die Asbestplatten haben nicht die 
erwartete Isolierfähigkeit gezeigt. Die Seitenteile 
der Blechkappen sitzen auf dem nackten Rohr auf 
und bilden so eine metallische Verbindung, wodurch 
die Wärme vom Rohr auf die Blechkappe über- 
tragen wird und diese strahlt die Wärme auf der 
gesamten Oberfläche aus. Der Asbestbelag wird bei 


tallisch verbunden sind und der Hohlraum mit 
Kieselgur oder Diatomitgries usw. gefüllt wird Die 
Kappe selbst wird, um eine Berührung mit dem 
nackten Rohr zu vermeiden, auf die Isolierung auf- 
gelegt, damit die Kappe luftdicht abschließt und 
auch die Blechkappe durch die dauernden Rohr- 
erschütterungen keine Beschädigung an der Rohr- 
isolierung anrichten kann, wird zunächst um die 
Rohrisolierung eine Asbestschnur oder Filzunterlage 
gewickelt und darauf setzt sich die eigentliche Kappe. 

Nachteile: Die vom Flansch ausgestrahlte 
Wärme wird vom inneren Mantel nach dem äußeren 
abgeleitet und von dem äußeren Blechmantel aus- 
gestrahlt. Durch die Rohrerschütterungen wird die 
Asbestschnur oder Filzunterlage zusammengepreßı 
und dadurch ein Luftspalt unterhalb der Isolierung 
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gebildet. Es kann nun die Luft innerhalb der Kappe 
nach außen entweichen und dadurch ein Teil der 
Wärme fortgetragen werden. Wärmeersparnis: 25%. 

4. Zweiteilige Kappe, bestehend aus innerem 
und äußerem Blechmantel, die so ineinandergesteckt 
sind, daß nirgends eine metallische Verbindung 
zwischen den beiden Mänrteln vorhanden ist, und zum 


soda 


ersparnis laut Untersuchung des Forschungsheimes 
in München 80 bis 85 % bei einer Mantelisolierung 
von 45 mm und Seitenisolierung von 30 mm Stärke. 


: 
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Diese Kappe hat noch den Vorteil, daß die bei- 


den Kappenhälften scharnierartig verbunden sind. 
Etwaige Undichtheiten werden durch ein an der un- 
teren Kappenhälfte angeordnetes Tropfrohr erkannt. 


nd 
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Flanschenkappe geöffnet. 


Erreichen eines gleichmäßigen Abstandes dieser 
beiden Mäntel ist an den Stoßstellen der beiden 
Kappenhälften eine Asbestschnur so angeordnet, daß 
letztere auf am inneren Blechmantel aufgeschweiß- 
ten Nägeln aufgesteckt wird und dadurch elastisch 
angeordnet ist. Die Schnur steht am Rohrausschnitt 
der Seitenbleche vor, so daß ein Berühren der Blech- 
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Die Kappen 
Blechentrostung mit 
schutzlack gespritzt und haben bei zweijährigem 
Erneuern des Anstriches eine unbegrenzte Lebens- 
dauer. Für chemische Betriebe wird verbleites Blech 


verwendet. 


nach vorheriger chemischer 
hochhitzebeständigem Rost- 


werden 


Die Kappen können in allen Formen 
unter weitestgehender Berücksichtigung der Mon- 
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Ventilkappe für Heißdampfschieber. 


kappe 


Mäntel gehalten. 


leitzahl 0,050 bis 0,060 ist, gestopft. 


Nachteile: Praktisch keine, da sämtliche vorher 
Wärme- 


erwähnten Mängel ausgeschlossen sind. 


mit dem nackten Rohr ausgeschlossen ist. 
Zur Sicherheit gegen Herausfallen des inneren Man- 
tels werden die beiden Mäntel durch je vier kleine 
Der Hohlraum zwischen den bei- 
den Mänteln wird mit Schlackenwolle, deren Wärme- 


tage angefertigt werden. Leichte Montage, unbe- 
grenzte Haltbarkeit und hohe Isolierfähigkeit haben 
dieser sogenannten „Caldo“-Kappe einen guten Ruf 
verschafft. 

Herstellerin der „Caldo“-Isolierkappe ist: Chc- 
mische Fabrik Dr. Karl Klein, G. m. b. H., Neu- 


Isenburg. 
A. Fröhlich, Ing. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


Einladung 


zu der am Freitag, den ıo. und Samstag, den 11. Dezember 1926 im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Friedrich-Ebert-Str. 27 stattfindenden 


Hauptversammlung 1926 


Endgültiges Programm: 
Freitag, den 10. Dezember, vormittags 9 Uhr: 
l. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1926. Berichterstatter die Herren 
Kommerzienrat Dr. Hans Clemm und Dr. Erich Opfermann. 
Il. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages für 
das Jahr 1927. Berichterstatter die Herren DirektorR.Schark u. Alexander Wendler. 
Ill. Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 
IV. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. 
V. Aenderung der Satzungen. 
VI. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversamm- 
lung, also bis zum 26. November d. Js., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 
VII. Verschiedenes. 
VIII. Vorträge: 
. Professor Dr. Hägglund, Äbo: Ueber Verzuckerung von Holzabiällen. 
. Professor R. O. Herzog, Berlin-Dahlem: Ueber Acetatseide. 
. Professor Dr. Gerngroß, Berlin: Ueber die Fluoreszenz von Holzzellstoffen und 
pflanzlichen Gerbextrakten. 
. Ing.-Chem. Jentgen, Berlin: Technisches und Wirtschaftliches aus der amerika- 
nischen Kunstseide-Industrie. 
. Chef-Ing. Ernst, Berlin: RichtigeSchmierung und ihr Einfluß in Zellstoff- und Papier- 
fabriken auf die Wirtschaftlichkeit des Betriebes in amerikanischer Betrachtung. 
. Vorführung des vom Unterausschuß für wirtschaftliches Förderwesen hergestellten 
Förderfilms mit Vortrag. 
Samstag, den 11. Dezember, vormittags 9 Uhr, Vorträge: 
l. Dr. a Frankfurt a. M.: Ueber den Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mit Hilie 
von Or. 
2. Dipl.-Ing. Wintermeyer, Heidenheim: Neuerungen in Papierfabriks-Einrichtungen. 
3. Professor Dr. Pringsheim, Berlin: Über die Konstitution der Cellulose. 
A Dr. Noll, Tilsit: Moderne Lösungsmittel für Nitrocellulose, Celluloid u. Acetylcellulose. 
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. Dipl.-Ing. Laaser, Berlin: Wärmewirtschaft und Sulfitkochprozeß. 
. Dipl.-Ing. Karl Hock, Berlin: Ein neuartiger Antrieb für diePapierindustrie, der hilis- 
motorenlose Elektromotorantrieb für Kalander u. Druckmaschinen. (Kurze Mitteilung). 
Im Rahmen der Hauptversammlung finden außerdem am Donnerstag, den 

9. Dezember, folgende Sitzungen statt: 

l. Vormittags 9'/s Uhr im Hause des Vereins deutscher Ingenieure (Grashof-Zimmer) 
gemeinsame interne Sitzung des Fachausschusses und der Analysen-Kom- 
mission (des Vereins deutscher Chemiker und des Vereins der Zellstoff- und Papier- 


Chemiker u.-Ingenieure). Obmann: Der Geschäftsführer des Vereins Dr.E.Opfermann. 
(Mitglieder, welche an dieser Sitzung, die sich in erster Linie mit der zukünftigen Ausgestaltung des Fach- 
ausschusses zu befassen haben wird, teilzunehmen wünschen, sind nach vorheriger Anmeldung willkommen.) 


II. Nachmittags 3 Uhr: Vorstandssitzung im Hause des Vereins deutscher Ingenieure 
(Grashof-Zimmer). 

Gesellige Veranstaltungen. Für Freitag, den 10.Dezember ist eine zwang- 
lose Zusammenkunit aller Mitglieder mit ihren Damen vorgesehen. Treffpunkt abends von 
'/28 Uhr an: Muschelsaal im Rheingold, Eingang Potsdamer Str. 3. Am Samstag, den 
11. Dezember abends 8 Uhr findet im kleinen Festsaal des Hotel Esplanade, Bellevuestraße. 
Eingang Portal I, ein gemeinschaftliches Abendessen (Gesellschaftsanzug) mit nachfolgendem 
Tanz statt. Wir erlauben uns hierzu auch die Damen unserer Mitglieder nochmals herz- 
lichst einzuladen. Teilnehmerkarten sind zum Preise von R.M. 15.— pro Person durch 
Herrn Direktor Schark, Berlin NW 7, Friedrichstr. 100, erhältlich. Es wird um rechtzeitige 
Bestellung der Karten unter gleichzeitiger Einsendung obigen Betrages (Postscheckkonto 
Berlin NW 7, Nr. 28 885) gebeten. 


Der Vorsitzende: Clemm. Der Geschäftsführer: Opfermann. Der Schriftführer: Schark. 
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Einkauf und Verwendung von Leim. 
Von Dir. De. Hermann Stadlinger in Berlin-Grunewald. 


I. Der Einkauf. 


Unter den Hilfsstoffen, die die papiererzeugende 
und papierverarbeitende Industrie benötigt, spielt 
der tierische Leim eine wichtige Rolle. Ich 
erinnere nur an seine Verwendung bei der Ober- 
flächenleimung sowie bei der Leimung in der Masse, 
weiterhin an den Gebrauch des Leims als Klebe- 
mittel für Papier- und Pappeblätter oder als Binde- 
mittel für farbhaltige Ueberzüge. Besondere Be- 
deutung gewinnt der tierische Leim bei der 
Frage des Ersatzes von Harz, die naturgemäß 
immer dann aktuell wird, wenn die Preisspanne 
zwischen Harz und Leim gering ist. 

Da die leimende Wirkung des Tierleims 
nicht nur allein von dessen Qualität, sondern 
auch von seiner richtigen Behandlungs- 
weise abhängt, habe ich es für zweckmäßig er- 
achtet, einmal auf die vielen Fehler hinzu- 
weisen, die einerseits beim Einkauf, andrerseits auch 
bei der Zubereitung des Leims durch erfahrene, in 
ihrem Spezialfach bestbewährte Praktiker begangen 
werden. 

Bei den heutigen Rationalisierungsbestrebungen 
ist der Einkauf zweifelsohne eines der wichtig- 
sten Gebiete, auf dem noch Ersparnisse erzielt wer- 
den können. 

Machen wir uns also einmal klar. was es heute 
heißt, Einkäufer zu sein. Wie oft ist doch ge- 
rade dieser Posten von Leuten besetzt, die da 
glauben, mit ein wenig Arithmethik sei man schon 
der geborene „Einkäufer“. In Wirklichkeit gehört 
aber zum Einkäufer eine Persönlichkeit, die ein 
gerüttelt Maß von kaufmännischen, warenkundlichen 
und technischen Kenntnissen in sich vereinigt. Wer 
über diese Voraussetzungen nicht verfügt, soll 
wenigstens den Mut haben, bei seinen Einkäufen die 
zuständigen Fachleute aus dem praktischen Betrieb 
heranzuziehen, sei es den Betriebsmeister oder den 
Techniker, sei es den Chemiker oder irgendwelchen 
anderen. Sachverständigen. 

Nicht der ist der beste Einkäufer, der unter vier 
Angeboten kurz entschlossen das billigste heraus- 
holt, sondern jener, der die angebotene Ware gleich- 
zeitig nach ihrem inneren Werte und nach 
ihren technisch wichtigen Eigenschaften am 
billigsten zu kaufen vermag. Umgekehrt muß ein 
guter Einkäufer wissen, daß es Verschwendung 
wäre, höchstwertige Ware zu beziehen, wenn 
eınegeringerwertige im Einzelfalle die glei- 
chen Dienste tut. 

: Da begegnet man Einkäufern, denen rein zahlen- 
mäßig der scheinbar billige Preis des Angebotes 
asa ungeachtet der Qualität — die Hauptsorge ist, 
i In ihrem Betriebe die teure Sorte durch 
Pa Ergiebigkeit und bessere 

ekraft den Vorzug haben müßte. 


Wieder andere verschwenden teure hoch- 
wertige Leime, unbesorgt darum. daß auch 
eine preiswertere Ware mit geringerer 
Bindekraft im einschlägigen Betriebe vollauf genügen 
würde. 

Ein paar Beispiele aus verschiedenen Branchen 
mögen dies erläutern. 


Eine Möbelfabrik stellt wegen der beson- 
deren Eigenart ihrer Fabrikate an die Kleb- und 
Bindekraft ihrer Lederleime die höchsten Anforde- 
rungen. Hochwertige Hautleime von entsprechen- 
dem Preise stehen in scharfem Wettbewerb mit 
billigeren Lederleimen aus Chromleder, denen ge- 


mäßB ihrer Herstellungsweise nicht die gleiche 
Bindekraft und Ergiebigkeit zukommen kann. 
Handelt der Einkäufer rationell, wenn er den 


Chromleimen den Zuschlag gibt? 


Eine andere Fabrik hat seit Jahrzehnten immer 
mit bestem Erfolg hochwertigen Knochenleim ver- 
wendet, der in bezug auf Kleb- und Bindekraft voll- 
auf genügt. Ist es eine sparsame Betriebsführung, 
jetzt zu Lederleimen überzugehen, wenn erst- 
klassiger Knochenleim bei seinem weit niedrigeren 
Preise die gleichen Dienste tut? 


Ein Textilbetrieb steht vor der Frage, für 
seine Appreturabteilung sogenannten Steifleinenleim 
zu kaufen. Ein Teil der Angebote rühmt die hohe 
Bindekraft des Leims, ein anderer Teil weist auf 
seine besondere Eignung für Appreturzwecke hin. 
Kann hier der Einkäufer allein ohne Beiziehung 
des Technikers wählen? Niemals! Letzterer wird 
ihm sofort sagen, daß es nicht auf einen kost- 


spieligen Leim von übermäßiger Bindekraft an- 
kommt — die vielleicht in der Möbelindustrie am 
Platze ist — sondern auf eine Ware, die bei guter 


Appreturwirkung dem veredelten Textilfabrikat noch 
eine gewisse Elastizität erteilt. Der erstklassige 
Tischlerleim würde gerade das Gegenteil hervor- 
rufen: übermäßige Steife, Neigung zum Brüchig- 
werden. 


Einem Kartonnagenbetrieb werden hoch- 
wertige Lederleime neben Knochenleimen verschie- 
dener Qualität angeboten. Dem Einkäufer ist zu- 
folge guten Geschäftsganges freie Hand gelassen, 
das „Beste“ zu kaufen. Er glaubt recht zu handeln, 
wenn er dem höchstwertigen Lederleime den Vor- 
zug gibt, denn nach der Bindekraft beurteilt, gebührt 
diesem unstreitig die Palme. Und doch war gerade 
dieser Leim weniger bewährt, da die Leimbrühen in 
der Hand der Aufstreicherinnen frühzeitig erstarrten. 
Das führte zu einer Materialverschwendung und 
Zeitvergeudung. Durch Verwendung eines Leims 
mit geringerem Erstarrungspunkte, so z. B. eines 
hochwertigen schaum- und säurefreien Knochen- 
leims wäre bei billigerem Einkaufspreis ein besserer 
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technischer Effekt und gleichzeitig auch eine Geld- 
ersparnis erzielt worden. 

Wir sehen also, es ist falsch, einen Leder- 
leim zu verwenden, wenn hochwertiger 
Knochenleim denselben Zweck erfüllt; es ist 
aber auch verkehrt, zum Knochenleim zu 
greifen, wenn besonders strenge Anforde- 
rungen an Binde- und Klebkraft gestellt werden. 

Und weiter: der vorteilhafteste Einkauf wird 
überall dort Platz greifen, wo Kaufmann und 
Techniker unter Austausch ihrer Erfahrungen 
gleichzeitig zusammenwirken. 

Diese kaufmännisch-technische Ein- 
stellung beim Leimkaufe ist schon deshalb nötig, 
weil neuerdings Klebstoffe in den Werkstätten Ver- 
wendung finden, deren Brauchbarkeit, sofern es sich 
um Dauer wirkungen handelt, noch lange nicht ge- 
nügend erprobt erscheint. Ich habe hier gewisse 
Kaltleime im Auge, die zwar verblüffende Vorzüge 
in der raschen Handhabung besitzen, die aber in 
der Bindekraft, Ergiebigkeit und Widerstandsfähig- 
keit niemals ernsthaft mit hochwertigem tierischen 
Leim in Wettbewerb treten können. Man bedenke 
doch einmal, welche hohe Bindekraft und un- 
geschwächte Widerstandsfähigkeit der tie- 
rische Leim in einem mehrere hundert Jahre alten 
Möbelstück erwiesen hat. Wie kurz sind dagegen 
die Erfahrungen bei derartigen wenig bindefähigen 
Kaltleimen, die vielleicht in der Kartonnagenindu- 
strie gute Dienste leisten mögen! 

Wer daher zum Ersatzmittel greifen will, soll 
es nur in der Weise tun, daß er hochwertigen 
tierischen Leim zum Standard wählt und jeweils 
prüft, inwieweit der Ersatz die technischen Vorzüge 
des Vorbildes zu erreichen vermag. 

Man wird nun fragen: gibt es orientie- 
rende Vorprüfungsmethoden, um mit 
einfachen Mitteln, ohne chemische oder 
physikalische Apparatur, die richtige Wahl zu 
treffen? Hierauf muß ich als Chemiker antworten: 
nein! Eine exakte Leimbeurteilung ist nur im 
modernen Leimlaboratorium möglich, das sich die 
Erkenntnisse der physikalischen Chemie zunutz@ 
macht, das über die notwendigen Instrumente ver- 
fügt, um den Leim auf Viskosität, Gallertfestigkeit, 
Wasserstoffzahl, Wasser- und Aschegehalt, Er- 
starrungspunkt, Haltbarkeit und Klebkraft zu 
prüfen. 

All die kleinen Vorprüfungsmethoden, die in der 
Fachpresse immer wieder zur Beurteilung des Leims 
empfohlen werden, sind nur ein schwacher Not- 
behelf. Immerhin möchte ich einige allgemeine 
Gesichtpunkte anführen, die für den Ein- 
kauf von Leim maßgebend sind: 

Die Farbe eines Leims kann von hellgelb bis 
dunkelbraun schwanken und ist ebensowenig wie 
der Durchsichtigkeitsgrad ein Kriterium 
für die Güte. Das Vorurteil gegen dunkle Leime ist 
gänzlich unberechtigt, denn es gibt helle Leime, 
deren Geld nur durch Anwendung viskositätsver- 
mindernder Bleichmittel erzielt werden konnte. 

Die Bruchfläche einer Leimtafel soll nach 
dem Zerschlagen nicht gerade und nicht glatt, son- 
dern splitterig und muschelig sein. 

Die Blasenbildung der Leime wird viel- 
fach grundfalsch gedeutet. Es gibt blasige Leime 
von hervorragender Qualität. In diesem Falle 
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handelt es sich um Luftblasen, die beim Austrocknen 
der hochviskosen Leimtafeln nicht rasch genug ent- 
weichen konnten, weil sich infolge des hohen Er- 
starrungspunktes der Leime sehr bald eine undurch- 
lässige Außenhaut gebildet hatte. (Bei niedrig- 
viskosem Leim wären die Blasen leichter entwichen; 
solcher Leim hat auch einen niedrigeren Erstar- 
rungspunkt.) Anderseits gibt es wiederum blasige 
Leime, bei denen die Einschlüsse von Gasen her- 
rühren, die auf dem Wege der Zersetzung des Leims 
durch Fäulnis u. dgl. entstanden sind. Solche 
minderwertige Leime zeichnen sich durch schlechten 
Geruch beim Einquellen und Auflösen aus. 

Die Quellfähigkeit der Leimtafeln zu be- 
stimmen, hat nur einen Zweck, wenn alle Tafeln 
gleich groß und gleich dick sind. Eine dünne Tafel 
von geringer Qualität kann in der gleichen Quel- 
lungszeit mehr Wasser aufnehmen, wie eine dicke 
Tafel höherer Qualität. 

Im allgemeinen gilt als Grundsatz, daß eine 
Normaltafel von Knochenleim im Gewicht von 
etwa 70 g, in Wasser von 15—20° C eingelegt, inner- 
halb 24 Stunden mindestens das einfache, eine Nor- 
mal-Lederleim tafel mindestens das 1,5 fache ihres 
Gewichtes an Wasser aufnimmt. Die Tafel darí 
hierbei nicht zerfallen, auch nicht klebrig werden. 
Die Quellfähigkeit von Perlenleim ist natur- 
gemäß erheblich größer, da der Leim in dieser Ver- 
teilungsform dem Wasser mit einer weit größeren 
Oberfläche gegenübersteht. Perlenleim nimmt 
innerhalb einer Stunde etwa das 1,5—2 fache seines 
Gewichtes auf, ohne hierbei seine kugelige Form zu 
verlieren oder klebrig zu werden. 

Der Wassergehalt eines Leims kann nur 
im chemischen Laboratorium hinreichend genau be- 
stimmt werden. Wasserreicher Leim gibt sich 
äußerlich durch Biegsamkeit der Tafeln und 
dumpfen Klang zu erkennen. Im allgemeinen ist 
der Tafelleim wasserreicher wie der Perlen-, 
Flocken- und Pulverleim, was ohne weiteres ein- 
leuchtet, da eine Tafel beim Austrocknen schwerer 
das Wasser abgibt, wie Leim der anderen Form. 
Falsch ist es aber, einen Leim nur deshalb ais 
weniger gut zu bezeichnen, weil er um I— 2% mehr 
Wasser enthält. Der etwas wasserreichere Leim 
kann dieses Defizit durch weit höhere Qualität und 
Ergiebigkeit aufwiegen, 

Der Geruch eines Leims gibt sich bereits beim 
Anhauchen der trockenen Ware, noch mehr aber in 
der fertigen Leimlösung zu erkennen. Haut- bzw. 
Lederleim unterscheidet sich hierin wesentlich von 
Knochenleim. Die gebrauchsfertigen Brühen dürfen 
keinen Fäulnisgeruch zeigen. 

Die Ergiebigkeit ist am besten durch einen 
praktischen Versuch im Betriebe festzustellen. Ver- 
gleichende Ergiebigkeitsprüfungen haben nur dann 
einen Zweck, wenn die einzelnen Brühen unter An- 
wendung der gleichen Gewichtsmengen an Trocken- 
leim hergestellt worden sind und der Gesamt- 
betrag an angewandtem Wasser, mithin auch an cin- 
gequollenem, verdampftem und nachträglich zu- 
gesetztem Wasser bekannt ist. Wer sich nicht eir 
gefühlsmäßiges, sondern zahlenmäßiges 
Urteil bilden will, muß von Fall zu Fall die Ge- 
samtoberfläche oder Gesamtmenge an geleimtem 
Material feststellen, mithin z. B. die Quadratmeter 
der geleimten Flächen, die Zahl der geleimten Bieı- 
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stifte, das Gewicht der appretierten Stoffe, die 
Menge der geleimten Kartonnagen usw. In beson- 


deren Fällen ist aber auch eine zahlenmäßige Be- 
stimmung der Bindekraft, ausgedrückt in Kilo- 
gramm auf Iı qcm geleimter Fläche, notwendig, was 
freilich nur ein wohlausgestattetes Laboratorium 
festzustellen vermag. Viele Praktiker behelfen sich 
mit dem einfachen Werkstättenversuch dadurch, daß 
sie kleine Holzstücke miteinander, entweder Hirn 
auf Hirn oder Langholz auf Langholz verleimen. 
Hierbei wird das Verhalten der Leimfuge beim Aus- 
einanderschlagen beobachtet. Die Temperatur der 
Vergleichslösungen muß bei allen zu prüfenden 
Lösungen die gleiche sein, ebenso ist auf 
xvleichmäßig dicke Anstriche zu achten. 

Eine Fehlerquelle, die bei vergleichenden Holz- 
leimungen zuweilen zu irrigen Schlußfolgerungen 
über die Ergiebigkeit und Bindekraft der Leime 
führen kann, ist der schwankende Wasser- 
gehalt der Hölzer. Uebertrocknete, einen Wasser- 
gehalt von unter 4% zeigende Hölzer haben so viele 
freiliegende Holzzellen, daß die Leimlösung gierig, 
wie von einem Schwamme aufgesaugt und von der 
eigentlichen Leimfuge zu weit abgezogen wird. 
Es liegt auf der Hand, daß die leimende Schicht 
zwischen den zu verleimenden Holzteilen dadurch 
zu dünn wird, so daß unter Umständen auch der 
beste Leim an Bindekraft versagt oder als zu wenig 
ergiebig erscheint. 

Und noch eine Fehlerquelle: die Tempera- 
tur der zu verleimenden Teile. Die Erfahrung 
lehrt, daß das Holz bei einer Vorwärmung auf etwa 
32° C den Leim am besten anzieht. Natürlich muß 
die Leimbrühe selbst wärmer sein. Temperaturen 
der letzteren um etwa 60° C sind am zweckmäßig- 
sten. Ganz falsch wäre natürlich eine Ueber- 
hitzung der Holzteile, denn die Leimlösung 
würde in diesem Falle zu dünnflüssig und wiederum 
von der eigentlichen Leimfuge zu weit abgeführt 
werden. 

Man sieht also aus diesen wenigen Beispielen, 
daß der Einkäufer im allgemeinen wenig Kriterien 
hat, um sich ein eigenes Urteil über die Qualität 
der ihm zum Kaufe vorgelegten Muster zu bilden 
und daß ihn nur ein Zusammenwirken mit wirklichen 
Fachleuten und vertrauenswürdigen Lieferanten hier 
vor Schaden bewahren kann. 


II. Mißgriffe beider Verwendung 
von Leim. 


Ebenso wie also beim Einkauf von Leim Vor- 
sicht geboten, ist auch die Verarbeitung bzw. die 
richtige Zubereitung des tierischen Leims ein be- 
sonders wichtiges Kapitel. 

Beginnen wir mit der Vorbereitung des Leims 
beim Einquellen. 

Bekanntlich verfährt der Praktiker in der Weise. 
daß er die Leimtafeln abends, nach Schluß der 
Arbeitszeit, in Wasser legt und am nächsten Morgen 
prüft, ob sie vollständig durchgequollen sind. Bei 
sogenanntem Dünnschnittleim und warmer Außen- 
temperatur ist dieses Ziel in der Regel bei Wieder- 
beginn der Arbeit auch tatsächlich erreicht. Liegt 
aber dicktafeliger Leim vor, so zeigt sich häufig ein 
ungequollener Kern, der eine Fortsetzung des Ein- 
quellens bis 24 Stunden und mehr erfordert. Ein 
vorsichtiger Praktiker wird somit erst dann an das 
„Abkochen‘“ seiner eingequollenen Tafeln denken, 
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wenn die Tafeln bis ins Innere hinein eine weiche 
gallertartige Beschaffenheit angenommen haben. 

Wie arbeitet nun der Ungeduldige? Er sucht 
die mangelhafte Durchquellung dadurch zu umgehen, 
daß er den späteren „Kochprozeß‘“ — richtiger ge- 
sagt, Auflösevorgang — schon jetzt anschließt 
und solange kocht, bis der harte Kern in Lösung 
gegangen ist. Daß eine solche Schnellbehandlung 
gleichbedeutend mit dem Verlust der wertvollen 
Qualität des Leims ist, wissen zwar die meisten 
Fachleute, es gibt aber noch gerade genug Empiri- 
ker, die da glauben, der Leim würde an Bindekraft 
gewinnen, je mehr man darauf los kocht. Natürlich 
eine grundverkehrte Ansicht, wie ich weiter unten 
zeigen werde. 

Andere wählen an Stelle des Kochens ein Ein- 
quellen in warmem Wasser, dies im guten Glauben, 
daß dadurch die Durchquellung der Tafeln rascher 
vonstatten ginge. Dieses Verfahren hat freilich 
den Nachteil, daß es nicht mit der leichten Zersetz- 
barkeit des Leims als Nährboden für Bakterien und 
Schimmelpilze rechnet. Namentlich im Sommer 
bei Gewitterschwüle ist diese Methode durchaus zu 
verwerfen. Selbst der beste Leim kann durch eine 
derartige falsche Behandlungsweise schon nach 
kurzer Zeit dem Verderben preisgegeben werden 
oder zum mindesten eine Einbuße in seiner Qualität 
erleiden. Nicht unerwähnt sei hierbei, daß ein 
warmes Einquellwasser erhebliche Mengen an Leim 
aus den Tafeln hinweglöst, was sich praktisch durch 
einen erhöhten Leimverbrauch auswirken muß, wenn 
das Einquellwasser in üblicher Weise weggegossen 
wird. Nicht minder verkehrt ist es natürlich, wenn 
man das Einquellen der Tafeln in einer Werkstatt 
vornimmt, die tagsüber den Strahlen der Sonnen- 
glut ausgesetzt war. Die Bakterien und Schimmel- 
pilze haben alsdann viele Stunden Zeit, ihre ver- 
heerende Wirkung zu entfalten. 

Ganz nebenbei sei noch daran erinnert, daß nicht 
jedes Wasser zur Zubereitung von Leim geeignet 
ist. Da gebraucht der eine ein stinkig gewordenes 
Einquellwasser, das schon mehrfach zuvor zum Ein- 
quellen von Tafeln verwendet worden war. Ein an- 
derer greift zum schlechten Brunnenwasser aus 
Brunnen, die mit benachbarten Aborten, Dünger- 
gruben oder Schleusen in unmittelbarer Verbindung 
stehen. Muß man sich dann wundern, wenn unter 
diesen Umständen auch der beste Leim faulig wird? 


Ist es also falsch, den Leim zu kurz und zu 
warm einzuquellen, so soll weiter darauf hingewie- 
sen werden, daß ein zulanges Einquellen der Ta- 
feln ebenfalls verworfen werden muß. 


Die Erfahrung zeigt, daß derjenige Leim in 
Tafelform qualitativ der beste ist, der innerhalb 
einer gewissen Zeitspanne das meiste Wasser auf- 
nimmt, ohne dabei zu zerfallen. Selbstverständlich 
müssen bei einer derartigen vergleichenden Prüfung 
alle Tafeln gleich lang, dick und breit sein. Diese 
hohe Quellkraft des hochwertigen Leims vermag 
aber verhängnisvoll zu werden. wenn die Quelldauer 
zu lange ist, denn es kann sehr leicht ein Punkt 
erreicht werden, an dem mehr Wasser aufgenom- 
men wurde, als für die Herrichtung einer gebrauchs- 
fertigen Leimbrühe benötigt wird. Ein Zahlen- 
beispiel dürfte dies deutlicher machen: 

Viele Praktiker arbeiten mit 5o igen Leim- 
brühen. Eine solche entsteht, wenn wir hochwerti- 
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gen Leim von gewisser Tafeldicke 12 Stunden in 
Wasser einquellen und die von Außenwasser befreite 
Gallerte bei 60--70° Wärme lösen. Ueberschreiten 
wir die zwölfstündige Quelldauer, so nimmt die 
Tafel naturgemäß immer mehr Wasser auf — unter 
bestimmten Voraussetzungen das achtfache ihres 
Trockengewichtes! —, ohne aber ihre äußere Form 
zu verlieren. Der Praktiker glaubt nun, die Ein- 
quellung richtig durchgeführt zu haben, gießt das 
Außenwasser ab und wundert sich dann, wenn er 
beim Auflösen der Gallerte einen zu dünnen 
Leim erhält. Daß er den Leimgehalt der Brühe 
durch das übermäßig lange Einquellen auf 30 % und 
noch weniger herabgedrückt hat, will ihm nicht ein- 
leuchten. Wohl aber ist er allzuleicht geneigt, den 
Leim als minderwertig zu beanstanden und einem 
geringwertigeren Leim, der in der gleichen Einquell- 
zeit weniger Wasser angenommen hat, den Vorzug 
zu geben. 

Die Gefahr der übermäßig langen Einquellung 
ist natürlich bei sogenanntem Dünnschnittleim am 
größten, denn dieser nimmt in der Zeiteinheit viel 
mehr Wasser auf, wie ein sogenannter Dick- 
schnittleim gleicher Qualität. 

Die richtige Einstellung des Wasser- 
gehaltes ist daher gar nicht so einfach, als es 
scheinen möchte, ja sie ist eine Sache langjähriger 
Erfahrung. 

Was tut nun der Fachmann, wenn seine Leim- 
brühe versehentlich zu dünn ausfiel? 

Er gibt frischen, dicken Leim hinzu. Nicht so 
verfährt der Unkundige, er sucht den Ueberschuß 
an Wasser hinwegzukochen, ohne dabei zu be- 
denken, daß er der guten Bindekraft seines Leims 
den Garaus macht. Ja, es gibt sogar „Praktiker“, 
denen nicht wohl ist, wenn der Inhalt des Leim- 
topfes nicht brodelt; dies in der irrigen Meinung, 
daß dann der Leim ‚erst die richtige Bindekraft be- 
kommt“! Nichts ist verkehrter als dies. Und damit 
komme ich zu der Frage: 

Darf Leim überhauptgekocht werden? 

Vergegenwärtigen wir uns doch einmal, was im 
Leim der technisch wertvollste Bestand- 
teil ist. Diesen Körper nennt der Chemiker 
„Glutin“ Er versteht hierunter einen Eiweißstoff 
von äußerst komplizierter Zusammensetzung, insbe- 
sondere von außergewöhnlicher Größe seines Mole- 
küls. Dieses Molekül — genauer gesagt, handelt es 
sich um ganze Molekularverbände — hat sehr viel 
Aehnlichkeit mit einem stolzen Kartenhaus. Wie ein 
Kartenhäuschen bei leisem Anstoß in ein Chaos von 
Kartenblättern zusammenstürzt, so bricht auch das 
komplizierte Gebäude des Glutins sehr leicht zu- 
sammen, wenn wir heftige chemische oder physika- 
lische Angriffe mit ihm vornehmen. 
rechne ich die Einwirkung von Säuren, zu letzte- 
ren den Einfluß von hoher Temperatur, Druck usf. 
Und die Trümmer dieses Glutin-Kartenhauses? 
Auch sie besitzen noch eine gewisse Bindekraft, 
jedoch nicht jene des unveränderten, hochmolekula- 
ren Glutins. 

Der Leimfabrikant kennt natürlich genau diese 
Tücken seines Fabrikates und er vermeidet bei 
dessen Herstellung alles unnötige Erhitzen und 
Herumstehenlassen. Besonders aber hütet er sich 
vor Ueberhitzung des Leims, wenn er mit hoch- 
wertigen Qualitäten auf den Markt kommen will. 
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Vielleicht ziehen hieraus auch die Leim- 
verbraucher endlich einmal die praktische Netz- 
anwendung! 


Bei meinem Vergleiche des Glutins mit einem 
Kartenhaus habe ich auch die Säure als £ıncs 
jener Agentien erwähnt. das die Bindekraft des Glu- 
tins herabzumindern vermag. 

Wie kann nun Säure in einen Leim gelarzen’ 


Darauf die Antwort: Wenn wir den Leim dem 
Verderben preisgeben, dadurch, daß wir mehr Lein 
einquellen als augenblicklich gebraucht 
wird. Säuren im Leim sind hāufig ein Aus- 
scheidungsprodukt der Schimmelpilze und Bakterien, 
jener winzigen Kleinlebewesen, die in jeder Werk- 
statt, in der Luft, in Gefäßen in Myrıaden arzu- 
treffen sind. Diese Mikroorganismen sondern außer- 
dem gewisse eiweißähnliche Stoffe ab, die wir al; 
„Fermente“ bezeichnen, die auf das Glutin gerzu 
so schädlich wirken, als ob wir übermäßig Hitze 
oder Druck, Säure oder Alkali anwenden. Auch sie 
führen eine Zertrümmerung des großen Moleku- 
komplexes herbei. Unbedenklich sind selbstverstär.d- 
lich jene normalen geringen Säuremengen, die eir 
vollwertiger Knochenleim fabrikatorisch zweck: 
Verbesserung seiner Haltbarkeit durch Schwefelv:.: 
erhält. 

Hüten wir uns also, aus falscher Sparsamkeit. 
Leim auf Vorrat einzuquellen oder gar ver- 
dorbenen Leim wieder verwenden zu 
wollen! 

Nach dem Gesagten ist es verständlich. werr 
der Verbraucher neuerdings jene Leimarten bevor- 
zugt, die einerseits rasch gebrauchsfähig sind, ander- 
seits eine richtige Einstellung des günstigsten 
Wassergehaltes ermöglichen. Es sind dies der 
Pulverleim, Flockenleim und Perien- 
leim. In jüngster Zeit ist hierzu noch der 
Bohnenleimi eine Erfindung des Müncherer 
Technologen Ruf gekommen. Grundsätziich urter- 
scheiden sich diese vier Leimsorten darin. dB der 
Perlenleim die bekannten äußeren Merkmale vr 
Tafelleim — Farbe, Glanz, Durchsichtigkeit — ze:zt, 
während die anderen l.eimtypen diese Kennzeichen 
vermissen lassen. Pulverleim und Flockenleim be- 
sitzen außerdem die Eigenschaft einer gewis:e 
„Sperrigkeit“, so daß sie beim Transport viel Pack- 
material beanspruchen. Allen vier Sorten ist a"er 
eine hohe Quellfähigkeit eigentümlich, so daß di- 
lästige Auf-Vorrat-Kochen entfällt und binnen ker- 
zer Zeit immer neuer Leim verfügbar ist. Der Ver- 
braucher hat es somit ganz in der Hand, Leim- 
brühen von beliebigem Leimgehalt zu erzielen. w.s 
ihm bei Tafelleim bisher nicht möglich war. 

Dies ist besonders für die Papier- und Kar- 
tonnagen-Industrie wichtig, die mit gerar 
eingestellten Leimlösungen zu rechnen haben. E- 
liegt auf der Hand, daß ein Leim um so stärker “° 
Wasser verdünnt werden darf, je größer seine E:- 
giebigkeit ist. Was nützt aber die Erxiehirkc“ 
wenn es an einer guten Möglichkeit der Dosierter: 
des Wassergehaltes fehlt? Wir werden derrx: 
bevorzugen, die die wirtschaftlichste \Verwendır: 
im Betriebe gestattet. Aber auch rein technix™ 
Gründe sprechen für die sachgemäße, der jene _. 
Leimqualität angepaßte Verdünnung der Br: 
Ich habe wiederholt beobachten können, da8 >a: 
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wertige Kartonnagenleime ganz unberechtigterweise 
beanstandet worden sind, mit dem Hinweise, der 
Leim erstarre zu rasch. Wenn man bedenkt, daß 
der hohe Erstarrungspunkt eines Leims eines der 
Kennzeichen für gute Qualität ist, so ergibt sich 
ohne weiteres, wie unberechtigt solche Reklamatio- 
nen waren. Durch eine stärkere Verdünnung der 
Leimbrühen mit Wasser war das scheinbare Uebel 
rasch zu beheben und der Praktiker konnte sich 
nachträglich selbst überzeugen, daß der fälschlich 
bemängelte Leim einen besonderen Grad von Er- 
giebigkeit besaß. 

Solche Beispiele ließen sich für viele andere Ver- 
wendungszwecke des Leims erbringen und sie soll- 
ten eine Mahnung sein, Beanstandungen nur dann 
auszusprechen, wenn Gewißheit darüber besteht, daß 
in der technischen Behandlung des Leims kein 
Fehler unterlaufen ist. 

Eine Quelle von Materialverlusten kann auch 
der Leimtopf werden. Es ist geradezu er- 
schreckend, wieviele vorsintflutliche Leimtöpfe und 
sonstige rückständige Abkochvorrichtungen unsere 
Werkstätten unsicher machen. Da sei zunächst des 
„altehrwürdigen“ dreibeinigen Leimtiegels gedacht, 
der aufs offene Feuer gestellt wird und meist schon 
äußerlich eine beredte Sprache über die in seinem 
Innern vorangegangene Mißhandlung des edlen 
Klebstoffes spricht. Fort mit ihm! 

Aufs alte Eisen gehört auch jener emaillierte 
Leimtiegel, der durch freiliegende Eisenflächen 
einen guten Leim schon nach kurzer Zeit mißfarbig 
machen kann. Fort mit jenen Riesentöpfen, die 
größer sind, als dem nächsten Bedarf an Leimbrühe 
entspricht! Wir haben oben gesehen, wie empfind- 
lich der Leim gegen Hitze und Herumstehenlassen 
ist. Daraus ergibt sich notwendigerweise die Un- 
zweckmäßigkeit des „Auf-Vorrat-Kochens“ von 
Leim. Das Wiederaufkochen von nichtverbrauchtem 
Leim ist genau so schädlich, wie das einmalige Ueber- 
erhitzen frischen Leims. Darum gilt die Regel: Der 
Leimtopf soll so groß sein, wie es der nächste Be- 
darf an Leimbrühe erfordert. Auch hier darf ich an 
den Perlenleim und Flockenleim erinnern, die in- 
folge ihrer raschen Gebrauchsfähigkeit das Auf-Vor- 
rat-Kochen des Leims aus der Werkstatt verbannt 
haben. Wer also seinen Leim „lieb hat“, wird nach 
Leimtöpfen greifen, die entweder durch Wasserbad 
oder Dampfmantel heizbar sind. Im letzteren Falle 
soll eine Reguliervorrichtung die Möglichkeit der 
Ueberhitzung des Inhalts ausschließen. 70-—80° C 
genügen, um eine vorschriftsmäßige Gallerte in Lö- 
sung zu bringen. 
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Wie eine Köchin darauf bedacht ist, nur mit 
reinen Gefäßen zu arbeiten, so soll auch der Leim- 
verbraucher Sorge tragen, seinen Leimtiegel frei 
von ausgedörrtem Krustenrand zu halten, denn 
dieser verschlechtert den Leim durch seine verrin- 
gerte Klebkraft. 

Ein leidiges Kapitel ist endlich die Frage der 
Behandlung von Spezialleimen. 


Immer wieder kann man die Beobachtung 
machen, daß die Verbraucher ganz willkürlich von 
der den Leimen beigegebenen Gebrauchsanweisung 
abgehen. Das ist ein großer Fehler. Man sollte doch 
bedenken, daß solche Vorschriften von der Her- 
stellerin durch zahlreiche technische Einzelversuche 
sorgfältig ausgeprobt worden sind und daß jeder 
Fabrikant schon im eigenen Interesse die zweck- 
mäßigste Verwendungsweise seines Erzeugnisses 
ausprobieren muß, Geht der Verbraucher von dieser 
Vorschrift ab, so braucht er sich über Mißerfolge 
nicht zu wundern. 


Nur ein paar Beispiele: Da beklagen sich ein- 
Verbraucher über Klumpenbildung und 
schwierige WVerkochbarkeit von Perlenleim oder 
Flockenleim. Daß sie bei Einquellung des Leims mit 
Wasser das Umrühren versäumt haben, wird ver- 
schwiegen. Braucht man sich dann zu wundern, 
wenn es zu dicken Klumpen kommt, die nur durch 
starkes und andauerndes Erhitzen auf Kosten der 
Klebkraft des Leims in Lösung überzuführen sind? 
Andere Verbraucher beklägen sich über zu dünne 
Leimbrühen, nachdem sie Tafelleim und Perlenleim 
in Mischung eingequollen haben, obwohl die 
Vorschrift besagt, daß eine getrennte Behandlung 
beider Sorten notwendig ist. Tafelleim benötigt zur 
völligen Durchquellung mindestens 12 Stunden und 
nimmt dabei etwa 110 % Wasser auf. Perlenleim er- 
reicht diesen Quellungsgrad bereits in 30—45 Minu- 
ten. Läßt man Perlenleim 12 Stunden quellen, so ist 
die Wasseraufnahme etwa 600%. Es leuchtet somit 
ohne weiteres ein, daß bei einer Mischung von Tafel- 
leim mit Perlenleim bei gleichzeitiger Einquellung 
eine viel zu dünne Gallerte entstehen muß. 


Mit dieser Auslese an Beobachtungen ist das 
Thema „Mißgriffe bei Zubereitung von Leim“ noch 
lange nicht erschöpft und ich bin überzeugt, daß 
mancher Leser dieser Zeitschrift interessante Bei- 
spiele dafür erbringen könnte, wie man einen Leim 
nicht behandeln soll. Jedenfalls wäre es er- 
wünscht, wenn diese Zeilen Veranlassung zu einer 
gemeinsamen Bearbeitung vorliegender Frage durch 
Wissenschaft und Praxis geben würden. 


Die Trockenwirkung der Papiermaschine für Selbstabnahme. 


Eine kritische Studie erreichter Leistungen. 
Von Ing. Georg H. Golbs. 


Alle Rechte vorbehalten! 
(Fortsetzung aus Heft 48.) 


Als Prof. Kirchner seinerzeit die Oechel- 
häuser- Maschine nachrechnete, nahm er nor- 
malerweise zur Grundlage, daß das Papier mit 
einem Trockengehalt von 30% an den großen Zylin- 
der gelange. Das wird auch ohne Zweifel den tat- 
sächlich vorliegenden Verhältnissen entsprochen 
haben, und es ist anzunehmen, daß in diesem Falle 


J. HeeBßB bei seiner Erwiderung, daß der Trocken- 
gehalt für ein wirtschaftliches Arbeiten, d. h. 
Trocknen, mindestens 40% betragen müßte, ganz 
und gar übersehen haben dürfte, daß es sich da auch 
um eine Selbstabnahme-Maschine handelte, also um 
von den bei normalen und offenen Papiermaschinen 
im allgemeinen vorliegenden ganz und gar ab- 
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weichende Verhältnisse und Betriebsbedingungen. 
Prof. Kirchner muß wohl damals dann auch über- 
sehen haben, daß, im Grunde genommen, die Ent- 
gegnung von Heeß nur für offene Maschinen Gel- 
tung haben kann, denn sonst dürfte er wohl kaum, 
entgegen seiner ersten Angabe, später den vonHeeBßB 
genannten min. 40 % zugestimmt haben. 


Dem Verfasser dieser Studie ist u. a. z. B. auch 
ein Fall bekannt, wo bei einem Braun-Seidenpapier 
von 17—18 g/m? auf einer Selbstabnahme-Maschine 
von 2200 mm Arbeitsbreite und einer stündlichen 
Leistung von etwa 160 kg, entsprechend etwa 
70 m/Min. Arbeitsgeschwindigkeit, bei ı7 g/m? nur 
ein Trockengehalt von 21,6% abs. erreicht worden 
ist. Dieser als außerordentlich niedrig anzu- 
sprechende Wert dürfte wohl auch nur in besonders 
vorliegenden Betriebs- und Fabrikationsverhält- 
nissen oder ungeeigneter Beschaffenheit der Filze 
begründet gewesen sein. Normalerweise — soweit 
man hier überhaupt von einer Norm sprechen darf 
— wird wohl aber in den weitaus meisten Fällen 
ein Trockengehalt von 30—34 % abs. erreicht wer- 
den. Bei schmierig gemahlenem Stoff wird man 
diese Zahl vielleicht nicht oder kaum erreichen, 
während anderseits die Möglichkeit einer Erhöhung 
bis zu etwa 40% durchaus nicht — für einzelne 
Fälle — von der Hand gewiesen werden soll und 
ein derartiger Wert wohl erreicht werden kann, 
wenn alle sonst vorliegenden Verhältnisse und Ein- 
flug ausübenden Faktoren dafür günstige sind. 


Zusammenfassend bleibt mithin zu bemerken, 
daß man nach allen praktischen Erfahrungen mit 
Durchschnittswerten von etwa 30—34 % abs. rechnen 
darf. Diese Auffassung deckt sich z. B. auch mit 
der Belanis in seiner Antwort auf die gestellte 
Frage. Bedauerlicherweise bleibt aber auch noch 
festzustellen, daß derartigen Forschungen und zur 
Aufklärung doch immer noch nicht in einwandfreier 
Weise geklärten Fragen beitragenden Studien von 
den in diesen Fällen am nächsten stehenden Fach- 
zweigen meistens — gegen alle Erwartung — gar 
kein oder nur geringes Verständnis gezeigt wird. 
In der Hauptsache wird eben der Wert solcher Be- 
trachtungen den praktisch vorliegenden tatsäch- 
lichen Bedürfnissen solange nicht nahe kommen 
können, wie sich die beteiligten Fachkreise noch 
weiter aus unbegreiflichen Gründen so zurück- 
haltend zeigen und jedes Entgegenkommen hinsicht- 
lich der Bekanntgabe praktisch wirklich erreichter 
Zahlen weiter wie bisher vermissen lassen. 


Vor kurzem ist bereits festgestellt worden, daß 
eine Aenderung des Trockengehaltes am Ende des 
Trocknens von geringerem Einfluß ist. Eine solche 
kommt aber hier auch wenig in Frage. In der Haupt- 
sache wird auf allen Selbstabnahme-Maschinen das 
Papier absolut ausgetrocknet, bis es vom Zylinder 
abplatzt, und nur wenn ausnahmsweise dickere oder 
sonst aus dem üblichen Programm fallende Papiere 
gearbeitet werden, wird das ab und zu nicht gelingen, 
und das Papier wird dann in solchen Fällen mit noch 
einem geringen Naßgehalt den Zylinder verlassen. 
Mit mehr als Lufttrockengehalt wird aber das 
Papier wohl in jedem Fall von der Selbstabnahme- 
Maschine kommen und wird nur einen Feuchtigkeits- 
gehalt von vielleicht nicht mehr als 4 oder 6% 
höchstens behalten. | 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


Ueber die Heizung der großen Zylinder, d. h. 
also der Abnahme-Zylinder, wäre eigentlich an »ıch 
nichts besonderes zu sagen. In der Regel wird mar 
diese Art von Trockenzylindern — wie auch ċe 
Glättzylinder normaler und offener Maschinen fur 
einseitig glatte Papiere — stärker heizen als sont 
wohl allgemein üblich, und zwar wohl meistens mıt 
etwa 2% Atü., dem höchsten bei der Papierhers:tei- 
lung für gewöhnlich anzuwendenden Betriebsdruck. 
Trockener Dampf, am besten mit einer Ueber- 
hitzung von etwa 5° C und möglichst ölfrei. wird 
am ehesten ein einwandfreies Arbeiten gewähr- 
leisten. Diese letztere Bedingung ist beim Arbeiten 
mit Abdampf oder Zwischendampf ganz besonders 
zu beachten, denn nichts stört in so hohem Mate 
den Wärmeübergang und beeinträchtigt die Ma- 
schinenleistung, wie Oelschichten in den Zylindern. 
Gut wirkende Schöpfvorrichtungen für das Kon- 
denswasser in einem solchen Zylinder sind unbe- 
dingtes Erfordernis, und zwar in mehrfacher Anord- 
nung und möglichst mit Schöpfern über die ganze 
Zylinderbreite reichend. Die Kondenstöpfie müssen 
tadellos arbeiten und möglichst frei ausgießen. da- 
mit jederzeit der Topf auf seine einwandfreie Wir- 
kungsweise nachzuprüfen ist. Schlechtes Arbeiten 
der Kondenstöpfe bedingt nicht nur große Dampi- 
verluste, sondern beeinträchtigt — wenn auch nicht 
direkt, so doch indirekt — die Trockenwirkung und 
damit auch die Mengenleistung der betreffenden 
Maschine. 

Als erstes Beispiel soll eine Selbstabnahme- 
Maschine von 2100 mm Arbeitsbreite, beschnitten. 
ausgewertet werden. Die betreffende Maschine be- 
sitzt eine Siebpartie für ein Sieb von knapp 12 m 
Länge mit 24 Registerwalzen und 2 Saugern, sowie 
eine Gautschpresse mit Walzen von 400 und 475 mm 
Durchm. und eine Abnahmepresse mit einer unteren 
Walze von 5oo mm Durchm. und einer Hauptwatze 
von 600 mm Durchm. Der große Abnahmezylinder 
hat 2500 mm Durchm. und folglich dann auch mut- 
maßlich eine Wandstärke von !/ss D = rund 32 mm. 
Sodann folgen in ganz normaler Anordnung Lāngs- 
schneider und Haspel. 

Die Durchschnittsleistung dieser Papiermaschine 
beträgt etwa 4000 kg/24 Std. weiße und braune sowie 
farbige Flaschen-, Seiden- und andere derartixe 
Papiere im Gewicht von 14—40 g/m? aus in der 
Hauptsache 70% Holzschliff und 30 % Zellstoff bei 
Arbeitsgeschwindigkeiten von 38—114 m. Min. Erm 
solches Papier von ı8 g/m? wurde z. B. mit 
75 m/Min. gearbeitet, entsprechend also 4080 kg'24 Std 
Papierlauf. Die erreichte Höchstproduktion beträaxt 
annähernd 5000 kg/24 Std., genauer bei einem Pa- 
pier von 14 g/m? und einer Arbeitsgeschwindirkeit 
von 114 m/Min. 4825 kg/24 Std. Papierlauf. Diese 
letztere Bezeichnung wird deshalb gewählt, um damit 
ausdrücklich darauf hinzuweisen, daß für die Bevr- 
teilung der Leistung vom wärmetechnischen Stard- 
punkt aus nicht die Nettoproduktion — Ausschuß 
abgerechnet! — maßgebend ist, sondern die tatsäch- 
lich „brutto“ über die Maschine gelaufene Merze 
unter der Annahme. daß kein Ausschuß entstander 
wäre, d. h. also, gerechnet wird mit dem Produkt: 

Q = bmx gkg m? Xx v m/Min. X 1410 = kg 24Std. 

Für den Wärmeübergang von kondensterenden 
Wasserdampf an Gußeisen wäre also nach früheren 
zu rechnen mit a = 10000. Entsprechend der nor- 
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mal erzeugten Papiermenge von 4080 kg/24 Std. 
bei einer Arbeitsgeschwindigkeit von v = 75 m/Min. 
— 1,25 m/Sek. gilt dann weiter für den Anfang des 
Trockenvorganges und den Wärmeübergang an das 
im Stoffgemisch enthaltene nicht siedende Wasser 
ein Wert 


(500 + 300 + 1800 V 1,25) = 1405 
nach dem früher gesagten, während später bei Vor- 
handensein siedenden Wassers mit az = 4000 zu rech- 
nen ist. Die spezifische Wärme der der Papier- 
fabrikation dienenden Faserstoffe ist fast durchweg 
nicht sehr verschieden von jener der Baumwolle 
(v. Laßberg : Fußnote Seite 61 betr. O. Dietze) 
und so soll dann auch für den Wärmeübergang an 
den Papierstoff selbst der früher schon angewandte 
Wert von as = 8o beibehalten werden. Die Wand- 
stärke des Zylinders ist mit s = 32 mm = 0,032 m 
als bekannt vorauszusetzen, gleichfalls der Wert 

4 = 6o für Gußeisen. Also errechnen sich: 

sga I z 0,032 z 

10000 + 1405 + 60 

I 

— “m 1130 WE/m? : 
ETNE 30 /m?/Stde 


+ 


744 WE/m?/Stde. 


a ee a fee 

1 + I + 0,032 

10000 80 60 
Der Trocknungsvorgang trennt sich in zwei 
Stufen, deren eine den Vorgang des Anwärmens 
bis zum Siedepunkt und deren andere das Ver- 
dampfen des Wassers bis zum Abplatzen vom Zy- 
linder — also absolut trocken — umfaßt. Der 
Trockengehalt der Bahn zu Beginn des Trocknungs- 
vorganges ist im vorliegenden Fall nicht bekannt, 
soll aber mit 30 % absolut, als wohl im allgemeinen 
den vorhandenen Verhältnissen entsprechend, ange- 
nommen werden. Für das Erwärmen wäre dann zu 
rechnen mit einer spezifischen Wärmeabgabe von 
kı = 0,70 X 744 + 0,3 X 76 = 544 WE/m?/Stde., 
und für das Verdampfen mit 
k2 = 07 X 1130 + 0,3 X 76 bis 10 X 76 = 
445,5 WE/m?/Stde. 

im Durchschnitt. Eine Einlauftemperatur von 20° C 
angenommen, erfordert ı kg absolut trocken ge- 
dachter Stoff bei einer Heizung von mutmaßlich 
243 Atü. entsprechend 138° C Temperatur des hei- 
zenden Dampfes bei rund 0,325 spezifischer Wärme 
des Stoffgemisches zum Anwärmen von Stoff und 

im Stoff enthaltenen Wassers 


100 
W, = (100 — DE — r) 1+ o3as| = 212 WE 
und zum Verdampfen des im Stoff enthaltenen 
Wassers bis zum absoluten Trockengehalt 


100 i 
weh 2 
ə (2 r) 539 = 1255 WE 


Von der zur Verfügung stehenden Trockenfläche 
haben also mithin 1,5% der Anwärmung und 85, 5% 
dem Verdampfen zu dienen. Im übrigen beträgt die 
effektive vom Papier berührte Fläche im vorliegen- 
den Fall etwa 80 % der Zylinderoberfläche oder 
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Fiotat = 2,1 X 2,5 X x = 16,5 m? 

Fef. = 16,5 X 0,8 = 13,2 m? 
Zu Anfang der trocknenden Fläche beträgt. das 
Temperaturgefälle 138 — 20 = 118° C, am Ende der- 
Anwärmezone und für den ganzen Verdampfbereich 
138 — 100 = 38° C, also das mittlere Temperatur- 
gefälle 78 bzw. 38° C. 

Die gesamte, durch die Zylinderwand an die 
Papierbahn dann unter den vorstehend gekennzeich- 
neten Verhältnissen abgegebene Wärmemenge be- 
trägt demnach 
Wo = 13,2 (0,145 X 544 X 78 + 0,855 X 445,5 X 38) = 

272 500 WE/Stde. 
entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier- 
menge von | 
272500 
Q, = ae AF 
Die auf dieser Maschine tatsächlich bei einem Papier 
von ı8 g/m? mit einer Arbeitsgeschwindigkeit von 
75 m/Min. erreichte Leistung beträgt unter norma- 
len Verhältnissen aber nur Q = 4080 kg/24 Std. 
Abgesehen von den Strahlungsverlusten an den 
Stirnseiten des Trockenzylinders und an dessen von 
der Bahn nicht berührten Oberfläche — welche nur 
bei der Errechnung des Dampfverbrauches eine 
Rolle spielen — ergibt sich dann die Höhe der sonst 
noch auftretenden Verluste durch Wärmestrahlung 
der auf dem Zylinder liegenden Bahn und durch die 
Umdrehung des Zylinders (Rotationsverlust). Diese 
kommen dann auch zum Ausdruck in dem Wert 
Q __ 4080 
Qo 4450 
Dieser stellt dann also den wärmetechnischen Wir- 
kungsgrad der wirklich vom Papier berührten Zylin- 
deroberfläche dar und ist am ehesten geeignet, zum 
Vergleich von einander abweichender Verhältnisse 
unter Berücksichtigung aller im einzelnen vorliegen- 
den Eigenarten zu dienen. Völlig nutzlos verschwen- 
det sind aber die damit als Verlust zum Ausdruck 
gekommenen Wärmemengen noch nicht, denn sie 
erwärmen die die Maschine umgebenden Luft- 
schichten und tragen so, wenn auch nicht unmittel- 
bar, dennoch mittelbar zur Trocknung bei. 

Der damit nun durchgeführten Rechnung kön- 
nen also folgende Kennziffern entnommen werden: 


4450 kg’24 Std. 


"itherm. ett. ~ = 0,92 


Zahlenreihe ı: 


Leistung 4080 kg/24 Std. 
Arbeitsbreite, beschnitten i 2100 mm 
Papiergewicht ; 18 g/m? 
Arbeitsgeschwindigkeit 75 m/Min. 
Zylinderdurchmesser 2,5 m 

-— a V ; X 

me z d ni 
Trockenfläche, total 16,5 m? 
spezifische Leistung, total 248 kg/m?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv 13,2 m? 
spezifische Leistung, effektiv 310 kg/m?/24 Std. 
Wirkungsgrad, therm. eff. 92 % 
Einlauf, absolut 30% 


Wasserverdampfung 397 kg/Stde. 
spezifische Belastung, total . 24 kg/m?/Stde. 


spezifische Belastung, effekt. 30 kg/m?/Stde. 


Der Unterschied gegenüber offenen und nor- 
malen Papiermaschinen liegt auf der Hand, findet 
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aber anderseits auch seine volle Erklärung in den 
der Rechnung zugrunde liegenden und zu Anfang 
ausführlicher behandelten Voraussetzungen. Aller- 
dings soll nicht unterlassen werden, noch einmal 
ausdrücklich darauf hinzuweisen, daß im vorliegen- 
den Fall Trockengehalt zu Beginn des Trocknungs- 
prozesses und Heizung des Zylinders nicht bekannt 
waren, sondern die dafür eıngesetzten Werte auf 
willkürlicher Annahme — allerdings angenommen 
im Vergleich mit ähnlich liegenden Verhältnissen — 
beruhen. 


Der Gesamtwirkungsgrad normaler Trocken- 
anlagen von Papier- und ähnlichen Maschinen kann 
im allgemeinen mit etwa 70% veranschlagt wer- 
den, jener der wirklich vom Papier berührten Fläche 
dann mit etwa 80%. Es dürfte ohne weiteres ein- 
leuchten, wenn man unter Hinblick auf die bei 
Selbstabnahmemaschinen vorliegenden, für den 
Trocknungsvorgang besonders günstigen Verhält- 
nisse an dem meistens nur vorhandenen einen Zy- 
linder, der Anschauung wird, daß der wärmetech- 
nische Wirkungsgrad der wirklich vom Papier be- 
rührten Fläche günstiger liegen sollte als sonst. Der 
hier z. B. errechnete Wert von 92% dürfte den 
mutmaßlich zu erwartenden Verhältnissen wohl 
ungefähr entsprechen und wird bei Selbstabnahme- 
maschinen mit Trockenfilz um den Abnahmezylin- 
der wahrscheinlich wieder niederer — mehr auf die 
sonst zu erwartenden 80% hin — liegen, bei vor- 
handener Dunsthaube aber wohl noch höher zu er- 
warten sein. Der hier zu Vergleichszwecken durch- 
geführte Rechnungsgang vernachlässigt allerdings 
den nicht zu verkennenden Einfluß der die Trocken- 
anlage jeweils umgebenden Luftschichten. Jedoch 
dürfte dieser Umstand für das Ergebnis der Rech- 
nung bei Vergleichen ohne ausschlaggebende Be- 
deutung sein; denn an den absoluten Tatsachen der 
durch die Zylinderwand an die auf dem Zylinder 
liegende Bahn übertretenden Wärmemenge und deren 
Nutzleistung wird sich nichts ändern, sondern 
schlimmstenfalls wird der Einfluß der Verdunstung 
nur bei relativ interessierenden Werten merkbar 
hervortreten. Immer wird aber auch dann noch zu 
berücksichtigen bleiben, daß der Einfluß der Luft 
und der von ihr der Papierbahn entzogenen Wärme 
letzten Endes doch nur wieder auf den Wärme- 
übergang innerhalb der Trockenanlage zurückzu- 
führen bleibt. Mit der baulichen Anordnung jeder 
Trockengruppe wird sich auch der Finfluß der in 
der Umgebung sich befindenden Luft auf den Trock- 
nungsvorgang selbst ändern. In gleicher Weise ist 
aber auch der wärmetechnische Wirkungsgrad der 
wirklich vom Papier berührten Fläche abhängig, und 
so würden sich wohl im Vergleichsfalle höchstens 
die relativ zu nehmenden Werte der einzelnen Wir- 
kungsgrade bei Berücksichtigung der Lufteinflüsse 
verschieben, deren gegenseitiges Verhältnis zuein- 
ander aber das gleiche bleiben wie zuvor. Diese 
Bemerkungen waren in gewisser Beziehung notwen- 
dig, um zu dokumentieren, daß die hier zu bringen- 
den Vergleiche eben nur den Zweck einer Studie er- 
füllen sollen, während eine weiter sich auf Einzel- 
heiten erstreckende Betrachtung naturgemäß den 
Rahmen der hier vorliegenden Arbeit weit über- 
schreiten würde. 


Die bisher gewonnenen Kennzahlen gelten für 
die bekannte Durchschnittsleistung der hier als 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


erstes Beispiel zu betrachtenden Papiermaschine, 
sollen aber auch für die erreichte Höchstleistung 
gleichfalls festgestellt werden. Wenn außer der hier 
schon nachgerechneten Leistung sich noch eine 
höhere ergeben hat, so kann diese jedenfalls nur ın 
Ausnahmefällen und auf Grund geänderter äußerer 
Verhältnisse erreicht worden sein. 

Am Wärmedurchgang an sich wird sich bei un- 
verändert gebliebener Trockenanlage nichts geän- 
dert haben; also kann die höhere Leistung eigentlich 
nur entweder auf stärkere Heizung oder auf höheren 
Trockengehalt zu Beginn des Trocknens zurückzu- 
führen sein. Eine stärkere Heizung als mit 214 Atu. 
bereits zugrunde gelegt, kommt wohl in keinem Fall 
in Frage, eher erscheint die Annahme gerecht- 
fertigt, daß durch irgendwelche Betriebs- und Fabri- 
kationsverhältnisse der Trockengehalt ım Fall der 
höheren Leistung ein höherer geworden ist. Die 
Leistung ist um etwa 20% gestiegen. Nach v. LaB- 
berg, „Zahlentafel 6“, beträgt der EinfluB des 
Trockengehaltes des in die Trockenpartie einlaufen- 
den Stoffes für eine Veränderung von z. B. 30 % 
absolut auf 35% absolut — 22% Gesamtänderung 
in dem zu verdampfenden Wassergewicht. Wenn 
weniger Wasser zu verdampfen ist, wird in gleichem 
Maße bei gleichbleibendm Wärmeaufwand die 
Möglichkeit der Mengenleistung steigen und den- 
noch die Belastung die gleiche bleiben. Einer im 
hier vorliegenden Fall um nahezu 20% erhöhten 
Leistung würde ein Trockengehalt von etwa 34% 
absolut durchaus entsprechen. Ein solcher liegt 
ohne weiteres noch im Bereich der Möglichkeit und 
deshalb sollen also die gegebenen Verhältnisse noch 
einmal für diesen Trockengehalt durchgerechnet 
werden. 

Die Wärmedurchgangsziffern bleiben in der 
Hauptsache die gleichen, nur entsprechend der höhe- 
ren Arbeitsgeschwindigkeit von v = 114 m/Min. = 
19 m/Sek. gilt für den Anhang des Trockenvor- 
ganges und den Wärmeübergang an das im Stoffi- 
gemisch enthaltene nicht siedende Wasser ein Wert 


| Er 
%= (500 + 300 + 1800 V 1,9) = 1640 


Also errechnen sich: 


I 
10000 1640 60 


kx = 1130 WE/m?/Stde. k, = 76 WE m?/Stde. 


Entsprechend einem Trockengehalt von nunmehr 
34 % absolut ist für das Erwärmen dann zu rechner 
mit einer spezifischen Wärmeabgabe von 
kı = 0,66 X 805 + 0,34 X 76 = 558 WE /m?/Stde. 
und für das Verdampfen mit 

kə = 0,66 X 1130 + 0,34 X 76 bis 1,0 X 6 = 

424 WE/m?/Stde. 

im Durchschnitt. Eine Einlauftemperatur von m° C 
angenommen, erfordert ı kg absolut trocken gedach- 
ten Stoff bei einer spezifischen Wär 
0,325 des Stoffgemisches zum Anwär 
und im Stoff enthaltenen Wassers 


me von rund 
men von Stofi 


= — 20) |f 122 
W, = (100 — 20) Fa ı) 1I + 0,325] = ı8ı WE 
und zum Verdampfen des 


im Stoff ent 
Wassers bis zum absoluten halterer 


Trockengehalt 
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W = = -ı) 539 = 1044 WE 
Die totale und effektive Trockenfläche, wie auch die 
Temperaturgefälle sind bekannt. Das prozentuale 
Verhältnis der Teilflächen bleibt das gleiche wie 
vorher. 

Die gesamte, durch die Zylinderwand an die 
Papierbahn dann unter den jetzt geänderten Ver- 
hältnissen abgegebene Wärmemenge beträgt nun- 
mehr 

Wo = 13,2 (0,145X558X78+0,855X424X 38) 

— 265 0o00 WE/Stde. 
entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier- 
menge von 


Qo = 25 020 Xx 24 = 5200 kg’24 Std. 
Die auf dieser Maschine tatsächlich bei einem Pa- 
pier von 14 g/m? mit einer Arbeitsgeschwindigkeit 
von 114 m/Min. erreichte Höchstleistung beträgt, 
wie bereits bekannt, 
Q = 4825 kg/24 Std. 

Der wärmetechnische Wirkungsgrad der wirklich 
vom Papier berührten Fläche errechnet sich damit zu 


Q _ 4825 


—— 


"itherm. eff. — => = 0,9275 
Q, 5200 


und ergibt fast den gleichen Wert wie vorher. 

Abgesehen von unkontrollierbaren Einflüssen 
der Verdunstung, Luftfeuchtigkeit, sowie Tempera- 
tur der Innen- und Außenluft sollte also bei der hier 
betrachteten Maschine unter den als gegeben ange- 
nommenen Verhältnissen alles in schönster Ord- 
nung sein. Darauf läßt wenigstens die nur ganz ge- 
ringe Aenderung des errechneten Wirkungsgrades 
schließen. Als Kennziffern für die erreichte höchste 
Leistung sind damit gegeben: 


Zahlenreihe 2: 


Leistung ; ; 4825 kg/24 Std. 
Arbeitsbreite, Beschnien j 2100 mm 
Papiergewicht 14 g/m? 
Arbeitsgeschwindigkeit 114 m/Min. 
Zylinderdurchmesser 2,5 m 
en 
Trockenfläche, total 16,5 m? 
spezifische Leistung, total 292 kg/m?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv 13,2 m? 
spezifische Leistung, effektiv 365 kg/m?/24 Std. 
Wirkungsgrad, therm., eff. . 92.75 % 
Einlauf, absolut 34 % 


391 kg/Stde. 
23,7 kg/m?/Stde. 
29,6 kg/m?/Stde. 


“ 


Weasserverdampfung 
spezifische Belastung, total 
spezifische Belastung, effekt. 


Ein Vergleich der beiden Zahlenreihen .ı“ und 
„Z“ läßt ohne weiteres erkennen, daß sich zwar in- 
folge des höher angenommenen Trockengehaltes 
von 34% absolut die Mengenleistung der hier in 
Rede stehenden Maschine fast im gleichen Verhält- 
nis erhöht hat, aber die Belastung der verfügbaren 
Trockenfläche hinsichtlich der zu verdampfenden 
Wassermenge ist fast die gleiche geblieben wie vor- 
her. Diese Feststellung ist von wesentlicher Bedeu- 
tung, denn in gewisser Beziehung sind die damit in 
engerem Zusammenhang stehenden Zahlen ein Be- 


weis dafür, daß auch die höhere Leistung bei fast. 


gleichem Wärmeübergang wie vorher erreicht wor- 
den ist und nur eben eine unmittelbare Folge davon 
sein dürfte, daß aus irgendeinem Grund sich für das 
in Frage kommende Papier günstigere Entwässe- 
rungsmöglichkeiten in der Naßpartie geboten haben, 
so daß der Trockengehalt zu Beginn des Trocknens 
schon ein höherer war als sonst. 

Als zweites Beispiel soll eine Selbstabnahme- 
Papiermaschine von 2300 mm Arbeitsbreite, be- 
schnitten, ausgewertet werden. Die betreffende Ma- 
schine besitzt eine Siebpartie für ein Sieb von 14 m 
Länge mit zwei Saugern, sowie eine Gautschpresse 
mit Walzen von 425 und 500 mm Durchm., und eine 
Abnahmepresse mit einer unteren Walze von 5oo mm 
Durchm. und einer Hauptwalze von 600 mm Durchm. 
Der große Abnehmezylinder läuft ohne Filz und hat 
3000 mm Durchm., bei einer mutmaßlichen Wand- 
stärke von etwa 37,5 mm. Sodann folgen in wieder 
ganz normaler Anordnung Längsschneider und 
Haspel. 

Die Durchschnittsleistung dieser Papiermaschine 
liegt bei Seidenpapieren etwa bei 5000 kg/24 Std. 
Diese entspricht z. B. bei einem Papiergewicht von 
17 g/m? einer Arbeitsgeschwindigkeit von etwa rund 
go m/Min. Nähere Leistungsangaben stehen leider 
nicht zur Verfügung. 

Die Wärmedurchgangsziffern bleiben in der 
Hauptsache die gleichen wie bei dem ersten Beispiel, 
nur gilt für den Anfang des Trockenvorganges und 
den Wärmeübergang an das im Stoffgemisch ent- 
haltene nicht siedende Wasser zufolge der hier vor- 
liegenden Papiergeschwindigkeit von v = 90 m/Min. 
= 1,5 m/Sek. ein Wert 


i as 
=, (500 + 300 + 1800 Vı,5) = 1500 


nach dem früher gesagten, während später — wenn 
dann wieder siedendes Wasser in Frage kommt — 
wieder mit az = 4000 zu rechnen ist. Mithin ergeben 


sich nun: 
I 
k Aa ea er == ; WE/m?/Stde. 
=) 1, 00375 717,5 WE/m?/Stde 
10000 ' 1500 60 
I 
en = 2 3 
k, F : z FTT 1025 WE/m?/Stde 
10000 4000 60 
I 
z= oo 1 nn E F Im2 
k, EEE Pi 2 3 A 0,0375 76 WE/m /Stde. 
10000 80 60 


Der Trockengehalt der Bahn zu Beginn des 
Trocknungsvorganges ist im vorliegenden Fall leider 
nicht bekannt, darf aber mit etwa 30% absolut als 
wohl im allgemeinen den zu erwartenden Verhält- 
nissen entsprechend angenommen werden. Für den 
Bereich des Anwärmens ist dann zu rechnen mit 
einem spezifischen Wärmeübergang von 


kı = 0,7 X 717.5 + 0,3 X 76 = 526 WE/m?/Stde. 
und für das Verdampfen mit 


ka = 0,7 X 1025 + 0,3 X 76 bis 1,0 X 76 = 
408,5 WE/m?/Stde. 

im Durchschnitt. Eine Einlauftemperatur von 
wieder 20° C angenommen, erfordert ı kg absolut 
trocken gedachter Stoff bei c —= 0,319 spezifischer 
Wärme für die hier in der Hauptsache in Frage 
kommenden Zellstoffpapiere zum Anwärmen von 
Stoff und im Stoff enthaltenen Wassers 
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W, = (100 — 20) 


100 
(7- r) I tosio|— a WE 


und zum Verdampfen des im Stoff enthaltenen 
Wassers bis zum absoluten Trockengehalt 


r _ £10 _ nS VE 
W = er 1) 530 = 1255 WE 
Von der zur Verfügung stehenden Trockenfläche 
haben mithin auch hier wieder 14,5% der Anwär- 
mung und 85,5 % dem Verdampfen zu dienen. Im 
übrigen beträgt wieder die effektive, wirklich vom 
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Papier berührte Fläche etwa 80o% der 
vorhandenen Zylinderoberfläche oder 
Feotat = 33 X 30 X x = 21,7 m? 
Fef. = 21,7 X 08 = 17,3 m? 
Bei einer Heizung von mutmaßlich wieder 213 Ati 
entsprechend 138° C Temperatur des heizenden 
Dampfes beträgt zu Anfang der trocknenden Fläche 
das Temperaturgefälle wieder wie vorher 1338 — 2 
= 118° C, bzw. am Ende der Anwärmezone und für 
den ganzen Verdampfbereich 138— 100 = 38° C, 
also auch das mittlere Temperaturgefälle wieder 
78 bzw. 38? C. (Fortsetzung folgt.) 


gesamten 


Moderne Bleichanlage. 


Von Dir. Ing. E. Belani, Villach. 


Von einer Zellstoff- und Papierfabrik des Aus- 
landes erhielt ich die Aufforderung, Vorschläge über 
die zweckmäßigste Ausgestaltung einer modernen 
Chlorkalk-Bleichanlage für Sulfitcellulose einerseits 
und für Lumpenhalbstoffe anderseits zu erstatten. 


Besonderen Wert legte die Firma auf gesund- 
heitlich einwandfreie Auflösung von Chlorkalk, auf 
das unschädliche Entfernen der Schlammrückstände, 
auf eine möglichst hohe Ausnutzung des Chlor- 
kalkes und beste Aufbewahrung der Chlorlösungen 
sowie auf wirtschaftlichste Bleichmethoden der Zell- 
stoffe und Lumpenhalbzeuge. 


Meine langjährige praktische Tätigkeit als tech- 
nischer Leiter einer großen Bleichanlage und meine 
Erfahrungen, die ich in einer Reihe moderner Zell- 
stoff- und Papierfabriken sammeln konnte, ließen 
mich zu dem Entschluß kommen, die an mich ge- 
stellten Fragen nicht allein, sondern in Verbindung 
mit einer auf dem Gebiete moderner Bleichanlagen 
bestens orientierten deutschen Spezial-Maschinen- 
fabrik zu lösen. Da es manchen Leser interessieren 
wird, über diese Arbeiten etwas zu erfahren, sei es 
mir gestattet, darüber hier das Wesentlichste zu 
sagen: 

Zuerst galt es, die beste Lösung für eine 
Chlorwasser-Bereitungsanlage zu finden, 
in welcher der verfügbare Chlorkalk sachgemäß in 
Chlorlauge umgewandelt werden konnte. Das war 
nicht ganz so einfach, als vielleicht viele denken, 
denn die Zellstoffabrik forderte starke Bleich- 
lösungen von mindestens 8° Bé = 36 g/l wirksames 
Chlor, wogegen das Halbstoffwerk nur 6,50 Bé vor- 
schrieb. Nun ist es aber außerordentlich wichtig, 
daB die Chlorkalklösungen immer die gleiche 
Grädigkeit bzw. den gleichen Gehalt an aktivem 
Chlor haben, damit man den Vorarbeitern genaue 
Vorschriften bezüglich des Bleichens machen kann. 


Um kein Durcheinander aufkommen zu lassen 
und für jedes Werk eine eigene Kalkulationsbasis zu 
schaffen, wurden zwei getrennte Chlorwasser-Be- 
reitungsanlagen nach demselben System geschaffen. 
Jede dieser beiden Chlorwasser-Bereitungsanlagen 
wird nach Abb. ı zusammengestellt. 


Die Chlorkalkfässer gelangen aus den kühlen, 
trockenen und möglichst dunkel gehaltenen Keller- 
räumen (Blaulicht) mittels Aufzug vor den Faß- 
entleerer, der eine patentierte Konstruktion der 
Firma Gebr. Bellmer ist, und dessen Wiege in 
der Feinpapierfabrik Klein-Neusiedel, N.-Oe., stand, 


wo Herr Wilhelm Zell schon 1907 praktische Ver- 
suche machte, den Chlorkalk aus den Fässern 
mittels hochgespanntem Wasserstrahle zu entleeren. 
Diesen Versuchen wohnte ich bei, sie klappten alle 
über Erwarten gut. Gebr. Bellmer bauten unter 


\ 
i 
1 
| 
1 
| 


Verwendung dieser Idee ihre konstruktiv durch- 
dachten Apparate zur Vollkommenheit aus. Der 
aus den Fässern gespülte Chlorkalk fällt in einen 
Auflöser, der aus einem Betontrog mit liegen- 
dem Rührwerk nach Art der liegenden Rührbütt: 


besteht und den Zweck hat, den Chlorkalk für die 
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Mühle vorzubereiten, welche derselbe auf seinem 
Wege nach dem Absetzbassin passieren muß. 
Zum Auflösen wird eine schwache Ansatzlauge 
verwendet. Die aus dem frischen starken Chlor- 
kalk zur starken Chlorlauge angereicherte Lösung 
wird nach dem Absitzen des Schlammes auf die 
Fendelbütten gedrückt. Unter diesen sind 
zwei Sammelbassins angeordnet, in welchen die ge- 
brauchsfertige Lauge aufbewahrt wird. 

Der Chlorkalkschlamm wird durch mehrfaches 
Auswaschen mit schwacher Lauge und endlich mit 
Warmwasser weitestgehend ausgelaugt. 

Was die Pendelbütten anbetrifft, so bewähren 
sich diese zum innigen Mischen der Ansätze vor- 
züglich. Die Böden der Pendelbütten sind ent- 
sprechend der Pendelbewegung der Rührer geformt 
und besitzen im tiefsten Punkt die Schlammventile. 
Die Bütten selbst sind gegen Licht geschützt und 
abgedeckt. 

Die Chlorwasserpumpe bietet die Mög- 
lichkeit, mittels Umstellhahnen die Lauge in die 
Pendelbütten, in die Sammelbassins, auf das Chlor- 
lösungsmeßgefäß oder aber direkt in die Holländer 
zu pumpen. Die Ableitungskanäle für den Chlor- 
kalkschlamm sind mit so starkem Gefälle an- 
geordnet, daß eine spezielle Schlammpumpe nicht 
notwendig ist. 

Die Einrichtung der ganzen Chlorwasserberei- 
tung ist so getroffen, da8 Zusammensetzung und 
Stärke der Lösungen von der Bedienung unabhängig 
ist und zu letzterer ein Mann in jeder der beiden 
Anlagen genügt. 

Der nach den Schlammgruben abgelassene aus- 
gelaugte Kalk wird mit Schlackensand auf Misch- 
maschinen in bestimmtem Verhältnis gemengt, und 
in einer Strangpresse zu Schlackenziegel verarbeitet. 
Diese werden an der Luft getrocknet und geben ein 
sehr gutes und billiges Baumaterial. 

Nachdem solcherart den gestellten Bedingungen 
hinsichtlich der Chlorwasserbereitung entsprochen 
war, handelte es sich noch um die Schaffung der 
Bleichereianlagen für die zwei getrennten 
Betriebe. 

Zu Abb. 2 gebe ich eine Darstellung der 
Sulfit-Zellstoff-Bleicherei. 


Von der Tatsache ausgehend, daß einige große. 


Zellstoffabriken ihre Großbleichholländer, wie solche 
in letzter Zeit für schweres Geld erstellt worden 
waren, auf Propellerantrieb umbauen 
lassen mußten, wollten wir natürlich nur eine 
bewährte Bauart wählen. 

Da die sorgfältige Faserwäsche eine Haupt- 
bedingung für einen qualitativ hochwertigen und 
leicht bleichbaren Zellstoff ist, ist Vorsorge für eine 
sehr energische Warmwasserwäsche des fertig ge- 
kochten Stoffes getroffen, ehe dieser auf die vier 
Vorratsbassins für ungebleichten Stoff ge- 
pumpt wird. Diese Bassins erhalten einen Fas- 
sungsraum von je 200 cbm. Seitlich angeordnet be- 
finden sich die Chlorwassermeß- und Warmwasser- 
gefäße. 

Unterhalb der Vorratsbassins sind die vier 
Bleichholländer von je 100 cbm Fassungsraum und 
etwa 5000 bis 8000 kg Eintrag mit Propellerantrieb 
und Waschtrommeln aufgestellt. Alternativ projek- 
tierten wir nur einen Bleichholländer einfach 
wirkend, aber mit zwei Propellern für 20000 kg 
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Eintrag (Abb. 3) nach dem heutigen Patent Nr. 317375 
der Firma Gebr. Bellmer in Niefern. Dies ist des- 
halb möglich, weil wir feststellen konnten, daß 
solche große Holländer mit bis zu 10% Stoffdichte 
anstandslos arbeiten und sich bezüglich Kraftver- 
brauch wesentlich günstiger stellen als solche mit 
Pumpen oder ähnlichen Einrichtungen. 

‘In diesen von uns vorgeschlagenen großen 
Bleichholländern kann sowohl die Entwässerung 
des Stoffes als auch das Auswaschen der Chlor- 


ro — i a e nnd tn nen ar ee 


Abb. 2. 


lauge ohne Bedenken auf das Vorteilhafteste durch 
Waschtrommeln mit Schaufeln oder mit Saug- 
wirkung vorgenommen werden. Größe und Zahl 
der Waschtrommeln richten sich nach der Größe 
des Holländers und nach der Zeit, welche für den 
Bleich- und Waschprozeß zur Verfügung steht. 
Diese Zeit ist ein durch Größe und Zahl der Bleich- 
holländer eindeutig bestimmbarer Wert. Gebleicht 
wird mit einer Erwärmung bis zu 38° C. Unsere 
Erfahrungen ließen uns von den am Boden oder 
seitlich angeordneten Filterplatten Abstand nehmen, 
denn es hat sich gezeigt, daß durch unberechenbares 
Versetzen der Sichterflächen recht unangenehm 
empfundene Unterbrechungen im Waschprozeß ent- 
stehen und zudem bedeutend mehr Fasern von den 
Filterplatten durchgelassen werden als dies bei den 
feinen Obersieben der Waschtrommel der Fall ist. 
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Davon kann man sich jederzeit durch 
Untersuchung von Schöpfproben auf 
deren Fasergehalt einwandfrei über- 
zeugen. 

Der Propellerantrieb 
wurde gewählt, weil er neben dem 
von mir erwähnten günstigen Kraft- 
verbrauch noch volle Gewähr für ein 
intensives und rasches Durchmischen 
des Stoffes bei größter Betriebs- 
sicherheit bietet. Bei den vorgesehe- 
nen vier Bleichholländern zu je 5000 
bis 8000 kg Eintrag wurden doppelt 
wirkende Phosphorbronze-Propeller 
mit je drei Laufkanälen beantragt. 
Bei den großen Dimensionen der 
Bleichholländer erhalten naturgemäß 
auch die Waschtrommeln Abmessun- 
gen, welche ganz erhebliche Ge- 
wichte ergeben und zu deren sicherer 
und leichter Bewegung besondere 
Hebevorrichtungen erforderlich sind. 
Diese sind entweder für Hand- oder 
Kraftbetrieb eingerichtet. Kugel- 
lagerung in Verbindung mit Ketten- 
rädern und Querwelle sichert leichte 
und bequeme Parallelhebung der 
Trommeln, deren Antrieb mittels 
einstellbaren Stirnrädern und Rie- 
menscheiben erfolgt (Voll- und Leer- 
iauf, Abb. 3). 

Der fertig gebleichte und aus- 
gewaschene Stoff wird nach vier 
großen Bassins entleert, welche unter 
den DBleichholländern aufgestellt 
sind. Von dort heben ihn Spezialpumpen auf die 
Rührbütten der Entwässerungsmaschine, 

‘Die Bleichereianlage für das Lum- 
penhalbstoffwerk, welche eine individuellere 
Behandlung der einzelnen Stoffgattungen ermög- 
licht, ist mit kleineren Bleichholländern von je 
1000 kg Eintrag und einfach wirkenden Propellern 
ausgestattet. Die Eigenart dieser Bleichereianlage 
besteht darin, daß die Halbstoffe vor dem Eintritt 
in die Bleichholländer durch verschiedene hinterein- 
ander angeordnete Trommeln nochmals warm 
(35° C) ausgewaschen und nach und nach ein- 
xedickt werden. Dies erfolgt zum Zwecke beson- 
derer Reinheit und hoher Wirtschaftlichkeit in der 
Ausnutzung der Chlorlauge. 


Dadurch lassen sich bei gleichen Chlorquanten 
und gleicher Bleichdauer die Stoffe viel schöner 
bleichen als in den alten Bleichholländern mit ge- 
wöhnlichen Schaufelrädern. 

Es wurde von der Papierfabrik angeregt, die 
Bleichholländer ohne Waschtrommeln arbeiten zu 
lassen und den gebleichten Halbstoff auf einer Nab- 
partie auszuwaschen, wie dies ein bekanntes Halb- 
stoffwerk macht. 


Wir gaben dieser Anregung keine Folge, denn 
es ist eine alte Erfahrung, daß man oftmals ge- 
zwungen ist, Lumpenhalbzeuge nach der Bleiche 
mehrmals zu waschen. Dies ist insbesondere bei 
groben halbweißen Leinensorten, bei hellgrauem 
Zwilch und bei dunklen Baumwollstoffen der Fall, 
die oft bis zu zehn Stunden Bleichdauer erfordern 
und wegen des Säurezusatzes gründlichst der 


een 


Wäsche bedürfen. 
die Einregulierung auf eine bestimmte Stoffdichte 
beim Auswaschen auf einem Entwässerungssieb 
trotz hoher Verdünnung unmöglich. 


Dies ist natürlich ebenso wie 


Tatsächlich ließen schon einige Feinpapier- 
fabriken, welche nach diesem System arbeiteten, 
ihre Bleichholländer nachträglich mit Wasch- 
trommeln versehen und wurden dadurch von der 
Gewissenhaftigkeit und der Geschicklichkeit ihres 
Personals unabhängiger. 

Besonderes Augenmerk ist auf die Stoffleiturx 
zu legen. Für diese wird säurebeständiges Stein- 
zeug verwendet, das sich in großen Betrieben 
bestens bewährt. Es gestattet ein glattes Durch- 
rinnen, ein wirksames Durchspülen und setzt keine 
festhaftende Stoffschleimhaut an, noch tritt dabei 
irgendwelche chemische Veränderung ein, welche 
Farbe und Faser des Stoffes ungünstig beeinflußt. 

Schließlich sei noch erwähnt, daß wir, den be- 
stehenden Einrichtungen der Zellstoff- und Papier- 
fabrik Rechnung tragend, die Antriebe der ein- 
zelnen Apparate und Maschinen von einer Haupt- 
welle ableiten, doch sehen wir speziell für die 
Bleichholländer Elektromotore zum Antrieb vor. 

In diesem Falle sind jederzeit genaue Maes- 
sungen über Kraftverbrauch an den Holländer 
möglich. 

Nach vorliegenden Betriebsresultaten ist fest- 
zustellen, daß Holländer mit Propellerantrieben in 
bezug auf Einfachheit und geringen Kraftverbrauch 
bis heute von keiner anderen Konstruktion über- 
troffen wurden. 
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 BÜCHERSCHAU œ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabreilung, 
Berlin > 42 zu bezichen. 


Selbstkostenberechnung durch die Kalkulations- 
buchführung im Zusammenhang mit der Haupt- 
buchführung 

heißt der Titel emwer kleinen 48 Seiten starken 

Schrift von Willy Stöckel, die kürzlich bej 

Reinhold Wichert, Verlagsanstalt „Soll und Haben“, 

Berlin, erschienen ist. Der Verfasser hat sich die 

Aufgabe gestellt, das Fabrikationskonto in der Buch- 

haltung so zu behandeln, daß jedes einzelne Fabri- 

kat getrennt mit allen den Kostenbestandteilen er- 
scheint, die ihm durch die Bearbeitung und Ver- 
arbeitung des Materials zur Last fallen. Zu diesem 

Zweck wird das Fabrikationskonto außerhalb der 

eigentlichen Hauptbuchführung einer besonderen 

Bearbeitung unterzogen. Die so gewonnenen Er- 

gebnisse werden dann der Hauptbuchführung wie- 

der zugeführt. An Hand eines Geschäftsganges 
wird gezeigt, wie die praktische Durchführung ge- 
dacht ist. Das Schriftchen, welches zum Preise von 

1,20 M. zu haben ist, hat auch für den Papierfabri- 

kanten Interesse, insbesondere im Hinblick darauf, 

daB es für denselben darauf ankommt, jeden ein- 

zelnen Auftrag zu kalkulieren. Dr. M 


Heymers illustriertes Post- und Telegraphenhand- 
buch. 48. Jahrgang. Winterausgabe 1926/1927, 
bearbeitet von Ernst Meuschke, Oberpost- 
inspektor im Reichspostministerium, Berlin. H. 
A. Pierer, Verlagsbuchhandlung, Altenburg in 
Thüringen. Preis 3,60 RM. einschl. Versandspesen. 

Das schon seit dem Jahre 1876 regelmäßig er- 
scheinende Handbuch enthält sämtliche für den 

Kaufmann wichtigen Bestimmungen und Gebühren 

des inneren Post-, Postscheck-, Telegraphen- und 

Fernsprechverkehrs sowie des Verkehrs mit dem 

Auslande mit den Tarifen über Briefsendungen, 

Postanweisungen, Nachnahmen, Postaufträge, Wert- 

briefe, Pakete und Telegramme; außerdem die Be- 

stimmungen über die Haftpflicht der deutschen 

Reichspost und über die Behandlung zollpflichtiger 

Postsendungen, ein Verzeichnis der in der Nahzone 

Berlins gelegenen Postorte usw. Der Preis von 

3,60 RM. ist bei der Fülle des Gebotenen als 

mäßig zu bezeichnen. Im Verkehr mit dem Aus- 

lande ist Heymers Postbuch unentbehrlich. 


Hugo Krause: Maschinenkunde für Chemiker. Mit 
476 Abbildungen. Verlag von Friedr. Vieweg & 
Sohn, Akt.-Ges., Braunschweig 1926. Preis ge- 
heftet 19 RM., gebunden 22 RM 

Der Verfasser geht von der sehr richtigen An- 
sicht aus, daß der Chemiker als Betriebsmann mit 
den Grundzügen der Maschinenlehre vertraut sein 
muß. Diese Forderung wird natürlich mit dem 
Fortschreiten der Technik immer lauter erhoben 
und sicherlich auch zu einer Erweiterung des Lehr- 
plans an den Universitäten führen müssen. Ja, ich 
gehe sogar soweit, zu behaupten, daß auch der rein 
wissenschaftlich arbeitende Chemiker viel mehr von 
den maschinellen Funktionen wissen sollte, weil in 
vielen Fällen Erfindungen und Versuche nur des- 
halb übergangen werden, weil dem betreffenden Be- 
arbeiter die richtige Einstellung zur Mechanik und 
zur Technik der chemischen Umsetzung fehlt. 

Das Buch von Krause sucht hier eine Lücke 
auszufüllen, indem es hauptsächlich das für den Be- 
trieb wichtigste aus dem Gebiete der Maschinen- 
lehre bringt. Der Chemiker bekommt einen Ueber- 
blick über Dampfkessel- und Kraftanlagen, elek- 
trische Maschinen, Pumpen, Gebläse, Kompressoren, 
Transporteinrichtungen, Holz- und Metallbearbei- 
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tungsmaschinen, Pressen. Die Maschinenteile wer- 
den in einem eigenen Abschnitt behandelt. Ebenso 
die Sondermaschinen und Apparate für die che- 
mische Industrie. Gerade dieses wichtige Kapitel 
ist aber recht knapp gehalten, trotzdem auf diesem 
Gebiet sich die Interessen des Ingenieurs mit denen 
des Chemikers am engsten berühren. Hier ist Grenz- 
land, das bei einer Neuausgabe des Buches einer 
eingehenderen Betrachtung unterzogen werden 
sollte. i 
Zweifelsohne hat aber der Verfasser mit dem 
reich illustrierten Werke seinen Zweck, dem Che- 
miker einen guten Ueberblick über die Grundzüge 
der Maschinenlehre zu geben, erreicht. O. 


Taschenbuch für Brennstoffwirtschaft und Wärme- 
technik 1926, für Bergleute, Feuerungstechniker, 
Konstrukteure und Brennstoffverbraucher, von 
Hubert Hermanns. 64 Seiten Kalender, 
204 Seiten Text mit 102 Abbildungen. Verlag 
Wilhelm Knapp, Halle (Saale). Preis geb. 6,50 M. 

Das Büchlein hat merkwürdigerweise zwei ver- 
schiedene Titel; auf dem Einband steht Taschen- 
buch für Brennstoffwirtschaft und Wärme- 
technik, auf dem inneren Titelblatt des Buches 
dagegen Taschenbuch für Brennstoffwirtschaft und 
Feuerungstechnik. Die Teilüberschrift 
„Feuerungstechnik“ ist auch die richtige, diejenige 
die auf dem Einband steht, nämlich Wärmetechnik, 
ist irreführend, weil zu weit ausholend. In der Tat 
ist in dem Büchlein fast nur die Brennstoffwirt- 
schaft und Feuerungstechnik behandelt, also ein 
Teil der gesamten Wärmetechnik, während die 
Wärmetechnik im weiteren Sinne nur mit ganz 
wenigen Seiten abgetan ist. 

Für die Brennstoffwirtschaft und Feuerungs- 
technik dagegen gibt das Büchlein recht guten Auf- 
schluß, besonders behandelt es in dankenswerter 
Weise ausführlich die neueren Bestrebungen der 
Verschwelung und Vergasung der Brennstoffe. 
Außerdem bringt es reichhaltige und gut brauch- 
bare Zahlentafeln für dieses Gebiet, so daß es 
denen, die auf diesem Spezialgebiet tätig sind, 
manchen Nutzen bringen wird. 

Der Preis von 6,:0 M. erscheint für das kleine 
Format des Büchleins allerdings sehr hoch. 

Dr. v. Laßberg. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


G. Gasucha: Mechanische Zuführung der Hadern- 
halbmasse aus den Vorratsbehältern (Stoffgruben). 
„Bumaschnaja Promischlennost“. Nr. 6 (1926). 

Es wird vorgeschlagen, die Bleich- und Mahl- 
holländer automatisch zu füllen. Die Halbmasse 
wird mit Wasser verdünnt, mit komprimierter Luft 
durchgerührt und dann automatisch in die Holländer 
befördert. Außer der erhöhten Füllgeschwindigkeit 
der Holländer (2—5 Minuten), stellt sich die auto- 
matische Füllung etwa achtmal billiger wie die Hand- 
arbeit. Fine Zeichnung erläutert den Vorschlag. 

Auch für Zellstoffe dürfte das Verfahren anwendbar 

sein. Fe. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 38/1926. Kokospappe. Von England 
wird uns ein Muster einer Pappe geschickt, die 
nach Aussagen eines Fachmannes aus gewöhn- 
licher Pappe, in welche Kokosfasern eingearbeitet 
sind. besteht. Kann evtl. jemand Auskunft geben, 
wer solche Pappe und solches Papier erzeugt? 
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PATENT- UMSCHA U 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Nachdruck verboten! 


In Ausführung einer an dieser Stelle vor einiger Zeit seitens der Hauptschriftleitung zum Ausdruck 
gebrachten Absicht, erfährt mit dem vorliegenden Hefte unsere Patent-Umschau eine neue 
bedeutsame Erweiterung. Es ist bekannt, welche hervorragende Stelle die Länder Schweden, 
Norwegen und Finnland in der Technik und den ihnen gewidmeten Wissenschaften unserer 
Interessenkreise einnehmen; jeder Jahrgang des »Papier. Fabrikant« legt Zeugnis dafür ab. Zahl- 
reich sind die Patente, die in genannten Staaten erteilt werden; sie enthalten, wie in Deutschland, 
so auch dort fast den gesamten Niederschlag der technischen Fortschritte. Wir werden also 
fortan auch alle skandinavischen und finnischen, unsere Industriegebiete betreffenden Patente in 
kurzen, aber den Kern der Sache treffenden Auszügen veröffentlichen. 


Deutschland. 


Vereinigte Gautsch- und Naßpresse für Papier- 
maschinen, insbesondere für sehr dünne gewöhn- 
liche Papiere. 

D. R. P. 436 959, Kl. 55 d, Gr. 20, vom 15. 6. 24. 
Maschinenfabrik A.-G. vorm. Wagner 
& Co. inCöthen in Anhalt. 

An der Auslaufseite der oberen nackten, über 
die untere vom Sieb (a) umspannte Gautschwalze 
(e) in der Papierlaufrichtung vorragenden Gautsch- 


walze (d) liegen eine vom ersten Naßfilz (i) um- 
spannte Naßpresswalze (h) sowie ein Schaber (k) 
unter Druck an, um die nach Austritt aus der 
Gautsche (d, e) an der nackten Walze (d) hängen- 
bleibende Papierbahn (c) weiter zu entwässern und 
dann auf den zweiten Naßfilz (l) selbsttätig zu 
übertragen. 


Verfahren zur Herstellung von Luxuspapier. 


D. R. P. 437 223, Kl. 55 f, Gr. 16, vom 7. 3. 24. 
Felix Thunert in Leipzig. 

Auf ein in bekannter Weise durch Aufkaschieren 
von: zerknülltem und wieder glatt gestrichenem 
Seidenpapier auf glattes Papier hergestelltes, er- 
habenes, geadertes oder gemasertes Papier wird 
eine Schicht aus Leim, Lack, Gelatine, Collodium, 
Celluloid, Cellon, Kunsthornmasse o. dgl. welche 
durchscheinend oder durchsichtig, gefärbt oder 
nicht gefärbt ist, in beliebiger Weise derart auf- 
getragen, daß eine ebene glatte Fläche erzielt und 
danach poliert oder mattiert wird. Bei Verwen- 
dung einer undurchsichtigen Ueberzugsschicht kann 
dieselbe nach dem Auftragen so abgeschliffen wer- 
den, daß die Papieradern zum Vorschein kommen. 
Das nach diesem Verfahren behandelte Papier be- 
sitzt eine zum Bedrucken geeignete glatte Ober- 
fläche. 


Verfahren zur Aenderung des Absorptions- 


vermögens der fertigen Viskoseseide für Farbstoffe. 
D. R. P. 437 059, Kl. 8m, Gr. 2, vom 16. 12. 24. 
N. V. Kunstzijdefabrik in Arnhem, Holl. 
Man erhöht den Gehalt an Oxy-, Hemi- oder 
Hydrocellulose usw. der Fäden durch Oxydation 
oder Hydratisieren oder aber vermindert ihn durch 
Extraktion. Z. B. wird der Oxycellulosegehalt der 


Fäden und damit die Aufnahmefähigkeit für Farb- 
stoffe dadurch erhöht, daß man die Fäden an der 
Luft oder in einem Oxydationsmittel, z. B. Natrium- 
hypochloritlösung, erhitzt. Will man die Farbstofi- 
aufnahmefähigkeit verringern, so werden die fertigen 
Fäden in Glyzerin erhitzt, welches die Oxy-, Hemi- 
oder Hydrocellulose ganz oder teilweise entfernt. 


Schweden. 


Verfahren für das Feuchten von Papierbahnen, 
sowie hierfür erforderliche Anordnung. 
Schwedisches Patent 61 536 vom 29. 11. 24. 
Koholyt-Aktien-Gesellschaft, Berlir. 

Die Papierbahn wird mit künstlichen Mitte!n 
(Kühlwalze) unter den Taupunkt abgekühlt. 


Verfahren und Anordnung zum Speisen von Holz- 
schleifapparaten, 


Schwedisches Patent 61 566 vom Iio 2. 22. 
Maschinenfabrik J. M. Voith, 
Heidenheim a. d. Brenz. 


Verfahren zum Speisen von Holzschleifapparaten. 


Schwedisches Patent 61 567 von 5. 2. 25. 
Eisengießerei und Maschinenfabrik 
Akt.-Ges. Bautzen. 


Anordnung zur Befestigung von Holzschleifsteinen 
auf deren Welle. 
Schwedisches Patent 61 568 vom 11. 3. 23. 
Amme, Giesecke & Konegen Akt. -Ge:. 
Braunschweig. 
Die Druckringe sind von außen gegen die Pe- 
ripherie der Klemmscheiben angeschraubt. 


Holzschleifapparat. 


Schwedisches Patent 61 605 vom 18. 4. 23. 

Amme, Giesecke & Konegen Akt.-Ges., 
Braunschweig. 

Gruppenweise vereinigte Preßkästen, deren ge- 
meinsame Wände vom Schleifstein einen solchen 
Abstand haben, daB sich am Umkreis des Steines 
eine über die gesamten Oeffnungen der vereinigten 
Preßkästen sich erstreckende, ununterbrochene. mit 
Holz belegte Schleiffläche bildet. 


Holzschleifapparat. 


Schwedisches Patent 61 634 vom 7. 12. 22 
J. J. Warren, Brownville, N.Y. V. St. A. 


Verfahren bei der Herstellung von Papier, 
und dergi. aus Gras, Schilf und ähnlichem" ve 
Schwedisches Patent 61635 vom 24. 3. 24. 
Gesellschaft für mechanische Celiu- 
lose m. b. H, Köln a. Rh. 
Die trockenen Pflanzen werden nur gedämpft 
mechanisch aufgeschlossen und ev. ausgeswaschen. 
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Großbritannien. 


Verfahren und Apparat zum Streichen von Papier. 


Britisches Patent 231 180 von 1926. 
Johannes Marschallin Dresden, 
Bautzener Str. 24. 


Verfahren 
zur Herstellung eines neuen Cellulosederivats, 


Britisches Patent 246 476 von 1926. 
Sidney A. Ogden in Los Angeles, Kalifornien. 
Baumwolle o. dgl. wird mit 50—75 %iger 
Schwefelsäure bei 45—70 ° C behandelt. Es entsteht 
z. B. ein Klebmittel für Papier, Asbest, Ton 
Gummi usw. 


Einrichtung zum Waschen, Zerfasern usw. von 
Alt- und bedrucktem Papier zur Gewinnung von 
Papierstoff. 


Britisches Patent 258630 von 1926. 
Julius Franz Ludwig Moeller in Bridestow, 
Devon. 
(4 Blatt Zeichnungen.) 


Tschechoslovakei. 


Verfahren zum Pressen des Fasergutes in Papier- 
maschinen mit oberem und unterem Sieb. 


Tschechoslovakisches Patent 6318. 
Peter Adámek in Postrelmow, Mähren. 
Der Preßraum zwischen der oberen und unteren 
Druckwalze ist gegen das Austrittsende hin konisch 
ausgebildet, damit die Wasserverdrängung aus der 
Masse gleichmäßig und allmählich erfolgt. 


Dichtungsriemen für die Deckel von Papier- 
maschinen. 


Tschechoslovakisches Patent 6553. 
Adolf Bong in Glognitz. 

Der Riemen weist einen aus Textilmaterial be- 
stehenden Kern auf, welcher ganz oder teilweise 
von einem vulkanisierten Kautschukmantel umgeben 
wird. Das Textilmaterial ist im Riemen diagonal 
gelagert, damit die Elastizität des Dichtungsriemens 
erhöht wird. Als Textilmaterial dienen Schnitzel 
von Filzmanchons, deren WVerbindungsstiche von 
einem Gummibelag bedeckt sind. 


Verfahren zum Kreppen, Verstärken, Welligmachen 
trockner oder feuchter Papierbahnen. 


Tschechoslovakisches Patent 9700. 
Anton Lemberger in Prag-Dejvic. 
Das Papier wird mit einer Reibvorrichtung be- 
handelt, welche sich auf ihm stetig bewegt, so daß 
man den Grad und die Art der Verstärkung, des 
Welligmachens, Kreppens usw. beliebig nicht nur 
durch den veränderlichen Druck jener Vorrichtung 
auf das Papier, sondern auch durch Abänderung der 
Geschwindigkeit oder Richtung der Bewegung be- 
liebig wählen kann. Die Reibvorrichtung besteht 
aus einer drehbaren Walze oder einem endlosen, an 
das Papier gedrückten Tuch-, Filz- oder Draht- 
gewebeband; unter Umständen kann die Walze auch 
einen derartigen endlosen Ueberzug tragen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


8b, ı3. R. 64358. Firma Raboffky, Berlin. 
Stoffdämpfer. ı9. 5. 25. 
8k, ı. M. 92598. Firma Albert Meyer-Sans- 


boeuf G. m. b. H., Emmendingen, Baden. Verfahren 
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zur Haltbarmachung von pflanzlichen Textilien. 
21. 12. 25. 

8k, 2 H. 97843. Julius Huebner, Stockport, 
England; Vertr.: Dr. B. Alexander-Katz, Pat.-Anw., 
Berlin SW 48. Textilveredelungsverfahren. 11. 7. 24. 
Großbritannien 18. 7. 23. 

12i, 21. M. 95389. Metallbank und Metallur- 
gische Gesellschaft Akt.-Ges., Frankfurt a. M. 
Regelung des Kalkgehalts von Sulfitlaugen; Zus. z. 
Anm. M. 93027. 14. 7. 26. 

28a, 6. K. 92575. Dr. Andrea Caminneči, Bonn 
a. Rh., Wörthstr. 3. Verfahren zur Gewinnung von 


festen Gerbmitteln aus Sulfitcelluloseablauge. 
20. I. 25. 
38i, 3. T. 29345. Charles Tellenbach, Buttes, 


Neuchåtel, Schweiz; Vertr.: Dipl.-Ing. K. Ranfft, 
Pat.-Anw., Berlin SW 61. Verfahren zur Herstellung 
von Holzwolle. 29. 9. 24. 

84a, 3. B. 116949. Maschinenbau-Akt.-Ges. 
vorm. Starke & Hoffmann, Hirschberg, Schles. 
Zylinderschütz, insbesondere für Schleusenumläufe. 
6. 12. 24. 

84a, 3. Sch. 75882. Schmidt, Kranz & Co., 
Nordhäuser Maschinenfabrik Akt.-Ges., Nordhausen. 
Rolischütz mit Abhebevorrichtung. 29. Io. 25. 


Patent-Erteilungen. 


29b, 3. 438236. Köln-Rottweil Akt.-Ges., 
Berlin. Verfahren zur Herstellung eines wolle- 
artigen Gespinstes aus Viskoselösungen,. 11. 6. 21. 
G. 54 061. 

54d, 9. 438298. Georg Endler, Groß Särchen, 
Kr. Sorau, N.-L., und Dr. Willi Schacht, Weimar. 
Verfahren zur Herstellung von profilierten Pappen; 
Zus. z. Pat. 434650. 31. 1. 25. E. 31 984. 

55c, 9. 438247. Carl F. Lindström, Sagene, 
Hurum, und Johannes Bergmann Knobel, Gjeithus, 
Modum, Norwegen; Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. J. Oppen- 
heimer, Pat.-Anw., Berlin W 15. Kegelmühle oder 
andere geschlossene, umlaufende Mahlvorrichtung 
für Rohstoffe der Papierherstellung. I. 4. 25. 
L. 62 860. 

55d, 3. 438248. Albert Ludwig, Leipzig-Stötte- 
ritz, Wasserturmstr. 57, und Oswald Wilde, Leipzig, 
Mölkauer Str. 15. Sortiertisch zum Sortieren, ins- 
besondere von Altpapier. 20. 2. 25. L. 62 472. 

55d, 5. 438249. Firma Etablissements E. & M. 
Lamort Fils, Vitry-Le-Francois, Marne, Frankreich; 
Vertr.: Dipl.-Ing. B. Kugelmann, Pat.-Anw., Berlin 
SW ıı. Antriebsvorrichtung für schwingende Dreh- 
siebtrommeln, insbesondere für Knotenfänger für 
Papiermaschinen. 18. 10. 24. E. 31 409. 

55d, 22. 438250. Carl Bücking, Oberleschen, 
Kr. Sprottau, Schl. Vorrichtung zur Herstellung 
von Papier; Zus. z. Pat. 424 355. 1. 11. 25. B. 122 48o. 

55d, 33. 438251. Severin Evensen, Stabaek bei 
Oslo; Vertr.: Pat.-Anwälte Meffert und Dr. L. Sell, 
Berlin SW 68. Schaber für Papiermaschinenwalzen. 
9. 9. 24. E. 31 230. Norwegen 18. 9. 23. 

85b, 1. 438267. Dr. Hermann Manz, Berlin- 
Charlottenburg, Sybelstr. 68. Verfahren zum Ent- 
härten von Speisewasser für Dampfkessel. 11. 3. 24. 
M. 84 182. 

Löschung von Patenten. 


55a, 5, 244 761, 245 202, 255 094, 265 259. 
395 119, 405 950. 55d, 1, 384 732, 388 250. 
Gebrauchsmuster-Eintragung. 


55 b, 1, 


84a. 970101. Dipl.-Ing. Edmund Groh, Zittau 
in Sachsen. Dreiklappenwehr. 29. 5. 23. G. 54 166. 
Patent-Literatur. 


Das internationale Patentrecht nebst einer kurz- 
gefaßten Darstellung der Patentgesetze sämtlicher 
Staaten. Von Dr. jur. Robert Jungmann, Geh. 
Regierungrat. Verlag C. Heymann, Berlin W8. 
Preis 12 M., in Leinwand 13,40 M. 
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Einladung 


zu der am Freitag, den 10., und Samstag, den 1r. Dezember 1926, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Friedrich-Ebert-Str. 27, stattfindenden 


Hauptversammlung 1926 


Endgültiges Programm: 
Freitag, den 10. Dezember, vormittags 9 Uhr: 
I. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1926. Berichterstatter die Herren 
Kommerzienrat Dr. Hans Clemm und Dr. Erich Opfermann. 
II. Berichtüberdie wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages für 
das Jahr 1927. Berichterstatter die Herren Direktor R.Scharku. Alexander Wendler. 
HI. Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 
IV. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. 
V. Aenderung der Satzungen. 
VI. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversamm- 
lung, also bis zum 26. November d. Js., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 
VII. Verschiedenes. 
VIII. Vorträge: 


1. Professor Dr. Hägglund, Äbo: Ueber Verzuckerung von Holzabiällen. 

2. Professor R. O. Herzog, Berlin-Dahlem: Ueber Acetatseide. 

3. Professor Dr. Gerngroß, Berlin: Ueber die Fluoreszenz von Holzzellstoffen und 
pflanzlichen Gerbextrakten. 

4. Ing.-Chem. Jentgen, Berlin: Technisches und Wirtschaftliches aus der amerika- 
nischen Kunstseide-Industrie. 

5. Chef-Ing. Ernst, Berlin: RichtigeSchmierung und ihr Einfluß in Zellstoff- und Papier- 
fabriken auf die Wirtschaftlichkeit des Betriebes in amerikanischer Betrachtung. 

6. Vorführung des vom Unterausschuß für wirtschaftliches Förderwesen hergestellten 
Förderfilms mit Vortrag. 

Samstag, den 11. Dezember, vormittags 9 Uhr, Vorträge: 

1. Dr en: Frankfurt a. M.: Ueber den Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mit Hilie 
von Chlor. 

2. Dipl.-Ing. Wintermeyer, Heidenheim: Neuerungen in Papierfabriks-Einrichtungen. 

3. Professor Dr. Pringsheim, Berlin: Über die Konstitution der Cellulose. 

4. Dr.Noll, Tilsit: Moderne Lösungsmittel für Nitrocellulose, Celluloid u. Acetylcellulose. 

5. Dipl.-Ing. Laaser, Berlin: Wärmewirtschaft und Sulfitkochprozeß. 

6. Dipl.-Ing. Karl Hock, Berlin: Ein neuartiger Antrieb für die Papierindustrie, der hilis- 


motorenlose Elektromotorantrieb für Kalander u. Druckmaschinen. (Kurze Mitteilung.) 
Im Rahmen der Hauptversammlung finden außerdem am Donnerstag, den 
9. Dezember, folgende Sitzungen statt: 

I. Vormittags 9!⁄2 Uhr im Hause des Vereins deutscher Ingenieure (Grashof-Zimmer) 
gemeinsame interne Sitzung des Fachausschusses und der Analysen-Kom- 
mission (des Vereins deutscher Chemiker und des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker u.-Ingenieure). Obmann: Der Geschäftsführer des Vereins Dr.E.Opfermann. 


(Mitglieder, welche an dieser Sitzung, die sich in erster Linie mit der zukünftigen Ausgestaltung 
ausschusses zu befassen haben wird, teilzunehmen wünschen, sind nach en iia Anmeldung E kommen) 


II. Nachmittags s Uhr: Vorstandssitzung im Hause des Vereins deutscher Ingenieure 
(Grashof-Zimmer). 

Gesellige Veranstaltungen. Für Freitag, den 10. Dezember, ist eine zwang- 
lose Zusammenkunit aller Mitglieder mit ihren Damen vorgesehen. Treffpunkt abends von 
1/28 Uhr an: Muschelsaal im Rheingold, Eingang Potsdamer Str. 3. Am Samstag den 
11. Dezember, abends 8 Uhr, findet im kleinen Festsaal des Hotel Esplanade, Bellevuestraße. 
Eingang Portal I, ein gemeinschaftliches Abendessen (Gesellschaftsanzug) mit nachfolgendem 
Tanz statt. Wir erlauben uns, hierzu auch die Damen unserer Mitglieder nochmals herz- 
lichst einzuladen. Teilnehmerkarten sind zum Preise von R.M. 15.— pro Person durch 
Herrn Direktor Schark, Berlin NW 7, Friedrichstr. 100, erhältlich. Es wird um rechtzeitige 
Bestellung der Karten unter gleichzeitiger Einsendung obigen Betrages (Postscheckkonto 
Berlin NW 7, Nr. 28 885) gebeten. 


Der Vorsitzende: Clemm. Der Geschäftsführer: Opfermann. Der Schriftführer: Schark. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Natriumsulfit- und Silikatzellstoff. 


Von Dr. Willi Schacht, Weimar. 


Die Darlegungen von Dr. J. Hausen, Berlin, 
in Nr. 45, 46 und 47 dieser Zeitschrift bringen in 
dankenswerter Weise eine Zusammenstellung der 
vielen Bestrebungen und Arbeiten, die seit langen 
Jahren darauf hinauslaufen, Alkalien als Basen der 
Sulfitlauge beim Zellstoffaufschluß zu benutzen. 

In den Berichten wird unter anderem erneut 
darauf hingewiesen, daß besonders die amerika- 
nischen Fachleute lebhaft bemüht sind, den Zell- 
stoffaufschlußB unter Mitverwendung von Na- 
triummonosulfit zu verwirklichen. Es wird 
ganz richtig hervorgehoben, daß diese Arbeitsweise 
wirtschaftlich nur möglich sein wird, wenn die 
Rückgewinnung der Natronsalze aus den Ablaugen 
in vorteilhafter und brauchbarer Weise gelingt. 

Die Aussichten hierfür sind nicht so ungünstig, 
wie es vielleicht scheinen mag, denn die Mängel, die 
früher mit dem Monosulfitverfahren bei der Herstel- 
lung von gebleichtem Strohzellstoff in den Be- 
trieben in Hirschberg i. Schl., Berg.-Gladbach und 
Weißenfels, S., ermittelt wurden — was fast 
25 Jahre zurückliegt —, sind durch die Fort- 
schritte der Technik heute teilweise bereits be- 
seitigt worden, und die restlichen Schwierigkeiten 
werden dabei wesentliche Erleichterungen in der 
Ueberwindung finden können. So sei darauf .hin- 
gewiesen, daB Prof. Gensecke, Frankfurt, die 
Mängel beseitigt hat, die die Eindickung der Ab- 
laugen des Monosulfitzellstoff-Aufschlusses in Ver- 
dampfapparaten zeigte. Ferner hat sich. inzwischen 
ergeben, daß die damals festgestellten schnellen und 
großen Ausnutzungen der Mehrkörperverdampf- 
anlagen mit Zubehör in der Hauptsache darauf 
zurückzuführen waren, daß der Temperaturfrage bei 
der Eindickung der Ablaugen nicht die Wichtigkeit 
beigelegt wurde, die sich später als kritisch für den 
Betrieb herausgestellt hat. Sodann sind die che- 
mischen Vorgänge und Arbeiten der früher kom- 
plizierten Ofenanlagen durch die wesentlichen Ver- 
einfachungen und WVervollkommnungen von den 
schwedischen Fachkollegen Sandberg, Skuts- 
kaer, und Sundblad, Iggesund, auf eine andere 
und viel vorteilhaftere Grundlage gebracht worden. 

Diese günstigen Aussichten werden noch erhöht 
durch die von mehreren Seiten erfolgte Lösung des 


Problems, die unzersetzten, eingedickten Ablaugen 
der Sulfatzellstoffindustrie direkt in einem Ofen- 
gange völlig trocknen, verbrennen, kalzinieren und 
schmelzen zu können. Diese vielseitigen Phasen 
in der Aufarbeitung der Ablaugen erfordern bisher 
mehrere Ofenbetriebe verschiedener Art. 

Dieses Ziel wird seit längerer Zeit aufs eifrigste 
in Ameika von Wagner, New York, in Schweden 
von Bergström, Stockholm, und auch bei uns 
von Seeger, Sudenburg, angestrebt. Ganz gute 
Teilerfolge darüber liegen bereits vor. Die Lösung 


- wird weitere wesentliche Vereinfachung, große be- 


triebliche und chemische Verbesserungen und 
höchste Wirtschaftlichkeit in der Wiedergewinnung 
der Salze bringen und voraussichtlich nicht nur dem 
Sulfatverfahren, sondern auch dem Monosulfitver- 
fahren nützen. 

Hausen erörtert in seinen Betrachtungen auch 
den Zellstoffaufschluß mit kieselsauren Salzen. An 
und für sich sind die Alkalisilikate für die Zellstoff- 
herstellung zu gebrauchen. Der schwedische In- 
genieurchemiker Wallin, Stockholm, beschäftigt 
sich schon lange Zeit mit der Nutzbarmachung 
dieser Aufgabe, und eine kleine Fabrikanlage ist 
dafür in Errichtung, ja vielleicht inzwischen schon 
in Betrieb gekommen. 

Die Aufarbeitung der Ablaugen der Zellstoff- 
kochung mit kieselsauren Alkalien wird aber ohne 
Verdampfkörper geschehen müssen, denn die Sili- 
kate inkrustieren die Heizrohre erfahrungsgemäß 
besonders schnell und stark. Ebenso werden zweck- 
mäßigerweise keine Vorwärmer (Ekonomiser) mit 
solchen Ablaugen zu betreiben sein. Diese Um- 
stände sprechen dafür, daB große Fabrikations- 
betriebe das Verfahren kaum werden in Anwendung 
bringen können, weil die Fabrikationskosten sich 
teurer stellen dürften als beim Sulfatverfahren. 
Fabriken mit kleinen Erzeugnissen können wirt- 
schaftlich die kostspieligen Verdampfkörperanlagen 
entbehren, besonders gilt das für Betriebe mit dem 
Silikatverfahren, da bei diesem der vorwiegende 
Fortfall der Kaustizierung beträchtliche Vorteile in 
den Kosten des chemischen Aufschlusses voraus- 
sichtlich zu bringen vermag. 

Weimar, im November 1926. 


Die Standard-Cellulosen. 


Nach dem vor der Bezirksgruppe Berlin des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
gehaltenen Vortrag von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


Einleitung. 


Für erfolgreiche wissenschaftliche Erforschung 
von Naturstoffen ist die chemische Reinheit eine 
unbedingt notwendige Forderung; so auch bei den 
Studien über Cellulose. Trotzdem hat man sich 


meist über diese Vorbedingung völliger Reinheit 
hinwegsetzen müssen, weil es schwer oder gar nicht 
möglich schien, die Cellulose völlig zu reinigen. 
Allerdings bestand auch die Meinung, daß Verband- 
watte und Filtrierpapier reine Cellulose seien. Es 
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wurde übersehen, daß bei energischer Reinigung, 
wie sie die genannten Sorten von Cellulose erfahren 
haben, häufig eine Schädigung auftritt. Die Ver- 
bandwatte ist meist überbleicht und damit sie den 
knirschenden charakteristischen Griff aufweist, wird 
ihr etwas Stearinsäure einverleibt. Das Filtrier- 
papier ist zwecks Entfernung der Aschebestandteile 
mit Salzsäure und Flußsäure ausgelaugt, enthält 
deshalb häufig Hydrocellulose. Auch ist es manch- 
mal durchaus nicht einheitlich bezüglich der Faser- 
art, indem sowohl Baumwollcellulose- wie Flachs- 
cellulosefasern darin vorkommen können. Neben den 
genannten Materialien hat bei dem Studium der 
Cellulose das für die Alizarinfärberei bestimmte 
Baumwollgewebe eine Rolle gespielt. Zur Erzeu- 
gung dieses Farbstoffes ist ein außerordentlich 
reines Gewebe erfurderlich, so daß die aus der 
Textilindustrie erhältlichen für Alizarinfärberei be- 
stimmten Gewebe tatsächlich das Reinste darstellen, 
was die Industrie an Baumwollcellulose erzeugt. 
Die Verwendung dieser sehr empfehlenswerten Ge- 
webe ist jedoch im wesentlichen auf die Kreise der 
Textilchemiker beschränkt geblieben. Gegen die 
Verwendung von Geweben wird man auch einwen- 
den müssen, daß sie aus zusammengedrehten und 
miteinander verwobenen Fasern bestehen, wodurch 
die einzelnen Fasern unter Umständen in ihrer Re- 
aktionsfähigkeit Schaden leiden könnten, wenn es 
sich um stark gedrehte Fäden und sehr feste Webe- 
bindungen handelt. 

Die vorstehend erörterten Tatsachen veran- 
laßten Schwalbe!) und Robinoff?), die 
Reindarstellung von Baumwollcellulose zu ver- 
suchen. Sie benutzten eine ältere Vorschrift von 
Tamin (Tomann) für die Reinigung von Kar- 
denband, das weit geeigneter als lose Baumwolle 
ist, weil die Samenschalen und Blattreste aus ihm 
zum allergrößten Teil entfernt sind. Die von 
Schwalbe undRobinoff bzw. von Schwalbe 
und Bay?) gegebenen Vorschriften für Standard- 
Cellulosen dienten in der Folge als Typ bei ver- 
gleichenden Untersuchungen über Holzzellstoffe, 
wie sie Schwalbe und Johnsen durchgeführt 
haben. Im Jahre 1913 machte Schwalbe?) den 
Vorschlag, die deutsche Textilindustrie solle ein 
größeres Quantum — ein paar Hundert Kilo — 
reinste Baumwollcellulose herstellen und sie allen 
Forschern, welche auf dem Gebiet der Cellulose- 
chemie arbeiten wollen, zur Verfügung stellen, da- 
mit durch das einheitliche Ausgangsmaterial die 
häufigen Widersprüche in den Forschungsergeb- 
nissen vermieden würden. Schwalbe war der 
Meinung, daß ein erheblicher Teil solcher Wider- 
sprüche durch die Verschiedenheit des Ausgangs- 
materials bedingt sei. Der im Jahre 1914 aus- 
brechende Weltkrieg verhinderte in Deutschland die 
Ausführung dieses Vorschlages. Bjarne Johnsen 
hatte jedoch Gelegenheit, in Kanada und in den Ver- 
einigten Staaten diesen Vorschlag zur Ausführung 
zu empfehlen. Es ist ihm und Harold Hibbert 
zu danken, daß die Amerikanische Chemische Ge- 


1) Schwalbe: 
Berlin 1911. S. 602. 
2) Robinoff: Dissertation. Darmstadt 1012. 
S. 20. 
") Bay: Dissertation. Gießen 1913. 
`) Schwalbe: Färber-Zeitung 1913, S. 433. 
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sellschaft eine „Division of Cellulose Chemistry” 
gründete, ein Arbeitsausschuß, bestehend aus der 
Herren: Hibbert, Johnsen, Mwıitscher- 
ling, Hendersen und Wise. Sie sollten die 
Reindarstellung der Baumwollcellulose studieren 
und die Fabrikation größerer Mengen solcher Celir- 
lose vorbereiten. Die Kommission hat ıhre Arkı- 
ten in einem Bericht niedergelegt °), und den ameri- 
kanischen Chemikern steht zur Zeit reinste Baum- 
wollcellulose für wissenschaftliche Untersuchungen 
zur Verfügung. 

Bei der Reinheitsprüfung beschränkte sich die 
Kommission auf die damals üblichen vonSchwaibe 
angegebenen Methoden zur chemischen Reinheit-- 
prüfung, die nach dem gegenwärtigen Stande der 
Wissenschaft und Technik nicht mehr ausreichen, 
um eine Standard-Baumwolicellulose bezüglich ihrer 
chemischen Reinheit und ihrer chemischen Reak- 
tionsfähigkeit zu charakterisieren. Die Antforderun- 
gen, welche man an eine für wissenschaftliche 
Zwecke bestimmte Standardcellulose stellen muß, 
sind erheblich verschieden von denjenigen, die iur 
einen technischen Standard in Betracht kommen. 
Es muß deshalb zwischen wissenschaftlichen urd 
technischen Standard-Cellulosen unterschitden 
werden. 


Wissenschaftliche Standard-Cellulosen. 
Reinherstellung der Standard-Baumwollcellulose. 


Die oben erwähnte Reindarstellung der Baum- 
wollcellulose beruht auf wiederholten alkalischen 
Abkochungen ohne Druck, nachdem zuvor durch 
Extraktion mit Alkohol und Aether eine Entfernung 
von Fett und Wachs vorgenommen wurde. Dem 
alkalischen Auskochen und gründlichsten Waschen 
folgt eine Bleiche mit sehr schwacher Natrium- 
hypochloritlösung. Dieses Verfahren der Kommis- 
sion ist von Correy und Gray°®) verbessert 
worden, indem sie einen fortdauernden Wechsel der 
alkalischen Kochflüssigkeit während der Kochung 
einführten und den verhältnismäßig hohen Ascher- 
gehalt der gereinigten Baumwollcellulose durch 
eine Essigsäurebehandlung herabdrückten. 


Prüfung auf chemische Reinheit der 
Standard-Baumwollcellulose. 


Die chemische Reinheitsprüfung der Standard- 
Baumwollcellulose sollte ergben, daß es sich aus- 
schließlich um die Verbindung (CH 1O5)x handelt. 
eine chemische Verbindung, welche bei richtiz 
durchgeführter Hydrolyse ausschließlich Glukose 
ergibt. Erwähnt werden soll ein Vorschlag vor 
Klason’), wonach die Cellulose zu definieren 
wäre als der Rückstand, welcher bei der Behard- 
lung cellulosehaltigen Rohmaterials mit einer Na- 
triumbisulfitlösung von ganz bestimmter Konzern- 
tration bei 98° verbleibt. Weder diese Vorschnit. 
noch die übliche Bestimmungsmethode von Cross 
und Bevan vermittels Chlor und Natriumsuitit 


= *) Journ. of Ind. and Eng. Chemistry 15. 745 
bis 756 (1923); C.C. 1923, IV, 058. Deutscher Ab- 
druck des Kommissionsberichtes in Jentgen: 
Faserstoffe und Spinnpflanzen 6, 1—5 (1924). 
°) Journ. of Ind. and Eng. Chemistry 16, Si 
1130 (1924); C. C. 1924, II, 2713 und C. C. 1028, 1. 
1255. 
‘) Svensk Pappers Tidning vom 1s. Juli 


1024; 
Zellstoff u. Papier 4, 213 (1924). 3 
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gewährleisten die Gewinnung einer völlig einheit- 
lichen Cellulose, wenn das Rohmaterial Pentosan 
enthält. Die genannten Methoden kommen demnach 
nicht zur Bestimmung des Gehaltes an reiner Cellu- 
lose in Frage. Auch die organische Elementar- 
analyse vermag keinen Aufschluß darüber zu geben, 
ob reine Cellulose vorliegt, da deren Prozentgehalte 
für Kohlenstoff und Wasserstoff denjenigen für 
Cellulose zu nahe liegen und dıe Molekül- bzw. 
Aggregatgröße eine gewisse Rolle spielt. Der Gehalt 
an Cellulose wird wohl am einfachsten und besten 
durch die Bestimmung der a-Cellulose oder der 
Barytresistenz bewirkt, wenn auch bei diesem Ver- 
fahren Rest von Pentosan bei der Reincellulose ver- 
bleiben. Bei der rohen Baumwollcellulose ist jedoch 
der Pentosangehalt des Rohmaterials so gering- 
fügig, daß die beiden genannten Bestimmungs- 
methoden zur Feststellung des Cellulosegehalts der 
Standard-Baumwollcellulose geeignet erscheinen. 
Wichtiger noch als die Bestimmung der a-Cellulose 
ist die Feststellung etwaigen Inkrustengehaltes. Für 
die Baumwollcellulose spielt vor allen Dingen die 
Bestimmung des Gehaltes an Harz, Fett und 
Wachs®) eine Rolle. Je geringer der Wert für diese 
Stoffe in der gereinigten Baumwollcellulose ist, um 
so erfolgreicher ist die Reinigung gewesen. Das 
gleiche gilt von der Asche. — Der Bestimmung des 
Stickstoffes®) hat man früher Bedeutung beigelegt; 
jedoch wird neuerdings bestritten, daß aus dem 
Stickstoffgehalt auf die Reinheit einer Baumwolle 
geschlossen werden könne. Neben weiteren natür- 
lichen Inkrusten, etwa Cellulosedextrinen und gege- 
benenfalls auch natürlichen Oxycellulosen, kommen 
in Betracht die etwa während der Reinigungs- 
operation entstandenen Hydro- und Oxyecellulosen. 
Zu ihrer Bestimmung hat sich die von Schwalbe!) 
empfohlene Kupferzahlmethode allgemein 
eingeführt. 


Bei den zahlreichen Verbesserungsvorschlägen 
sollte man berücksichtigen, daß es sich um eine kon- 
ventionelle Methode handelt und daß das vorhandene 
ungeheure Zahlenmaterial sich nicht mit den nach 
neuen Verbesserungsvorschlägen erhältlichen Zahlen 
vergleichen läßt. Da aber nur in den seltensten 
Fällen bei den Zahlen auch die Methoden zu ihrer 
Gewinnung vermerkt werden, ist mit Sicherheit auf 
zahlreiche Mißverständnisse und Irrtümer zu rech- 
nen. Eine kritische Betrachtung der Verbesserungs- 
vorschläge würde an dieser Stelle zu weit führen. 
Sie soll einem besonderen Aufsatz vorbehalten 
bleiben. Neben der Kupferzahl wird vielfach die 
Viskosität 11) von Kupferoxydammoniaklösun- 
sen gemessen, da bekannt ist, daß die Viskosität 
mit dem Gehalt an Hydro- und Oxycellulose ab- 
sinkt. Die Kupferoxydammoniaklösungen sind ver- 
MT ; 

*) Clifford, Higginbotham und Far- 
& her: Textile Inst. 15, 120 (1924); Cellulosechemie 
5, 116 (1924). 
lo ®) Ridge: Textile Inst. 15, 94 (1924); Cellu- 

sechemie 5, 116 (1924). 

1) Schwalbe: Zeitschrift f. angew. Chemie 
23, 924 (1910). 

u ") Farrow und Neale: Textile Inst. ı5, 
»/—172 (1925); C. C. 1926, I, 1328, Sherrard 
und Blanco: Paper 1023, Nr. 22, S. 13. Hall: 


ib and Paper Magazine 22, 870 (1924); Cellulose- 
Chemie V, 100 (1924). 
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hältnismäßig empfindlich, so daß bei der Viskosi- 
tätsbestimmung Schwierigkeiten entstehen können, 
wie solche z. B. Ost festgestellt hat. Viskositäts- 
bestimmungen an den Lösungen der Cellulose, die 
mit Hilfe von Aetznatron und Schwefelkohlenstoff 
bereitet werden, sind in dieser Hinsicht weniger 
heikel durchzuführen. Nach Heß!) bietet die 
polarimetrische Untersuchung einer Kupferoxyd- 
ammoniaklösung die Möglichkeit, die chemische 
Reinheit der Cellulose festzustellen. 


Chemische Reaktionsfähigkeit. 


Mit der Bestimmung des Cellulosegehaltes und 
der Inkrustenreste ist die notwendige Prüfung 
einer Standardcellulose noch nicht erschöpft. Un- 
bedingt erforderlich erscheint eine Bestimmung der 
chemischen Reaktionsfähigkeit, die von mancherlei 
Faktoren abhängig ist, insbesondere vom Quellgrad, 
von der Benetzbarkeit und von der Oberflächen- 
beschaffenheit. Der Quellgrad wurde früher nach 
Schwalbe durch die sogenannte Hydratkupfer- 
zahl oder durch die Hydrolisierzahl bestimmt, Me- 
thoden, welche auf der Tatsache beruhen, daß stark 
gequollene Cellulosen mehr Kupfer aus einer 
Fehlinglösung adsorbieren als schwach gequollene 
und dementsprechend auch die stark gequollenen 
Cellulosen weitergehend durch Kochen mit ver- 
dünnter Säure hydrolysiert werden. Die letzt- 
genannte Methode der Hydrolysierung ist jüngst 
von Bernardy?) verbessert worden, so daß sie 
vielleicht wieder Beachtung verdient. Der Quellgrad 
steht auch in Beziehung zum Sedimentier- 
volumen“) und zu der. Eisenacetat- 
adsorption?!) der Cellulose, Methoden, die 
empfehlenswert erscheinen, jedoch noch weiterer 
Ausbildung und Prüfung bedürfen. Insbesondere 
muß die Ferriacetat-Adsorption mit größeren Zell- 
stoffmengen im Versuchsholländer durchgeführt 
werden, damit man durch bloße Veraschung des 
Zellstoffes ohne subtile Titration Werte für aufge- 
nommenes Eisenoxyd erhält. — Der Quellgrad hängt 
auch ab von dem Lebensalter bzw. Lageralter der 
Faser, d. h., auf die Baumwollcellulose bezogen, 
reife Fasern werden einen anderen Quellgrad als un- 
reife haben, ferner wird die Reaktionsfähigkeit der 
Cellulose abhängen von dem „Lageralter‘, da die 
allmähliche Eintrocknung schädlich für die Reak- 
tionsfähigkeit ist 1°), 

Es leuchtet ohne weiteres ein, daß die Benetz- 
barkeit einer Faser von Einfluß auf die chemi- 
sche Reaktionsfähigkeit sein muß. Dieser Benetz- 
barkeit wird in der Textilindustrie bereits Rech- 
nung getragen, während man in der Zellstoff- und 
Papierindustrie sie nur vereinzelt beachtet. Die 
Oberfläche der Faser kann insofern die che- 
mische Reaktionsfähigkeit beeinflussen, als bei der 
Baumwollcellulose mit einem größeren oder gerin- 
geren Grade der Erhaltung der sogenannten Cuti- 


2) Herr, Messmer und Ljubitsch: 
Annalen 444, 287—327 (1925); C. C. 1926, I, 886, 

13) Bernardy: Z. f. ang. Ch. 39, 259—261 
(1926). 

1) Schwalbe und Feldtmann: Wochen- 
blatt f. Papierfabrikation 56, 251—256 (1925). 

15) Schwalbe und Feldtmann: Papier- 
Fabrikant 233, 589—595 (1025). 

1) Schwalbe: Kolloid-Zeitschr. 39, 178—180 
(1926). 


ee 


771 


Heft 50 


cula gerechnet werden muß. Abgesehen von diesen 
durch die Cuticula bedingten Oberflächenverschie- 
denheiten kann man aus den Beobachtungen an Ad- 
sorptionskohlen und Graphiten ohne weiteres die 
Vermutung ableiten, daß die Oberflächenentwick- 
lung der Faser ihre Reaktionsfähigkeit beeinflussen 
muß 17). Nach amerikanischen Autoren lassen sich 
die einzelnen Ernten von Baumwolle vom selben 
Standort durch Beobachtung im Dunkelfeld-Mikro- 
skop unterscheiden. Der Feinbau der Fasern 
wechselt je nach den Vegetationsbedingungen und 
dem Klima, sowie Standort. Möglicherweise kann 
die Röntgenuntersuchung der Faser weitere Zusam- 
menhänge zwischen chemischer Reaktionsfähigkeit 
und Feinbau aufdecken. Die Untersuchungen über 
Oberflächenentwicklung und Feinbau stecken noch 
in den ersten Anfängen. Für wissenschaftliche 
Zwecke wird man vorerst bei einer Standard-Baum- 
wollcellulose mit der Bestimmung der a-Cellulose 
des Harz-, Fett- und Aschengehaltes, der Kupferzahl, 
Hydratkupferzahl und Hydrolisierzahl auskommen. 
Die Kennziffern für solche reinste Baumwoll- 
cellulose sind, nach den Zahlen der Kommission bzw. 
von Correy und Gray berechnet, die folgenden: 
a-Cellulose 99,84 %, Asche 0,26 %, Kupferzahl 0,17, 
Cellulosezahl 0,28 %, Hydrolysierzahl 2,9. (Correy 
und Gray: Journ. of Ing. and Eng. Chemistry 16, 
1130 [1924], und C. C. 1925, I, 1255.) 


Wissenschaftliche Standards für Stroh, Flachs, 
Hanf, Holzcellulosen. 


Sehr wünschenswert wären auch wissenschaft- 
liche Standards für Stroh, Flachs, Hanf und Holz- 
cellulosen. Wenn auch neuerdings festgestellt wor- 
den ist, daß beispielsweise die Cellulose des Strohs 
und des Holzes identisch ist mit derjenigen der 
Baumwolle, so könnte doch bei gleicher chemi- 
scher Reinheit die chemische Reaktionsfähigkkeit 
derartiger Cellulosen weitgehend von derjenigen 
der Baumwollcellulose abweichen. Es ist allerdings 
vor der Hand gar nicht ernstlich versucht worden, 
völlig reine Stroh-, Flachs- und Hanfcellulosen her- 
zustellen. Man begnügt sich mit Cellulosen, welche 
noch kleine Mengen von Inkrusten, insbesondere 
von Pentosan enthalten, in Rücksicht auf die Tat- 
sache, daß die letzten Reste solcher Verunreinigun- 
gen derart schwer zu entfernen sind, daß die Aus- 
beuteverluste gewaltig ansteigen. Reinste Holz- 
cellulosen kann man auch nur unter erheblicher 
Ausbeuteminderung darstellen und es bestehen be- 
gründete Zweifel, ob die so gereinigten Holzcellu- 
losen tatsächlich nur noch Cellulose, nicht aber 
auch noch Reste von unlöslichem Harz und der- 
gleichen enthalten. 


Technische Standards. 


Wenn schon der Besitz von Standard-Cellulosen 
für wissenschaftliche Arbeiten ein berechtigtes Be- 
dürfnis ist, kann dies um so mehr gesagt werden von 
technischen Standards, unter welchen man Typcellu- 
losen verstehen kann. Solche Typen müßten für die 
Herstellung von Nitrocellulose, Celleloseacetat, Vis- 
kose, für die Fabrikation von Papieren verschie- 


17) Schwalbe: Die Hydrolyse der Cellulose 
und des Holzes vermittels Säure als ein Quellungs-, 
Alterungs- und Oberflächenproblem. Z. f. angew. 
Chemie 37, 218—222 (1924). 
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denster Art entwickelt werden. Die Frage, was 
unter einem normalen Kunstseiden-Zellstofi, unter 
einem normalen Pergamyn-Zellstoff usw. zu ver- 
stehen ist, läßt sich gegenwärtig noch gar nicht 
exakt beantworten. Das Interesse für solche tech 
nischen Standards ist in Kanada und den Ver- 
einigten Staaten schon seit langem vorhanden. In 
Jahre 1914 regte C.B. Thornevon der Riordoeon 
Pulp Corporation bei dem Verfasser diese 
Aufsatzes eine großzügig angelegte Untersuchun: 
über technische Standards an. Der Welktriegx hat 
die Ausführung dieses Planes bisher verhindert. In- 
zwischen ist aber das Interesse für technische Stan- 
dards allgemeiner, zu einem wirklichen Bedürinis 
der Zellstoffverbraucher geworden. Die gefühi-- 
mäßige Beurteilung von beispielsweise Zellstofi 
durch die Kauprobe, durch das Zerknittern und Zer- 
reißen ist mit einem so starken persönlichen Faktor 
behaftet, daß zuverlässige Ergebnisse nicht zu er- 
warten sind und vor allen Dingen solche sich nicht 
zahlenmäßig ausdrücken lassen. Wenn man sich 
entschließt, für die gebräuchlichsten Handelsmarken 
von Cellulose technische Standards aufzustellen, so 
begreift deren Prüfung nicht nur die oben bei den 
wissenschaftlichen Standards ausgeführte Unter- 
suchung auf chemische Reinheit und chemische 
Reaktionsfähigkeit, sondern es kommen noch, wenn 
es sich nicht um chemische Weiterverarbeitune. 
sondern um papiertechnische Weiterverarbeitung 
handelt, die Oberflächenbeschaffenheit, Rauhigkeit 
und die mechanischen Festigkeitseigenschaften hin- 
zu. Bei der Aufstellung solcher Standards wird es 
darauf ankommen, die Zahl der notwendigen 
Prüfungen nach Möglichkeit einzuschränken, da es 
für den Welthandel nicht angängig erscheint, aus- 
gedehnte Prüfungsreihen zur Charakterisierun« 
eines Standards anzuwenden. Anders liegen die Ver- 
hältnisse, wenn es sich um Einführung neuer 
Handelsmarken handelt. In diesem Falle wird eine 
möglichst umfangreiche und gründliche Prüfun:z 
selbstverständlich am Platze sein. Für die Zellstoif- 
fabrikanten bedeutet allerdings die Existenz ven 
technischen Standards zunächst eine sehr unlieb- 
same Belastung. Jedoch wird die regelmäßige Unter- 
suchung der in einzelnen Kochungen erzeugten Ze!’ - 
stoffe die Ursache der bisher noch vorhandene: 
Unterschiede auffinden lassen, zur sicheren Betrieb<- 
führung und unzweifelhaft zur Verfeinerung der 
Kochmethoden, gegebenenfalls auch zur Auffindunx 
völlig neuer Zellstofftypen führen. 


Technische Standard-Baumwollicellulose. 


Hier muß man wiederum zwei verschiedene 
Arten unterscheiden, je nachdem, ob es sich um eine 
Baumwollcellulose für chemische Verarbeitung oder 
um fertige Garne und Gewebe handelt. Die für che- 
mische Weiterverarbeitung bestimmte Baumwolle 
wird in losem Zustande als Linters vorliegen. Man 
wird sie auf Asche, Fett, Wachs. Kupferzahl, Lignin. 
Quellgrad, Viskosität prüfen können. Aber es mvs 
erstrebt werden, selbst unter diesen Bestimmungen 
womöglich noch eine Auswahl zu treffen, um eine 
möglichst kurze und rasch durchführbare Prüi- 
methode zur Verfügung zu haben. Vielleicht ist e~ 
anderseits nötig, das Prüfungsschema noch zu er- 
weitern, wenn man Wert darauf legt. reife und un- 
reife Fasern, kurze und lange Fasern in ihrem Wert 
für chemische Verarbeitung zu erfassen. 
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In dieser Hinsicht sind die Angaben von 
Bright!*) interessant, der durch ein Anfärben der 
mit Natronlauge gequollenen Fasern unreife Fasern, 
allerdings auch beschädigte, an tieferen Farbtönen 
erkennen will. 

Für die Beurteilung der Gewebe wird man unter 
den vorstehend aufgezählten Prüfmethoden eine 
strenge Sichtung halten müssen und sich vielleicht 
mit der Bestimmung der Kupferzahl und der Zerreiß- 
festigkeit begnügen. An Stelle der Kupferzahl 
kommt für Gewebe wohl auch die Kaufmann- 
sche Abkochzahl*?) in Betracht. Der Quell- 
grad wird in Geweben anscheinend noch nicht unter- 
sucht, wahrscheinlich ist er aber auch für die Ver- 
arbeitung im Textilgewerbe beim Färben und Be- 
drucken ein Faktor, dem man Beachtung schenken 
und den man zahlenmäßig ausdrücken sollte. Für 
die Gewebe kommt auch noch in Frage ein zahlen- 
mäßiger Ausdruck für die Weiße, für deren Be- 
stimmung ja jetzt mancherlei Apparattypen vor- 
geschlagen worden sind, und die Bestimmung der 
Vergilbbarkeit, die allerdings zahlenmäßig 
schwer zu erfassen ist. Vielleicht kann hier die 
Weißbestimmung herangezogen werden. 


Technische Flachs-, Hanf-, Jute-Standards. 


In ähnlicher Weise, wie für die Baumwollcellu- 
lose technische Standards vorstehend entwickelt 
worden sind, müßten auch für Flachs (Lein), Hanf 
und Jute als den wichtigsten Textilfasern Standards 
festgelegt werden. Die losen Fasern spielen eine ver- 
hältnismäßig sehr bescheidene Rolle in der Industrie. 
Sie werden kaum chemisch weiterverarbeitet. Das 
Interesse konzentriert sich also auf die Garne und 
(rewebe aus den genannten Materialien und auf die 
aus gebrauchten Geweben entfallenden Hadern bzw. 
aus den Hadern hergestellten sogenannten Halb- 
stoffe. Während die Hadern infolge ihrer Ungleich- 
mäßigkeit kaum nach Standards, die nach physika- 
lischer und chemischer Richtung entwickelt sind, 
sich werden zusammenfassen lassen, sollte dies mög- 
lich sein bei den sogenannten Halbstoffen, die, in 
Halbstoffwerken hergestellt, den Papierfabriken zur 
Verfügung stehen. Die Prüfniethoden werden im 
allgemeinen nach den für Holzzellstoffe geltenden 
Richtlinien auszuwählen sein. Es sol! daher an 
dieser Stelle auf die unten folgenden Ausführun- 


gen über Papierstandard-Holzzellstoffe verwiesen 
werden. 
Standard-Holzzelistoffe (Ester-Standard- 
Holzzelistoffe). 
Diejenigen Holzzellstoffe, welche zur che- 


mischen Weiterverarbeitung bestimmt sind, sollen 
im nachfolgenden als Ester-Standard-Holzzellstoffe 
bezeichnet werden. Die Prüfung auf chemische 
Reinheit erstreckt sich meist auf die Bestimmung 
der a-Cellulose, des Lignins, des Pentosans, Harz, 
Fett, Asche, Viskosität, neuerdings Quellgrad, der 
auch hier erhebliche Beachtung verdient, weil er die 
chemische Reaktionsfähigkeit der Holzzellstoffasern 
bedingt. 

Die Bestimmung des Lignins ergibt durchaus 
keine befriedigenden Resultate, was anscheinend 


— 


18) Textile Ind. 17, 396 (1926); Cellulosechemie 
VII, 163 (1926). 

19) Melliands Textilberichte IV, 333 (1923), und 
VI, 591 (1925). 
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daran liegt, daß die angewendeten Säuren: Schwefel- 
säure und Salzsäure, nicht nur die Cellulose lösen, 
sondern auch das im Holzzellstoff noch enthaltene 
Lignin teilweise abbauen, so daß eine Konzentra- 
tionsverminderung der Schwefelsäure von 72 auf 
62% andere Ligninwerte bedingt ??). — Bezüglich der 
Pentosanbestimmung muß gesagt werden, daß die 
Ermittlung des durch 13 %ige Salzsäure abgespalte- 
nen Furfurols mit Hilfe der Phloroglucinfällung 
nicht einwandfrei ist, indem nach den gründlichen 
Untersuchungen von Klingstedt?!) und von 
Gierisch?) die Phlorglucin-Niederschsäge durch- 
aus nicht immer vom Furfurol herrühren müssen. 
Andererseits ist die Umrechnung von Furfurol auf 
Pentosan nicht immer berechtigt, weil nicht nur 


Pentosane Furfurol abspalten können, sondern 
Säuren im sogenannten Pentosan vorkommen, 
welche ebenfalls Furfurol abspalten, obwohl sie 


nichts mit dem Pentosan zu tun haben. Unter diesen 
Umständen gewinnt die alte Holzgummi-Bestimmung 
neue Bedeutung, wenn es gelingen sollte, ihr neu- 
zeitliche rasche Ausführungsform zu verleihen. Die 
Quellgrad-Bestimmung läßt sich bei Holzzell- 
stoffen verhältnismäßig einfach durchführen, nach 
der sogenannten Streifenmethode von 
Schwalbe°*), die bei den normalen Zellstoff- 
pappen überraschend gut übereinstimmende Werte 
gibt, während die mit Hochdruck gepreßte Pappe 
sich anormal verhält. | 

Man muß sich klar darüber sein, daß die Holz- 
zellstoffpappen nicht einheitliches Fasermaterial 
enthalten können. Die Fasern des Frühjahrsholzes 
werden leicht etwas überkocht, diejenigen des 
Herbstholzes vielleicht etwas zu wenig auf- 
geschlossen sein. Ein Teil der Fasern ist mit Harz 
und Fett imprägniert, ein anderer Teil nicht. Ge- 
wisse Fasern sind im Herstellungsprozeß zer- 
schnitten, andere stellen sich als unverletzte ge- 
schlossene Zellen dar. Bei manchen Zellen sind die 
„Hoitüpfel“-Fensterverschlüsse aufgelöst, bei wieder 
anderen noch erhalten. Alle diese Faktoren müssen 
die chemische Reaktionsfähigkeit beeinflussen. Es 
liegt auf der Hand, daß unter diesen Umständen in 
ein und derselben Zellstoffpappe bei Entnahme von 
Proben an verschiedenen Stellen sehr verschiedene 
analytische Daten gefunden werden können, wes- 
halb die sachgemäße Probenahme gerade bei Holz- 
zellstoffpappen eine außerordentlich wichtige An- 
gelegenheit ist. Gewöhnlich wird für analytische 
Untersuchungen nur wenig Material zur Verfügung 
gestellt, weil man der Meinung ist, daß ja nur wenige 
ıco g für die analytischen Prüfungen verbraucht 
werden. Das ist richtig, aber diese wenigen 100 g 
müssen an sehr verschiedenen Stellen der Pappen 
und aus sehr vielen Pappen entnommen werden, um 
wirkliche Durchschnittsmuster zu erhalten. 

Die chemische Reaktionsfähigkeit wird nicht 
nur vom Quellgrad, sondern auch von der Benetz- 


2) Vgl. Schwalbe undLange: Zeitschr. für 
angew. Chemie 39, 606—6u8 (1926). 

1) Vgl. Klingstedt: Zeitschr. f. 
Chemie 66, 129 (1925). 

22) Vgl. Gierisch: Cellulosechemie 6, 61, 81 
(1925). 

23) Vgl. Schwalbe: Kunstseide 7, 286 (1925), 
und D’Ans und Jäger: Kunstseide 7, 252—256 
(1925), und O. Faust: Cellulosechemie VII, 153 
bis 155 (1926). 
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barkeit,vondem Lageralter und wahrschein- 
lich auch von der Oberflächenbeschaffen- 
heit abhängen, Faktoren, welche gegenwärtig noch 
gar keine Berücksichtigung finden. Jede Erweiterung 
der Zahl der erforderlichen Prüfungen muß vom 
Standpunkt des Technikers bedenklich erscheinen, 
aber wenn Fortschritte erzielt werden sollen, wird 
man zunächst alle nur denkbaren Prüfungsmethoden 
heranziehen müssen, um später wieder durch eine 
rigorose Sichtung deren Zahl auf das wirklich 
Brauchbare und Notwendige zu verkleinern. 


Standard-Holzzellstoffe (Papier-Standard- 
Holzzellstoffe). 


Für die technischen Standards von Cellulose, die 
für die Papierverarbeitung bestimmt sind, kommen 
wesentlich andere Gesichtspunkte bei der Beurteilung 
in Betracht, als bisher besprochen. Man will wissen, 
was unter starker, zäher, fester Faser, unter 
Pergamynzellstoff, unter einem normalen bleich- 
baren Ritter-Kellner- oder Mitscherlich-Zellstoff zu 
verstehen ist. — Für den Papierfabrikanten ist die 
chemische Zusammensetzung des Fasermaterials 
völlig gleichgültig, wenn durch etwaige Verunreini- 
gungen (Inkrustenreste) nicht die physikalisch-che- 
mischen und mechanischen Eigenschaften der Fasern 
ungünstig beeinflußt werden, oder das fertige Pro- 
dukt, das Papier, minder lagerbeständig wird, etwa 
an Weiße verliert. Infolgedessen läßt sich die Zahl 
der chemischen Prüfungsmethoden herabmindern. 
Es kommt z. B. nicht darauf an, wieviel Pentosan 
eine Faser enthält. Aus der Aschebestimmung frei- 
lich wird man auf normale Herstellung einen Rück- 
schluB ziehen können. An Stelle der Lignin- 
bestimmung wird man den Aufschlußgrad, z. B. die 
sogenannte Chlorverbrauchszahl **) bestimmen. Die 
Prüfung auf Harz und Fett hat nur insofern Inter- 
esse, als es sich um das klebrige Harz handelt, 
welches bei der Verarbeitung von Zellstoff auf 
Papier stört. Dagegen wird man die Bleich bar- 
keit zahlenmäßig festlegen wollen, und in Rück- 
sicht auf die Schleimbildung im MahlprozeB wird 
man dem Quellgrad erhöhte Beachtung schenken 
müssen, ebenso der Benetzbarkeit, denn es liegt auf 
der Hand, daß der Mahlprozeß behindert sein muß, 
wenn einzelne Fasern längere Zeit brauchen als 
andere, bis sie von dem Wasser benetzt werden. 
Ohne Wasser findet keine Quellung, ohne Quellung 
keine Fibrillisierung oder Mahlung zu Schleim statt. 

Von besonderer Bedeutung scheint das Studium 
der Oberflächenbeschaffenheit. Die Festigkeit des 
fertigen Papiers hängt ab von der Verfilzbarkeit der 
Fasern, also einerseits von deren Schmiegsamkeit, 
für die es auch noch keinen zahlenmäßigen Ausdruck 
gibt, und von der Oberflächenbeschaffenheit der 
Fasern. Die Holzzellstoffasern haben durch die 
schon oben erwähnten Hoftüpfel gewissermaßen 
eine Reliefoberfläche. Man kann sich denken, daß, 
wenn diese Oberfläche rauh und mannigfaltig zise- 
liert ist, die rauhen Fasern besser aneinanderhaften 
werden als glatte Fasern, weiß man doch aus der 
Textilindustrie, daß die Schuppen der Wollhaare 
eine wichtige Rolle beim Walken zum Tuch spielen. 
Die Oberflächenbeschaffenheit der Faser wird sehr 
von dem Kochprozeß abhängen. Man kann daran 


a) Schwalbe-Siecbe r, 2. Aufl., Berlin 1922, 
5.272. 
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denken, daß dieser unter Umständen eine geradezu 
wünschenswerte Aetzung — Verrauhung — der 
Oberfläche hervorrufen kann, die freilich unter Um- 
ständen auf Kosten der Festigkeit erzielt worden 
sein wird. Man kann sich ferner vorstellen, da 
durch die in der Neuzeit beliebte Anwendung von 
Jordanmühlen und anderen Knetmaschinen, insbe- 
sondere Schneckenpressen, die Fasern eine stark 
Reibung aneinander erfahren können. Die Ober- 
fläche könnte hierbei glattgescheuert und die Zell- 
wand in unerwünschter Weise dünner werden, was 
die Zerreißfestigkeit und die Verfilzung ungünstig 
beeinflussen müßte. 

Auch der Einfluß des Lageralters auf die Ober- 
fläche wird zu beachten sein. Altern bedeutet bei 
Fasern eine Schrumpfung und Verhornung der 
Oberfläche, neuerworbene Eigenschaften, welche 
der Schmiegsamkeit und innigen Verfilzung abträg- 
lich sind. Es wird sehr schwer sein, die Unter- 
schiede in der Oberflächenbeschaffenheit zahlen- 
mäßig zu erfassen. Vorerst wird man sich wohl 
damit begnügen müssen, überhaupt die Oberfläche 
der Fasern zu beschreiben. Als optisches Hilis- 
mittel scheint das Dunkelfeld-Mikroskop zur Be- 
trachtung der Einzelfasern aussichtsvoll, obwohl! 
nicht verhehlt werden soll, daß die vor langen 
Jahren von Gaidukow°) für die Zwecke der 
Textilindustrie angestellten Untersuchungen ohne 
wesentlichen Erfolg geblieben sind. Möglicherweise 
tritt aber ein solcher auf bei der Beurteilung von 
Holzzellstoffen für‘ deren papiertechnische Verar- 
beitung. Die Dunkelfeld-Beleuchtung ist in den 
Vereinigten Staaten ™®) neuestens zur Beurteilung 
des Papierfilzes herangezogen worden. Man wird 
durch Betrachtungen der Bilder ein Urteil über die 
Schmiegsamkeit der Fasern erlangen können. 

Die mechanischen Eigenschaften der Holz- 
Standard-Zellstoffe: Festigkeit und Dehnun X 
werden ja schon seit langem bestimmt. Während 
in der Textilindustrie die Bestimmung der Festiv- 
keit der Einzelfasern keinen Schwierigkeiten be- 
gegnet, sind solche bei der Bestimmung der Festiz- 
keit von einzelnen Holzzellstoffasern vorhanden. 
In Rücksicht auf die Kürze der Fasern bei der oben 
gekennzeichneten Verschiedenheit des Materials 
wird es sehr schwer sein, die durchs chnitt- 
liche Festigkeit der einzelnen Fasern zu bestim- 
men. Man wird also vorzugsweise auf die Festir- 
keitsprüfung des Papiers angewiesen sein, deren 
exakte Bestimmung durch Verwendung der L a m- 
pénmühle und der Erzeugung von Papierblätterr 
in bestimmter Apparatur unter 


einem bestimmter: 
Druck sich einzuführen beginnt. 


Kunstseiden-Standards. 


Die Prüfungen auf chemische Reinheit werder 
bei den Kunstseiden eine verhältnismäßig besche-- 
dene Rolle spielen. Desto größere Bedeutung ward 
die Bestimmung des Quellgrades, der Benetzbarkeit 
usw. beanspruchen können, in Rücksicht auf d: 
spätere Färbung des Materials. Selbstverständ'ich 
werden auch die mechanischen Figenschaften ir 


*°) Zeitschrift für Farbenindustrie 7, 251 (18! 
C. C. 1908, I, 308. Färber-Zeitung 18, 392 (1907) vnd 
Schwalbe: Chemie der Cellulose rori, S. 8 
*) Lloyd Jones: Paper Trade Journal 


SS. 
56—65 (1926), Nr. 16 vom 14. 10. 1926. 
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ausgedehntem Maße geprüft werden müssen, wozu 
noch eine exakte Glanzmessung kommen wird. 


Schlußfolgerungen. 
Die vorstehend skizzierte Aufstellung von tech- 
nischen Standards setzt einheitliche Prüfungs- 


methoden voraus. Ohne solche werden sich inter- 
national anerkannte Standards nicht durchsetzen 
lassen. Bezüglich der Prüfungsmethoden ist aber 
alles noch im Fluß. Es ist außerordentlich schwer, 
solche Prüfungsmethoden zu international anerkann- 
ten zu machen. Einmal weil fortdauernde Verbes- 
serung und Veränderung der Prüfmethoden an- 
gestrebt werden muß, anderseits eine längere An- 
wendungszeit für bestimmte Prüfmethoden zu for- 
dern ist, weil sonst ein Vergleich der Zahlenwerte 
nicht möglich ist. Immerhin werden sich beide Ge- 
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sichtspunkte berücksichtigen lassen, wie z. B. die 
Gepflogenheiten der Lederchemiker, beweisen, die 
alle fünf bis zehn Jahre die international festge- 
setzten Prüfungsmethoden revidieren und den in- 
zwischen gemachten analytischen Fortschritten 
Rechnung tragen. Die Standard-Prüfungsmethoden 
haben also eine zeitlich begrenzte Dauer, sind aber 
innerhalb dieses Zeitraumes international verbind- 
lich. In Rücksicht auf die große Bedeutung tech- 
nischer Standards wird man sich der ungeheuren 
Arbeit, welche eine Prüfung und Sichtung der Un- 
tersuchungsmethoden mit sich bringt, nicht ent- 
ziehen dürfen. Es müssen Kompromisse zwischen 
den Anschauungen über Prüfungsmethoden in den 
einzelnen Ländern gesucht und gefunden werden, 
eine schwierige, aber auch dankbare Aufgabe für die 
Fachvereinigungen der verschiedenen Länder. 


Ueber den Aufschluß von Fichtenholz mit Natriumbisulfit. 


V. Mitteilung über die Chemie der Sulfitzellstoffkochung. 
Von Erik Hägglund. 


Als Fortsetzung der Untersuchungen über den 
chemischen Mechanismus der Sulfitzellstoffkochung 
wurde der Holzaufschluß mit Natriumbisulfit stu- 
diert. Damit ist ein Thema angeschnitten, das schon 
zur Zeit der ersten Anfänge der Sulfitzellstoffindu- 
strie und später wiederholt bearbeitet wurde. Von 
einer eingehenden Besprechung der Literatur auf 
diesem Gebiet kann abgesehen werden, da diese 
kürzlich von J. D. Rue!) ausführlich referiert 
worden ist. 

Das Interesse für die Anwendung von Natrium- 
bisulfit ist auf verschiedene Ursachen zurück- 
zuführen. Zum Beispiel entstehen bei der Kochung 
und Laugenbereitung keine Ausscheidungen von 
Sulfit oder Sulfat; aus der Kochung resultiert eine 
auffallend weiße Faser in guter Ausbeute °). 

Jeder der sich mit solchen Versuchen be- 
schäftigte, dürfte auch die Erfahrung gemacht 
haben, daß der Aufschluß im Vergleich mit der ge- 
wöhnlichen Sulfitzellstoffkochung langsam vor sich 
ging. Man ist gezwungen, um einigermaßen rasch 
fertig zu werden, die Temperatur über das bei der 


gewöhnlichen Sulfitzellstoffkochung übliche" Maß 
hinaus recht erheblich zu steigern?). Außerdem 
arbeitet man aus demselben Grund zweckmäßig 


mit stärkeren Sulfitlösungen. 

Durch diese beiden Maßnahmen tritt aber eine 
für die Sulfitzellstoffkochung unerwünschte Neben- 
reaktion stark in die Erscheinung, nämlich die Zer- 
setzung des Sulfits in freien Schwefel, Sulfat bzw. 
Schwefelsäure. Diese Reaktion, die von mehreren 
Forschern, insbesondere aber von F. Förster?) 
und Mitarbeitern genau untersucht worden ist, wird 
bei hoher Wasserstoffionenkonzentration stark ge- 
hemmt, was nach Förster letzten Endes darauf 
beruht, daß die Thiosulfationen, welche positiv 
katalytisch wirken, zerstört werden: 


S.O% + H'—> HSOy + S, 


1) Paper Trade Journal 81r, H. 16, 354 (1925). 

2) C. Keller, Papier-Ztg. 1885, S. 233. 

3) Vgl. E. Öman, Tekn. Tidskr. Nod. Kemi 
och Bergsvetenskap 45, 100 (1915). 

4) Zeitschr. anorg. Chemie 128, 245 (1923). 


anderseits aber auch darin, daß die Konzentration 
der Ionen HSOy’ und S:05”, welche Ionen für den 
Umsatz geeignet sind, herabgesetzt wird: 


HSO; + H’ €> SO., + H,O 
S20; + 2H' X? 2S0, + H,O 


In einer Natriumbisulfitlösung ist gegebenen- 
falls die Wasserstoffionenkonzentration außerordent- 
lich gering. Die auf irgendeine Weise entstandenen 
S203”-Ionen #) verursachen eine rasche Zersetzung 
des Sulfits, ein Vorgang, der autokatalytisch und mit 
großer Geschwindigkeit verläuft: 


3 HSO, —> 2S0O,”’+H’+S + 1+:0. 


Wie aus den Tabellen und der Abb. ı hervor- 
geht, bleibt der Schwefelsäuregehalt recht lange in 
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mäßigen Grenzen, steigt aber später plötzlich, wo- 
durch die Azidität erhöht wird und eine vermehrte 
Bildung von reduzierendem Zucker eintritt. Je kon- 
5) Förster nimmt an, daß sich der primäre 
Vorgang dabei durch die beiden folgenden Glei- 
chungen darstellen läßt, deren erstere sehr langsam 
verläuft: 
2 HSO; —> SO; + SO + H,O 
2 SO + HO €> S,03” + 2H'. 
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zentrierter die Bisulfitlösung ist, um so eher tritt 
diese Zersetzung ein. Eine Steigerung der Tem- 
peratur von 130° auf 140° hat ebenfalls eine starke 
Beschleunigung der Schwefelsäurebildung zur Folge. 

Diese Feststellungen dürften für die Praxis von 
Interesse sein, wenn die Bisulfitmethode technische 
Bedeutung erlangt. 

Die mit der Zeit eintretenden Veränderungen 
der Zusammensetzung der Kochlauge sind in der 
Abb. 2 und in den Tabellen zu sehen. Die geringe 
Wasserstoffionenkonzentration der Kochflüssigkeit 


Ki gazen IN D 
B61 or 


ist aber in anderer Beziehung für den Aufschluß 
wertvoll, indem dadurch, wie früher schon nach- 
gewiesen und wie durch die vorliegende Unter- 
suchung bestätigt werden kann, die Zellstoffausbeute 
sehr hoch wird. Wir können auch hier folgende 
drei Reaktionsphasen bei dem Auslösungsvorgang 
unterscheiden: 

ı. Sulfitaddition an die Lignin-Kohlenhydratver- 
bindung zur Bildung einer festen Lignosulfon- 
säure. 

2. Hydrolyse der Ligninsulfonsäure-Kohlenhydrat- 
verbindung in der festen Phase. 

3. Hydrolyse der freigelegten Kohlenhydrate. 
Bereits bei niedriger Temperatur setzt die erste 

Reaktion ein und verläuft mit großer Geschwindig- 
keit. Regulierend wirkt hier außerdem offenbar in 
erster Linie die Diffusionsgeschwindigkeit der Koch- 
säure im Holz. Die zweite Phase ist außer von der 
Temperatur, gegebenenfalls von der Wasserstoff- 
ionenkonzentration abhängig. Die Geschwindigkeit 
dieser Reaktion ist für das Endergebnis, insbesondere 
für die Zellstoffausbeute, ausschlaggebend. Solange 
die Auslösung ohne Bildung wesentlicher Mengen 
Schwefelsäure verläuft, ist die Wasserstoffionen- 
konzentration infolge der puffernden Wirkung des 
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solche, die im Holz mit wu Ligain € m 
bunden sind, aber im Moment der Tasi sung vo 

Lignin ebenfalls gelöst werden. Wird das Verhält- 
nis Kohlenhydrat : Lignin für die ersten sechs b a 
zehn Stunden ausgerechnet, so findet man Ben de 

nachstehenden Tabelle ı angegebenen Zahlen. 
nach wäre also das Verhältnis Kohlenhydrat : p 
rund 0,5. Im späteren Stadium der Kochung gi 
mehr Kohlenhydrate in Lösung als diesem ` Verhi alt- 
nis entspricht. Es ist darum noch zu früh, ı 
Bestimmtes über die Menge der Koblenliydrate & 
Holzes, die an das Lignin gebunden ist, zu sagen.. 


Tabelle I. 


g/100 8 |drat/Lignin 
Holz 


Wie aus den Versuchsresultaten des experimen- 
tellen Teils hervorgeht, bleiben in den Zellstoffen 
erhebliche Ligninmengen nach der Abstellung de 
Kochung zurück, und zwar zwischen etwa 3,5 bis. = 
7%, bezogen auf das Holzgewicht, d. h. 13—25% 
des Gesamtlignins. 

Wie ich schon früher nachweisen konnte, liegt 
dieses Lignin vollständig als feste Ligno- 
sulfonsäure vor. Während unter den Bedin- 
gungen der Sulfitzellstoffkochung in der Technik 
der Schwefelgehalt dieser Sulfonsäure etwa 9% des 
Lignins ausmacht, steigt dieser Gehalt, wenn die 
Konzentration des Sulfits oder der schwefligen 
Säure sehr hoch ist, auf den etwa doppelten Betrag 
(vgl. Versuchsreihe III). Das stimmt also mit 
meinen früheren Ergebnissen, wobei andere Koch- 
säuren angewandt wurden, überein ®). 

Wird Zellstoff mit ı %iger Salzsäure während 
einer, Stunde gekocht, fällt der Ligningehalt des 
Zellstoffs und das in Lösung gegangene Lignin kann 
in Form von lignosulfonsaurem Naphtylamin quan- 
titativ nachgewiesen werden, wie aus den Zahlen 
der Tabellen 2 und 3 hervorgeht. 

Die durch einstündige Hydrolyse bei Siedehitze 
in Lösung gegangene Menge Lignosulfonsäure ist 
von dem Ligningehalt der Zellstoffe, wenigstens 
innerhalb gewisser Grenzen, praktisch unabhängige, 
wie die Resultate aus Tabelle 4 zeigen: 


Sulfits sehr gering. Die Kohlenhydrate, die dabei = X 
in Lösung gehen, sind höchstwahrscheinlich nur 6) IV. Mitteilung, Tab. 2. j 
Labelle 2 o 
. Zellstoff von der Reihe II: 14 Stunden. = 
— — m nn nn nn 1100272272 L —— 
Gehalt des Zellstoffs an Abgespalt. Lignin Methoxyl —— 
Schwefel Methoxyl gedrückt —— 
g/100 g Holz | g/100 g Holz g/100 g Holz — 


Vor der Hydrolyse 
Nach der Hydrolyse 
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Tabelle 3. 


Schwefel 
g/100 g Holz | 


Vor der Hydrolyse 
Nach der Hydrolyse 


Tabelle 4. 
Zellstoff von der Reihe 111. 
Lignin aus dem CH,O- ss 
Geh.berechn. g/100gHolz 


Vor der Nach der 
Hydrolyse ! Hydrolyse 


Lignin in Lö- 
sung gegang. 
g/100 g Holz 


Kochzeit 
in 
Stunden 


Der Ligningehalt kann im vorliegenden Falle 
durch Aufschluß des Zellstoffs mit hochkonzen- 
trierter Salzsäure nicht exakt ermittelt werden. 
Die Werte fallen im Anfang etwas zu niedrig aus 
und werden später, wenn das Stadium der Schwarz- 
kochung eingetreten ist, viel zu hoch. Im ersten 
Falle dürfte das darauf zurückzuführen sein, daß 
das Lignosulfonsäure, die zunächst durch die HCl- 
Behandlung gelöst wird, von der Salzsäure nicht 
vollständig zersetzt wird und infolgedessen zum Teil 
in l.ösung bleibt. Die Natur der mit der Schwarz- 
kochung in Zusammenhang stehenden Ligninver- 
harzung ist noch nicht aufgeklärt. Daß es sich nicht 
um eine Ausfällung von Lignosulfonsäure auf die 
Faser handelt, sieht man aus den Methoxylwerten: 


Tabelle 5. 
Zellstoff von der Reihe Ill. 


‘Lignin mit hoch- | Lignin aus dem 


Kochzeit i l 
A konzentrierter Methoxylgehalt 
© HCI bestimmt berechnet 
Stdn. ' g&g100g Holz g/100 g Holz 
6 | 2,65 | 3,82 
8 | 1,81 2,75 
9 1,41 2,63 
10 | 2,41 Ä 2,32 
11 | 2,88 | 2,09 
12 | 3,03 ' 1,74 
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2. Zellstoff von der Reihe II: 
Gehalt des Zellstoffs an 


Methoxy! 
g/100 g Holz 


18 Stunden. 


Abgespalt. Lignin Methoxyi . 


S in Methoxyl aus- | in der Naphtyl- 
CH,O gedrückt aminfällung 
g/100 g Holz g/100 g Holz 


Was den in Lösung gegangenen Zucker betrifft, 
wurden zunächst folgende Inversionsversuche an- 
gestellt (vgl. Abb. 3). Es stellt sich heraus, daß 
die Inversion mit siedender 3,3 %iger Salzsäure nach 
212 Stunden vollständig war. Die Ablaugen der 
Versuchsreihe I wurden mit folgendem Ergebnis 
untersucht: 


Tabelle 6. 

| — m. 
Direktbestimmt|Nach Inversion 
a b 


Ver- 
hältnıs 
b:a 


Kochzeit Zucker g 
in 


| 
8 1,24 | 5,79 4,7 
10 1,81 | 8,43 4,0 
12 1,72 6,75 3,9 
14 1,82 | 7,39 4,0 
18 2,14 | 7,59 3,6 


Die spezifische Drehung (D-Linie) des Zuckers 
der nichtinvertierten Lösung schwankte in den an- 
gegebenen Versuchen zwischen 22,3° und 27,0°, 
während [a] p des Zuckers der invertierten Lösungen 
50,8° bis 34,9° betrug. Unter den Zuckerarten der 
Sulfitablauge befinden sich Xylose, Mannose und 
vor allen Dingen Glukose als hauptsächlichste Be- 
standteile. Anscheinend befindet sich Xylose neben 
kleineren Mengen der genannten Hexosen als solche 
und nicht in polymerer Form in der nicht inver- 
tierten Lösung. Irgendwelche Anhaltspunkte dafür, 
daß der Zucker der Ablauge aus einer Triose be- 
steht, wie früher vermutet worden ist, sind nicht 
beobachtet. 

Bei den bei vorliegenden Versuchen benutzten 
Kochtemperaturen werden die Pentosane, die in 
Lösung gehen, rasch zersetzt. In der folgenden 
Tabelle ist der Pentosangehalt des Zellstoffs und 
der Ablauge nach verschiedenen Zeiten angegeben. 
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Tabelle 7. 


Pentosan g/100 g Holz 


Es ergibt sich also deutlich, daß bereits im An- 
fang der Kochung recht viel Pentosan in Lösung 
geht; später aber geht die Auslösung desselben lang- 
sam. Immerhin muß bei diesen Versuchen be- 
obachtet werden, daß auch das Lignin bei der 
Tollens- Destillation furfurolähnliche Körper ab- 
spaltet”). Das geht ebenfalls aus folgendem Ver- 
such hervor. 

Das Holz wurde mit hochkonzentrierter Salz- 
säure in der Kälte vollkommen verzuckert und das 
Lignin abfiltriert. Das Filtrat wurde auf eine HCl- 
Konzentration von 12% verdünnt und in gewöhn- 
licher Weise nach Tollens destilliert. In dem 
Destillat wurde nach Unger und Jäger mit 
Barbitursäure gefällt. Bei wiederholten Versuchen 
wurden in dieser Weise 5,84 g Pentosan, auf 100 g 
Holz bezogen, erhalten. Da das Holz, direkt destil- 
liert, furfurolähnliche Substanz, entsprechend 7,08 % 
Pentosan des Holzgewichtes, abspaltete, entstammen 
1,24% davon dem Lignin. Daß es sich in diesem 
Falle keineswegs um Pentosan oder Methylpentosan 
handelt, ist sicher. 

In einer früheren Mitteilung wurden die Ur- 
sachen der Schwefelsäurebildung bei der Schwarz- 
kochung diskutiert®). Es erwies sich damals 
zweifelhaft, ob die Bildung der Schwefelsäure aus- 
schließlich nach der bekannten Formel: 


3 H:SO; = 2H:SO, + S + H:O 


verläuft. Daß Schwfelsäure nicht durch Hydrolyse 
von Lignosulfonsäure entsteht, konnte nachgewiesen 
werden. 

In dem vorliegenden Falle war die Schwarz- 
kochung in der Kochreihe III zum Schluß stark 
ausgeprägt. Wir fanden nun die folgenden Werte 
für Schwefel und Schwefelsäure, woraus hervor- 
geht, daß die Schwefelsäurebildung im wesentlichen 
nach der angegebenen Formel verläuft: 


Tabelle 8. 
Gefunden Berechnet 
Schwefel | HSO, eonen lese, 
g/100g Holz |g/100 g Holz S:2 HSO; | S:2 HSO; 


6,8 45,53 0,164 


Was die Zellstoffe betrifft, so erhält man durch- 
weg sehr hohe Ausbeuten. Die Fasern sind nichts- 
0) E. Hägglund und T. Rosenqvist, 
Biochem. Zeitschr. 1926 (im Druck). 

») E. Hägglund und C. B. Bjorkman, 
Acta Academiae Aboensis III (1923). 
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destoweniger leicht zu defibrieren. In che- 
mischer Hinsicht sind sie aber schlecht auf- 
geschlossen, wie aus den Bromzahlen hervorgeht. 
Es handelt sich hier im wahren Sinne des Wortes 
um sogenannte Halbstoffe. Sie zeichnen sich, 
und das ist sehr bemerkenswert, durch eine sehr 
hohe Festigkeit aus, wie folgende Werte 
zeigen. Für die Festigkeitsprüfung wurde die 
Methode von Lam pén angewandt. 


Tabelle 9. 
Mahlungsgrad nach Schopper-Riegler 95- 


Kochzeit ags 
in Reißlänge Dehnung Doppel- 
Stunden ın m in % talzungen 


16 10573 2,83 


| 

j 
I 18 9306 | 2,45 | 394 
20 | 9292 | 263 435 
16 | 12550 | 3,27 Í 148 
II 18 ' 10092 2,87 1124 
` 20 , 9558 | 2,7 | 805 
22 9800 27. 1167 


`. Die Bromzahlen der Zellstoffe steigen in den 
Maße, wie das Holz aufgeschlossen wird, sinken 
aber wieder im Stadium der Schwarzkochung, wie 
aus der Kurvenzeichnung, Abb. 5, hervorgeht. 


Diesen Verlauf haben auch die entsprechenden 
Kurven bei Anwendung von gewöhnlichen Suliit- 
kochlaugen. 


|] P FT 
r 
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Was die Versuchsmethodik betrifft, wurden die- 
selben Anordnungen und Analysenmethoden wie `r 
den früheren Arbeiten benutzt. Das Hoiz sar 
Fichtenholz von folgender Beschaffenheit: 


Tabelle 10. 
j u 
|: E a IE Mie 
Feuchtigkeit in% . ., 112 114 13 
Asche, % des abs. trock. Holzes | 0,30 0,32 23: 
Pentosan „ » ji "i 7,06 7,10 7. 
Lignin » 9» 3 9 26,9 27.2 ee 


Die Titration der Kochlaugen gab 
Ergebnis: 


mg + 
ty zur 2.2 
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Tabelle 11. reihen II und III betrifft, auch in den Abb. 6 und 7 
(Seite 780) graphisch dargestellt. 
Bei den vorliegenden experimentellen Unter- 


Ges. SO, g/100ccm Lauge . . 7,30) 7,77| 11,52 suchungen wurde ich von Herrn H. Boedeker 
Ges. SO, g/100g Holz . . . | 36,5 in bester Weise unterstützt. 


Im übrigen wird auf die folgenden Tabellen ver- Oktober 1926. 
wiesen. Die Ergebnisse sind, was die Versuchs- Abo-Akademie. Institut für Holzchemie. 


Kochlauge 


Tabelle 12. 
Versuchsreihe I. Temp. 130%. Kochflüssigkeit: 12-proz. Na-bisulfitlösung. 


Qpr R 
Zellstoff l 


Ablauge 


h ; AE 
= Essig- Zucker ' Lignin | Asche : Schwefel Pentosan | 
säure U.| H,SO, | (nicht _ 'm.hoch-| ~ ee ra er sn | 
in Direkt | Lose | Ameis.- inv.) | : S. 100 
Std Farbe |mitJod| geb. | säure. | 8/100 g o, 18/100 g] Lignin 
m titriert | g'100 g | Norma-, Holz | Holz 
100g Hoz Holz 


| 
8 I|hellgelb 31, n 1,20 | 0.113| 3,70 | 1,24 | 78,36) — | 15,6 ` 2,26 | 1,79 | 0,95 | 0,74 | 4,74 | 3,72 | 6,1 
= 1,31 ! 0,115| 4,15 | 1,61 | 75,77) — 12,5 | 2,00 | 1.52. 1,02 | 0,78| — = 8,2 
3 r o9 1,63 | 0,125| 4,52 | 1,72 | 71,83 0,051| 10,4 | 1,97 | 1,41 | 1,01 | 0,73 | 4,67 | 3,35 | 9,70 
= | — 1,96 | 0.140 5,53 | 1,82 | 69,76 | 0,069| — | 1,73 | 1,21 | 0,90 | 0,63 | — — | = 
16 x 12% a 2,18 | — | 5,87 | 2,14 | 66,50| 0,072) 8,48 1,55 | 1,03 | 0,84 | 0,56 ! 4,53 3,02 | 9,9 
18 N | 25, 79| 2,40 | 0,144| 6,17 | 2,36 | 65,13 0,076) 6,36 | 1,51 | 0,98 | 0,81 | 0,531 — | | 12,7 
20 » |25, 7 2.40 | 0,145| 7.05 | 2,78 84,50 0,078| 5,82 | 1,38 | 0,89 | 0,75 | 0,48 | 4,45 | 2,87 ! 12,9 
| | | | 


1 


Tabelle 13. 
Versuchsreihe II. Temp. 140° Kochflüssigkeit: 12 prozent. Na-bisulfitlösung. 


= Ablauge Zellstoff 
=|- —— P Pr anh Acie | Sowel | Peatosan 
ŠE — S2- säure n: H.SO, Zucker S Aus 5 nee Asche Seele) Pentosan S-100 
= ‚Dir. mit ose meis.- BE beute rom- 'konzent. mu 
Q” j Farbe : Jod zebund, säure | 8/100 g RAN ME [zig] zahl fii be-| o 100g 0, 'g/100 g o (£ 10g hignin 
£ Holz g 5 
E 


tımmt | Holz | ° | Holz g | Holz | 


Holz 


| titriert | e 100g | SPAN 
iät 


"100 Hol Holz 


Ä 


| | 
10 neigeib 31,74. 1,39 | 0,08 | 3,57 | 1,29 71,75, — [12,80 | 1,92 | 1,38 | 1,03 | 0,74 | 5,37 | 3,84, 8.2 
12| - 131,04 | 1,60 | 0,11 | 4,25 | 2,14 68,20 — | — |1,76| 1,16 | 0,98 | 0,65 ; | — 
14| - 129,32 | 2,67 | 0,14 | 5,16 | 2,47 62,80 '0,070 | 8,45 | 1,38 | 0,87 | 0,74 | 0,46 5,40 | 3,38 | 8,8 
16| zeib | 26,36 | 3,09 | 0,11 | 5,39 | 3,75 59,75 10,092] — E ap 08510391 — | — | — 
kel- ; 
18 | | 21,20 | 3,40 | 010 | 855 | 4,71 58,30 0,112 5,23 | 0,84 0,49 | 0,52 | 0,30 | 5,34 | 3,11 | 10,0 
gelb- | | .. 
20 | braun | 4,971 3,84 | — 20,54 | 6,33 BE 56,70 0,183| 3,74 | 0,82 | 0,35 | 0,44 | 0,25! — | — |117 
rot- | | SnD | 
22 f braun 0 149 j — 29,35 | 7,72 |(2=2| 56,20 |0,147| 6,15 | 0,45 | 0,25] — | — ;4,82|2,70, — 
b ž i OL€ 
23 Ischwarz|) O ae — 30,95 | 9,43 355 52,70 | 0105 — \osıloısl — |-  —-|-., — 
Tabelle 14. 


Versuchsreihe III. 


A. Temp. 140%. Kochflüssigkeit 18-proz. Na-bisulfitlösung. 
a u u a len nn nn an nn a nn nn nn nn Sn nn nn nee S a 
= Ablauge Zellstoff 
5S | so, er 5 Zucker E | Lignin Asche | Schwefel en 
33 Dir. mit | Lose | Ameis.- ‚50, nicht | B beute ;Brom-m.hoch-!indir. a. 5.100 
x J. filtr. geb. | säure |Ë NE z100 i Shis g 100g! zahl | konz. las CH ,O- | g’100g; JA 7 100 g) Lignin 
= 210g 8/10 g Norma-| Holz | Fi Y g Holz ‚ HCI gehalt j Holz en 
Holz | Holz | lität pie | | best. Ya hest, JA | 
6 elize. 41,61 | 2,46 | 0,09 | 8,49 3,43 65,2 0,060 | 4,07 | 5,9 | 2,05 1,33 10,91 | 0,58 5,59: 3,64, 15,4 
8| zeib , 32,26| 3,42| 0,11 110,94) 4,34 60,9 0,072, 2,98 | 4,5 | 1,44| 0,88 0,88 ; 0,53 5,52; 3,35 | 19,5 
9| d.-gelb | 16,81, — | 0,12 23,11) 5,66 60,4 0,084 2,33 | 4,35 | 1,11, 0, — [5,33 32 — 
10 |rotbraun 0 | 3,40) 0,18 35,98 6,96. . . | 59,4 0,091| 4,06 ; 3,9 | 0,95| 0,56 0,75! 0,44 5,33 3,16; 19,2 
meae 0 S05 39 ,92 | 8,67 TF 58,1 0,098 4.07 | 3,6 | 0,55] 0,32! — | — 4,73 2,75, — 
37 i 
12 |, |. o |11 | 0,13 42, 38 er ‚03 223 56,8 0,094 | 5,34 ; 3,08 | 0,50) 0,28 | 0,86 ' 0,37 | 4,60 2,81 | 21,4 
141 » | 0 | 0,8 — '45,53| 9,581] VS% 56,2 0,068; — = 1102 ee 
1) Nach Extraktion mit CS, 
B. 
12 braun- 0 | Schwarz 49 5 | | ! l i 
are — | — l — | — kochung| 495! -— | 3,89 | 3,58 0,50, 0,29 1,37 0,68 = 
14| „ o |-| -ı-|- „ 1490| — ; 5,0 | 3,34 | 0,48' 0,23. 1,47! 0,72 u 
EEE FI E FETT L U H a EEE EEE TEE EEE u EEE EEE 
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Die Papiernormung vom Standpunkt der Papier-Industrie. 


Von Hans Georg Kutzner, Mitinhaber der Firma Ferd. Flinsch. 
Vortrag, gehalten am 19. November in Berlin, anläßlich einer Sitzung über Papiernormung?®). 


Das mir gestellte Thema möchte ich von vorn- 
herein etwas weiter fassen, indem ich es nicht nur 
vom Standpunkt der Papierindustrie, sondern gleich- 
zeitig vom Standpunkt des Papiergroßhandels, der 
an dieser Frage nicht minder stark interessiert ist, 
behandle. Ich möchte bemerken, daß ich von keiner 
Gruppe, weder von der Papierindustrie noch vom 
Papiergroßhandel, ein Mandat erhalten habe. Ich 
spreche als freier Mann auf Grund meiner Erfah- 
rungen in der Praxis aus meiner engen Fühlung mit 
beiden Gruppen, und auch der Gruppen der Ver- 
braucher und Verarbeiter. Was ich zu sagen haben 
werde, ist nicht beeinflußt durch irgend ein Vor- 
urteil pro oder contra Papiernormung und nicht 
beeinflußt durch irgendwelche Rücksichtnahme. Ich 
darf erklären, daß ich ein ausgesprochener Anhän- 
ger des Normungsgedankens bin und daß ich darin 
einig bin mit weitesten Kreisen meiner Berufs- 
genossen. Die Papiernormung ist von fast allen 
Kreisen der Papierindustrie und des Papiergroß- 
handels im Prinzip begrüßt werden, und ich glaube 
aussprechen zu dürfen, daß sie grundsätzlich von 
diesen Kreisen auch gefördert wird. 

Allerdings sind erhebliche Widersprüche er- 
hoben worden gegen das auf Grund rein wissen- 
schaftlicher Erwägungen ersonnene und schließlich 
beschlossene Dinformat, weil seine Festlegung ohne 
Berücksichtigung der wirtschaftlichen Möglich- 
keiten der Rohpapierherstellung erfolgt ist. Papier- 
industrie und -großhandel haben sich mit dem 
Dinnorm-Format Reihe A wohl abgefunden, aber 
auch nicht mehr als abgefunden. Dies hat seinen 
Grund darin, daß das Wesentlichste des Normungs- 
gedankens, nämlich das Prinzip der Rationalisierung, 
mit der Einführung des Dinnorm-Formats nicht er- 
reicht worden ist. Es gibt zahlreiche Fabriken, die 
das Dinnorm-Format in der Ausnutzung ihrer 
Fabrikanlagen erheblich beeinträchtigt und sie in- 
folgedessen Dinnorm nicht rationeller sondern un- 
rationeller arbeiten. 

Der Normungsgedanke ist von der Papier- 
industrie vielleicht früher aufgefaßt worden als von 
anderen Industrien, ohne daß allerdings irgend- 


*) Vergl. „Papier-Fabrikant‘, Heft 48, Seite 746. 


welche Normungsverhandlungen oder Normunzg- 
vereinbarungen stattgefunden haben. Das \Vielerlc: 
der Papierformate, wie wir es noch vor 23 Jahrer 
gehabt haben, war auch der Papierindustrie und 
dem Großhandel unerträglich geworden. Aus dieser 
Erkenntnis heraus hatten sich die Papierindustrie 
und der Großhandel, wie ich schon erwähnte, ir 
Laufe der Jahre eine eigene Normung geschaffen. 
bevor die wissenschaftliche und theoretische Nor- 
mung kam. Schon vor dem Kriege hatte sich da: 
Vielerlei der Formate erheblich verringert, und ich 
darf wohl sagen, daß sich im Jahre 1920 annähernd 
90% der gesamten Papiererzeugung auf fünf For- 
mate erstreckte und damit tatsächlich eine Nor- 
mung geschaffen worden war. Für die Ziffer go“ 
habe ich keine genauen statistischen Unterlaxer. 
aber ich habe mir dieses Urteil gebildet durch Eın- 
blick und Vergleich in die verschiedenen Kataloge 
Lagerverzeichnisse usw., die von 1900 bis 1920 er- 
schienen waren. Die Feststellung ist auch nach 
meinem kaufmännischen Gefühl bzw. nach der Er- 
fahrungen im eigenen Betriebe richtig. Diese fur! 
Normformate waren 46/59, 43/68 (gefalzt: Reichs- 
format) 50/70, 48/64 und 52/78 cm bzw. deren Doppe:i. 
wobei ich das Zeitungspapier als beschnitteres 
Format von 48/64 mit 47/63 cm mit unter Format 
48/64 cm einreihe. 

Diese Formate, aus der Praxis geboren. 
für die Industrie durchaus annehmbar. da sie ter 
die vorhandenen Papiermaschinen und \erarbeı- 
tungsmaschinen paßten. Wenn dem Normun«:- 
gedanken zwar kein Widerstand entgegengesetzt 
wurde, aber das Dinnorm-Format zunächst wer. 
Freunde fand, so beruht dies darauf, daß bei der 
Festlegung des Dinformats zu wenig Rücksicht au? 
die Papiermaschinenbreiten der Mehrheit der gcu: 
schen Papierfabriken genommen worden war. P- 
war bedenklich. Eine Papiermaschine kann in bezu: 
auf ihre Breite nicht ohne erhebliche Kosten rr- 
gebaut werden. Die Fabrik ist mit den Form.‘ 
ihrer gesamten Erzeugung an die vorhandener N.. 
schinenbreiten gebunden. Diese Breiten warer e 
Aufstellung der Maschinen gewählt worden 
Berücksichtigung möglichst voller Austwutzo. 
Eine Aufstellung neuer Maschinen kann in uros 7. 
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Stil schon aus Kapitalsgründen nicht in Betracht 
gezogen werden, denn bekanntlich ist eine Papier- 
maschine ein Objekt von % bis ı Million Mark. 
Beim Arbeiten des Dinformats können die vor- 


handenen Papiermaschinen in den meisten Fällen 


nicht in voller Breite ausgenutzt werden. In einer 
Zeit, wie der gegenwärtigen, sind wir aber darauf 
angewiesen, unsere Fabrikanlagen, zum mindesten 
die vorhandenen Maschinen, möglichst 100 Fig aus- 
zunutzen, um Leerlauf zu vermeiden. Die völlige 
Ausnutzung ist ja auch bekanntlich das Ziel der 
Normung in anderen Industrien. Bei Herstellung 
des Dinformats A ergibt sich aber für die meisten 
Fabriken ein Produktionsminus. Ich möchte dies 
an einigen Beispielen erläutern. 

Eine sehr häufig vorkommende Papier- 
maschinenbreite, insbesondere für mittlere Fabriken 
und für Fabriken besserer Papiere, ist 160 cm. Die 
früher üblichen Formate: Post und Schreib (Kanz- 
lei) und Format 64/96 cm konnten teils allein, teils 
kombiniert auf einer Maschine dieser Breite 
meistens unter voller Ausnutzung gearbeitet werden. 

Bei Dinformat ergibt sich selbst bei Wechsel- 
bahn, sofern die Fabrik überhaupt hierauf eingerich- 
tet ist, ein Leerlauf und damit ein Produktions- 
ausfall von 8%. Bei einer 210-cm-Maschine ist eine 
günstige Ausnutzung bei Dinformat auch nur mög- 
lich, wenn Wechselbahn geliefert werden darf. 
Welche Nachteile aber die Lieferung von Wechsel- 
bahn für die Verbraucher unter Umständen bedeuten 
kann, soll hierbei gar nicht näher berücksichtigt 
werden. Kommt Wechselbahn nicht in Betracht, so 
ist der Produktionsausfall bei der 210 cm breiten 
Maschine 13 %. 


Fine andere häufig vorkommende Maschinen- 
breite — insbesondere bei den in der Neuzeit auf- 
gestellten Maschinen, wobei ich unter Neuzeit zu- 
rückgreifen möchte bis 1910 — ist die Arbeitsbreite 
240 cm, die als besonders vorteilhaft erkannt wor- 
den ist, und zwar insbesondere bei solchen Fabriken, 
die Schreibpapier in großen Mengen arbeiten. Hier 
ergibt sich nämlich für die Postformate 59/92 und 
68/86 cm eine fast völlige Ausnutzung: bei 68/86 cm 
mit 240 cm und bei 59/92 cm mit 236 cm. Arbeitet 
diese Fabrik Dinformat, so hat sie nur eine Aus- 
nutzung von 233 cm, also gegenüber dem alten 
Kanzleiformat einen Produktionsausfall von 3%. 

Viele Fabriken, die hauptsächlich Qualitäten 
arbeiten, die für den Buchhandel in Betracht kom- 
men, haben z. B. eine Papiermaschinenbreite von 
230 bis 235 cm. Die alteingeführten Buchhändler- 
formate 59/92, 64/06 und 78/104 cm liegen, besonders 
wenn sie miteinander kombiniert werden können, 
für diese Fabriken sehr günstig, aber Dinformat ist 
für die Fabriken mit diesen Maschinenbreiten 
außerordentlich unvorteilhaft, selbst für die Formate 
der Reihen B, C und D. Ich führe dieses Beispiel 
an, um zu veranschaulichen, wie außerordentlich 
nachteilig für diese Kategorie Fabriken sich die 
Einführung des Dinformats auswirken würde, ganz 
abgesehen davon, daß ästhetische und viele andere 
Begründungen von Seiten des Buchhandels ganz be- 
sonders gegen die Vereinheitlichung des Formats 
der gesamten Bücherproduktion angeführt werden. 

Welche Breite als die wirklich geeignete für 
Dinformat bei Aufstellung neuer Maschinen gewählt 
werden soll, ist schwer zu sagen, weil die Roh- 
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formate, auf die ich später zu sprechen komme, 
wechseln. Darauf hingewiesen werden muß aber, 
daß eine beliebige Verbreiterung der Papier- 
maschinen nicht in Frage kommt, da die Erfahrun- 
gen gezeigt haben, daß bei höheren Breiten die 
Arbeit der Papiermaschine nicht mehr mit der Prä- 
zision in bezug auf die Gleichmäßigkeit des Pa- 
piers geschieht, wie sie für Feinpapiere erforderlich 
ist. — An diesen Beispielen glaube ich bewiesen 
zu haben, daß die angestrebte Rationalisierung ge- 
genüber dem bisherigen Zustande durch die Ein- 
führung des Dinformates nicht gefördert worden 
ist, daß aber in der Mehrzahl der Fälle das Gegen- 
teil von Rationalisierung erreicht wurde. Hieraus 
ersehen Sie, daß die Papierindustrie bei allem In- 
teresse und bei aller Förderung des Dinformats an 
sich keinen Vorteil aus der Normung hat; sie hat 
sich damit abgefunden, weil das Dinformat in eini- 
gen Fällen tragbar ist. 

Gleiche Bedenken gegen die Wirtschaftlichkeit 
der Einführung des Dinformats sind vom Großhandel 
geltend gemacht worden. Die Zeit der Einführung 
des Dinformats fiel in die Zeit der allergrößten 
Kapitalnot. Dies machte dem Großhandel äußerste 
Beschränkung seines Lagers zur Pflicht. Die Not- 
wendigkeit, Dinformte am Lager zu halten, zwang 
ihn aber, da die alten Standardsorten nicht ohne 
weiteres eingehen konnten, das Gegenteil von dem 
zu tun, was seine Pflicht war: nämlich sein Lager 
zu erweitern. Fine mittlere Papiergroßhandlung 
wird gezwungen sein, mindestens etwa 5o Sorten 
im Dinformat vorrätig zu halten. Die Lagerhaltung 
dieser 50 Sorten bedingt zum mindesten eine 
Kapitalinvestierung von 50000 Mark, bei einem 
größeren Betriebe natürlich entsprechend mehr, und 
dies in-einer Zeit, in der wir dem Ausland gegen- 
über verschuldet sind, weswegen wir uns von der 
obersten Bankbehörde nicht mit Unrecht andauernd 
warnen lassen müssen. 

Infolgedessen muß für die Papierindustrie leider 
gesagt werden, daß die an sich grundsätzlich be- 
grüßte Normung zu früh kam. Dieses zu früh wird 
meines Erachtens noch lange Geltung haben, und 
es muß der Auffassung widersprochen werden, daß 
dies nur vorübergehend und für keine längere Zeit- 
epoche Berechtigung habe. Es muß ohne weiteres 
zugegeben werden, daß das alte Kanzleiformat wohl 
demnächst vom Dinformat fast völlig abgelöst 
werden wird. Für Schreibhefte muß ich dies aller- 
dings dahingestellt sein lassen, indessen gehört dies 
nicht zu meinem Thema. Das alte Postformat — 
international in des Wortes wahrster Bedeutung — 
wird aber meiner Auffassung nach nicht so bald 
verschwinden, und damit sind wir leider von dem 
Ziel, Kanzlei- und Postformat auf ein Format zu 
vereinigen, noch weit entfernt. 

Der zweite Einwand von Papierindustrie und 
Großhandel gegen das Dinformat — an sich durch- 
aus verständlich — ist der, daß man nur das End- 
format normt, aber nicht das Rohformat des un- 
beschnittenen Papiers. Infolgedessen ist auch die 
Dinnormung für die Papierindustrie keine vollkom- 
mene Normung. Papierindustrie und Großhandel 
interessiert nur das Rohformat. Die Erkenntnis ist 
wohl unbestritten, daß das Rohformat nicht voll 
einheitlich genormt werden kann, denn der Umfang 
des Beschnitts ist eine individuelle Angelegenheit 
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des Verarbeiters. Aber hingewiesen sei darauf, daß 
allein für alle Arbeiten, die einen Perforierrand 
notwendig machen, die Bestimmung eines einheit- 
lichen Rohformats nicht möglich ist. Da das per- 
forierte Blatt das Din-Endformat haben soll, muß 
das Rohformat entsprechend der Breite des Per- 
forierrandes größer sein. Während wir für gewöhn- 
liche Akzidenzarbeiten zu einem Rohformat ge- 
kommen sind, das zwischen 60/85, 61/86 und 62/86 
cm schwankt, muß z. B. für Perforierarbeiten ein 
Format von mindestens 64/88 cm gewählt werden, 
und schon entfernen wir uns, soweit die Papier- 
industrie in Frage kommt, von dem Grundgedanken, 
nämlich dem Einheitsformat. 

Wie schwierig die Rohformatnormung ist, er- 
gibt sich insbesondere aus den für den Buchhandel 
bestimmten Papieren, wenn auf drei Strich oder vier 
Strich Falzung Rücksicht zu nehmen ist. Dann 
entfernen wir uns immer weiter vom Dinrohformat 
61/85 cm und kommen schließlich bei drei Strich 
Falzung auf 61/88 cm und bei vier Strich Falzung 
auf 64,8/91,7 cm und haben als Ergebnis letzten 
Endes vielleicht mehr Formate, als wir vor Ein- 
führung der Normung hatten. 

Es darf nicht verkannt werden, daß die l.iefe- 
rung von Spezialpapieren, die aus technischen 
Gründen das Arbeiten des Rohpapiers in einer be- 
stimmten Bahn bedingen, z. B. Offset- und Stein- 
druckpapiere, die stets in schmaler Bahn gearbeitet 
werden müssen, aus diesem Grunde erhebliche 
Schwierigkeiten bereitet, indem die Ausnutzung 
der Maschinenbreite, weil nicht in Wechselbahn ge- 
arbeitet werden kann, erheblich beschränkt wird. 

Wird Dinformat in Rotationsdruck bezogen und 
wird es z. B. in 86 cm breiter Bahn verlangt, einer 
Rollenbreite, die bis zur Einführung des Dinformats 
so gut wie gar nicht vorkam, so kann die Aus- 
nutzung der Maschinenbreite in noch viel größerem 
Umfange beeinträchtigt werden, wenn nicht über- 
haupt eine Lieferungsunmöglichkeit eintritt. Die 
Einführung des Dinnorm-Formates für Fachzeit- 
schriften muß wegen der angestrebten Einheitlich- 
keit durchaus begrüßt werden, und es herrscht wohl 
auch Verständnis dafür, daß die großen Fachzeit- 
schriften der Maschinen- und Elektroindustrie — 
wie ETZ- und VDI-Zeitschrift — genormt worden 
sind. 

Die Papierindustrie muß aber die Forderung 
erheben, daß bei der Dinnormung von Zeitschriften 
die Normung beschränkt bleibt auf behördliche bzw. 
rein geschäftliche Zeitschriften und sonstige Ver- 
öffentlichungen dieses Charakters. Würde aber für 
Zeitschriftenpapiere, gleichgültig, welchen Charakter 
die Zeitschrift hat, das Dinformat gewählt, so würde 
manche Papierfabrik abstellen können bzw. ab- 
stellen müssen, weil sie auch nicht mehr annähernd 
rationell zu arbeiten in der Lage ist. Es muß näm- 
lich immer berücksichtigt werden, daß nach Er- 
reichung des Endziels — daß nämlich ausschließlich 
Dinformat bezogen wird — eine Kompensierung 
mit anderen Formaten zur besseren Ausnutzung 
der Papiermaschinenbreiten hinfällig wird. Das hat 
zur Folge, daß das weitere Fortschreiten der Ein- 
führung des Dinformats sich für viele Fabriken sehr 
nachteilig auswirken wird, die Schwierigkeiten also 
möglicherweise für die Allgemeinheit der Papier- 
fabriken größer und nicht kleiner werden. 


Ein viel größeres Interesse als an der Papier- 
formatnormung hat meines Erachtens die Papier- 
industrie an der Gewichtsnormung. Diese ist zwar 
vorgesehen, aber noch nicht eingeführt. Bekannt- 
lich wird Papier nach Gewicht pro 1000 Bogen ge- 
handelt, und die Einheitsbestimmung für die cin- 
zelnen Schweren ist die Bestimmung des Quadrat- 
metergewichts. Es war von Freunden des Dinnom- 
Formats mit Recht darauf hingewiesen worden, daß 
zwischen diesen beiden Gewichtsbestimmungen in 
Zukunft kein Unterschied mehr bestände, weil das 
Gewicht von 1000 Bogen Dinnorm-Format dasselbe 
sei, wie das von 1000 Quadratmetern. Dieses Ar- 
gument ist an sich durchaus bestechend, aber es 
ist doch in der Praxis nicht verwendbar, weil sich 
die Einheitsgewichtsbestimmung nur auf das End- 
format bezieht, wir in der Papierindustrie und im 
Großhandel aber nur mit dem Rohformat zu tun 
haben und damit zwangsläufig von der Einheitlich- 
keit der Ziffer abrücken. Trotzdem wäre eine ge- 
wisse Normung der Gewichte durchaus zu begrüßen, 
und in dieser Beziehung ist noch viel zu tun übrig 
geblieben. Ich glaube aber, uneingeschränkt sagen 
zu können, daß Papierindustrie und Großhandel alle 
Bestrebungen einer Vereinheitlichung der Gewichte 
bis zur Forderung der Kennzeichnung aller Riese 
und Pakete mit Format- und Gewichtsangabe durch- 
aus unterstützen werden. 

Papierindustrie und Großhandel sind immer 
auf den Export angewiesen gewesen, sind es heute 
in ganz besonderem Maße und werden es natürlich 
auch in alle Zukunft sein. Es gibt natürlich eine 
Reihe von Fabriken und Großhandlungen, die ihre 
Existenz auch ohne Export haben, aber das Fach 
in seiner Gesamtheit kann ohne Export nicht leben. 
Da hier der Export nach den benachbarten l.ändern. 
mit denen eine gewisse Verständigung über Din 
schon erreicht ist, nicht in Betracht kommt. son- 
dern da es sich in erster Linie um Uebersee-Export 
handelt, wo Dinformat bisher nicht verlangt wurde 
und wohl auch in absehbarer Zeit nicht verlangt 
werden wird, so muß für Exportlieferungen genere!] 
die Normungsfrage ausgeschieden werden. 

Diese Erwägung braucht an sich nicht hinder- 
lich für die Einführung des Dinformats im Inland 
zu sein, im Gegenteil, man könnte, theoretisch ge- 
dacht, aus diesen Exportaufträgen vielleicht viel- 
fach die Ergänzung zur vollen Ausnutzung der 
Maschinen herleiten. Hierbei ist jedoch in Betracht 
zu ziehen, daß ein Zusammenarbeiten von Export- 
und Inlandsaufträgen in den seltensten Fällen 
möglich sein wird. Ich weise hierauf ganz beson- 
ders hin, weil von Normungsfreunden häufig gesagt 
worden ist, daß bei Aufstellung neuer Maschinen 
in erster Linie auf die für Dinnorm geeigneten Brei- 
ten Rücksicht zu nehmen sei. Aber ich muB fragen: 
was geschieht, wenn diese Rücksichtnahme dazu 


führt, die Lieferungsfähigkeit unserer Papier- 
industrie im Export herabzudrücken bzw. auszu- 
schalten? Die Rücksicht auf die Deckung des 


I:xportbedarfs darf bei aller wohlwollenden Stellur z- 
nahme zu den Dinnorm-Bestrebungen nicht außer 
acht gelassen werden. š 
Zusammenfassend darf ich sagen: Die Ein- 
führung des Dinnormformats für alle im geschäft- 
lichen und behördlichen Verkehr verwendeten Pa- 
piere liegt der Papierindustrie und dem Papier- 
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großhandel trotz aller damit verbundenen Schwie- 
rixkeiten durchaus am Herzen, und beide lassen ihr 
jede nur denkbare Förderung zuteil werden. Daß 
diese Förderung geschieht, beweist die Tatsache 
der ständig zunehmenden Din-Sortimente des Groß- 
handels. Die Papierindustrie muß aber erwarten, 
daß von den Dinnorm-Förderern Rücksicht genom- 
men wird auf die bestehenden zur Zeit nicht änder- 
baren Fabrikationsverhältnisse, wie auch der Groß- 
handel erwartet, daB Rücksicht genommen wird auf 
die durch die Kapitalknappheit bestehenden Lager- 
haltungsschwierigkeiten. 

Eins aber muß vermieden werden, nämlich daß 
im Verordnungswege das Dinformat für alle Pa- 
piere ohne Rücksicht auf ihren Verwendungszweck 


gesetzlich vorgeschrieben wird. Das wäre für die 
deutsche Papierindustrie einfach unerträglich. Die 
deutsche Papierindustrie ist etwas langsam Ge- 
wachsenes und nicht aus einem Guß wie die ameri- 
kanische Papierindustrie, die innerhalb einer kur- 
zen Spanne Zeit entstanden ist, und die infolge- 
dessen eine Normung viel eher vertragen könnte. 
Dies muß immer wieder berücksichtigt werden. 
Bleibt es unberücksichtigt, so wären die Folgen für 
die deutsche Papierindustrie katastrophal. Darum 
noch einmal: Beschränkung des Dinformats auf 
alle im geschäftlichen und behördlichen Verkehr 
verwendeten Papiere! Da helfen Papierindustrie 
und Großhandel mit. Der Wille ist da und damit 
das Wesentlichste. 


Eine Schnellmethode zur Bestimmung des Wassergehaltes in 
Sulfit-Zellstoffen. 


Von Dr.-Ing. Ernst Schlumberger. 


Die heute noch in den Zellstoffabriken allge- 
mein übliche Methode zur Bestimmung des Wasser- 
gehaltes besteht in der gewichtsmäßigen Ermittlung 
des Trocknungsverlustes bei 105%. Die hierfür 
nötige Zeit beträgt mindestens fünf bis sechs Stun- 
den, bis eben Gewichtskonstanz eingetreten ist. Es 
ist weiterhin bekannt, daß getrocknete Zellstoffe 
außerordentlich hygroskopisch sind, ein Umstand, 
der die Genauigkeit der Wägungen nachteilig be- 
einflußt. 


Es hat deshalb nicht an Versuchen gefehlt, diese 
Art der Wasserbestimmung durch weniger um- 
ständliche, raschere und genauere Methoden zu er- 
setzen!), Ganz besonders einfach gestaltet sich die 
Wasserbestimmung bei jenen Methoden, wo die 
Zellstoffprobe mit einem über 100° siedenden 
Kohlenwasserstoff bis zu dessen Siedepunkt erhitzt 
wird, wobei der destillierende Kohlenwasserstoff 
das vorhandene Wasser mit sich führt. In der Vor- 
lage läßt sich durch Verwendung geeigneter Meß- 
rohre das vom Kohlenwasserstoff sich leicht ab- 
trennende Wasser unmittelbar ablesen. Derartige 
Methoden beanspruchen nur wenig Zeit (ingesamt 
30 bis 40o Minuten) und liefern recht genaue Ergeb- 
nisse. Zu beachten ist jedoch, daB immerhin die 
Gefahr einer unzulässigen Ueberhitzung des 
Trockengutes verbunden mit pyrogener Wasser- 
bildung besteht, wodurch die erhaltenen Werte 
leicht zu hoch ausfallen können. Dieser Fehler ist 
besonders dann beinahe unvermeidlich, wenn aus 
Gründen der Feuersicherheit an Stelle von Glas- 
gefäßen solche aus Metall verwendet werden. Im 
letzteren Falle ist es natürlich unmöglich, eine 
Ueberhitzung der an der Gefäßwand anliegenden 


Zellstoffteile rechtzeitig zu erkennen und zu ver- 
hüten. 


Es bedeutet daher einen Fortschritt, wenn 
diese Fehlerquellen vermieden werden können. Nun 
haben I. Tausz und H. Rusum?) vor einiger 
Zeit vorgeschlagen, bei der Trockenbestimmung in 
verschiedensten Materialien, wie Mehl u. dgl., an 
mm m nn 

U) Vgl. Schwalbe und Sieber: „Die che- 
mische Betriebskontrolle in der Zellstoff- und 
Papierindustrie“, 2. Auflage, S. 67 ff. 

?) Z. f. angew. Ch. 5, S. 155 (1926). 


Stelle der feuergefährlichen Kohlenwasserstoffe das 
nicht brennbare, sonst aber sich ganz ähnlich ver- 
haltende Tetrachloräthan zu verwenden. Es lag 
nahe, auch bei der Wasserbestimmung in Zellstoffen 
die bisher üblichen feuergefährlichen Kohlenwasser- 
stoffe durch das Acetylentetrachlorid zu ersetzen. 
Wir haben diesen Versuch unternommen und geben 
in nachstehendem unsere Resultate wieder. Die 
von Tausz benutzte Destillationsapparatur wurde 
beibehalten; dagegen ersetzten wir seine Meb- 
apparatur durch eine einfachere Anordnung, mit der 
wir zufriedenstellende Ergebnisse erzielten. 


Beschreibung der Apparatur 
vgl. Abb. 1). 3) 


(a) ist ein Rundkolben aus Jenaer Glas von 
etwa 700 ccm Inhalt, der an seinem Hals einen 
Schliff (b) trägt, dessen lichte Weite zwecks be- 
quemer Füllung und Entleerung etwa 5 cm Durch- 
messer betragen soll. In den Schliff paßt der 
Destillationsaufsatz (c), dessen Gestaltung aus der 
Abbildung ohne weiteres ersichtlich ist. Das ab- 
steigende Ende ragt in die Auffang- und Meßappa- 
ratur lose hinein. Diese besteht aus einem Stück. 
Das Destillat fließt durch die Meßröhre (d) nach 
unten, wo in der angeschmolzenen Kugel (e) vor 
Beginn des Versuches bereits soviel Acetylentetra- 
chlorid eingefüllt war, daß das mit übergehende 
Wasser sich leicht abscheiden kann. Der Ueber- 
schuß an Acetylentetrachlorid sammelt sich in der 
zweiten Kugel (f) und kann schließlich durch das 
Rohr (g) in ein beliebiges Gefäß überlaufen. Das 
Meßrohr (d) besteht aus einer etwa 20 cm langen 
kalibrierten Glasröhre von etwa 3 mm lichter Weite. 
Es faßt etwa 2 ccm und ist in 0,02 ccm geteilt, so 
daß 0,005 ccm noch gut geschätzt werden können. 
Die jeweilige Einwage an Zellstoff richtet sich 
natürlich nach dessen Feuchtigkeitsgehalt, der ja 
für gewöhnlich von vornherein, der Größenordnung 
nach, bekannt ist. 


Gang einer Wasserbestimmung. 


Eine gewogene Menge Zellstoff in Stücken von 
etwa 4X5 mm oder Streifen von 4X50 mm wird 


3) Herstellerin: Firma Hannff & Buest, Berlin 
NW 6, Luisenstr. 67. 
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in den Siedekolben eingetragen und mit soviel 
Acetylentetrachlorid übergossen, daß der Zellstoff 
leicht darin schwimmt. Dann wird mit freier 
Flamme vorsichtig erhitzt, bis das Acetylentetra- 
chlorid in lebhaftes Sieden gerät. Nun erhitzt man 
stärker, und zwar so, daß etwa 8o bis 100 ccm in 
etwa zehn Minuten übergehen. Während der 
ganzen Operation ist darauf zu achten, daß der 
Zellstoff an der Glaswand nicht festbackt und über- 
hitzt wird, was sich durch Braunfärbung zu er- 
kennen gibt. Zwischen Siedegefāäß und Auffang- 
bürette bringt man zwecks Abhaltung der Wärme- 
strahlen einen Asbestschirm (h). Unterhalb des 
Siedegefäßes stellt man vorsichtshalber ein beliebig 
gestaltetes Auffanggefäß für den Fall, daß der Siede- 
kolben aus irgendeinem Grunde zertrümmert werden 
sollte, was übrigens trotz vieler hundert Bestim- 
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mungen bei uns noch nicht der Fall war. Der 
Wassergehalt geht mit den ersten Anteilen des 
Acetylentetrachlorids sehr schnell über. Die letzten 
Reste dagegen trüben das Destillat. Man setzt die 
Destillation solange fort, bis das Destillat wieder 
völlig klar übergeht. Die Entmischung geht ver- 
hältnismäßig schnell vor sich. Wiederholte Kon- 
trollversuche zeigten, daß man eine völlige Klärung 
nicht abzuwarten braucht, da der dadurch etwa ver- 
ursachte Fehler vernachlässigt werden kann. Es 
handelt sich dabei um suspendierte Wassermenger 
von maximal 0,05 ccm. Die gesamte \Versuchsdauver 
beträgt etwa 30 Minuten. 


Nach dem Abkühlen wird der Siedekolben ent- 
leert, der Zellstoff in einer Handpresse so gut wie 
möglich abgepreßt und in einer gut verschlosseren 
Flasche aufbewahrt. Bei genügender Menge Zell- 
stoff wird dann das darin noch enthaltene Acetylen- 
tetrachlorid mit Wasserdampf abgetrieben, im Kon- 
densat vom Wasser geschieden, über Chlorcalcıum 
getrocknet, filtriert und, falls eine zu große An- 
reicherung an gelöstem Fett und Harz stattgeftn- 
den hat, nochmals destilliert. Es empfiehlt sich. 
das Acetylentetrachlorid von Zeit zu Zeit aui 
etwaigen Säuregehalt zu prüfen und gegebener!t:..: 
mit festem Aetzkali zu entsäuern. 


Versuchsergebnisse., 


ı. Reproduzierbarkeit. Von einem 
harten Sulfitzelistoff wurden von ein und derselben 
Probe je ıo g in Stückchen zerschnitten und nach 
vorstehender Methode untersucht. Es ergaben sich 
folgende Wassergehalte: 


Probe Nr. |e Zellstoff| cc H,O | 0, H,O 


1 10,0 | 0.94 9,4 
2 100 0,94 9,4 
3 10,0 | 0,94 9,4 
4 10,0 0,95 9,5 
5 10,0 0,94 9,4 
6 10,0 0,92 9,2 
7 10,0 0,94 9.4 
8 10,0 0,93 9,3 

Mittel 9,37 


Wie man ersieht, beträgt die maximale Ab- 
weichung vom Mittel nur + 0,17 %. 


Tabelle ı. 

u 

er Art des Trocknens Temp. F.O 
ba ù 

Aa © 

a) Zellstoff (Cl. Z. 3,0) in Stücken von etwa sy: 
1 Wägeglas im Trockenofen 105 ! 6.& 
2 Wägeglas im Trockenofen 105 6% 
3 über P,O,imVakuumvonis6mmHg 100 7.35 
4 |überP;O,imVakuumvonısmmHg 100 7i 
5 Neue Methode ı 147 , 088 
6 Neuc Methode ‚197 7% 

b) Derselbe Zellstoff (Cl. Z. 3,0) in geraspelter Forr 
1 Wägeglas im Trockenofen ' 105 2s 
2 Wägeglas im Trockenofen 105 2X 
3 JüberP,O,imVakuumvon16mm Hg 100 2% 
4 lüberPsO,imVakuumvonl18mmHg& 10 27 
5 Neue Methode 147 238 
6 Neue Methode 147 2 
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0,5 Art des Trock a 
pz es Trocknens in 0 A 
c) Zellstoff (C1. Z. 4,8) in Stücken von etwa 4X5 mm. 


e 
1 | Neue Methode 147 | 8,35 
2 Im Trockenofen 105 | 8,30 
d) Zellstoff (Cl. Z. 1,2) in Stücken von etwa 4X5 mm. 
1 | Neue Methode 147 | 6,48 
2 


Im Trockenofen 105 | 6,55 


2. Vergleich mitanderen Methoden. 
In der Tabelle ı sind die Versuchsresultate wieder- 
gegeben, die bei ein und derselben Zellstoffprobe 
nach drei verschiedenen Wasserbestimmungs- 
methoden erhalten wurden. Es ist hierzu noch zu 
bemerken, daß bei den üblichen Trockenmethoden 
im Trockenschrank bzw. im Vakuum ein Wieder- 
anziehen von Feuchtigkeit peinlich vermieden wer- 
den muß. Wie man sieht, stimmen die nach den 
drei Methoden erzielten Resultate weitgehend 
überein. 

3. Anwendung der Methode. Bekannt- 
lich sind die Vorgänge bei der Wasseraufnahme 
bzw. Abgabe von Cellulose noch nicht genügend ge- 
klärt. Von einer in dieser Richtung zielenden Arbeit 
sollen einige Vorstudien mitgeteilt werden, bei 
welchen die im vorstehenden beschriebene Schnell- 
methode ausgezeichnete Dienste leistete. 

Von einem mittelfesten, lufttrockenen Zellstoff 
(Cl. Z. 3,0) wurden Streifen von 5X5o mm ge- 
schnitten und dieselben in genügender Menge in 
einem verschlossenen Behälter über reinem Wasser 
bei konstanter Temperatur (40,0° + 0,5°) längere 
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Zeit stehen gelassen. Der Zellstoff zeigte ursprüng- 
lich einen Wassergehalt von 5,3 %, die Zunahme des 
Wassergehaltes wurde in regelmäßigen Zeit- 
abschnitten durch Entnahme einer Durchschnitts- 
probe und Schnellwasserbestimmung festgestellt. 
Die Ergebnisse sind in Abb. 2 graphisch dargestellt. 


e: Wasse: - Ausnahme. 
e.: Wase - Abgabe 


Wie man sieht, erfolgt die Wasseraufnahme merk- 
würdigerweise in deutlich ausgeprägten Stufen. 
Zum Vergleich ist in dasselbe Diagramm eine nach 
gleicher Methode festgestellte Entwässerungskurve 
eingetragen, die vollkommen stetig ohne jedes An- 
zeichen von Sprüngen verläuft. 

(Vorliegende Arbeit wurde im wissenschaft- 
lichen Laboratorium der Koholyt A.-G., Berlin, aus- 
geführt. Herrn Dr. Purrmann bin ich für seine 
Mithilfe zu besonderem Dank verpflichtet.) 


Der Chlorgasprozeß in der Papierindustrie. 


Von Ingenieur Giulio Consiglio. 
Auszug aus „Le Papier“, Nr. 12, 1925. 


Das Prinzip der Zellstoff-Fabrikation mittels 
Chlor beruht bekanntlich auf der Cellulosebestim- 
mungsmethode von Cross und Bevan. 

Dr. Kellner hat meines Wissens als Erster 
versucht, diese Laboratoriumsmethode auf den 
Großbetrieb zu übertragen, während es dem ver- 
storbenen Cataldi gelang, mittels eines auf dem- 
selben Prinzip beruhenden Prozesses eine regel- 
rechte Fabrikation von Zellstoff aufzubauen. 

Seit 1919 ist nun diese von der Société anonyme 
„Electrochimica Pomilio“ aufgenommene Methode 
der Gegenstand fortdauernder Studien gewesen, die 
von dem Polytechnikum Neapel wie auch von dem 
Untersuchungslaboratorium und der Zellstoffabrik 
„Electrochimica Pomilio“ weiter verfolgt wurden. 

Auf Grund dieser Versuche und Studien gelang 
es mit bestem Erfolg, den Reaktionsmechanismus 
des Verfahrens zu ergründen, dadurch allmählich 
die Ausbeuten zu steigern und die Folge der ein- 
zelnen Operationen derart zu variieren, daß sie den 
besonderen Fabrikationsverhältnissen jeder Fabrik 
angepaßt werden konnten. 

Cross und Bevan schreiben bezüglich der 
Bedingungen, die ein Cellulosefabrikationsverfahren 
erfüllen muß, folgendes: „Das oberste Prinzip der 
Sparsamkeit ist, für jeden besonderen Fall ein 
Spezialverfahren anzuwenden. Nur so wird man zu 
dem gewünschten Erfolg kommen. Auf den ersten 
Blick scheint allerdings dieses Ideal schwer erreich- 
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bar. Nun, man kann sagen, so wie die Chlor- 
methode heute in Neapel angewendet wird, sind alle 
diese Bedingungen erfüllt. 


Das Chlor, das Alkali, die Wärme in Verbin- 
dung mit Wasser sind die drei Hauptfaktoren, 
welche für die Aufschließung der pflanzlichen Roh- 
stoffe in Betracht kommen. Sie werden entweder 
nacheinander oder auch zusammen derart ver- 
wendet, daß die nicht celluloseartigen, in der Pflanze 
befindlichen Stoffe auf möglichst vorteilhafte Weise 
herausgelöst werden. Man kann auf diese Weise 
bei guter Ausbeute und geringem Verbrauch an 
Chemikalien einen sehr reinen Stoff erhalten, 


Chlor, Alkali und Wärme können außerdem in 
sehr verschiedenen Verhältniszahlen zur Anwen- 
dung kommen, und zahlreiche, nicht nur im Labo- 
ratorium, sondern auch nach fabrikatorischen Prin- 
zipien abgeschlossene Versuche bieten heute Ge- 
währ dafür, das Chlorgasverfahren in allen 
möglichen Variationen durchzuführen. Z. B. kann 
man die gesamte, bei der Elektrolyse von 
Kochsalz anfallende Menge Alkali verwenden. 
Anderseits ist es aber auch möglich, wenn es beson- 
dere Umstände erfordern, die Lauge ganz weg- 
zulassen und dieselbe einfach durch Wasser zu 
ersetzen. 


Im Nachstehenden seien die erhaltenen Werte 
aufgeführt, 
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Fabrikin Neapel. 


Diese Fabrik hat sich, nachdem sie einige 
Monate lang Cellulose aus Hanf und Stroh her- 
gestellt hatte, auf die Herstellung von Alfacellulose 
eingestellt. Sie wurde dazu durch das Kolonial- 
ministerium und ihre für den Bezug von Alfagras 
günstige Lage am Hafen von Neapel ermutigt. Das 
Fabrikationsschema und die Maschinen sind schon 
in der technischen Fachpresse beschrieben, weshalb 


wir uns hier auf eine kurze Wiedergabe be- 
schränken. 

Das vorher entstaubte und in den Silos auf- 
gespeicherte Espartogras wird in die offenen 


Kocher, von denen immer zwei abwechselnd in 
Betrieb sind, zum Zwecke der Behandlung mit 
Alkali eingebracht. Diese Behandlung besteht in 
einer Tränkung des Grases mit schwacher Lauge 
(1—2 % NaOH) bei geringer Temperatur (70-80 °). 
Die beiden Kocher sind durch eine Zentrifugal- 
pumpe und ein Netz von Röhren für die Zuleitung 


von Wasser, Alkali und Dampf verbunden. Die 
Zirkulation der Flüssigkeit, das Umfüllen der 
Laugen, das Waschen und das Erneuern des 


Wassers wird alles von der Pumpe besorgt. 

Die für die Tränkung benutzte Lauge wird 
mehrere Male verwendet, es genügt dafür nur, ihren 
Alkaligehalt immer wieder aufzufrischen, wodurch 
Alkali und Wärme gespart werden. Gewaschen 
wird in den gleichen Kochern, in denen die Durch- 
tränkung erfolgt. Nach der Durchtränkung wird 
die Masse durch Drehen der Kocher aus diesen ent- 
fernt und mittels eines Transporteurs in die aus 
Beton bestehenden Chlorierungsgefäße gebracht. 
Die letzteren sind mit den nötigen Rohrleitungen 
ausgestattet, um Chlorgas, Alkalilaugen und Wasser 
einleiten zu können. 

Nach der Chlorierung wird mit Wasser ge- 
waschen. Darauf folgt eine zweite kalte Behand- 
lung mit Alkali. Das chemische Verfahren ist damit 
beendet, weil man nunmehr eine von Inkrusten be- 
freite, für das gewöhnliche maschinelle Aufberei- 
tungsverfahren fertige Cellulose vorliegen hat. (Auf- 
schlagen, Sortieren, Bleichen, Ueberführen in 
Pappenform.) 


Verbrauchan Chemikalien. 


Wir geben hier Ziffern, wie sie in der Fabrik 
in Neapel während eines zweijährigen Betriebes er- 
halten wurden. Diese Zahlen sind übrigens durch 
verschiedene wissenschaftliche Gutachen bestätigt. 


Verbrauch pro Tonne gebleichter 
Cellulose. 


Kaustische Lauge (NaOH) . 160-180 kg 
Chlorgas m En le en ec 400 kg 
Chlor in Form von Hypochlorit . 20 kg 


Der Gesamtchlorverbrauch beträgt also 420 kg, 
und dieser Menge entsprechen ungefähr 473 kg 
durch die Elektrolyse gewonnenes Aectznatron. 

Die WVerbrauchsziffern zeigen, daß für jede 
Tonne Cellulose mindestens ein Ueberschuß von 
300 kg Aetznatron verfügbar bleibt, der eingedampft 
und verkauft werden kann. 

Um aber die günstigen Resultate richtig zu 
würdigen, muß man nicht nur einfach diese Brutto- 
ziffern betrachten, sondern man muß auch den Fabri- 
kationsbedingungen der Fabriken Rechnung tragen, 
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welche Elektrolyseure mit Diaphragma benutzer. 
Tatsächlich erzielt man bei günstiger Zersetzun 
des Kochsalzes Kathodenlaugen, welche außer w- 
gefähr 120 g kaustischer Soda 160—170 gœ Chlor- 
natrium per Liter enthalten. Dieses Salz wird 
durch Konzentration ausgeschieden, abgenutscht, 
gewaschen und wieder für die Elektrolyse ver- 
wendet. 

Die Erfahrung zeigt, daß, wenn man unter 
günstigsten Bedingungen arbeitet, das Quartum 
Wasser, welches für das Auswaschen des Salze 
und der Reinigung der Verdampfapparate (die all 
15 Tage erfolgen muß) verwendet wird, unsefähr 
30% derjenigen Wassermenge ausmacht, welche man 
aus 100 kg Aetznatron (100%) in Form von Elektro- 
Iyseurlauge verdampfen muß, um sie in eine handels- 
übliche Lauge von 48--50° Bé überzuführen., d. h. 
also, daß man ungefähr bis zu 220 Liter Wasch- 
wasser auf 100 kg konzentrierte Lausre erzeugt. 
Etwas weniger als die Hälfte dieser Waschwasser- 
mengen besitzt eine genügend hohe Konzentration, 
um sie von neuem ohne erhebliche Kosten einengen 
zu können. 

Der Rest der Waschwässer enthält Aetznatron 
in einer derartigen Verdünnung, daß die Kosten fur 
die Eindampfung kaum gedeckt würden durch den 


Verkauf der daraus erhaltenen handelsüblichen 
Lauge. Es bleiben so auf jede Tonne eingeengie 
Lauge 120—150 kg Aetznatron in Form von 


schwachen Waschwässern, deren Wert sehr gering 
ist, zurück. Bei dem Chlorgasprozeß aber kann 
man diese Waschlaugen verwenden, wodurch der 
Verbrauch von Aetznatron auf mindestens die Hälfte 
der genannten Zahlen vermindert wird. 


Durchschnitts-Analysen 
der hergestellten Cellulose. 


Dieselben wurden ausgeführt vom Laboratorium 
des Polytechnikums von Neapel. 


I. II. 
Feuchtigkeit 9,56 % 10.11 “%& 
Cellulose 80,22 % 81,32 “ 
Asche he 1,00 % 1,50 © 
Kupferzahl Be are 2,43 7% 2,40 % 


Alles auf absolut trocken bezogen. 


Qualitätdererzeugten Cellulose. 

Der Absatz der ganzen Produktion ging glatt 
vonstatten. 

Die Herstellung von Esparto-Papier, für di» 
lange Zeit England eine Monopostellung inne hatte. 
breitet sich mehr und mehr aus. Die Nachirase 
nach dem Stoff ist groß. Gegenwärtig liefern 


wor 
ungefähr 
40—50% an Japan, 
20% an Italien, 
und den Rest an Deutschland, England und 
Amerika. Entsprechend der Nachfrage wird man 


die Jahreproduktion auf 7000 t erhöhen. 

Wir haben es für notwendig gehalten, diese 
Resultate mit Rücksicht darauf bekanntzureber. 
weil unsere Fabrik in Neapel ursprünglich nur für 
die elektrolytische Erzeugung von Aetznatron ein- 
gerichtet ist und infolgedessen nicht die gün«<tixer 
Bedingungen einer reinen Cellulosefabrik besırrt 
Die Resultate dürften also in diesem letzteren Fae 
noch verbessert werden können. 
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Regeneration der gebrauchten 
Laugen. 


Das Verfahren, so wie es zur Zeit angewendet 
wird, bedient sich nicht ciner Regeneration der 
Tränklaugen. Diese Vereinfachung, die in dem ge- 
ringen Einstandspreis für das Aetznatron und das 
Flektrolytchlor zu suchen ist, stellt einen be- 
merkenswerten Vorteil für Fabriken mit kleiner 
Produktion dar; aber für Fabriken mit großer 
Fabrikation würde man schon zweckmäßig eine 
Anlage zur Regeneration des Alkalis und eine Ver- 
wertung der in Lösung gegangenen organischen 
Substanzen vorsehen. Der Verbrauch an Alkali 
würde auf diese Weise bedeutend reduziert werden, 
wodurch auch wieder die Menge des für die Elektro- 
Iyse benötigten Salzes kleiner wird. 

Aber auch ohne bis zur Wiedergewinnung des 
Alkalis zu gehen, wird man sicher noch bestimmte 
Verwendungsmöglichkeiten für diese Laugen finden 
und auf diese Weise den Verkaufspreis der Cellu- 
losen herabsetzen können. 

Wie Professor V. Casaburi, Direktor des 
königl. Gerbstoffinstituts in Neapel, festgestellt 
hat, läßt sich aus diesen Laugen ein synthetischer 
Gerbstoff von sehr guter Wirkung gewinnen. Man 
kann ferner eine Insekten tötende Substanz daraus 
herstellen, die an Stelle von Cyanwasserstoff ge- 
eignet ist, gewisse Parasiten an Obstbäumen abzu- 
töten. Schließlich hat man diese Laugen auch zu 
Brikettierungszwecken benutzt, denn sie haben eine 
Durchschnittsdichte von 22° Bé und einen Gehalt 
von organischen Substanzen von 14 bis 15%. Sie 
können also auch sehr beachtenswerte organische 
Destillationsprodukte geben, und eine bedeutende 
Firma in Norditalien will die Laugen auch für diese 
Zwecke verwenden. 

Modifikation des Verfahrens. 

Wir haben bereits auf die Möglichkeit hinge- 
wiesen, daß man den Verbrauch an Soda un. Chlor 
in weiten Grenzen variieren kann und wollen das 
nun durch Ziffern belegen, indem wir die mit ver- 
schiedenen pflanzlichen Rohstoffen gemachten Er- 
fahrungen und gewonnenen Resultate bekannt- 
geben. Diese sind notabene durch die Praxis bce- 


Härter 
statigt. Getreidestroh 


Gehalt der Tränklauge an NaOH’ 


15% | 20% | 05% 

Verbrauch an Alkali 
(NaOH)zum Tränken 20,3 17,1 11,5 
Verbrauch an Chlorgas 40,8 42,8 69,1 
Ausbeute an Zellstoff 38,5 40,8 40,8 


Reisstroh 


Gehalt d. Tränklg. an NaOH 
15%|1,0 % 0,5% 0,25% 


Verbrauch an Alkali (NaOH) 
” ”„ Chlorgas o. e 
Ausbeute an Zellstoff ..... 


22,0 | 21,8| 15,4] 12,9 
19,8 | 18,0| 44,4 | 83.9: 
35,0 | 38,9| 32,4 | 31,7 


Alfagras aus Tripolis (Stipa AenacissimaL.) 
Gehalt derTränklauge an NaOH 
15% | 10% | 05% 


Verbraucha.Alkali(NaOH) | 20,8 16,6 11,2 
y „Chlorgas.... 36,2 48,9 79,7 
Ausbeute an Zellstoff.... | 40,0 38,6 38,5 
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Alfagras aus Tripolis 


Bi Gehalt derTränklauge an NaOH 
3,0 A | 2,0 Y |0,75 %| 0,50 y 


33,6 | 27,8 | 18,9 | 10,5 
29,0 | 35,5 | 57,4 | 76,7 
42,0 | 42,0 | 42,0 | 42,0 


Verbrauch a.Alkali (NaOH) 
ji „Chlorgas.... 
Ausbeute an Zellstoff ... . 


Aussichten des Verfahrens. 


Nachdem wir nunmehr die durch die Praxis bis 
ietzt bestätigt erhaltenen Resultate aufgeführt 
haben, wollen wir auch die ebenfalls schon im 
Laboratorium und in den Versuchsanlagen studier- 
ten anderen Ausnutzungsmöglichkeiten des Ver- 
fahrens darlegen, wobei wir uns auf diejenigen 
beschränken, die wir im Laufe von sieben Arbeits- 
jahren als die aussichtsreichsten erkannt haben. Er- 
wähnen möchten wir dabei kurz, daß das Chlorgas- 
verfahren sich vorzüglich bewährt hat beim 
Aufschluß der Kiefern von Landes. Die erhaltenen 
Resultate lassen die Erzeugung eines prima ge- 
bleichten Stoffes von bester Qualität voraussehen 
bei einem Verkaufspreis, der dem von Kraftcellulose 
gleichkommt. Ebenso wollen wir nur kurz auf das 
Interesse hinweisen, welches der Chlorgasaufschluß 
für die Herstellung von Kunstseide-Cellulose hat. 
Iın übrigen aber wollen wir uns mit zwei Problemen 
befassen, deren baldige Verwirklichung uns nicht 
allein möglich erscheint, sondern bereits in Angriff 
genommen ist. 


Bagasse. 


Bei dem ersteren handelt es sich um die Ver- 
wertung von Bagasse. Die Anwendung dieses Ab- 
fallstoffes in der Papierindustrie, den man in 
enormen Quantitäten in den Gegenden, wo Zucker- 
rohr wächst, antrifft, hat seit längerer Zeit die 
amerikanische Industrie und die amerikanischen 
Chemiker beschäftigt. Wir wollen uns jedoch nicht 
bei den zahlreichen, zum Teil sehr kostspieligen 
Versuchen aufhalten, deren FEndergebnisse Stoffe 
von oft unbrauchbarer Qualität bei hohem Chemi- 
kalienverbrauch und niedrigen Ausbeuten waren. 
Im Vertrauen auf das Chlorgasverfahren haben wir 
nun dieses Problem auf Anregung einer Firma, die 
sich von neuem für die Nutzbarmachung inter- 
essierte, aufgenommen und gute Resultate erhalten. 
Durch ein mechanisches Aufbereitungsverfahren 
konnten wir nicht nur die pulverförmigen Fasern, 
sondern auch einen auf der Bagasse sitzenden 
Niederschlag von dunkler Farbe entfernen. Diese 
Unreinheiten verderben nämlich den Stoff. Wir 
haben zu diesem Zweck eine besondere Reinigungs- 
maschine konstruiert. Der Gewichtsverlust bei 
dieser Behandlung ist sehr niedrig und wird ausge- 
lichen durch die hohe Reinheit der erhaltenen 
Fasern. 


Das chemische Verfahren ist einfach. Es 
wurden drei Serienversuche durchgeführt, um die 
günstigsten Mengenverhältnisse zu bestimmen: 

L. Fall. 


Herstellung in einer Fabrik von mittlerer 
Größe, die keine Anlage zur Aufarbeitung der ge- 
brauchten Tränklaugen besitzt, in welcher der Ver- 
brauch von Chlor überwiegt und der Ueberschuß an 
Aetznatron konzentriert und verkauft wird. 
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Verbrauch pro ı00o kg gebleichten, 
lufttrockenen Zellstoffs. 


Tränklauge (NaOH) N 2 '<:; 
Chlor (incl. des für die Bleiche ver- 
wendeten) N a a er ee RBB 
Ausbeute in Zellstoff, berechnet auf das 
lufttrockene Gewicht der Bagasse nach 
der mechanischen Vorbehandlung 45 % 
Bezogen auf das ursprüngliche Gewicht der 
Bagasse müßte man mit einer Ausbeute 
von .etwa 41 % 
rechnen. 
Diese Fabrikation gestattet, pro Tonne Cellu- 


lose den Verkauf von 500 kg festen Aetznatrons 
vorzusehen. 


2. Fall. 

Fine Fabrik, in welcher die elektrolytische 
Finrichtung dazu bestimmt ist, die benötigten 
Mengen an Aetznatron und Chlor für die Cellulose- 
fabrikation zu liefern und welche infolgedessen die 
beiden Agenzien in den elektrolytisch erhaltenen 
Proportionen verbraucht. 


Verbrauch pro 100 kg gebleichten, 
lufttrockenen Zellstoffs. 


Tränklauge (Soda) 23 kg 
Chior a s 2.78 2: & 20 kg 
Ausbeute 44 % (40 %) 


Der Verbrauch an Brennmaterial, bezogen auf 
das rein chemische Verfahren, ist in beiden Fällen 
ungefähr ı8 kg pro 100 kg Cellulose gewesen. 

3. Fall. 

Diese Versuchsserie bezieht sich auf eine 
Fabrik, deren große Produktion die Erstellung einer 
Regenerationsanlage rechtfertigen würde. 


Verbrauch für 100 kg gebleichte, 
lufttrockene Cellulose. 


Tränklauge (NaOH) . 7 kg 

Chlor . . 2... 2... 28 kg 

Ausbeute u u Er E 45 % 
Der Verbrauch an Brennmaterial ist in diesem 


Fall entsprechend der Regeneration der Laugen 
höher. Hierbei ist interessant, festzustellen, daß bei 
dem Chlorgasprozeß die Regeneration viel vorteil- 
hafter ist als bei anderen Methoden, denn die an- 
gewendete Menge Aetznatron für die Durch- 
tränkung ist kleiner als die, welche bei der gewöhn- 
lichen Kochung benötigt wird, und die ange- 
wendeten Tränkflüssigkeiten sind, nachdem sie bis 
zu ı5mal hintereinander gebraucht waren, viel 
reicher an Alkali in Form von organischen Ver- 
bindungen als die Kochlaugen, die nach der soge- 
nannten englischen Methode anfallen. 


Das Zeitungspapier und der Chlor- 
gasprozeß. 


Auf Ansuchen cines der bedeutendsten Blätter 
Ttaliens haben wir auch den jährlichen Verbrauch an 
Rohstoffen für die Herstellung von Zeitungspapier 
studiert, um eventuell Ersatz für solche zu schaffen. 

Dieses Problem ist unseres Wissens bereits 
durch einen bekannten französischen Papierfach- 
mann aufgegriffen worden, der mit gutem Erfolg 
Strohstoff durch solchen aus Kiefer ersetzt hat. 

Für uns war nun dieses Problem insofern noch 
schwieriger, als es sich darum handelte, in der 
Papierfabrikation nicht allein den Holzzellstoif, 
sondern auch den Holzschliff zu ersetzen. 


Zu diesem Zweck haben wir die Verwendung 
von Stroh und Hanf untersucht und festgestellt, daß 
man in diesem besonderen Fall die chemische Be- 
handlung des Rohmaterials nicht so weit zu treiben 
braucht, als wenn es sich um prima gebleichte Ware 
handelt. Auf diese Weise bleiben gewisse nicht- 
celluloseartigen Stoffe erhalten, deren Gegenwart 
im Zeitungspapier nicht stört. Dementsprechend 
erhält man eine bessere Ausbeute. 

Wir haben ein Spezialverfahren ausgearbeitet. 
bei welchem bis zu einem gewissen Grade die 
mechanische Behandlung durch eine chemische er- 
setzt wird. Die erhaltene Halbcellulose ergab für 
sich allein ein Zeitungspapier von guter Qualität. 

Die Verwendung billigen Rohstoffs, die Ass- 
schaltung von Alkali, die Möglichkeit, den ganzer 
Anfall an Aetznatronlauge abzusetzen, gestatten. 
diesen Halbstoff zu einem Preis abzugeben, der 
unter dem von Holzschliff liegt. 

Im Nachstehenden geben wir die erhaltenen 
Durchschnitts-Verbrauchsziffern bekannt. 


Verbrauch pro 100 kg lufttrockenen Stoff: 
Getreidestroh: 


Chlorgass . » 2 2 2 2 2020. so kg 
Chlor in Form von Hypochlorit 2 kg 
Brennmaterial . . a a 2200. 20 kz 
Stroh Be rn ı80 kg 
Hanf: 
Chlorgas . . 2 2 2 2 202. ss kg 
Chlor in Form von Hypochlorit 2 kg 
Brennmaterial De 3 20 kg 
Hanf .... Bons . . . I6okg 


Der aus diesen Verbrauchsziffern resultierende 
Verkaufspreis, der sich aus dem niedrigen Stroh- 
oder Hanfpreis, dem Wert des verfügbaren Aetz- 
natrons und einem günstigen Kilowattpreis ergibt. 
sichert dieser Fabrikation größtes Interesse. 


Schlußbetrachtung. 


Bis jetzt haben wir nur Fragen behandelt. 
welche die nächste Zukunft angehen und welche 
sozusagen schon durch den Chlorgasprozeß gegeben 
sind. Wir möchten aber nicht schließen, ohne auch 
einen Blick in die fernere Zukunft zu werfen. denn 
der in der ganzen Welt immer mehr ansteigende 
Holzverbrauch wird unbedingt mehr Beachtung 
finden müssen. 

Immer wieder hören wir durch die Presse 
Zahlen, die allmählith Allgemeingut geworden sind 
Der Holzanfall in Amerika ist auf ein Drittel ver- 
mindert, und der enorme Bedarf Kanadas, um rur 
von in forstlicher Beziehung günstiger eingeteilten 
Ländern zu sprechen, sind hinreichend bekannte 
Tatsachen. Und diese Situation zeigt auch seit 
einiger Zeit der Industrie den Weg, den sie be- 
schreiten muß. Denn der Gewinnung von Zellstoft 
aus anderen Rohstoffen wie aus Holz wird mit der 
Zeit ein immer größerer Aufschwung beschieder 
sein. 

In erster Linie werden alle Stroharten heran- 
gezogen werden müssen. 

Stroh von Getreide, Reis, Roggen, Flachs. Han! 
usw. bedecken unendliche Flächen und stellen ge- 
waltige Mengen dar, die bis heute nur in sehr 
hescheidenem Umfang nutzbar gemacht werden. 

Im Interesse der Papierfabrikation fordert aber 


dieser noch so wenig beachtete und sich immer 
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wieder erneuernde Reichtum zu seiner Nutzbar- 
nıachung ein Verfahren, welches zwei wesentliche 
Bedingungen erfüllt: Erstens die Herstellung cines 
Stoffs, für den großer Bedarf vorliegt, und zweitens 
llisenschaften, die seine Verwendung nicht auf 
einige Papiersorten beschränken. 

Diese Bedingungen erfüllt das Chlorgasver- 
führen. Die danach hergestellten Zellstoffe können 
fast für allec Papiersorten in weitgrchendstem Maße 
verwendet werden. 


Benötigt werden Kochsalz (18 Millionen 
Tens jährliche Erzeugung) und elektrischer 
Strom (438 Millionen Pferdekräfte sind über die 


ganze Welt verteilt 
nutzbar geimacht!). 
Wo billiger elektrischer Strom. da wird also 
auch in Zukunft die Herstellung von Zellstoff nach 
dem Chlorgäasverfahren beheimatet sein. Dr. O. 


und ungefähr 60% davon nur 


A 
x BÜCHERSCHAU @ 
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Die hier hKesprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Jx-Tafeln feuchter Luft von Dr.-Ing. Grube- 
mann, Zürich. 45 Seiten Text mit 45 Textabbil- 
dungen und drei Diagrammen auf zwei Tafeln. 
Verlag Julius Springer, Berlin. Preis geh, 10,50 M. 

Das Wesentliche an dem Büchlein sind die bei- 
gegebenen Zustandstafeln feuchter Luft unter atmo- 
sphärischem Druck. Geistiger Urheber dieser Tafeln 
ist Prof. Mollier, Dresden. Vom Verfasser sind 
die von Mollier gegebenen Tafeln ergänzt und für 
den Gebrauch geeigneter gemacht worden. Ebenso 
wie die Mollierschen JS-Diagramme für die Ver- 
folgung von Zustandsänderungen bei Dampf unent- 
behrlich geworden sind, so werden sich auch die Jx- 

Tafeln für feuchte Luft als sehr praktisch erweisen. 

Speziell in der Zellstoff- und Papierindustrie er- 
lauben diese Tafeln, alle Vorgänge beim Entnebeln 
und Entlüften von Räumen genau zu verfolgen, 
auch für die Verdunstungsvorgänge auf der Trocken- 
partie sind sie ein willkommenes Hilfsmittel. Aller- 
dings sind die Zustandsänderungen feuchter Luft ein 
etwas schwierigeres Gebiet als die Zustandsände- 
rungen von Dampf; man muß also, um Vorteil von 
den Tafeln zu haben, diese immerhin etwas studieren 
und sich durch Uebung damit vertraut machen. Da- 
mit dies leichter möglich ist, wäre es erwünscht ge- 
wesen, wenn die Schrift mehr Zahlenbeispiele ge- 
bracht hätte. 

Für denjenigen, der sich theoretisch oder prak- 

tisch mit solchen Zustandsänderungen feuchter Luft 

zu befassen hat, sind die Tafeln nur zu empfehlen. 
Dr. von Laßberg. 


Billig Verladen und Fördern von Dipl.-Ing. Georg 
von Hanffstengel, außerordentlicher Pro- 
fessor der Technischen Hochschule zu Berlin. 
Dritte, neubearbeitete Auflage mit 178 Seiten Text 
und 190 Textabbildungen. Verlag Julius Springer, 
Berlin, Preis geh. 6— M. l 
„ Das Buch beschreibt in einfacher, jedem ver- 

ständlicher Art die bestehenden Fördermittel und 

erortert ausführlich die Gesichtspunkte, von denen 
der Besitzer oder Leiter eines Werkes im einzelnen 

Fall auszugehen hat, um sich über die Frage klar zu 

werden: Wie verlade oder befördere ich die Roh- 

stoffe, die Erzeugnisse der Fabrik und die Abfälle 
der Fabrikation am beilligsten? 

. „In jeder Fabrik ist die Transportfrage wichtig, 

Insbesondere aber in der Zellstoff- und Papierindu- 
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strie, die einen sehr erheblichen Warenumschlag an 
Holz, Schwefelkies, Kohle usw. und an Fertig- 
fabrikat hat. 

Das Werkchen gibt über all die vielen hier ein- 
schlägigen Fragen erschöpfende Auskunft und kann 
daher allseits bestens empfohlen werden. Der Preis 
von 6,— M. ist für das Gebotene als mäßig zu be- 
zeichnen. Dr. von Laßberg. 


Johann Eggert: Die Herstellung und Verarbeitung 
der Viskose unter besonderer Berücksichtigung 
der Kunstseidenfabrikation. 92 Seiten. Verlag 
Julius Springer, Berlin 1926. Preis brosch. 6,60 M. 

Das Werkchen stellt in kurzen Zügen den nor- 
malen, in der Industrie üblichen Herstellungsgang 
der zur Kunstseidenfabrikation dienenden Viskose 
und ihre Verarbeitung auf Kunstseide dar. Der 
Verfasser hat kurz gefaßt das Wesentliche über die 
heutige Viskosekunstseide gebracht, so daß es auch 
dem Fernerstehenden möglich ist, sich an Hand 
dieser Darstellung ein gutes Bild über die Viskose- 
kunstseide zu machen. 

Einige kleine Ungenauigkeiten und Irrtümer 
sind allerdings dem Verfasser auch unterlaufen. Die 
Behauptung, daß für die Kunstseidenfabrikation nur 
mit Metallsalzen gereinigter, doppelt rektifizierter 
Schwefelkohlenstoff brauchbar sei, muß als ein Irr- 
tum bezeichnet werden, auch der normale Schwefel- 
kohlenstoff des Handels, der nur recht geringfügige 
Verunreinigungen enthält, ist immer ausreichend. 
Bei der Herstellung der Alkalicellulose hätte die 
heute vielfach gebrauchte Tauchpresse Erwähnung 
finden sollen. 

Von Interesse wäre es gewesen, von dem Ver- 
fasser näheres darüber zu erfahren, für welche 
Kunstprodukte eine Vorreife der Alkalicellulose und 
der damit verbundene Abbau „geradezu ein Nach- 
teil“ sein soll. Auf S. 43 erwähnt der Verfasser eine 
deutsche Patentanmeldung, die nicht zur Patentie- 
rung geführt hat und daher der Literatur nicht an- 
gehört. Die Ausführungen auf S. 48 über unreife 
Viskose müssen als nicht ganz zutreffend bezeichnet 
werden. Ebenso widersprechen sich die Ausfüh- 
rungen auf S. 48, letzter Absatz, mit den Ausfüh- 
rungen auf S. 57 Mitte. Bei den Ausführungen über 
das Auswaschen der Kunstseide hätte die in der 
Literatur bekannte Saugwäsche Frwähnung finden 
sollen; jedoch sind alles dieses nur geringfügige Be- 
mängelungen, die den Wert des kleinen Buches nicht 
herabdrücken. 

Es gibt heute in der Literatur keine derartige 
kurze Zusammenstellung, so daß das Frscheinen 
des Werkchens nur lebhaft begrüßt und seine Lek- 
türe allen, die sich schnell über Viskosekunstseide 
unterrichten wollen, empfohlen werden kann. Faust. 


Ambronn-Frey: Polarisations-Mikroskop. 194 Seiten. 
Akademische Verlagsgesellschaft, Leipzig 1926. 
Preis geb. 13,80 M.. geh. 12, — M 

Das Buch des bekannten Jenenser Forschers 
verfolgt den Zweck, „für die Untersuchung der 
Kolloide einen Weg zu zeigen, der bisher nur wenig 
beschritten worden ist, auf dem aber aller Wahr- 
scheinlichkeit nach noch viele Erfahrungen gemacht 
werden können, die der bisher gewonnenen Summe 
wohl manches neue und wertvolle Glied hinzufügen 
werden“. 

Keiner war berufener zur Niederschrift eines 
solchen Werkes als der seit langem in der Fach- 
literatur wohlbekannte Prof. Hermann Ambronn, 
der in Herrn Albert Frey aus Zürich sich einen 
ausgezeichneten Mitarbeiter gewonnen hat. 

Das Buch ist mit einer außerordentlichen Klar- 
heit geschrieben, und auch der mit dem Rüstzeug 
der Mathematik nicht sehr vertraute Leser ist in der 
Lage, die ausgezeichneten Ergebnisse der Ambronn- 
schen Forschung und die wertvolle von ihm aus- 
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gearbeitete Methodik sich anzueignen und sie auch 
weiter zu verwerten. 

Das Buch zerfällt in einen ı. Teil: „Ueber die 
Untersuchungsmethoden“, in einen 2. Teil: „Ueber 
die Doppelbrechungserscheinungen in dispersoiden 
Systemen“ und in einen 3. Teil: „Ueber optische 
Untersuchungsmethoden zur Erschließung des sub- 
mikroskopischen Feinbaues dispersoider Systeme“. 
Zun Teil sind noch nicht veröffentlichte Unter- 
suchungsergebnisse bei der Darstellung verwendet 
worden. Der Kolloidchemiker wird das Buch mit 
eroßen Genuß lesen, und auch den Fernerstehen- 
den wird es mit Erstaunen klar, welche wertvollen 
Forschungsergebnisse die verhältnismäßig so ein- 
fache Untersuchung mit dem Polarisations-Mikro- 
skop gebracht hat und jedenfalls auch noch weiter 
bringen wird. — Dem Buch kann nur die aller- 
größte Verbreitung in allen Kreisen der Praxis und 
Wissenschaft gewünscht werden. Faust. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


K. Breitwein und A. Sowetowa: Bestimmung der 
Faserart mittels einer koloristischen Methode. 
„Bumaschnaja Promischlennost“, Nr. 6 (1926). 

Im Anschluß an die Arbeiten von Herzberg, 
Wisbar („Bumaschnaja Promischlennost‘“, Nr. ı 
[1922]), Sutermeister („Chemistry of Pulp 
and Paper Making“), Jenck’y (Paper Testing Me- 
thods by Committee on Paper Testing, Tappi), C. 
Schwalbe und Sieber (Die chemische Betriebs- 
kontrolle in der Zellstoff- und Papierindustrie), 
Klemm, Fannon („Pulp and Paper Magazine“, 
Jan. ı [1024]), Lofton und Meritt („Bumasch- 
naja Promischlennost“, Nr. 6 [1924]), Alexander 
(„Paper Trade Journal“, Vol. 78, Nr. 15) und C. 
Bright (Paper Testing Methods by Committee on 
Paper Testing, Tappi) wurden mehrere Farbstoffe 
auf Brauchbarkeit untersucht. Im Gegensatz zu un- 
gebleichter Faser, färbt gebleichte Faser durch grüne 
Farbstoffe (Diamant- und Malachitgrün) schlecht. 
Besser werden blaue, orange und rote Farbstoffe 
aufgenommen. 

I. Malachitgrün und Safranin. Auf einem Prä- 
paratengläschen werden die Fasern (trocknet man 
dieselben auf dem Gläschen ein, so lassen sie sich 
nur schwer entfernen) eine Minute mit ı % Malachit- 
erünlösung behandelt. Es wird gut gewaschen, mit 
Fließpapier getrocknet und mit 1 % Safraninlösung 
30 Sekunden gefärbt. Abermals wird ausgewaschen., 
Nun setzt man für 1ro—15 Sekunden einen Tropfen 
ı % Salzsäure hinzu, wäscht nachher aus. Man er- 
hält folgende Färbungen: Gebleichter Zellstoff — 
farblos, ungebleichter weicher Zellstoff — rosa, un- 
gcbleichter harter Zellstoff — purpurfarben, Holz- 
schliff — violett. 

II. Malachitgrün mit Fuchsin. Es wird mit 1 % 
Malachitgrünlösung eine Minute gefärbt, ausge- 
waschen; nun mit 1% Fuchsinlösung gefärbt und 
ausegewaschen. Mit verdünnter Salzsäure wird die 
Färbung verstärkt. Man erhält folgende Färbungen: 
Für gut gebleichten Zellstoff — farblos, schwach 
webleichten Zellstoff — schwach rosa, weichen un- 
vebleichten Zellstoff — rosa, harten ungebleichten 
Zellstoff — purpurfarben mit violettem Stich, Holz- 
schliff — violett. 

III. Diamantgrün und Kongorot. Man kann 
mittels dieser Farben gut weiche von harten Fasern 
unterscheiden. 30 Sekunden wird mit 1 % Diamant- 
erünlösungz gefärbt, ausgewaschen, getrocknet, nun 
mit 1% Kongorotlösung 30 Sekunden gefärbt und 
auseewaschen. Es färbt sich: Gebleichter Sulfitzell- 
stoff — rosa, ungebleichter weicher Sulfitzellstoff 
— rosa, harter ungebleichter Sulfitzellstoff — dunkel- 
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grün, Holzschliff — grün, gebleichter Sulfat-Stroh- 
zellstoff — rosa, ungebleichter weicher Sulfat-Stroh- 
zellstoff — rosa (mit einzelnen grünen Fasern), un- 
gebleichter harter Sulfat-Strohzellstoff — grün, un- 
gebleichter weicher Sulfat-Holzzellstoff — rosa (mit 
grauem Stich und einzelnen grünen Fasern). 

IV. Diamantgrün und Fuchsin. Es wird zuerst 
mit Diamantgrün, dann mit Fuchsin gefärbt, mit 
Salzsäure die Färbung verstärkt. Man bekommt 
folgende Färbungen: Gebleichter Sulfitzellstoff — 
farblos, weicher ungebleichter Sulfitzellstoff — 
schwach violett, harter ungebleichter Sulfitzellstaif 
— violett, Holzschliff — blau, gebleichter Sultit- 
Strohzellstoff — farblos, desgleichen ungebleicht 
weich — rosa (mit violettem Stich und einzelnen 
bläulichen Fasern), desgleichen ungebleicht hart — 
blau, Sulfit-Holzzellstoff ungebleicht weich — violett. 
Die Farbstoffe (besonders die schon von Lofton 
und Meritt benutzte Kombination 2—3) geben die 
Möglichkeit, Holzschliff, harte, weiche und ge- 
bleichte Zellstoffe zu unterscheiden. 

Auch wird die Uebereinstimmung der kolo- 
ristischen Methode mit derjenigen von H. Ro- 
schier („Le Papier“ III [1925)), welcher Zell- 
stoffe mit saurer Kaliumpermanganatlösung be- 
handelt und die Reaktionszeit beobachtet. zezeizt 

Ee. 


N. Belsky: Zolltarife auf Halbfabrikate und Papier. 
„Bumaschnaja Promischlennost“, Nr. 6 (1926). 
Fortsetzung und Schluß aus Nr. 5. 

Das Zolltarifprojekt der Hauptzollvenwaltunz 
bringt mehrere wesentliche Aenderungen des be- 
stehenden Tarifs. Die Unterscheidung ‚gebleicht“ 
und „ungebleicht“ fällt fort. Verstärkt wird die 
Differenzierung der Papiere nach dem Gehalt an 
Holzschliff. Obwohl der Autor mit dieser Differen- 
zierung einverstanden ist, hält er den dadurch für 
die russische Papierindustrie erzielbaren Zollschutz 
für unzureichend. Besonders wäre dieses bei mittei- 
feinen und feinen Papieren der Fall, um so mehr als 
mit einer Erhöhung der Selbstkostenpreise infolze 
der Verteuerung des Holzschliffes im Jahre 192% 5 
zu rechnen ist. Besonders ungünstig sind die Verände- 
rungen für die gebleichten Zellstoffe (in Anbetracht 
der hohen russischen Chlorkalkpreise). Es empfiehlt 
sich, in den Tarif die Laufgeschwindigkeit der Papier- 
maschinen und die folgende Bearbeitung. welche ın 
hohem Maße von dem Gehalt des Papiers an ge- 
bleichtem Zellstoff abhängig sind und welche auf 
die Preisgestaltung der Papiere einen dominierender. 
Einfluß ausüben, hineinzuarbeiten. Die Verzollune des 
gebleichten Zellstoffgehaltes eines Papiers ist somit 
das Nächstliegende. Die Kontrolle wäre vielleicht 
dadurch möglich, daß die einführenden Firmen Zu- 
sammensetzungsdeklarationen abgeben. Ohne Stö- 
rung des Warenumlaufes wäre eine nachträrliche 
Kontrolle der Muster und somit auch der Deklar:- 
tion möglich. — Die Kartonerzeugung wird durch 
das Zollprojekt genügend geschützt. Es werden 
einige Tariferniedrigungen durchgesprochen. — Die 
Zollsätze wurden allgemein dadurch ermittelt. da8 
man die durchschnittlichen Herstellungskosten der 
in Frage kommenden Papiersorten der U.d.S.S.R. 
im Jahre 1925 plus 10% (Schutz, Gewinn) mit deti- 
jenigen des Auslands verglich, Zum Beispiel wur- 
den vom Bureau der Vertreter der Papierindustrie. 
welches der Hauptzollverwaltung das benötigte 
Zahlenmaterial zur Verfügung stellte, für Zeitures- 
rollen- und -blattpapier 75 und 111 Rbl. pro Tonne 
ermittelt. Im Interesse des Zeitungs- und Verleger- 
faches wurde eine Erniedrigung vorreschlacen. 
jedoch hält die Hauptzollverwaltung Erniedrizur- 
xen, welche die einheimische Produktion schädiser. 
für unzweckmäßig. — Die Zolltarifpositionen wer- 
den eingehend diskutiert und eine größere Speri:‘i- 
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zierung der eingeführten Papiersorten verlangt. Der 
Autor hält nur die Ausgleichung der Herstellungs- 
kosten der für Rußland in Frage kommenden Papiere 
für wünschenswert. Es werden Vorschläge zur Er- 
mittlung der entsprechenden Zollsätze gemacht und 
mit Beispielen belegt. — In Anbetracht des An- 
ziehens der Herstellungspreise in der U.d.S.S.R. 
schlägt der Autor vor, die Zollsätze etwas rücksichts- 
loser zu handhaben, um der heimischen Industrie 
den Absatz und die sich daraus ergebende Entwick- 
lung zu verschaffen. Ee. 


S. Tschuwikowsky: Grundregeln der Berechnung von 
Dampfkraftsätzen für Papierfabriken. „Bumasch- 
naja Promischlennost‘“, Nr. 6 (1926). 

Es wird außerordentlich exakt der Dampf- und 
Kraftverbrauch einer Papierfabrik durchgerechnet. 
Ein umfangreiches Kurvenmaterial und zahlreiche 
Formeln unterstützen die Berechnungen, welche mit 
einem Beispiel belegt werden. Ee. 


R. O. Herzog: Untersuchungen an Cellulose ver- 
mittels Röntgenstrahlen. „Pulp and Paper Maga- 
zine“ 24, 694 (1926). 

An Hand der Röntgenstrahlenanalyse wird ge- 
zeigt, daß die Baumwolle einen mikrokristallinischen, 
wahrscheinlich dem rhombischen Kristallsystem an- 
gehörigen Aufbau besitzt. Es erweist sich als mög- 
lich, die Kantenlänge der Kristallelemente zu be- 
rechnen und daraus zu schließen, daß je 4 CaHuOs- 
Gruppen zu einer physikalischen und vielleicht auch 
chemischen Einheit zusammengeschlossen sind. Im 
Celluloseacetat bilden ı6 solcher Gruppen und in der 
Nitrocellulose sogar 32 die Bausteine des Kristal- 
lites. Der Mercerisationsvorgang übt anscheinend 
keinen Einfluß auf die chemische Struktur der Cellu- 
lose aus. Br. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Bericht über die Sitzung der Berliner Bezirksgruppe 

des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 

-Ingenieure im Graßhof-Zimmer des Vereins Deut- 
scher Ingenieure am 23. Dezember 1926. 


Herr Professor Schwalbe hielt einen sehr 
aktuellen, mit viel Beifall aufgenommenen Vortrag 
über „Die Standard-Cellulosen“, der ın 
der vorliegenden Nummer zum Abdruck gelangt ist. 
Die Wiedergabe eines Autoreferats erübrigt sich in- 
folgedessen. 

An der Diskussion beteiligte sich Herr Pro- 
fessor HeB, der in sehr eingehender Weise darauf 
hinwies, daß eine strenge Trennung nicht allein der 
einzelnen Faserarten, sondern auch ihrer chemischen, 
physikalischen (und papiertechnischen) Eigenschaf- 
ten notwendig sei, wenn man überhaupt den Ver- 
such wagen wolle, das schwierige Problem der 
Standardisierung der Cellulosen mit Erfolg zu 
meistern. Dr. Opfermann. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zelltoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 
Halama, Marta, Frl. Dr., Berlin-Lichterfelde- 

West, Drakestr. 62. 
Roest van Limburg jr, E. A, Scheikundig 
Ingenieur, Oosterbeek, Holl., Schelmsche Weg ıı. 
Postl, H., Fabrikdirektor a. D., Mödling bei Wien, 
Kaiser-Jubiläums-Straße. 

Richter, Viktor, Chemiker, Schlesische Cellulose- 
und Papierfabriken A.-G., Cunnersdorf, Rsgb. 
Schoeller, Ewald, Breslau, Kaiser-Wilhelm- 

Straße 204. 
Schwanke, Erich, Direktor der Fa. Gebr. Ebart 
G. m. b. H., Spechthausen bei Eberswalde. 
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Kumpfmiller, Hans, Dr.-phil., Cellulosefabrik 
Hann.-Münden., 

Schlesische Cellulose- und Papier- 
fabriken A.-G., Zweigfabrik Jannowitz, 
Jannowitz i. Rsgb. 

Ekenstam, Alaf af, cand. 
Eisenbahnstr. 92/93. 

Suida, ordent. österr, Prof. Dr., Vorstand des In- 
stituts für chemische Technologie organischer 
Stoffe an der Technischen Hochschule in Wien 
IV, Karlsplatz 13. 

Sinha, S. N, M. A. Store Examiner, Govt. of 
India Stationery Office, Calcutta. 

Adressenänderungen: 

Dittmar, Rudolf, Dipl.-Ing., früher Kehl, jetzt 

Papierfabrik Halbrock in Hillegossen b. Bielefeld. 
Um Adressenangabe folgender Mitglieder wird 
gebeten: 


chem., Eberswalde, 


Oskar, Dipl.-Ing., früher bei Louis 
Staffel, Witzenhausen, 

Folkmann, Harald, Ingenieur, früher Bautzen, 
Mättigstr. 47. 

Feldtmann, G. A., cand. ing., früher Ebers- 
walde, Donopstr. 15. 

Berg, Heinz, Betriebsingenieur, früher G. Heindl- 
sche Papierfabriken, Augsburg. 

Hehn, Otto, Ingenieur, früher Dresden, Amalien- 
straße 19. 

Jayme, Georg, Dr.-Ing., früher Seehof bei Berlin. 

Herold, Max, Betriebsassistent, früher Stockstadt 
am Main, Nr. 18 214. 

Kürschner, Erich, Chemiker, Dipl.-Ing., früher 
Lemberghütte bei Lemberg an der Lahn. 

v. Neuenstein, Walter, Dr., früher Heidelberg, 
Schillerstr. 10. 
Roemer, Bruno, 
Possenhofen. 
Garmatz, Hermann, früher Badische Holzstoff- 

und Pappenfabrik, Obertsrot, Murgtal. 
Prinzhorn, E., Generaldirektor, früher Wien IX, 


Berggasse 7. 
EEE DEE EEE SEEN EEE 
AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 


Direktor, früher Pöking bei 


Der Märkische Bezirksverein des Vereins Deutscher 
Chemiker, 


der größte Zweigverein des Vereins Deutscher Che- 
miker, feierte am 28. November im ehemaligen 
Herrenhaus zu Berlin seinen 25. Geburtstag durch 
eine Festsitzung. Der Vorsitzende, Dr. Hans 
Alexander, gab einen kurzen Ueberblick über 
die geschichtliche Entwicklung des Vereins und 
damit auch der Berliner Chemiker und machte dann 
unter lebhaftem Beifall der Versammlung die Er- 
nennung der Herrn Dr. Ewald Sauer und Dr. 
August Buß zu Ehrenmitgliedern bekannt. Der 
Vorsitzende des Hauptvereins, Prof. Dr. Stock, 
Karssruhe, überbrachte die Glückwünsche des Ver- 
eins Deutscher Chemiker und sämtlicher Bezirks- 
vereine. ÖOberregierungsrat Dr. Brandes sprach 
für das Preußische Handelsministerium sowie für 
die übrigen Reichs- und Staatsbehörden, Dr. Bo- 
rinski tat das gleiche für die städtischen Behörden, 
Geheimer Sanitätsrat Dr. Stötter hob im Namen 
der medizinischen Gesellschaften die engen Bezie- 
hungen zwischen Chemie und Heilkunde hervor, 
während Prof. Dr. Rassow, Leipzig, für den Ver- 
band wissenschaftlich-technischer Vereine und un- 
zähliger befreundeter Organisationen dem Mär- 
kischen Bezirksverein herzliche Glückwünsche aus- 
sprach. Dann hielt Prof. Dr. A. Binz einen groß- 
zügig angelegten Festvortrag über Chemie, 
Technik und Weltgeschichte, der in den 
chemischen Fachblättern veröffentlicht wird. 


791 


Heft 50 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1926 


PATENT-UMSCHAU 


Nachdruck verboten | 


Deutschland. 


Regelung des Kalkgehalts von Sulfitlaugen unter 
gleichzeitiger Gewinnung von Nebenprodukten. 


 D.R.P. 437 531, Kl. 12i, Gr. 21, vom 23. 1. 26. 
Metallbank und Metallurgische 
Gesellschaft Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 

Die Kocherabgase der Sulfitzellstoff-Fabriken 
werden einem mit Kalksteinen gefüllten Rieselturm 
zugeführt, dessen Berieselungswasser auf eine so 
tiefe Temperatur abgekühlt wird, daß die ın den 
Gasen befindlichen, leichtflüchtigen Bestandteile, wie 
Cymol, abgeschieden werden. Der noch in den Ab- 
gasen enthaltene Anteil an schwefliger Säure wird 


von dem entgegenströmenden, tiefgekühlten Wasser‘ 


absorbiert, und in einem Sammelbehälter wird das 
Cymol von dem Wasser abgeschieden. | 


Großbritannien. 
Verfahren zur Behandlung von Viskoseseide. 


Britisches Patent 232 200 von 1926. 
Deutsches Reich 12. 4. 24. 
Adolf Kämpf in Premnitz, Zeppelinstraße. 
Vor dem üblichen Auswaschen mit Wasser wer- 
den die Viskosefäden zur Entfernung des Schwefel- 
kohlenstoffs einem Vakuum ausgesetzt. 


Verfahren zur Behandlung von Esparto, Alfa 
und ähnlichen Pflanzen. 
Britische Patente 256 570 und 259 452 von 1926. 
Societa Anonima A.L.F.A. in Turin, Ital. 
Die Vegetabilien werden in üblicher Weise ge- 
röstet oder in alkalischer Lauge etwa acht Stunden 
bei 98° bis 180° C gekocht und darauf zwischen 
Walzen gequetscht und plattgedrückt. 


Verfahren zur Herstellung von Fäden u, dgl. 
aus Viskose. 
Britisches Patent 259 386 von 1926. 
Courtaulds Ltd. in London und andere 
Erfinder. 
Bei der Xanthatbereitung wird Natriumkarbonat 


mitverwendet. Ein praktisches Beispiel und die ge- 
samte diesbezügliche ältere Literatur wird zur 
Stütze des Patents mitgeteilt. 

Nordamerika. 


Stoffbreiformen zur Herstellung von Hohlkörpern. 


Amerikanisches Patent 1 605 358 vom 2. II. 26. 
Felix Louisot 
inHarsbrouck Heights, N.J. 

Die bisher benutzten, zerbrechlichen Draht- 
formen werden ersetzt durch dünne, übereinander 
geschichtete Metallplatten, deren innere Flächen, 
entsprechend der Form des erstrebten Hohlkörpers, 
ausgespart sind. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung neuer wasserdichter Pro- 


dukte aus Asphalt oder andere Bindemittel enthal- 

tendem Altpapier oder gebrauchtem Pappematerial. 
Amerikanisches Patent 1 606 427 vom 9, 11. 26. 
Lester Kirschbraun in Chicago, JI 


Verfahren zur Herstellung aus mehreren Schichten 
bestehender wasserdichter Faserstoffbahnen. 
Amerikanisches Patent ı 606 428 vom 9. II. 26. 
Lester Kirschbraun in Chicago, JI. 

Die mittlere Schicht genannter Erzeugnisse be- 
steht aus nicht haftendem Material (Ton, Talk 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


0. dgl.), so daß entlang dieser Schicht die wasser- 
dichten Faserstoffschichten zerlegbar sind. (Bau- 
und Dachmaterial?) (Ein Blatt Zeichnungen betr. 
Apparatur.) 


Patent- und Gebrauchsmusterberict 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen., 


8m, ı. C. 34677. The Clayton Aniline Company 
Ltd., Clayton bei Manchester, England. Vertreter: 
Dipl.-Ing. B. Kugelmann, Patentanwalt, Berlır 
SW 11. Verfahren zum Schützen von Azetylcellulose 
gegen Schädigung bei Behandlung mit alkalischen 
Flüssigkeiten. 31. 3. 24. 

29a, 6. S. 73907. Spinnstoffabrik Zehlendorf 
G. m. b. H., Berlin-Zehlendorf. Verfahren zum Her- 
stellen von Kunstseidefäden feinerer Nummer aus 
Spinnfäden gröberer Nummer. 30. 3. 26. 

29b, 3. V. 20169. Viskose A.-G., Carl Becker 
und Dr. Albert Bernstein, Arnstadt i. Th. Verfahren 
zum Behandeln von frisch gesponnenen, auf Spulen 
oder Walzen auflaufenden künstlichen Fäden und 
ähnlichen Gebilden aus Viskose. 22. 4. 25. 

29b, 4. C. 33737. Firma Chemische Fabrik 
Pott & Co., Dresden. Netzmittel für die Karboni- 
sation und die mit Säure arbeitenden Zweige der 
Textil- und Lederindustrie. 9. 7. 28. 

55b, ı. St. 36841. Dr. Hans WMüpblenbein, 
Dresden, Canalettostr. 12. Verfahren zur Her- 
stellung von Zellstoff. 7. 5. 23. 

55 £, 11. K. 89906. Lester Kirschbraun, Chicago, 
V.St.A.; Vertreter: Dipl.-Ing. B. Kugelmann, Pa- 
tentanwalt, Berlin SW ıı. Verfahren und WVorrich- 
tung zur Herstellung einer vorzugsweise zur Er- 
zeugung von wasserdichtem Papier, Pappe und degi. 
bestimmten Emulsion aus Asphalt und einem wässe- 
rigen Kolloid. 12. 6. 24. 


Patent-Erteilungen. 


29b, 3. 438460. Firma Vereinigte Glanzstoff- 
Fabriken A.-G., Elberfeld. Verfahren zur Herstelluru 
feinstfädiger Viskoseseide durch Fällen von Roh- 
viskoselösung mittels Säure. 24. 1. 19. V. 14 40. 

29b, 3. 438461. Firma Vereinigte Glanzstoff- 
Fabriken A.-G., Elberfeld. Verfahren zur zweck- 
mäßigsten Gewinnung von Spinnbädern aus den 
beim Spinnen von Viskose in mit löslichen Sulfaten 
versetzter Schwefelsäure sich bildenden Salzen. 
II. 5. 19. V. 14 715. 

54C, 3. 438 402. Firma Baumgärtner, Dr. Katz 
& Co., G. m. b. H., Berlin-Spandau-Eiswerder. Ver- 
fahren und Einrichtung zur Herstellung von Hohl- 
körpern aus Faserstoffbrei. 25. r1. 24. B. 116 R72. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 
29b, 2 W. 64642. Verfahren zur Aufschließurg 
von Pflanzenfasern mit Chlor. 13. 11. 24. 
Löschung von Patenten. 
55b, 3, 203 394, 297 440, 344 955, 347 658, 337 8r:. 


407962. 55d, 22, 413177. 55f, 4, 387 ı8ı 3 
203 687, 267 068. f a2 


Gebrauchsmuster-Erteilung. 
..8f. 9710096. Polke & Jakobowski, Berlin. Vor- 
richtung zum leichten Abstreifen von Gewebe- oder 


Papierrollen von einer Welle oder einem Schwert 
8. 11. 26. P. 45685. et 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Vorbericht über die Hauptversammlung 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
am 9., IO. und II. Dezember 1926 
im Hause des Vereins deutscher Ingenieure, Berlin. 


Die Beteiligung an der 
versammlung war erfreulicherweise eine außer- 
ordentlich rege, und zwar nicht allein seitens 
unserer Mitglieder, sondern auch seitens der che- 
mischen Groß-Industrie und zahlreicher sonstiger 
Interessenten. 

Der Donnerstag war Sitzungen des Fachaus- 
schusses und der Analysen-Kommission und einer 
Vorstandssitzung gewidmet, am Freitag. begann 
die Hautversammlung. 

Der Vorsitzende, Herr Kommerzienrat Dr. 
H. Clemm, begrüßte die Vertreter der befreun- 
deten in- und ausländischen Vereine, der Hoch- 
schulen, der Industrie und die zahlreichen Gäste, 


diesjährigen Haupt- 


insonderheit die Herren Direktor Ahlin und 
Oberingenieur Grewin aus Schweden, Herrn 
Professor Hägglund aus Finnland, Herrn 
Direktor Sieber von Attisholz (Schweiz), 


Herrn Dr. Roß von den Canadian Pulp and Paper 
Association, Montreal, Herrn Kommerzialrat Dia- 
mant aus Oesterreich, die Herren Kern und 
Nečas aus der Tschechoslovakei und die dänischen 
Fachkollegen. Ferner Herrn Prof. Rassow vom 
Verein Deutscher Chemiker, Herrn Geheimrat 
Niethammer vom Verein Deutscher Holzstoff- 


fabrikanten, Herrn v. Wussow vom Verein 
Deutscher Papierfabrikanten, Herrn Stadtrat 
Cassirer vom Verein Deutscher Zellstoff- 
fabrikanten, Herrn Geheimrat Pschorr und 
Herrn Prof. Gerngroß von der Technischen 


Hochschule Charlottenburg, den Rektor der Forst- 
lichen Hochschule Eberswalde, Herrn Dr. Albert, 
die Herren Prof. Meister, Prof. Steinkopf 
und Prof. Herzog von der Technischen Hoch- 
schule Dresden, Herrn Ing. Geißler vom Verein 
Deutscher Ingenieure und Herrn Holtzhausen 
als Vertreter der Fachvereinigung für Papier- 
technik, Cöthen. 

Begrüßungstelegramme waren eingelaufen von: 
Herrn Professor Heuser, Hawkesbury (Canada), 
Herrn Professor Klason, Stockholm, der durch 
eine Erkrankung leider am Kommen verhindert war, 
von dem Vorsitzenden der russischen Papier- 
prüfungsanstalt Prof. Chintschin, Moskau, den 
Herren Heigis, Pilsen, Wendler (Paris) und 
Rösch, Rosenthal. Den Ehrenmitgliedern Herrn 
Professor Klason und Professor Heuser sandte 
die Versammlung telegraphisch herzliche Grüße. 

Herr Kommerzienrat Clemm gedachte dann 
in warmen, herzlichen Worten der Toten des 
Jahres und widmete dem erst kürzlich verstorbenen 


Ehrenmitglied des Vereins, Herrn Dr. Max 
Müller, Finkenwalde, einen tiefempfundenen 
Nachruf. 


Es folgte dann der Bericht des Geschäfts- 
führers, Herrn Dr. Opfermann, der folgenden 
Wortlaut hatte: 


Meine Damen und Herren! 


Wieder liegt ein Geschäftsjahr hinter uns. 
Meinem um den Verein so hochverdienten Vor- 
gänger, Herrn Prof. Heuser, habe ich schon 
gelegentlich der Sommerversammlung in Cöthen 
den Dank für seine aufopfernde und erfolgreiche 
Tätigkeit zum Ausdruck gebracht. Ich hoffe, daß 
ich mich jetzt einigermaßen in mein neues Amt ein- 
gearbeitet habe, um auch für meinen Teil die Inter- 
essen des Vereins nach innen und außen nach 
besten Kräften wahren und vertreten zu können. 


Unser amtliches Vereinsorgan, „Der Papier- 
Fabrikant“, hat inzwischen einen weiteren Ausbau 
erfahren. Die Zahl prominenter in- und aus- 
ländischer Mitarbeiter ist gestiegen. Außerdem 


referieren wir jetzt insgesamt aus 53 Zeitschriften, 
und zwar aus: 


17 deutschen, 2 österreichischen, 
7 schwedischen, Iı spanischen, 

6 englischen, ı finnischen, 

5 amerikanischen, ı tschechischen, 

5 französischen, I rumänischen, 

3 italienischen, ı russischen und 
2 norwegischen, ı canadischen. 


Auch bezüglich der Patentumschau bin ich jetzt 
endlich dank der ausgezeichneten Mitarbeit des 
Herrn Geheimrat Schrohe zu einem bestimmten, 
erstrebten Abschluß gekommen. In Zukunft wer- 
den im „Papier-Fabrikant“ alle in das Gebiet der 
Zellstoff- und Papierfabrikation einschlagenden 
Patente aus folgenden Ländern in kurzen, aber den 
Kern der Sache treffenden Ausführungen gebracht 
werden: 


Deutschland, Schweiz, 
Schweden, England, 
Oesterreich, Finnland und 
Amerika, Tschechoslovakei. 
Norwegen, 


Eine weitere Bereicherung des „Papier-Fabri- 
kant“ bilden die jetzt ständig erscheinenden Preis- 
notierungen der laufenden Woche über möglichst 
alle unser Fach interessierenden Rohstoffe, Metalle 
und Chemikalien. Diese Notierungen werden nicht 
allein den Herren Kaufleuten, sondern auch den 
Herren Chemikern und Technikern für Kalkula- 
tionen usw. sehr willkommen sein, und ich möchte 
nur bitten, wenn hier noch irgendwelche Sonder- 
wünsche bestehen, mir diese bekanntzugeben. 
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Für die Redaktion der „Cellulosechemie“, die in 
Form eines Beiblattes zum „Papier-Fabrikant‘“ her- 
auskommt, wurde an Stelle von Herrn Prof. 
Heuser Herr Prof. Pringsheim gewonnen. 
Die Tatsache, daß auch diese Zeitschrift sich eines 
ständig wachsenden Interesses erfreut, ist genügend 
Beweis für ihren hohen wissenschaftlichen Wert. 


Bei dieser Gelegenheit möchte ich einflechten, 
daß Herr Prof. Pringsheim leider erkrankt und 
infolgedessen seinen für morgen angesagten Vortrag 
über die Konstitution der Cellulose nicht halten 
kann. 

Von den Auszügen aus der Literatur der Zell- 
stoff- und Papierfabrikation einschließlich Patente, 
sind bis jetzt die beiden ersten Hefte „Chemischer 
und Mechanischer Teil“ erschienen, soweit diese 
den Zeitraum Januar— Juli 1926 umfassen. Die 
zweite Serie kann erst nach Abschluß des zweiten 
Halbjahres, also erst Anfang 1927 erscheinen. 


Der Hauptversammlungsbericht ist mit Zustim- 
mung des Vorstandes aus Sparsamkeitsrücksichten 
in einem neuen Format und gleichzeitig auch in 
einem neuen Gewand herausgekommen. Wir können 
nämlich jetzt alle in unserer Vereinszeitschrift er- 
schienenen Berichte über die Versammlungen nebst 
den dabei gehaltenen Vorträgen im Satz stehen 
lassen, wodurch sich die Druckkosten für den Be- 
richt auf etwa 1000 RM. vermindern. Außerdem hat 
der Bericht eine neue Einteilung erhalten, die 
hoffentlich Ihren Beifall fand. Auch enthält der 
Bericht jetzt eine genaue Zusammenstellung aller 
vom Verein herausgegebenen Schriften. 


Es besteht übrigens die Absicht, in Zukunft den 
Hauptversammlungsbericht unter dem Titel „Jahres- 
bericht“ herauszugeben und in ihn auch das Pro- 
tokoll der Sommerversammlung und einen Bericht 
über die Berliner Bezirksgruppe nebst auf diesen 
Sitzungen gehaltenen Vorträge mit einzubeziehen. 


Was weitere Schriften des Vereins anbelangt, 
so sind solche nicht erschienen, weil unsere un- 
günstige Finanzlage dies nicht zuließ. 


Nunmehr wird aber als nächste Schrift des 
Vereins die in Schweden preisgekrönte Arbeit von 
Dozent Öman, Stockholm, über „Harzleimung 
von Papier“ herauskommen. Dieselbe ist übersetzt, 
von einer Kommission des Fachausschusses für 
Papierfabrikation geprüft und als sehr geeignet be- 
zeichnet. Sie wird zuerst — ebenfalls wieder 
zwecks Verbilligung des Druckes — im 
„Papier-Fabrikant‘“ in Fortsetzungen veröffentlicht 
und dann den Mitgliedern als Vereinsschrift zu- 
gestellt. Etwas Aehnliches ist mit der bereits ver- 
öffentlichten Arbeit von Rappold über „Theorie 


des Antriebes und Kraftbedarfs von Papier- 

maschinen“ geplant. Eine weitere Arbeit über 

Färben von Papier liegt zur Prüfung vor. 
Bezüglich des Fachausschussess und der 


Analysenkommission ist folgendes zu vermelden: 
Gemäß meinem Vorschlag in Cöthen hat der 
FA. und die AK. diesmal intern getagt. Der Zweck 
war, sich endlich einmal über das Tätigkeitsgebiet 
des FA. und der AK. klar zu werden. 
Laut Statuten soll der FA. technische Fragen 


aus Mitgliederkreisen beantworten und ist be- 
rechtigt, ein Honorar für seine Tätigkeit zu 
fordern. Er soll ferner dem Vorstand Bericht er- 
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statten über sein Wirken und über die Fortschritte 
der fachwissenschaftlichen Erkenntnis sowie über 
die Entwicklung der Industrie. Hier sind Wider- 
sprüche. Der FA. kann nicht gegen Honorar An- 
fragen beantworten, denn sonst kann er nicht 
darüber Bericht erstatten. Es wird sich niemand 
ein Gutachten machen lassen wollen, daß später 
veröffentlicht wird. 


Ich habe deshalb den Standpunkt vertreten, man 
sollte die Honorarfrage fallen lassen und den FA 
als Institution ansehen, die die Interessen des ein- 
zelnen und der gesamten Industrie vertritt. Bis 
jetzt scheint man in den Mitgliederkreisen von 
dem Bestehen des Fachausschusses vüberhaust 
wenig zu wissen. Es sind im ganzen Jahr vier 
Fragen von Mitgliedern eingegangen. Ich hbe 
daher vorgeschlagen, ein gemeinsames Memorandum 
auszuarbeiten, das veröffentlicht und in dem auf den 
FA. hingewiesen wird. 


Des ferneren müssen die einzelnen Unteraus- 
schüsse sich selbst Themen wählen und diese be- 
arbeiten und darüber dann gelegentlich der Haupt- 
versammlung Berichte in Form von Referaten er- 
statten. 

Außerdem wäre es zu begrüßen, wenn seitens 
der Unterausschüsse abwechselnd auf der Haupt- 
versammlung zusammenfassende Berichte über alie 
auf dem betreffenden Gebiet erschienenen Neue- 
rungen erstattet würden. 

Der Erfolg der heutigen Besprechung war un- 
gefähr folgender: 

In allererster Linie waren wir uns darüber 
klar, daß, wenn der Fachausschuß ersprießliche 
Arbeit leisten soll, unbedingt Geldmittel zur Ver- 
fügung gestellt werden müssen, um wenigstens die 
Auslagen zu decken, die den Mitgliedern der 
Unterausschüsse für öftere Zusammenkünfte zwecks 
mündlicher Beratung der schwebenden Fragen 
entstehen. Es hat sich nämlich gezeigt, daß ein 
schriftlicher Austausch der Meinungen nie zu einem 
nennenswerten Resultat führen kann. 

Ferner wurde beschlossen, daß Fragen all- 
gemeinen Interesses, die von Spezialsachver- 
ständigen des betreffenden Unterausschusses rela- 
tiv einfach beantwortet werden können, kostenlos 
beantwortet werden. 

Fragen, die ein experimentelles Studium oder 
literarische Studien erfordern, können nur gegen 
Honorar beantwortet werden. Damit aber wird 
eine derartige Anfrage logischerweise zu einer 
Privatangelegenheit. 

Außerdem wird jeder Obmann eines Unter- 
ausschusses in Zukunft dem Vorstand bei der 
Hauptversammlung referieren, ebenso sind Fort- 
schrittsberichte und kurze Referate für die Haupt- 
versammlung beabsichtigt. Darüber wird in den 
Fachblättern noch ein entsprechender Bericht er- 
folgen, ebenso wie auch seitens des Vorsitzenden 
des Unterausschusses für Wärme- und Kraftwırt- 
schaft, Herrn Direktor Rinderknecht, ein beson- 
deres Memorandum wegen Schaffung einer beson- 
deren Beratungsstelle für Wärme und Kraft an die 
Mitglieder und wirtschaftlichen Verbände verschickt 
werden wird Für meine Pflicht halte ich 
es aber, ganz besonders nochmals darauf hinzu- 
weisen, daß die Mittel des Vereins unbedingt ver- 
stärkt werden müssen, damit auch gerade der Fach- 
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ausschußB zu einer wirklich gemeinnützigen 
Institution wird, von der alle Mitglieder auch 
entsprechende Vorteile haben. 


Auch die Preisarbeiten haben wir einer genauen 
Durchsicht unterzogen und verschiedene Arbeiten 
gestrichen, aber einige neue mit aufgenommen. Ich 
hoffe, daß diese sehr notwendige Neuordnung Ihnen 
zusagen und daß die Beteiligung an der Bearbei- 
tung der Fragen eine recht große sein wird. Der 
Verein hat auf der Vorstandssitzung in Cöthen be- 
schlossen, gute Arbeiten nicht allein mit Geld- 
preisen, sondern gegebenenfalls auch mit Ehren- 
preisen und lobenden Anerkennungen zu bedenken. 


Derartige Bearbeitungen haben natürlich auch 
in erster Linie eine Anwartschaft darauf, als 
Schriften des Vereins herauszukommen. 


Die Sommerversammlung fand in diesem Jahre 
nicht gemeinschaftlich mit der Tagung des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten, sondern in Cöthen, 
und zwar auf Einladung des Friedrichs-Polytech- 
nikums dort statt. Allen Teilnehmern wird diese 
Tagung noch in guter und angenehmer Erinnerung 
sein. Herr Prof. v. Possanner und Herr Dozent 
Ing. Hoyer hatten sich ganz besonders um das 
Zustandekommen dieser Tagung verdient gemacht, 
und ich halte es für meine Pflicht, noch einmal von 
dieser Stelle aus diesen Herren, dem Rektor und 
dem Lehrerkollegium des Friedrichs-Polytechni- 
kums, dem Bürgermeister und der Stadt Cöthen, 
wie auch der Firma Wagner, den herzlichsten 
Dank des Vereins auszusprechen. 


An Vorträgen haben wir in Cöthen folgende 
gehört: 


Prof. Michel: Ueber Wärmewirtschaft 
Papier- und Zellstoffindustrie; 


Dr. Helmuth Schwalbe: Neue Ergebnisse bei 
der Bestimmung der Festigkeit von Halbstoffen; 


Dr. H. Wrede: Bleichapparate und Bleiche bei 
hoher Stoffkonzentration; 


Prof. Lindt: Metallographische Studien über 
Korrosionen in der Zellstoff- und Papierindustrie 
und Braunbholzschleiferei. 


in der 


Anfragen an den Verein aus Mitgliederkreisen 
sind in diesem Jahre, wie bereits erwähnt, nur vier 
eingelaufen. Sie bezogen sich auf die Bestimmung 
der Permanganatzahl, die Untersuchung von 
wasserdichten Papieren, eine Abhandlung über 
Neuerungen im Stoffmahlen und auf Buchenholz- 
cellulose. 


Die Anfragen wurden, zum Teil nach Umfrage, 
beantwortet. Merkwürdigerweise sind im gleichen 
Zeitraum bei der Redaktion des „Papier-Fabrikant“ 
68 Anfragen eingelaufen. Notabene auch ein Be- 
weis dafür, daß der Fachausschuß bei den Mit- 
gliedern viel zu wenig bekannt ist! 


Vertreten war der Verein in diesem Jahre auf 
folgenden Veranstaltungen befreundeter Vereine: 
Auf der Hauptversammlung der Canadian Pulp and 
Paper Association, Montreal, durch Herrn Direktor 
Rieß, Tilsit; 

auf der Hauptversammlung der Svenska Pappers 
och Cellulosa - Ingenjörsföreningen, Stockholm, 
durch die Herren Dr. Müller-Clemm, Wald- 
hof, und Dr. v. Laßberg, München; 
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der Einweihung des neuen Chemisch-technolo- 
gischen Instituts des Friedrichs-Polytechnikums, 
Cöthen, habe ich als Vertreter beigewohnt; 

auf der Hauptversammlung des Vereins deutscher 
Chemiker in Kiel durch Herrn Prof. Heuser; 

auf der Hauptversammlung des Vereins deutscher 
Ingenieure durch Herrn Dr. v. Laßberg; 

auf der Hauptversammlung des Vereins Deutscher 

Pappenfabriken, Desden, und 
auf der Hauptversammlung des Deutschen Ver- 

bandes für die Materialprüfungen der Technik 
habe ich den Verein vertreten. 

Schließlich möchte ich auch noch auf die sehr 
rege Tätigkeit der Berliner Bezirksgryppe unseres 
Vereins hinweisen. Der Vorsitzende derselben, 
Herr Prof. Schwalbe, wird darüber noch einen 
Bericht veröffentlichen. 

Sie sehen damit, meine Damen und Herren, daß 
auch im verflossenen Geschäftsjahre nennenswerte 
Fortschritte zu verzeichnen waren, und das sehr 
rege Interesse an unserer diesjährigen Veranstal- 
tung darf wohl als eine indirekte Anerkennung 
gebucht werden und zeigt, daß wir auf dem richtigen 
Weg sind. 

Im Anschluß hieran schilderte Herr Direktor 
Schark die Finanzlage des Vereins. Nachdem 
dann verschiedene geschäftliche Fragen, über die 
in den Fachzeitschriften und im Jahresbericht noch 
ein genaues Referat veröffentlicht werden wird, 
ihre Erledigung gefunden hatten, nahm als erster 
der Vortragenden Herr Professor Dr. E. Hägglund, 
Abo, das Wort zu seinem Vortrage über 


„Die Verzuckerung von Holzabfällen“. 


Er streifte zunächst die älteren Verfahren der 
Holzverzuckerung, die zum Teil mit Schwefel- 
säure, zum Teil mit Salzsäure arbeiten. Die letzt- 
genannte Arbeitsweise fand während des Krieges 
industrielle Auswertung, wurde aber später wieder 
verlassen. Die Schwierigkeiten des Salzsäurever- 
fahrens liegen in dem geringen Lösungsvermögen 
der Säure begründet. Man muß mit einem erheb- 
lichen Säureüberschuß arbeiten und erhält nur ver- 
dünnte Zuckerlösungen. Der Vortragende konnte 
feststellen, daß eine Salzsäure, die in ihr getränkte 
Sägespäne nicht mehr weiter verzuckerte, frisch zu- 
gegebene Späne zu verzuckern vermag. Auf der 
Grundlage dieser Erkenntnis wurde ein Ver- 
zuckerungsverfahren technisch durchgebildet, bei 
dem der Verzuckerungsprozeß in einer Diffusions- 
batterie erfolgt. Man arbeitet bei 30—40° und er- 
hält eine konzentrierte Zuckerlösung, die ohne 
Schädigung der Zucker bei Temperaturen bis 
70° im Vakuum verdampft werden kann. Die Ver- 
dampfung erfolgt technisch durch Zufuhr heißen 
Ocles, das in Zentrifugen vom Sirup abgetrennt 
wird. Das Endprodukt enthält noch 1 % Salzsäure 
und ist als Futtermittel verwendbar. Für Genuß- 
zwecke wird eine weitere Reinigung erforderlich. 
Als Kondensat fällt bei der Verdampfung eine 
30 %ıge Salzsäure an, die wiederverwandt wird. 
Die technische Durchbildung des Verfahrens er- 
forderte Pionierarbeit in fast allen Teilen des 
Fabrikationsbetriebes. Die Salzsäureherstellung, die 
Regelung der Reaktionstemperatur, die Ver- 
dampfung usw. machten umfangreiche Vorarbeiten 
notwendig. Ueber die Verwertung des anfallenden 
Lignins sind Untersuchungen im Gange. 
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Prof. Dr. Herzog machte 
führungen über die 


Acetatseide. 


Nach einem kurzen Ueberblick über frühere Ar- 
beiten auf diesem Gebiet besprach der Vortragende 
den Fabrikationsgang. Als Ausgangsmaterial dient 
gebäuchte und gebleichte Baumwolle. Grundsätz- 
liche Bedenken dagegen, von Zellstoff auszugehen, 
bestehen nicht. Die Teilchengröße ist kein Hinder- 
nis. Störend wirken die Beimengungen. Sie machen 
die Acetatseide, die wegen ihres weichen Griffs 
besonders geschätzt ist, hart. Als Zusatzmaterial 
findet Zellstoff vielfach Verwendung. Das Aus- 
gangsmaterial geht durch Behandlung mit Essig- 
säureanhydrid bei Anwesenheit wasserentziehender 


nähere Aus- 


Katalysatoren in das „primäre Triacetat“ über. 
Dieses wird mittels der wäßrigen Lösung eines 
Katalysators einer geringen Verseifung unter- 


worfen und es entsteht das „sekundäre Acetat“, 
das seiner chemischen Natur nach zwischen dem 
Di- und dem Triacetat steht. Im Gegensatz zum 
Triazetat besitzt es andere Löslichkeitseigen- 
schaften und nimmt „Weichmachungsmittel“ auf, 
von deren technischer Anwendung man heute ab- 
gekommen ist. Es folgt nun die Auflösung und 
Filtration. Auf letztere ist besonderer Wert zu 
legen; jede Verunreinigung, jedes Staubkörnchen 
ist die Ursache eines künftigen Bruchs. Während 
die Nitroseide reifen muß (Aggregierung viskoser 
Teilchen), bleibt die Viskosität der Acetatseide die 
gleiche. Ein Reifeprozeß ist daher überflüssig. Die 
Verspinnung erfolgt auf trockenem oder nassem 
Wege. Im ersteren Fall ist die Wiedergewinnung 
des Lösungsmittels eine für die. Wirtschaftlichkeit 
der Fabrikation ausschlaggebende Frage. Man ist 
heute in der Lage, das Lösungsmittel zu 90% 
wiederzugewinnen. Der erzielte Faden ist fest und 
zeigt bei röntgenspektrographischer Untersuchung 
einen ähnlichen Aufbau, wie die native Faser. Man 
verspinnt heute größtenteils nach dem Trockenver- 


fahren. Beim Naßverfahren wird in ein zweites, 
fällend wirkendes Lösungsmittel gesponnen. Bei 
Verwendung von langsam fällenden Mitteln 


(Streckspinnverfahren) erhält man ein brauchbares 
Produkt mit guten Eigenschaften. Es folgt nun das 
Bleichen und Schönen und schließlich das Färben, 
das gewisse Schwierigkeiten bereitet. Die Acetat- 
seide stellt einen hydrophoben Körper dar, der 
zwecks Färbung vorübergehend leichter quellbar 
(hydrophil) gemacht werden muß, damit eine 
Adsorption des Farbstoffes an der Oberfläche 
statthat. Es sind für diese Zwecke eine Reihe von 
speziellen Farbstoffen angegeben worden. Die 
Wertschätzung der, Acetatseide beruht haupt- 
sächlich auf ästhetischen Momenten; sie besitzt 
einen seidenartigen Griff und, Glanz und muß als 
das höchste Veredelungsprodukt bezeichnet 
den, das heute aus Zellstoff zu gewinnen ist. 


wer- 


Prof Dr. Gerngroß sprach über die 


Fluoreszenz von Holzzelistoffen und. pflanzlichen 
Gerbextrakten., 


Unter den Gerbstoffen sind es besonders die 
künstlichen, welche die ultravioletten Strahlen der 
(Juarzlanmpe in visible Strahlen umzuwandeln ver- 
mögen, die natürlichen fluoreszieren fast gar nicht. 
Dagegen nehmen Faserstoffe aus natürlichen Gerb- 
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stoffen fluoreszierende Bestandteile auf. Diese Er- 
scheinung wurde auch beim Fichtenrindenextrikt 
beobachtet. Insbesondere zeigte sich dabei eire 
gewisse Spezifizität. Während Watte Fluoreszenz- 
stoffe annimmt, bleibt Schießbaumwolle unver- 
ändert. Von den Proteinen nehmen nicht alle die=: 
Stoffe auf, wenigstens nicht die hilafluoreszierenden. 
Vielleicht ergibt sich auf diesem Wege die Mör- 
lichkeit einer Unterscheidung der Faserstoffe. Di- 
Tatsache, daß ungebleichter Sulfitstoff fluoresziert. 
während Natron- oder gebleichter Sulfitstoff ken 
Fluoreszenzlicht ausstrahlt, war bereits von anderer 
Seite festgestellt worden. Die Auffassung. di 
die Fluoreszenz auf dispergierten Schwefel zurück- 
zuführen sei, glaubt der Vortragende ablehnen zu 
müssen. Die Ansicht, daß es Reste von Lignin- 
sulfosäure seien, welche die Fluoreszenz veran- 
lassen, konnte experimentell noch nicht genügend 
erhärtet werden. Im Zusammenhang mit der Fest- 
stellung, daß Fichtenrinde (und auch andere Rinden. 
wenngleich weniger ausgeprägt) als solche fiuor- 
esziert, glaubt der Vortragende, daß die Fluor- 
eszenz einem bestimmten in der Rindensubstan? 
enthaltenen Stoffe zuzuschreiben ist. (Ein Analogon 
liegt bei Quebracho vor, wo es gelungen ist, den 
fluoreszierenden Stoff zu isolieren und identiíi- 
zieren.) Alkalibehandlung und Oxydation ver- 
nichten diesen Stoff. Die weitere Klärung dieser 
Frage dürfte gewisse Unterscheidungsmerkmals- 
ergeben, die auch in technischer Beziehung 
Bedeutung sein dürften. 


Ueber 


Technisches und Wirtschaftliches 
aus der amerikanischen Kunstseideindustrie 


sprach Ing.-Chem. Jentgen. Er hob insbesur- 
dere die Einrichtung für die Aufrechterhaltung der 
Temperaturkonstanz bei der Vorreife als muster- 
gültig hervor. In einem Vorraum wird die Luft au! 
eine bestimmte Temperatur gebracht. Durch auto- 
matische Regulierung der Zufuhr wärmerer oder 
kälterer Luft ist eine Temperaturkonstanz bis avi 
wenige Zehntel Grad gewährleistet. Auch die Luft- 
befeuchtungsanlagen sind vorbildlich. Beachturz 
verdient ferner die Topfreinigung beim Zentrifugern- 
verfahren. Hervorragend sind auch die Absauge- 
und Luftzufuhrvorrichtungen an der Spinnmaschire. 
Durch Frischluftzuführung wird eine Luftwand 
zwischen Spinner und Fällbad hergestellt. weiche 
alle schädlichen Dämpfe und Nebel niederschläst 
Augenerkrankungen sind daher selten. Acetatse:de 
wird in Amerika bisher nur von einer Fabrik mit 
einer Tagesproduktion von 3000 kg hergestellt. Als 
Ausgangsmaterial für Kunstseide dienen in Amerika 
etwa 95% Zellstoff und nur etwa 5% 
linters. Der Vortragende schließt 
statistischen Angaben über die 
Kunstseidefabrikation. 


Chef.-Ing. Ernst behandelte 


vr! 


Baumwo!!- 
mit einiger 
amerikanische 


Die richtige Schmierung und ihren Einfluß 
au die Wirtschaftlichkeit der Betriebe der Zellstof:- 
und Papierindustrie. 


Er zeigte an Hand einiger Betriebsermittiunze” 
die Größe der Kraftersparnis. die durch Ausw.” 
geeigneter Schmiermittel erzielt werden kann vr! 


zab die Anregung, diesem Gebiet besondere Be ıc 
tung zu schenken. 
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Zum Beschluß des ersten Sitzungstages wurde 
noch ein recht instruktiver 


Film über wirtschaftliches Förderwesen 


vorgeführt. 
Der zweite Sitzungstag brachte zunächst Aus- 
führungen von Dr. Wenzl: 


Ueber den Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe 
mit Hilfe von Chlor. 


Diese seit etwa 100 Jahren bekannte Aufschluß- 
methode tritt uns heute in drei Ausführungsformen 
entgegen: dem Aufschlußverfahren mit gasförmigem 
Chlor (Cataldi-Pomilio), dem Verfahren mit 
selöstem Chlor (De Vains) und dem mit che- 
misch gebundenem Chlor (Waldhof). Zu nennens- 
werter großtechnischer Anwendung ist bisher keines 
dieser Verfahren gelangt. Die Gründe hierfür sind 
einerseits in der Chlorpreisgestaltung und anderseits 
in gewissen technischen Schwierigkeiten zu suchen. 
Das Chlor besitzt nur eine geringe Tiefenwirkung; 
selbst in großem Ueberschuß dringt es kaum tiefer 
als 6 mm in Faserrichtung und 112 mm gegen Faser- 
richtung in das Holz ein. Die entstehende Salz- 
säure wirkt quellend.. Hinzu kommen Material- 
fragen und anderes. Man unterwirft daher im 
wesentlichen nur schnell wachsende Vegetabilien 
(Stroh, Esparto) dem Chloraufschluß und führt sie 
durch entsprechende Vorbehandlung (Alkaliträn- 
kung) zuvor in reaktionsfähige Form über. Dem 
Aufschluß folgt eine alkalische Nachbehandlung. Es 
reihen sich also eine Anzahl von verschiedenen 
Operationen aneinander, die infolge der milden 
stufenweisen Wirkung die Faser schonen, den Ge- 
samtprozeß jedoch komplizieren. Der Vortragende 
hat eine Reihe von Aufschlußverfahren durch- 
veführt, um Einblick in den Reaktionsmechanismus 
des Chloraufschlusses zu erhalten. Bezüglich der 
Wärmetönung des Prozesses vertritt er die Ansicht, 
daß diese nicht allein der Lösungswärme der ge- 
bildeten Salzsäure zuzuschreiben sein dürfte, daß 
vielmehr die Reaktionswärme der Oxydationsvor- 
gänge eine Rolle spielt. Die chlorierende und sub- 
stituierende Wirkung des Chlors scheint eine 
Hydrolyse vorauszusetzen. Je mehr diese zurück- 
gedrängt wird, um so günstiger verläuft der Auf- 
schluß. In Tetrachlorkohlenstoff gelöstes Chlor 


besaß die beste Aufschlußwirkung, da offenbar die 


Hydrolyse hier am geringsten war. Die analytische 
Verfolgung der verschiedenen Chloraufschlußver- 
fahren ergab gewisse Analogien zwischen dem 
Hypochlorit- (gebundenes Chlor) und dem Chlor- 
vasverfahren. Während der Aufschluß mit Chlor- 
gas oxydativen Charakter hat, wiegt beim Chlor- 
wasseraufschluß die substituierende Wirkung des 
Chlors vor. Hpypochlorit liefert aus Stroh keine 
xenügenden Stoffe, wohl aber tun dies Chlorwasser 
und Chlorgas. Für die Beurteilung der Wirtschaft- 
lichkeit der einzelnen Verfahren führt der Vor- 
tragende eine chemische Bilanz auf, welche in einen 
chemischen Wirtschaftlichkeitsfaktor das Maß der 
Ausnutzung des Rohstoffs wiedergibt. Dieser 
Faktor ist bei den klassischen Verfahren etwa 70 %. 
Er beträgt für das Hypochlorit-, Chlorgas- und 
Chlorwasserverfahren 65, 76 und 43%. Eine Steige- 
rung der zellstoffecehemischen Wirtschaftlichkeit 
dürfte nach Ansicht des Vortragenden durch Kom- 
bination mehrerer Verfahren (z. B. Halbstofferzeu- 


gung auf dem bekannten Wege und Ueberführung 
mittels Chlor in Ganzstoff) zu erreichen sein, 


Dipl.-Ing. Wintermeyer besprach 
Neuerungen in Papierfabrikseinrichtungen 


und behandelte eingehender die Entrindungsanlage 
nach Thorne, ferner eine Rundsiebzylinder-Ent- 
wässerungsmaschine für Zellstoff, die Druckluft- 
förderung und die Entlüftung der Trockenpartie 
nach dem Hochdruck-Blassystem Grewin. Von 
den Ausführungen des Vortragenden erregte 
insbesondere die letztgenannte Einrichtung, die 
durch Warmluftzufuhr eine Leistungssteigerung 
und zugleich infolge der Möglichkeit, mit einer 
schwächeren Beheizung der Trockenzylinder aus- 
zukommen, eine Qualitätsverbesserung des Stoffes 
ermöglicht, Interesse. E | 


Dr. Noll behandelte das Thema: 


Moderne Lösungsmittel für Nitrocellulose, | 
Celluloid und Acetylcellulose. 


Zu den klassischen Lösungsmitteln, Amylacetat 
und Aceton, sind in den letzten Jahren eine Reihe 
von neuartigen Lösungsmitteln für die genannten 
Stoffe hinzugekommen Besonders zu erwähnen sind 
hier das Hexalin- und Methylhexalinacetat, ferner 
Cyclohexano!. Vom Butylalkohol leiten sich 
Butanolacetat und Tamasol J (Isobutylester) ab. 
Anon und Methylanon sind Cyclohexanol und seine 
Methylverbindung. Die Methyl- und Aethyl- 
acetate und -formiate sind als solche zu tuer. Als 
Ersatz dient das Präparat E ı3, das ein Gemisch 
von Methyl- und Aethylacetat darstellt. Eine ge- 
wisse Rolle spielen ferner Glvkoläther- und -acetate, 
Als Weichhaltungsmittel dienen hochsiedende 
Flüssigkeiten, unter denen insbesondere die Pala- 
tinole (Phthalsäureester) zu erwähnen sind. Auch 
Benzoesäureester dienen diesem Zweck. Ferner 
sind Kresolester (Paratoluolsulfosäureester und 
Phosphorsäureester) als Plastifikatoren im Ge- 
brauch. Kamphosal ist Paratoluolsulfamid. Ferner 
dienen Aethylacetanilid (Manol), Oxanilid (Kam- 
phol), Paratoluolsulfosäureäthylester (Mittel AEP, 
giftig!) und andere Substanzen als Löse-, Quell- und 
Gelantinierungsmittel. 


Dipl.-Ing. Laaser sprach über 
Wärmewirtschaft im Sulfitkochprozeß. 


Er führte etwa folgendes aus: Die Erfolge der 
wärmewirtschaftlichen Maßnahmen stehen nicht 
immer im Verhältnis zu der aufgewandten Arbeit. 
Die Durcharbeitung des gesamten Produktions- 
prozesses nach wärmewirtschaftlichen Gesichts- 
punkten setzt die Notwendigkeit voraus, alle 
Kosten, z. B. auch die Transportkosten, in wärme- 
technischen Einheiten auszudrücken. Die Wärme- 
wirtschaft hat nicht nur Feststellungen zu machen, 
sondern soll auch Anregungen geben. Während der 
chemisch-technische Teil der Celluloseherstellung 
weit fortgeschritten ist, ist hinsichtlich des mecha- 
nisch-technischen Teiles noch manche Arbeit zu 
leisten. Man ist bei wärmetechnischen Betrieben 
auf eine Arbeitstemperatur angewiesen, die über der 
eigentlichen Reaktionstemperatur liegt. Bei kon- 
tinuierlichen Prozessen (Kalkbrennen, Hochofen- 
prozeß) führt die Abwärme bereits nahe an die 
Reaktionstemperatur heran, man hat im wesent- 
lichen nur noch die Spaltungswärme aufzuwenden. 
Beim Sulfitkochprozeß ist man an den Druck ge- 
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bunden. Während die Reaktionstemperatur für die 
Lösung der Inkrusten bei 104—108° liegt (ent- 
sprechend 0,4 atü), kommen Arbeitstemperaturen 
von 125—145° in Betracht. Die Schwierigkeit liegt 
im schlechten Temperaturausgleich innerhalb der 
Breimasse. Der Laugenumlauf wird um so schwie- 
riger, je geringer die Laugenmenge ist. Günstiger 
würde das Verfahren sich gestalten, wenn es ge- 
länge, große Holzmengen durch die gleiche Lauge 
zu führen. Eine Erhöhung der Querschnitts- 
Durchlaufsgeschwindigkeit des Holzes und der 
Stundenausbeute in Kilogramm pro Kubikmeter 
würde sich erzielen lassen, wenn rein maschinen- 
technisch ganz andere Wege beschritten würden und 
das intermittierende Kochverfahren durch ein kon- 
tinuierliches ersetzt werden könnte. Der Vor- 
tragende gibt Anregungen, in welcher Weise dies 
geschehen köririte und vertritt die Ansicht, daß die 
endgültige Lösung des Sulfitkochproblems in der 
Richtung einer kontinuierlichen Arbeitsweise liegen 
müsse. 

Dipl.-Ing. Hock machte eine Mitteilung über 
einen 

neuartigen Antrieb für Kalander und 
Druckmaschinen, 

bei denen bekanntlich während des Papiereinlegens 
die Drehzahl des Antriebsmittels genau eingehalten 
werden muß. Man bediente sich hierzu bisher des 
Hiltsmotors bzw. einer Hilfsspannung. Es ist der 
Maschinenbauindustrie neuerdings gelungen, diese 
Anlagen dadurch überflüssig zu machen, daß man 
eine Vorrichtung durchbildete, welche die Drehzahl 
des Motors automatisch konstant hält. Diese Vor- 
richtung besteht in einem Zentrifugalregler, welcher 
den Ankerwiderstand des Hauptmotors entsprechend 
verändert. Der Hauptmotor steuert also seinen 
Widerstand selbst. 

Zum Schluß sprach Dr. Pelzer über 

Harz und Harzleimung. 

Der Vortragende konnte feststellen, daß eine Spal- 
tung von Harzseife in freies Harz und Alkali in der 


DER PAPIER.FABRIKANT 1926 


früher gedachten Form nicht eintritt, daß sich viel- 
mehr saure Salze der Harzsäuren bilden. Die Um- 
setzung dieser Spaltprodukte vollzieht sich nach 
seiner Ansicht nicht als Ionenreaktion, sondern nis 
langsam verlaufender Vorgang. Von wesentlichen: 
Einfluß ist die Wasserstoffionenkonzentration, derer 
Ermittlung und Ueberwachung daher ein wertvolle: 
Hilfsmittel für die zweckmäßige Ausgestaltung urd 
Kontrolle der Harzleimung darstellen dürfte. 


Um ı Uhr mittags schloß der Vorsitzende dic 
diesjährige Hauptversammlung, der etwa 250 Teil- 
nehmer beigewohnt hatten. Diese Zahl allein ist 
Beweis genug dafür, daß das Interesse des In- 
und Auslandes an den Bestrebungen unseres Ver- 
eins immer weiter im Wachsen begriffen ist, und 
daß sich unsere Veranstaltungen immer größerer 
Beliebtheit erfreuen. 


Auch der Abend versammelte noch etma 
145 Teilnehmer zu einem sehr gemütlichen Fest- 
essen im Hotel Esplanade. Herr Kommerzienrit 
Clemm begrüßte in herzlichen, mit Humor ge- 
würzten Worten die Damen, die Gäste, die in- und 
ausländischen Vertreter und die Herren Vor- 
tragenden. Herr Oberingenieur Grewin von d:r 
schwedischen Fachgenossenvereinigung dankte ın 
längerer Rede und brachte zusammen mit Direkto: 
Ahlin ein vierfaches schwedisches Hurra awf 
unsern Verein aus. Ein besonderes Hoch wurd: 
dann noch von dem Herrn Vorsitzenden unserer. 
bewährten Schriftführer, Herrn Direktor Schark. 
der gerade seinen fünfzigsten Geburtstag begangen 
hatte, gewidmet, in das die Anwesenden auf dis 
kräftigste mit einstimmten. 


Unter den Klängen einer guten Tafelmusik ver- 
gingen die Stunden wie im Fluge und als der Tanz 
einsetzte, schien den meisten der Schluß. lange nach 
Mitternacht, noch viel zu früh. Man darf aiso 
sagen, daß auch die diesjährige Hauptversammlunx 
einen in jeder Beziehung wirklich harmonischer 
Verlauf genommen hat. 

Opiermann. 


Die Trockenwirkung der Papiermaschine für Selbstabnahme. 
Eine kritische Studie erreichter Leistungen. 
Von Ing. Georg H. Golbs. 
Alle Rechte vorbehalten! 
(Fortsetzung aus Heft 49.) 


Die gesamte, durch die Zylinderwand an die Pa- 
pierbahn dann unter den nun gekennzeichneten Ver- 
hältnissen übergehende Wärmemenge beträgt dem- 
nach 

Wo = 17,3 (0,145X 526xX78+0,855X408,5X 38) 

= 332000 \WTE/Stde. 
entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier- 
menge von 
332000 
Qo B 1467 
Wie schon gesagt, beträgt die auf dieser Maschine 
hier bei Erzeugung von Zellstoffseidenpapieren er- 
reichte Leistung etwa Q = 5000 kg/24 Std. Der 
wärmetechnische Wirkungsgrad der wirklich vom 
Papier berührten Fläche errechnet sich damit zu 
Q __ 5000 


“therm. eit. — Q 5450 92 
o a ` 


x 24 = 5450 kg/24 Std. 


und entspricht damit vollkommen dem vorhin ge- 

legentlich des ersten Beispiels errechneten Wert. 
Unter Bezugnahme auf die hier zu Grunde lie- 

genden Verhältnisse können nunmehr 


folgende 
Kennziffern als festgestellt gelten: 


Zahlenreihe 3: 


Leistung . . 2 2 2.2. 5000 kg/24 Std. 
Arbeitsbreite, beschnitten . 2300 mm 
Papiergewicht etwa . í 17 g/m? 
Arbeitsgeschwindigkeit etwa oo m/ Min. 
Zylinderdurchmesser 30 m 
vg B 

x = = d = SIO 
Trockenfläche, total 21,7 m? 
spezifische Leistung, total 230 kg'’m?;2g Sti. 
Trockenfläche, effektiv 17,3 m? 
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spezifische Leistung, effektiv 289 kg/m?/24 Std. Es ist kein Grund zu sehen, warum nicht auch hier 
Wirkungsgrad, therm. effekt. 92 % wieder der Trockengehalt der Bahn so angenommen 
Einlauf, absolut . . ... 30 % werden soll, wie früher als normal vorausgesetzt. 
Wasserverdampfung . . . . 486 kg/Stde. Bei 30 %, absolut, ist dann für den Bereich der An- 
spezifische Belastung, total 22,4 kg/m?/Std. wärmezone mit einem spezifischen Wärmeübergang 
spezifische Belastung, effekt. 28,1 kg/m?/Std. zu rechnen von 


Ein Vergleich dieser Werte mit jenen der kı = 0,7 X 670 + 0,3 X 76 = 492 WE/m?jStde. 
Zahlenreihen „1“ und „2“ lehrt erkennen, daß Wir- und für das Verdampfen mit 


kungsgrad und Belastung in allen bisher behandel- k = 0,7 X 1025 + 0,3 X 76 bis 10 X 76 = 
ten Fällen fast gleich liegen und auch die Leistungs- 408,5 WE/m?/Stde. 

ziffern stehen in gegenseitiger guter Ueberein- im Durchschnitt. Die Wärmeaufnahme der Bahn ist 
stimmung. aus den früheren Rechnungen für 30% absoluten 


Nachträglich bleibt hier noch zu bemerken, daB Trockengehalt und 20° C Einlauftemperatur bereits 
auf der als zweites Beispiel betrachteten Selbst- bekannt: 


abnahmemaschine bei entsprechendem Papier- Wı = 212: WE Wa = 1255 WE 
gewicht eine Arbeitsgeschwindigkeit bis v — 100 Das prozentuale Verhältnis der Teilflächen bleibt 
m/Min. sich gut erreichen läßt. Aehnlich wie beim wie vorher. 

ersten Beispiel sind aber auch hier wieder gelegent- Im übrigen beträgt wieder die wirklich vom 


lich Leistungen von mehr als 5000 kg/24 Std. er- Papier berührte Fläche etwa 80% der gesamten 
reicht worden, so z. B. bei Papieren von 30 g/m? vorhandenen Zylinderoberfläche oder 

bis zu 6500 kg/24 Std. und darüber. Diese Mehr- Frotal = 31 X 3,0 X 7 = 19,8 m? 

leistung dürfte auch wieder nur auf eine günstigere Feii. = 19,8 X 0,8 = 15,8 m? 
Vorentwässerung in der NaBpartie zurückzuführen Die Art der Heizung des Trockenzylinders ist zwar 
sein, ist aber wesentlich, um damit die entsprechend nicht bekannt, wird wohl aber, wie in den meisten 
umzurechnenden Kennziffern der Zahlenreihe „3“ Fällen, so auch hier, mit 2% Atü. erfolgen, so daß 
mit denen der zweiten Zahlenreihe vergleichen zu das mittlere Temperaturgefälle wieder, wie früher, 


können. 78 bzw. 38° C betragen dürfte. 
Zahlenreihe 4: Die gesamte, durch die Zylinderwand an die 
Leistung . . . ... 6500 kg/24 Std. Papierbahn dann unter den nun gekennzeichneten 
Arbeitsbreite, beschnitten . 2300 mm Verhältnissen übergehende Wärmemenge beträgt 
Papiergewicht etwa. . . . 30 g/m? demnach 
Arbeitsgeschwindigkeit etwa 65 m/Min. Wo = 15,8 (0,145 X 492 X 78 + 0,855 X 408,5 X 38) 
Zylinderdurchmesser . . . 30m — 299 000 WE/Stde. 
vg entsprechend einer zu trockenen möglichen Papier- 
en 080 menge von 
Trockenfläche, total . . 21,7 m? Q, = 2p? o2 x 24 = 4880 kg/24 Std. 
spezifische Leistung, total 299 kg/m?/24 Std. SA 
Trockenfläche, effektiv . . 17,3 m? Die tatsächlich bei Zellstoff-Papieren auf dieser 
spezifische Leistung, effekt. 375 kg/m?/24 Std. Maschine erreichte Leistung beträgt etwa 
Auf ausführliche rechnerische Ermittlung von Q = 4500 kg/24 Std. 
Trockengehalt, Wirkungsgrad, therm. eff., und Be- Der wärmetechnische Wirkungsgrad der wirk- 


lastungsziffern kann ohne weiteres verzichtet wer- lich vom Papier berührten Fläche errechnet sich 
den, da mit Sicherheit anzunehmen ist, daß diese damit zu 
Zahlen ähnlich liegen werden wie bei Zahlen- Q 4500 
reihe „2“. | “itherm. etf, = Q, = 4880 

Die als drittes Beispiel durchzurechnende 
Selbstabnahmepapiermaschine hat eine Arbeitsbreite 
von 2100 mm, beschnitten, und besitzt eine Sieb- 
partie für ein Sieb von etwa 14,2 m Länge. Der nur 
eine vorhandene Abnahmezylinder von 3000 mm 
Durchm. läuft ohne Filz. Im übrigen ist auch diese Zahlenreihe 5: 
Maschine wieder durchaus normalen Aufbaues. Die Leistung © 2 220. 4500 kg/24 Std. 
Durchschnittsleistung beträgt bei Cellulosepapieren Arbeitsbreite Beschnitter -< 2100- mhi 


und entspricht so durchaus den bereits mit den 
Zahlenreihen ı und 3 errechneten Werten. 

Nunmehr können folgende Kennziffern fest- 
gestellt werden: 


von 12—40 g/m? etwa 4500 kg/24 Std., bei mitt- Papiergewicht etwa . . .. 25 g/m? 
lerem Papiergewicht entsprechend dann einer mitt- Arbeitsgeschwindigkeit etwa . 6o m/Min. 
leren Arbeitsgeschwindigkeit von etwa v = 60o m/Min. Zylinder-Durchmesser 3,0 m 


Dementsprechend ändert sich zunächst der 
Wärmeübergangswert vg 


> 2ed = 500 
a, = — (500 + 300 + 1800 V1) = 1300 Ar 
BR un Trockenfläche, total . . . . 19,8 m? 
Mithin ergibt sich dann ein Wert spezifische Leistung, total . . 227 kg/m?/24 Std. 
k, = Eee. Endet — 670 WE/m?/Stde. Trockenfläche, effektiv . . . 15,8 m? 
I + I + 0,0375 spezifische Leistung, effektiv. 285 kg/m?/24 Std. 
10000 1300 60 Wirkungsgrad, therm. eff.. . 92 % 
Die übrigen Werte bleiben wie früher: Einlauf, absolut . . . ... 30% 
kx = 1025 WE/m?/Stde. kz = 76 WE/m’?/Stde. Wasserverdampfung . . . . 437,5 kg/Stde. 
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spezifische Belastung, total. 22,1 kg/m?/Stde. 
spezifische Belastung, effektiv 27,7 kg/m?/Stde. 


Die Uebereinstimmung dieser Zahlenreihe mit 
der Zahlenreihe 3 ist durch einen Vergleich beider 
leicht festzustellen. Spezifische Leistungsziffern und 
auch Belastungen weichen nur ganz wenig vonein- 
ander ab und sind in beiden Fällen fast die gleichen. 

Die Selbstabnahme-Papiermaschine, um deren 
festzustellende Leistung es sich im hier vorliegen- 
den Fall handelt, ist aber außer mit dem großen Ab- 
nahmezylinder noch mit einem großen Nachtrockner 
ausgerüstet. 

Deshalb soll die Reihe der bisher gewonnenen 
Kennziffern ergänzt werden zum weiteren nun- 
mehrigen unmittelbaren Vergleich durch eine Nach- 
rechnung der anfangs schon erwähnten und von 
Schacht seinerzeit beschriebenen Maschine. 

Wie schon an früherer Stelle erwähnt, hat diese 
Maschine 2300 mm Arbeitsbreite beschnitten. Der 
Abnahmezylinder hat 2500 mm Durchm. und der 
noch weiter vorhandene Nachtrockner 2000 mm 
Durchm. Beide Zylinder werden stark (mit 2% Atü.) 
geheizt und verfügen je über einen Filztrockner von 
1o00 mm Durchm., d. h. also, daß Abnahmezylinder 
wie Nachtrockner mit einem Trockenfilz umspannt 
sind. Im Trockenfilz des Nachtrockners liegt noch- 
mals eine Andruckwalze. Je nach dem Quadrat- 
meter-Gewicht werden auf dieser Maschine 8 bis 
10000 kg/24 Std. fertiges Papier erzeugt. 

Für den Wärmeübergang von kondensierendem 
Wasserdampf an Gußeisen ist nach früherem wieder 
zu rechnen mit einem Wert a = 10 000. Die mitt- 
lere Papiergeschwindigkeit wird im vorliegenden 
Fall etwa v = 60 m/Min. = 1 m/Sek. betragen. Für 
Trockenzylinder von normal 1250 mm Durchm., wie 
bei den Trockenpartien offener Maschinen allgemein 
üblich und mit Filz umspannt, würde man für den 
Anfang des Trockenvorganges und für den Wärme- 
übergang an das im Stoffgemisch enthaltene nicht 
siedende Wasser nur mit einem Wert von a2 = 500 
rechnen dürfen. Höhere Werte sind nicht nur vom 
Wechsel der äußeren Teile, sondern auch von der 
Form der Wandfläche und dem Temperaturgefälle 
abhängig; außerdem noch von schneller Entfernung 
der entstehenden Luft- und Dampfblasen. Eine ein- 
gehende Ueberlegung aller in Frage kommenden 
Umstände läßt die Annahme gerechtfertigt er- 
scheinen, in diesem Fall hier für den Bereich des 
Anwärmens noch mit dem für nackte Abnahme- 
zylinder bisher zugrunde gelegten Werte zu rechnen. 
Die Filztrockner-Fläche ist im Vergleich zu der 
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ist (2000 : 1000 mm Durchm.), wird für den \Wärme- 
übergang an dort dann siedendes Wasser auch nicht 
ohne Einfluß sein. Demnach soll für den Anfang 
nach dem vor kurzem Gesagten gerechnet werden 
(wie früher) mit einem Wert von durchschnittlich 


æ, = — (500 + 300 + 1800 Y 1) = 1300 


1 
2 
dann später aber nach dem zuletzt Ausgeführten 
für den Verdampfbereich bei Vorhandensein sieder- 
den Wassers gegenüber früheren mit 

a = > 2000 = < 4000 = 3000. 

Für den Wärmeübergang an den Papierstii 
selbst soll der früher schon angewandte Wert 
az = 80 beibehalten werden, gleichfalls der Wert 
A = 60 für Gußeisen. 

Die Wandstärke der Zylinder kann mit s = 
32 mm bzw. s = 25 mm zugrunde gelegt werden. 

Dann errechnen sich zunächst für den Abnahme- 
zylinder: 


k, = 5 : es UN 715 \WE/m?jStde. 
10000 1300 + 6o 

k, = Re rn = n1035 WE/m?'Stde 
10000 T 3000 + 60 

k, = en er = 76 WE/m?/Stdc. 
10000 + 80 + 69 

Für den Nachtrockner gelten dann die Werte: 

k = : - TT = 1175 WE m? Stde. 
10000 + 3000 +- 60 

k,= = ; Fr — 77 WE/m?,Stde. 
10000 | go 7760 


Der Trockengehalt der Bahn zu Beginn des 
Trocknungsvorganges ist im vorliegenden Fall nicht 
bekannt. Für die normale Leistung dieser jetzt hier 
zu betrachtenden Selbstabnahme-Papiermaschine sv)! 
aber wieder mit einem Wert von 30 % absolut ge- 
rechnet werden. Im Wochenblatt für Papierfabri- 
kation, Nr. 20, Seite 574, hat ja auch Belani der 
gleichen Wert als seinen Erfahrungen durchaus ent- 
sprechend angegeben. Für das Erwärmen zu Be- 
ginn des Trocknungsvorganges wäre dann zer 
rechnen mit einer spezifischen Wärmeabgabe von 

kı = 0,7X715+40,3X76 = 523 WE/m?/Stde. 
und für das Verdampfen mit 


kə = 0,7 X 1035 + 0,3 Xx 76 bis 1,0 Xx 76 = 824:2 


4E N 437 WE/m?/Stde. 


0,7 X 1175 + 0,3 Xx 77 bis 1,0 X 77 = 923: 2 


vorhandenen Papiertrockner-Fläche zwar verhältnis- 
mäßig groß, aber für den weiteren Bereich des Ver- 
dampfens wird die Wirkung des mit einem Filz um- 
spannten Zylinders doch geringer einzusetzen sein 
als früher in die Rechnung eingeführt. Anderseits 
wird die in Frage kommende stärkere Heizung mit 
dem dadurch bedingten höheren Temperatur-Gefälle 
einen Wert erwarten lassen, der wieder höher liegt 
als a= 2000. Daß dann weiter gegen Ende der 
Trockenfläche das Verhältnis der Filztrocknerfläche 
zur Oberfläche des Papier-Trockenzylinders (d. h. 
also speziell beim Nachtrockner) besonders günstig 


im Durchschnitt für die über beide Zylinder 
reichende verdampfende Fläche. Bei einer Einlauf- 
temperatur von normal 20°C angenommen, erforder 
I kg absolut trocken gedachter Stoff bei 0.37 
spezifischer Wärme des Papierstoffes zum An- 
wärmen von Stoff und im Stoff enthaltenen Wassers 


100 
W, = (100 — 20) (2- r) I + 0,327 | -= 212 WE 


und zum Verdampfen des im Stoff enthaltenez 
Wassers bis zum absoluten Trockengehalt 
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Von der zur Verfügung stehenden Trocken- 
fläche haben also mithin wieder 14% % der Anwär- 
mung und 85% % dem Verdampfen zu dienen. Im 
übrigen wird die effektive vom Papier berührte 
Fläche im vorliegenden Fall etwa 80% beim Ab- 
nahmezylinder und etwa 75% beim Nachtrockner 
von der gesamten Zylinderoberfläche betragen oder 


Ftota = 2,3 X 25 X z + 23 X 20X x7 
= 18,05 + 14,45 = 32,5 m? 
Fefiektiv = 18,05 X 0,80 + 14,45 X 0,75 
= 14,45 + 10,85 = 25,3 m? 

Beide Zylinder werden mit 21% Atü. geheizt. 
Also beträgt zu Anfang der trocknenden Fläche das 
Temperaturgefälle 138-2 = 118° C, am Ende 
der Anwärmezone und für den ganzen Verdampf- 
bereich 138—100 = 38° C, mithin das mittlere Tem- 
peraturgefälle 78 bzw. 38°C. 

Die für das Erwärmen auf die Siedetemperatur 
erforderliche Trockenfläche von 14% % der Gesamt- 
fläche beträgt hier 3,67 m?, also bleiben für das Ver- 
dampfen 21,63 m?. Beim Nachtrockner sind 10,85 m? 
tatsächlich vom Papier berührt, so daß beim Ab- 
nahmezylinder für das Verdampfen 10,78 m? bleiben. 
Bei Errechnung des Wärmeabgabewertes k: wurden 
je zur Hälfte die Wärmedurchgangswerte von Ab- 
nahmezylinder und Nachtrockner berücksichtigt. 
Der so errechnete Durchschnittswert kann bei- 
behalten werden, nachdem sich jetzt herausgestellt 
hat, daß der Verdampfungsbereich fast genau je zur 
Hälfte auf Abnahmezylinder und Nachtrockner liegt. 

Die gesamte durch die Zylinderwand an die Pa- 
pierbahn dann unter den vorstehend gekennzeich- 
neten Verhältnissen abgegebene Wärmemenge be- 
trägt demnach 


Wo = 3,67 X 523 X 78 + 21,63 X 437 x 3 = 

510000 WE/Stde. 
entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier- 
menge von 

Q= a x 24 = 8360 kg/24 Std. 

Die auf dieser Maschine tatsächlich erreichte Lei- 
stung ist angegeben mit normal 

Q = 8000 kg/24 Std. 
Abgesehen von den Strahlungsverlusten an den 
Stirnseiten beider Trockenzylinder und an deren 
von der Bahn nicht berührten Oberfläche ergibt sich 
dann der wärmetechnische Wirkungsgrad der wirk- 
lich vom Papier berührten Zylinderoberfläche im 
vorliegenden Fall mit 


_ Q 000 
Ntherm. eff. — Q. = 8360 = 0,9575 
o 


Als Kennziffern für die erreichte Leistung sind da- 
mit gegeben: 
Zahlenreihe 6: 


Leistung . . . 8000 kg/24 Std. 
Arbeitsbreite, beschnitten . 2300 mm 

u N Ba., 

à z-d 535 
Zylinderdurchmesser 4,5 m 
Trockenfläche, total . 32,5 m? 


spezifische Leistung, total 246 kgjm?’/24 Std. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 51 


Trockenfläche, effektiv 25,3 m? 
spezifische Leistung, effekt. 317 kg/m?/24 Std. 
Wirkungsgrad, therm. effekt. 95% % 

Einlauf, absolut 30 % 
Wasserverdampfung 778 kg/Stde. 
spezifische Belastung, total 24 kg/m?/Stde. 
spezifische Belastung, effekt. 30,75 kg/m?/Stde. 


Die damit zum Ausdruck kommenden Leistungs- 
ziffern sind fast genau die gleichen wie die der 
Zahlenreihe „1“. Gegenüber den anderen Zahlen- 
reihen sind sowohl Abweichungen nach oben wie 
nach unten festzustellen, während hingegen die er- 
rechneten Belastungsziffern wieder die gleichen sind 


wie in allen bisher betrachteten Fällen. 


Einzig auffallend ist der hier höhere Wirkungs- 
grad der wirklich vom Papier berührten Fläche ge- 
genüber den bei den zuerst durchgerechneten Bei- 
spielen gefundenen Zahlen. Die hier in Frage kom- 
menden beiden Zylinder sind vom Filz umspannt. 
Nach dem an früherer Stelle ausgeführten sollte 
demnach anzunehmen sein, daß der Wirkungsgrad 
der wirklich vom Papier berührten Fläche niederer 
liegen müßte als vorher, und zwar mutmaßlich 
zwischen den an anderer Stelle erwähnten 80 % und 
den hier vorher errechneten etwa 92%. 


Die hier behandelten Beispiele sind in gewisser 
Beziehung unkontrollierbar, weil Trockengehalt zu 
Anfang und Heizung der Zylinder nur angenommen 
worden sind. Dieser Umstand darf keinesfalls ver- 
kannt werden. Ein absolut einwandfreier Begriff 
sind aber in jedem einzelnen dieser Fälle die aus der 
jeweils erreichten Leistung errechneten spezifischen 
Leistungsziffern bezogen auf den (Quadratmeter 
totaler und effektiver Trockenfläche in Kilogramm 
für 24 Stunden. Zweifelhaft wären zunächst die auf 
Grund der angenommenen Trockengehalte jeweils 
errechneten spezifischen Belastungszahlen, bezogen 
wieder auf den Quadratmeter totaler und effektiver 
Trockenfläche, aber in Kilogramm Wasser- 
verdampfung für die Stunde. Die in dem einen oder 
anderen Fall bei Abweichungen von den voraus- 
gesetzten Trockengehalten zu erwartenden Aende- 
rungen dieser Belastungsziffern werden aber nicht 
groß sein. Verschiedene Angaben von anderer Seite 
bürgen dafür, daß die angenommenen Werte unge- 
fähr den zu erwartenden Durchschnitt darstellen 
werden, zumal ja auch die daraus errechneten Be- 
lastungsziffern durchaus ein zu erwartendes Ergeb- 
nis treffen. Anders liegen aber die Verhältnisse bei 
den relativ zu nehmenden Begriffen des jeweilig 
unter Annahme eines bestimmten Heizungsvorgan- 
ges errechneten Wärmedurchganges. Der für ı kg 
Papier unter besonders — durch Voraussetzung 
eines bestimmten Trockengehaltes zu Anfang — ge- 
kennzeichneten Verhältnissen erforderliche Wärme- 
bedarf ist ein absolut feststehender Begriff und ohne 
weiteres zu errechnen. Entspricht also der in 
Wirklichkeit gebräuchliche Heizdruck in dem einen 
oder anderen behandelten Fall nicht den hier ge- 
troffenen Voraussetzungen, dann müssen — um bei 
einem in gewissen Grenzen liegend zu erwartenden 
Wirkungsgrad der wirklich vom Papier berührten 
Fläche die erforderliche Menge Wärme dennoch 
überzuleiten — die angenommenen spezifischen 
Wärmedurchgangszahlen andere sein, als hier zu 
Anfang eines jeden Beispieles in die Rechnung ein- 
geführt. Es kann natürlich nicht Zweck dieser 
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Studie sein, alle die hier Einfluß ausübenden Fak- 
toren restlos zu erfassen. Es wäre aber andererseits 
dringend erwünscht, daß die in jedem Fall unter 
bestimmt zu kennzeichnenden Verhältnissen je- 
weilig auftretenden Wärmeübergänge durch aus- 
gedehnte und spezielle Versuche von berufenerer 
Seite auf rein wissenschaftlicher Grundlage einmal 


k> = 0,70 X 1035 + 0,3 X 76 bis 0,06 X 1035 + 0,94 x 76 = 882: 2 
0,70 X 1175 + 0,3 X 77 bis 0,06 X 1175 + 0,94 X 77 = 988: 2 


einwandfrei ermittelt würden, damit die völlige Er- 
kenntnis vom Wesen des Trocknungsvorganges bei 
Papiermaschinen überhaupt und besonders bei der 
hier in Rede stehenden speziellen Maschinengattung 
endlich vollendete Tatsache wäre. 

Wenn bei dem zuletzt behandelten Beispiel ein 
Heizdruck in beiden Zylindern von 2% Atü. an- 
gegeben ist, so spricht eigentlich auch nicht viel 
dagegen, einen gleichen Heizdruck auch in anderen, 
ähnlich liegenden Fällen vorauszusetzen, und die zu 
Anfang zugrunde gelegten Wärmeübergangsziffern 
und die so errechneten Wirkungsgrade als mutmaß- 
lich den wirklich zu erwartenden Verhältnissen ent- 
sprechend anzunehmen, zumal wenn dann noch alle 
in Frage kommenden Nebenumstände innerhalb der 
durch praktische Erfahrungen gegebenen Grenzen 
liegen. 

Einer solchen Folgerung widerspricht aber der 
hier z. B. zuletzt bei Verwendung von Trockenfilzen 
errechnete Wirkungsgrad von therm. effekt. = 0,9575. 
Dieser Wert erscheint dann unter besonderer Be- 
rücksichtigung des früher gesagten und errechneten 
als zu hoch. Die Heizung der Zylinder war bekannt, 
damit aber auch das Temperaturgefälle und die zu 
erwartenden Wärmedurchgangsziffern. Ferner ist 
die angegebene Leistung auch erreicht worden. 
Also bleibt nur die Folgerung, daß entweder der 
Trockengehalt zu Anfang mit 30% zu niedrig an- 
genommen ist oder daß das Papier zum Schluß nicht 
absolut ausgetrocknet wurde. Diese letztere An- 
nahme hat in diesem Sonderfall viel für sich. Wie 
bekannt, handelt es sich um maschinenglattes Pa- 
pier, das zum Schluß noch durch ein Glättwerk 
läuft. Dann wird sicherlich damit zu rechnen sein, 
daß das nicht völlig ausgetrocknete Papier bei 
gleichem Anfangstrockengehalt wie vor noch viel- 
leicht 6% Feuchtigkeit behalten hat, um ein mög- 
lichst „zähes“ Papier von der Maschine zu bringen 
und gleichzeitig auch die Wirkung des Glättwerkes 
zu fördern. 
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Wird unter dieser Voraussetzung das letzte 
Beispiel nochmals durchgerechnet, so ergibt sich 
dann im einzelnen folgendes: 

Die Wärmedurchgangsziffern bleiben die 
gleichen. Auch die Zahl für die Wärmeabgabe wäh- 
rend des Anwärmens wird beibehalten. Nur für 
das Verdampfen ist zu rechnen mit 


= 467,5 WE/m?/Stde. 


im Durchschnitt. Der Wärmebedarf für das An- 
wärmen ändert sich nicht. Für das Verdampfen gilt 
aber nun ein Bedarf von 


100 I00 
w= (2 


= 1225 WE 
2 30 94 539 5 


Am prozentualen Verhältnis der Flächenteilung 
ändert sich nichts. Die Temperaturgefälle bleiben 
dieselben wie vor. Somit beträgt nun die gesamt 
abgegebene Wärmemenge 
Wo = 3,67 X 523 X 78 + 21,63 X 467.5 X 33 = 
149 500 + 384 000 = 533 500 WE/Stde. 

entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier- 
menge von 


__ 533 500 
° 1437 


x 24 = 8900 kg/24 Std. 


Die erreichte Leistung von 8000 kg/24 Std. absolut 
trocken gedacht beträgt 


Q = 8000 X 0,94 = 7520 kg/24 Std. 
und mithin ergibt sich nunmehr ein Wirkungsgrad 


| Q 7520 R 
"itherm. eff. ~ Q. maoa 0,845 
o 


Dieser Wert entspricht den zu erwartenden Verhält- 
nissen eher und so wird wohl auch der auf dieser 
Maschine erreichte Endtrockengehalt so gelegen 
haben wie jetzt mit 94% absolut angenommen. Da- 
mit ändert sich der Schluß der Zahlenreihe „o“ fol- 
gendermaßen: 


Zahlenreihe 37: 


Wirkungsgrad, therm. eff. 84,5 % 
Einlauf-Auslauf, absolut . 30-94 Fo 
Wasserverdampfung . 712 kg/Stde. 
spezifische Belastung, total . 21,9 kg/m?/Stde. 
spezifische Belastung, effekt. 28,2 kg/m?/Stde. 


(Fortsetzung folgt.) 


RTSCHA FT 


Bericht über die in Dresden am 4. Dezember abgehaltene 
Hauptversammlung der Brennkrafttechnischen Gesellschaft. 


Von Walter Sembritzki, zur Zeit Dresden. 


Am 4. Dezember fand in der Aula der Tech- 
nischen Hochschule zu Dresden, Bismarckplatz, 
die Hauptversammlung der Brennkrafttechnischen 
Gesellschaft statt. Sie wurde am 5. Dezember 1917 
von Vertretern der Reichs- und Staatsregierung, der 


Wissenschaft, Industrie und Landwirtschait ins 
Leben gerufen, um alle auf den Gebieten der Brenn- 
stoffverwertung und Wärmeausnützung wirksamen 
Kräfte zu gemeinsamer Bearbeitung noch unzelöster 
Aufgaben zusammenzuführen. 
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Nach einer Anspruche und Begrüßung der Ver- 
treter der Reichs- und Staatsregierung, der Stadt 
und Hochschule Dresden, der Industrie usw., wurde 
die mit etwa 250 Teilnehmern besuchte Versamm- 
lung, worunter sich viele hervorragende Papier- 
macher befanden, um 10,'% Uhr durch den Vorsitzen- 
den der Gesellschaft, Herrn Generaldirektor Hen- 
rich, eröffnet. 


Als erster Redner sprach Herr Dipl.-Ing. M. 
Biener von der Sächsischen Maschinenfabrik vor- 
mals Richard Hartmann, Chemnitz, über: 


„Neuzeitliche Kraft- und Wärme- 
anlagen in Textil- und Papier- 
fabriken“. 


Er führte der Reihe nach alle Mittel und Wege 
an, die zur Ausgestaltung wirtschaftlicher Anlagen 
beigetragen haben, um mit dem geringsten Kohlen- 
verbrauch ein Maximum von Leistung zu erzielen. 
Insonderheit hob er die Wichtigkeit der ständigen 
Kontrolle des Kohlenverbrauchs im Verhältnis zum 
Fertigfabrikat, die günstige Ausnützung der Kohle 
in der Kesselanlage, in der Feuerung und auf dem 
Rost, den richtigen Schornsteinzug, Transport und 
Lagerung der Kohle in Bunkern, die Zubringung 
zum Rost hervor, daran anschließend die Kessel- 
speisung und Vorwärmung des Speisewassers unter 
Verwendung von Abdampf oder Rauchgasen, Wie- 
derverwendung des unter LuftabschlußB auf- 
bewahrten Kondenswassers mit allerhöchster er- 
reichbarer Temperatur, die automatische gleich- 
mäßige Speisung der Kessel, die Trocknung und 
Ueberhitzung des Dampfes, die 20-30 % Ersparnis 
bringt; ferner werden die Bauarten der Kessel ge- 


streift und die Ausnützung des Dampfes in der 
Dampfmaschine und Turbine besprochen. 
Das grundsätzliche Bestreben jeder neuzeit- 


lichen Anlage sollte es sein, alle Kraft im Verein 
mit Wärmeausnützung im Gegendruckbetrieb zu 
erzeugen, wo es irgend nur möglich ist, und den 
Kondensationsbetrieb vermeiden. 


Die Erhöhung des Abdampfes durch erprobte 


Anlagen der Maschinenfabrik Hartmann ist prak- 
tisch durchgeführt und dadurch die Möglichkeit der 
Verwendung des Abdampfes in der Fabrikation ge- 
geben. 


Empfohlen wird die Aufstellung von Wärm:- 
speichern für Betriebe mit schwankendem Dampf- 
bedarf und zuletzt auf die verschiedenen Bauart?n 
der Kolbendampfmaschine hingewiesen. 


Den zweiten Vortrag über 


„Die Verschwelung der Kohle als 
wirtschaftliches Problem“ 


hielt Dr.-Ing. M. Dolch. 


Die Richtlinien für die weitere Entwicklung der 
Verschwelung sind nicht einheitlich, vielmehr er- 
geben sich folgende allgemeine Fälle: 


t. Die Verschwelung als Fortsetzung der bis zu 
einem gewissen Grade überholten Verschwe- 
lung der mitteldeutschen Braunkohle im Rolle- 
ofen, 


K 


die Verschwelung von Braunkohlen ganz an- 
derer Art und abweichend von den deutschen 
Braunkohlen und schließlich 


3. Die Verschwelung der Steinkohlen. 

Bereits die Stoffbilanz der Verschwelung der 
einzelnen Brennstofftypen weist grundsätzliche 
Unterschiede zwischen denselben auf, und dieselben 
werden noch viel zwingender, wenn an Stelle der 
Stoffbilanz die wirtschaftlichen Ergebnisse zur 
Gegenüberstellung gelangen: ist die Wirtschaftlich- 
keit der Verschwelung für mitteldeutsche Braun- 
kohle in erster Linie eine Frage der Teerausbeute 
und der Teerbeschaffenheit, so für die lignitischen 
Braunkohlen und ebenso für Steinkohle eine Funk- 
tion des Kokserlöses. 

Die Behandlung der Kostenbildung der Stein- 
kohlenverschwelung führt dann zu der Feststellung, 
daß hier eine Wirtschaftlichkeit in der überwiegen- 
den Mehrzahl der Fälle nur dann erwartet werden 
kann, wenn der Erlös aus dem Schwelkoks die 
Kosten für die rohe Kohle decken kann, wenn es 
mithin möglich ist, den Schwelkoks erheblich höher 
zu bewerten als die rohe Kohle; diese Bedingung 
erscheint zunächst dann erfüllbar, wenn aus nieder- 
wertiger Ausgangskohle ein stückiger Schwelkoks 
für den Hausbrand erzeugt werden kann; weiter 
scheint die Wirtschaftlichkeit der Steinkohlenver- 
schwelung in allen jenen Fällen, bei welchen zwar 
keine Formveredlung der rohen Kohle eintreten, 
wohl aber besondere Eignung des Schwefelkoks für 
die weitere Verarbeitung erreicht werden kann, ge- 
boten. Hierher gehört insbesondere die Möglich- 
keit, den Schwelkoks als Magerungsmittel bei der 
Hochtemperaturverkokung zu verwenden, andern- 
falls die ebenfalls zu wenig berücksichtigte Mög- 
lichkeit, im Wege der Verschwelung der Steinkohle 
eine wesentliche Herabsetzung des Gehaltes der 
Rohkohle an verbrennlichem Schwefel zu bewirken. 
Für alle auf Kalk gelagerten Steinkohlen, die er- 
fahrungsgemäß über sehr hohe Gehalte an verbrenn- 
lichem bzw. organischem Schwefel verfügen, bietet 
diese Möglichkeit Aussichten für die Verschwelung. 

Für die Verschwelung der Braunkohlen liegen 
die Verhältnisse insofern ganz anders, als sich hier 
beide Auswirkungsmöglichkeiten der Verschwelung 
schroff gegenüberstehen und demgemäß eine durch- 
aus verschiedene Wertung des Schwelvorganges 
technisch wie wirtschaftlich erzwingen. Während 
die Verschwelung der mitteldeutschen Schwelkohle 
zweifellos ein Vorgang ist, der sich wirtschaftlich 
in erster Linie auf Teermenge und Teerbeschaffen- 
heit aufbaut, liegen die Verhältnisse für die mehr 
lignitischen Kohlen gerade umgekehrt; hier kann 
nur der Koks die Kostendeckung und Wirtschaft- 
lichkeit des Verfahrens übernehmen. 

Der Vergleich von Kosten und Einnahmen des 
Verschwelungsverfahrens, der hier auf Basis der 
Wärmeinhalte im Schwelkoks vorgenommen wird, 
führt zu der Feststellung, daß für die heute vor- 
liegenden Verhältnisse für Schwelkohlen ein Gehalt 
von mindestens 7% Teer in der Rohkohle gefordert 
werden müsse, und daß anderseits die Verschwe- 
lung von lignitischen Braunkohlen, bei welchen der 
Teererlös stark in den Hintergrund tritt, wohl nur 
dann Aussicht auf wirtschaftlichen Erfolg bieten 
können wird, wenn die Wärme im Schwelkoks um 
etwa 50% höher bewertet werden kann als in der 
Rohkohle., 

Aus den Ueberlegungen wirtschaftlicher Art 
ergibt sich für die Weiterentwicklung der Ver- 
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schwelung zwingend, daß man neben dem allgemeinen 
Versuch, die Kosten des Verfahrens durch Er- 
höhung der Durchsatzleistung bei Braunkohle und 
durch Eingliederung der Steinkohlenverschwelung 
in bereits bestehende Unternehmungen abzusenken, 
bei der Steinkohlenverschwelung in erster Linie die 
Verbesserung der Schwelkoksbeschaffenheit an- 
streben müssen wird. Tatsächlich bewegen sich 
auch fast alle Neuerungen auf diesem Gebiete nach 
dieser Richtung. Das Ziel der Braunkohlenverschwe- 
lung hingegen ist Steigerung der Durchsatzleistung 
und gleichzeitig Verbesserung von Teerausbeute 
und Teergüte, insoweit es sich um Schwelkohle 
als Ausgangsmaterial handelt, während für die 
lignitischen Braunkohlen die weitere Entwicklung 
im Sinne systematisch geführter Ueberhitzungen der 
Teersubstanz zu erwarten ist, die dann aber zu 
einer teilweisen Aufgabe des Tieftemperaturprinzips 
wird führen müssen. 


Prof. Dipl.-Ing. Seidenschnur, Direktor 
der wärmewirtschaftlichen Abteilung des Braun- 
kohlenforschungs - Institutes zu Freiberg i. Sa. 
sprach über: 


„Den gegenwärtigen Stand 
der Schweltechnik nach den neuesten 
Forschungen“. 


Ausgehend von der alten Streitfrage „Retorten- 
oder Spülgasschwelung“ stellt Prof. Seiden- 
schnur den seit über 50 Jahren zur Verschwe- 
lung von Braunkohlen ausschließlich benutzten, 
nach dem Retortenprinzip arbeitenden Rolleofen 
und einer neueren Abänderung derselben die in den 
letzten zehn Jahren ausgearbeiteten Spülgasverfah- 
ren gegenüber. Die Nachteile der Retortenschwe- 
lung: unvermeidliche starke Ueberhitzung eines 
Teils der Beschickung, Erzeugung eines ungleich- 
mäßig ausgeschwelten Kokses, weitgehende Zer- 
setzung und infolgedessen geringe Ausbeute des 
Teers, geringer Durchsatz je Einheit, kommen bei 
dem Spülgasverfahren in Fortfall. Da bei Spülgas- 
verfahren die Entteerung bei niedrigster Tempera- 
tur unter größtmöglichster Schonung des Teers 
vorgenommen wird, wird der Teer aus der Kohle 
restlos als solcher gewonnen und ein leicht ent- 
zündlicher, gasreicher Koks erzielt. 


Der Vortragende kommt dann auf die von sei- 
nem Mitarbeiter, Dipl.-Ing. Raithel, durch- 
geführten Arbeiten zu sprechen, die sich mit den 
„Grundlagen der PBraunkohlenentteerung mittels 
Spülgasen‘“ befassen. Gemäß diesen Feststellungen 
ist der EinfluB von Struktur und Körnung der 
Kohle sowie der Zusammensetzung, Menge und 


Temperatur der Spülgase festgelegt worden. Bei 
der Entteerung der Kohle nach dem Retorten- 
prinzip ist lediglich der Wärmezuführung zur 
Kohleschüttung die größte Aufmerksamkeit zu- 


gewendet worden, unter fast gänzlicher Vernach- 
lässigung der erwähnten Faktoren, 


Die weitgehende Beachtung derselben, wie dies 
bei den Spülgasverfahren mit Leichtigkeit geschehen 
kann, ist aber notwendig, um guten Teer in hoher 
Ausbeute und leicht entzündlichen und gut brenn- 
baren Koks aus Braunkohle zu erzielen. Von 
ausschlaggebender Bedeutung für die 
Wirtschaftlichkeit eines Schwel- 
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verfahrens ist die Höhe der Teer- 
ausbeute'! Diese ist nach den in Freiberg ge 
machten Feststellungen bei Rohbraunkohle um etwa 
15% höher als bei normalen Briketts. Die Ver- 
wendung von Rohbraunkohle, selbst in Form vor 
Siebkohle, erfordert aber besondere Vorsicht beim 
Trocknen. Der Vortragende zeigt die Fehler der 
bisherigen Schnelltrocknung der Rohbraunkohle und 
weist Mittel und Wege, wie diese, beispielsweise 
bei einem langsam arbeitenden Randtrockner, zu 
vermeiden sind. Die von ihm beschriebene Trocken- 
methode hat es auch ermöglicht, Formlinge, die aus 
mulmiger Rohbraunkohle mittels einer einfachen 
Eierbrikettpresse hergestellt waren, so abzutrock- 
nen, daß sie einem SpülgasprozeB mit hohen 
Durchsatz unterworfen werden konnten. 


Der Vortragende glaubt auf Grund der Ar- 
beiten seines Institutes sagen zu können, daß durch 
den Umweg über den Rohbraunkohlen-Formling 
mit anschließender vorsichtiger Trocknung de:s- 
selben bei niedriger Temperatur der Weg zur Verz- 
schwelung mulmiger Rohbraunkohle mittels Spül- 
gasen gefunden ist. Damit entfällt aber auch rach 
Ansicht des’ Vortragenden der einzige berechtigte, 
den Spülgasverfahren bisher gemachte Vorwurf. 


Im letzten Teil behandelt der Vortragende die 
Frage des Absatzes von Braunkohlenkoks. Ir 
wirtschaftlicher Beziehung standen bisher einer avs- 
gedehnteren chemisch-technischen Verarbeitung der 
Braunkohle noch Bedenken entgegen, ob für den 
dabei anfallenden Koks sich ein genügender Absatz 
schaffen ließe. Diese Bedenken dürften nunmehr 
behoben sein, nachdem es gelungen ist, den Braun- 
kohlenkoks ohne erhebliche Kosten in leicht ent- 
zündliche, ohne Rauch und Ruß verbrennende, 
wasserbeständige Koksbriketts überzuführen. Diese 
Braunkohlenbriketts sind wohl geeignet, sich einen 
Markt zu erwerben und insbesondere in Mitte,- 
deutschland den Kampf gegen die Steinkohle bezw. 
den Steinkohlenkoks erfolgreich aufzunehmen. 


Zum Schluß seines Vortrages weist Prof. Sei- 


‘denschnur auf die Erfolge hin, die man in letzter 


Zeit auf dem Gebiete der Verflüssigung der Kobie 
erzielt hat. So groß diese Erfolge auch in Zukunit 
sein mögen, so werden sich nach den Ausführunzer. 
des Vortragenden die Verfahren zur Verflüssigurg 
der Kohle doch immer infolge der komplizierten 
Apparaturen in ihrer Betriebsweise recht teuer 
gestalten, zudem sie Trockenkohle und Koks De- 
nötigen, 


Da aber für die Entteerung der Rohbraunkohble, 
nachdem einmal die zu ihrer Trocknung erforder- 
liche Wärmemenge aufgewendet ist, nur noch ge- 
ringe Wärmemengen benötigt werden, so würden 
gute Schwelverfahren für Braunkohlen immer ihrer 
Platz in der Technik behaupten. Man wird dadurch 
auf billige Weise zu Teeren gelangen, die sich leicht 
auf leichtflüssige Betriebsstoffe verarbeiten 


Der vierte Vortrag, gehalten von Dr.-Inz. 
W. Anderhub, Maschinenfabrik Escher, Wv- 
& Cie, Zürich, befaßte sich mit i 


lasse ::. 


„Neuzeitlichen Dampfturbinen- 
anlagen für hohe und höchste Drücke 
fürvereinigte Heiz- und Kraftbetricbe 
mit besonderer Berücksichtigung der 

Textil- und Papierfabriken“. 
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Bei Gegendruckbetrieb hat die Verwendung 
hohen Druckes eine andere Bedeutung als bei Kon- 
densationsbetrieb. Bei diesen handelt es sich um 
Verbesserung des thermischen Wirkungsgrades, 
bei ersterem um Leistungssteigerung. Der hohe 
Druck gestattet bei gegebener Heizfähigkeit des 
Turbinenabdampfes eine bedeutend höhere Leistung 
aus dem Heizdampf zu erzeugen, die weiter noch 
dadurch gesteigert werden kann, daB das Speise- 
wasser durch Anzapfdampf vorgewärmt wird. Die 
Steigerung des Dampfdruckes hat eine Verschlech- 
terung der Heizfähigkeit des Abdampfes zur Folge. 
Die Zusammenhänge von Druck, Leistung und Heiz- 
fähigkeit werden für die verlustlose Turbine in 
Kurvenform dargestellt. 


Der thermische oder wirtschaftliche Wirkungs- 
grad des Gegendruckbetriebes ist bei geschlossener 
Speisung 100%. Im Gegensatz dazu ist der ther- 
mische Wirkungsgrad bei gesondertem Heizbetrieb 
und Krafterzeugung im Kondensationsbetrieb immer 
kleiner als 100 %, und zwar um so kleiner, je größer 
die Leistung wird. 

Der Einfluß des Turbinenwirkungsgrades auf 
die Zusammenhänge von Heizfähigkeit, Leistung 
und Dampfdruck wird erläutert und gezeigt, daß 
durch schlechten Turbinenwirkungsgrad bei gleich- 
bleibender Heizfähigkeit des Abdampfes die Dampf- 
menge nur sehr wenig, die Leistung dagegen schr 
stark beeinflußt wird. 


An einem Beispiel aus der Zellstoffabrikation 
wird gezeigt, daß mit neuzeitlichen Turbinen in Be- 
trieben mit verhältnismäßig kleinem Heizdampfver- 
brauch und großem Kraftverbrauch mit reinem Ge- 
gendruckbetrieb auszukommen ist und werden die 
Schaltungen hinsichtlich Ausgleich von Leistungs- 
und Heizdampfbedarf besprochen. 


Schließlich werden neuzeitliche Zoelly-Turbinen, 
wie solche von der Firma Escher, Wyss & Cie., 
Zürich und Ravensburg, ausgeführt werden, im 
Bilde gezeigt. Von Interesse sind hauptsächlich eine 
Turbine für 100 Atmosphären Betriebsdruck, die 
bereits seit längerer Zeit im Betrieb ist, dann eine 
Turbine für ı8o Atm. Betriebsdruck, die zur Zeit 
im Bau ist. Daneben werden Gegendruck-, Anzapf- 
und Entnahmeturbinen für Drücke von 30—50 Atm. 
gezeigt, mit den auf neuen Prinzipien aufgebauten 
Regelungsverfahren, wie solche gegenwärtig in 
Textil- und Papierfabriken aufgestellt werden. 


„Ueber elektrische Kraftanlagen in 


Textilfabriken“ 


sprach Herr Oberingenieur H. Schultz von den 
Siemens-Schuckert-Werken, Berlin-Siemensstadt. 


Der Vortrag umfaßt das Gebiet der Elektro- 
einzelantriebe. 


Die Textil-Industrie zeichnet sich durch die 
groBe Zahl und Mannigfaltigkeit der verwendeten 
Arbeitsmaschinen aus. Dementsprechend sind auch 
die Aufgaben, welche an den elektrischen Einzel- 
antrieb gestellt werden, sehr verschieden. 


Der elektrische Einzelantrieb hat sich deshalb 
durchgesetzt, weil in erster Linie die Elektrizität ein 
bequemes Energie-Transportmittel darstellt und 
ferner mit Hilfe des Elektromotors die zugeführte 
Energie in einfachster Weise in mechanische Arbeit 
umgewandelt werden kann. Der Elektromotor 
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gestattet, die Kraft unmittelbar auf das Werk- 
zeug, z. B. den Spinnflügel bei der Elektro-Spinn- 
maschine, zu übertragen, so daß energieverzeh- 


rende Zwischenübertragungen ausgeschaltet werden 
können. 

Die Vorteile des elektrischen Einzelantriebes 
wurden an Hand von Lichtbildern gezeigt, welche 
Drehzahl-Schaubilder von Webstühlen und Spinn- 
maschinen bei Transmissionsantrieb und Einzel- 


antrieb zeigen. Die Maschinen, welche beim 
Transmissionsantrieb durch die Transmission 
miteinander mechanisch gekuppelt sind, beein- 


flussen sich gegenseiig. Außerdem treten durch 
den Riemenschlupf und die Torsion in den 
iangen Wellen Schwankungen ein, die den gleich- 
mäßigen Lauf der Maschinen beeinflussen. Die 
Drehzahl-Schwankungen, die in einer Weberei mit 
Transmissionsantrieb gemessen wurden, betragen 
z. B. + 9%. Das Drehzahl-Schaubild des Einzel- 
antriebes zeigte in überzeugender Weise, daß die 
Schwankungen vollständig verschwinden. Durch 
direkte Kupplung oder Zahnantrieb werden auch 
Schlupfverluste vermieden, so daß beim Einzel- 
antrieb eine dauernde, gleichmäßige Geschwindig- 
keitssteigerung und dadurch eine Leistungssteige- 
rung erzielt wird. Die hohe Gleichmäßigkeit bringt 
auch eine Qualitätsverbesserung der erzeugten Ware 
mit sich. 


An Hand von Lichtbildern, die große Webereien 
zeigten, trat auch äußerlich der Vorteil des Einzel- 
antriebs dadurch in Erscheinung, daß z. B. die 
Uebersichtlichkeit und die Wirkung der Beleuch- 
tungsanlage durch das Fehlen der Riemen beim 
Einzelantrieb ganz erheblich verbessert wurde. 


Von den Antrieben für die Spinnerei wurden die 
regelbaren Drehstrom-Spinnmotoren an Hand von 
Schaltbildern und ihre Arbeitsweise durch Dreh- 
zahl-Schaubilder erläutert. Interessant war hierbei 
die Mitteilung, daß neuerdings an Stelle des Reihen- 
schluß-Motors, die bekanntlich ziemlich drehzahl- 
empfindlich sind, Nebenschluß-Motore verwendet 
werden, die dieselben Eigenschaften besitzen wie 
die bekannten Gleichstrom-Nebenschluß-Motoren. 

Wie eingehend sich die Elektrotechniker mit 
den Aufgaben der Textilindustrie beschäftigen, ging 
auch aus den Bildern der Elektro-Flügelspinn- 
maschine für die Bastfaserindustrie und der Elektro- 
Topfspinnmaschine für die Kunstseide- 
industrie hervor. 

Aus dem großen Gebiete der Textilindustrie 
konnten im Rahmen des kurzen Vortrages nur mar- 
kante Fälle hervorgehoben werden, wodurch jedoch 
das Geleistete in vorteilhafter Weise unterstrichen 
wurde. 


Der nächste Redner, Herr Oberingenieur 
O. KeBler, ebenfalls von den Siemens-Schuckert- 
Werken, Berlin-Siemensstadt, behandelte 


„Die elektrischen Kraftanlagen in 
Papıierfabriken“. 


Die elektrische Kraftübertragung hat sich in 
Papierfabriken trotz anfänglicher Widerstände heute 
auf der ganzen Linie durchgesetzt, da sie ein un- 
entbehrliches Hilfsmittel zur Rationalisierung der 
Produktion unter Wahrung höchster Wirtschaftlich- 
keit und größter Betriebssicherheit darstellt. Durch 
die zentralisierte Erzeugung der Energie in großen 
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Elektromaschinensätzen kann der höchste Wir- 
kungsgrad dieser Maschinen erreicht werden und 
vor allen Dingen auch die günstigste Ausnutzung 
des Koch- und Heizdampfes zur Krafterzeugung 
erfolgen. Durch geeignete Wahl der Uebertragungs- 
Spannung von der Erzeuger- zur Verbraucherstelle 
ergeben sich außergewöhnlich kleine Uebertragungs- 
verluste, so daß einschließlich der Wirkungsgrade 
der elektrischen Generatoren und der Antriebs- 
motoren der Arbeitsmaschinen die Gesamtver- 
luste der elektrischen Kraftübertra- 
gung diejenigenderbisherigen mecha- 
nischen Uebertragung nicht über- 
steigen,in vielen Fällen sogar wesent- 
lich unterschreiten. 

Die höchste Wirtschaftlichkeit der elektrischen 
Kraftübertragung ist erreichbar, wenn der Elektro- 
motor möglichst in direkter Kupplung oder mit 
einer einfachen Riemen- oder Zahnräderübertragung 
die Arbeitsmaschine selbst antreibt. 

Die elektrische Kraftübertragung schafft den 
produktionstechnischen Vorteil, die Arbeits- 
maschinen, unbekümmert um die Antriebs- 
verhältnisse derselben, so aufzustellen, wie es für 
den rationellsten Produktionsgang notwendig ist. 
Der elektrische Einzelantrieb bietet ferner den 
großen Vorteil, daß bei Störungen an Motoren- oder 
Schaltapparaten die Störung lediglich auf die be- 
treffende Arbeitsmaschine lokalisiert ist. Durch 
verhältnismäßig billige und einfache Haltung von 
Reservematerialien lassen sich auch solche Störun- 
gen schnell beheben. 

Die Ausführung des elektrischen Einzelantriebs 
wird an den hauptsächlichsten Arbeitsmaschinen der 
Papierfabrikation in einer Reihe von Lichtbildern 
gezeigt, und zwar in der Holzschleiferei, bei den 
Holländern und Kegelstoffmühlen und beim Antrieb 
des konstanten und variablen Teils der Papier- 
maschine. Hieran schließt sich der elektrische 
Einzelantrieb der Kalander, Umroll-, Rollenschneid- 
und Querschneidmaschinen. 

Das schwerste elektrotechnische Problem bietet 
der Antrieb des variablen Teils der Papiermaschine. 
Es werden Bilder der jetzt allgemein gebräuchlichen 
Leonardschaltung für Elektromotorenantrieb ge- 
zeigt. 

Die Entwicklung großer schnellaufender Papier- 
maschinen zur Herstellung von Zeitungsdruckpapier 
ist nur möglich geworden, durch die Verwendung 
des elektrischen Einzelantriebs an die einzelnen 
Gruppen der Papiermaschine selbst. Die bisherige 
Zugregulierung mit Konusriemenscheiben war für 
solche Maschinen mit Rücksicht auf die hohen Ge- 
schwindigkeiten nicht mehr ausreichend. Die großen 
modernen Zeitungsdruckmaschinen sind ohne den 
elektrischen Einzelantrieb der Gruppen und die Zug- 
regulierung zwischen diesen Gruppen auf elektri- 
schem Wege nicht ausführbar. Das 
elektrischen Zugregulierung Siemens-Harland wird 
erläutert und eine Reihe von Bildern ausgeführter 
Anlagen wird gezeigt. Auch der Einzelantrieb von 
l’einpapiermaschinen, der für die deutsche Papier- 
industrie ein besonders großes Interesse hat, wird 
an der ersten in Deutschland für Einzelantrieb um- 
gebauten Maschine im Bilde vorgeführt. Der elek- 
trische Einzelantrieb hat auch bei Feinpapiermaschi- 
nen volle Berechtigung, da er produktionstechnische 
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Vorteile bietet, die bisher beim Konus-Riemcecn- 
scheibenantrieb nur in sehr unvollkommenem Maße 
erreichbar waren. Daher muß heute auch bei der 
Beschaffung von Feinpapiermaschinen die Frage des 


elektrischen Einzelantriebs unbedingt erörtert 
werden. 

Zuletzt bringen wir einen Auszug aus dem Vor- 
trage des Herrn Direktor Lest, Muskau, O.-L., 
über 

„Kraft- und Wärmewirtschaft im 


Rahmen der Gesamtwirtschaft.“ 


Der Vortrag ist kein Spezialreferat, sondern er 
behandelt die Wärme- und Kraftwirtschaft vom 
Standpunkte des Volkswirtschaftlers. Wärme- und 
Kraftwirtschaft sind nicht mehr von der Gesamt- 
wirtschaft zu trennen. Es muß bei der Wärme- und 
Kraftwirtschaft nicht mehr von dem Standpunkt 
des einzelnen Werkes ausgegangen werden, sonderr 
mehr vom allgemein volkswirtschaftlichen Gesichts- 
punkte. 

Billige Kraft und Wärme sind die Grundlage 
billiger Warenerzeugung. Kraft und Wärme sind in 
Deutschland bzw. Mitteleuropa noch viel zu kleir 
gegenüber den Wasserkraftländern Skandinavien 
und Kanada. Es muß dahin gestrebt werden, durch 
bessere Ausnutzung unserer Kohlenschätze im 
Wege Nebenproduktengewinnung, Hochdruckkrafit- 
werk-Abwärmeverwertung sowie Wärme-, Krait- 
und Lichtfernverteilung den Preis dieser Massen- 
Konsumartikel soweit herunterzudrücken, daß wir 
für alles, was mit Wärme, Kraft, Licht und Heizung 
zu tun hat, bedeutend niedrigere Sätze erreichen. 
In Amerika kostet die Kilowattstunde Kraft ı Pig. 
Er beleuchtet als Illustration den Unterschied in 
der Einstellung des Unternehmertums zum Arbeit- 
nehmer im Gegensatz zu den Vereinigten Staaten 
und steht auf dem Standpunkt, daß uns Amerika in 
jeder Beziehung unendlich weit voraus ist, daß es 
auch in Europa möglich ist, ähnliche Geschäfts- 
und Wirtschaftsverfahren wie in Amerika durchzu- 
führen, wenn man sich vom partikularistischen 
Standpunkt loslöst und nicht immer ein balkani- 
siertes Europa als Grundlage nimmt. Er glaubt, daß 
die Not uns dazu zwingen wird, die politischen 
Hindernisse beiseite zu räumen und die Wirtschaits- 
gebiete unter Hinwegräumung der Zollgrenzen zu 
vergrößern und dadurch den Austausch der Waren 
zu erleichtern. Es ist falsch, daß man lediglich 
Zollmauern aufbaut, weil man Waren an einem 
Platze viel teurer erzeugt wie an einem anderen 
Platze in einem anderen Staat. 

Es ist ohne weiteres möglich, durch wirtschaft- 
lichere Produktion die Arbeitslöhne zu erhöhen urd 
die Produktionspreise zu verringern, wie wir das ja 
als Beispiel in den Vereinigten Staaten durchge- 
führt sehen. Wie wäre es sonst möglich, daß in 
Amerika bei fünffach so hohen Löhnen billiger pro- 
duziert wird wie in Europa! 

Vorbedingung für die Durchführung der im 
Vortrage gegebenen Anregung ist eine Wandlurg 
der Ansichten im Unternehmertum und rationelle 
Arbeitsmethoden unter Wegfall aller Lohntar:e 
Die Bezahlung muß nach der Leistung gescheben 
und nicht nach Anwesenheit. Auch der Arbeit- 
nehmer hat ein Recht, als Mensch zu leben. 

An die Vorträge schloß sich eine Diskussion 
an. Die Tagung wurde um 6 Uhr abends beendet 
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PATENT-UMSCHAU 


Nachdruck verboten | 


Deutschland. 


Verfahren zum Enthärten von Wasser durch 
Basenaustausch. 

D. R. P. 437 809, Kl. 85 b, Gr. 1, vom 6. 6. 2o. 
Nordamerika 14. & 14; 2. 6. 16 und & 5. I9. 
Permutit Akt -Ges. in Berlin. 

Das Verfahren beruht auf der Anwendung von 
Glaukonit (Kalieisenoxydsilikat). 


Verfahren zum Lösen von flüssigem Chlor in 
Flüssigkeiten. 
D.R.P. 437 689, Kl. ı2i, Gr. 4, vom 12. 4. 25. 
Dr. Georg Ornstein in Berlin. 

Das flüssige Chlor wird unmittelbar in die 
Flüssigkeit geleitet, welche z. B. in einem geschlos- 
senen Rohre von beliebiger Neigung sich in fließen- 
dem Zustande befindet. 


Mit Förderluftstrom arbeitende Schneidvorrichtung 
zum Zerkleinern mehrfach übereinander liegender 
Bandabschnitte an Längs- und Querschneidern für 
Papier u. dgl 
D. R. P. 437 941, Kl. 55e, Gr. 9, vom 23. 10. 25. 
C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz. 

Die von der Abtrennstelle abgetrennten Ränder 
werden zwangsweise senkrecht nach unten und um 
ein quer liegendes, vor dem Eingange der Abführ- 


UN 


luftleitung liegendes Festmesser (i) herumgeführt, 
gegen das um eine wagerechte, quer zur Abführ- 
leitung gelegene Achse ein umlaufendes Schlag- 
messerwerk (e, f) arbeitet. 


Tschechoslovakei. 


Metallisiertes Papier. 


Tschechoslovakisches Patent 11 038. 
‚Martin Höchstädter im Haag. 

Die zusammenhängende, elektrisch leitende 
Metallschicht auf dem Papier ist porös und außer- 
dem noch gelocht. Das Metall wird im flüssigen 
Zustande auf das Papier gespritzt. 


Verfahren zum Verwerten von Hopfenranken für die 
Papierfabrikation, Herstellung von Textilfasern usw. 
Tschechoslovakisches Patent 11631. 

Ing. Setlik und Dr. A. Ernest in Prag. 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A.Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Wealzenstampfwerk, insbesondere für die Papier- 
erzeugung. 
Tschechoslovakisches Patent 14 840. 
Rudolf Eickmann in Arnau i. B. 


Nordamerika. 


Verfahren und Einrichtung 
zur Filtration von Natron- und Sulfatzellstoff. 


Amerikanisches Patent ı 603 507 vom 19. 10. 26. . 
James Brookes Beveridge in Richmond, 
Virginien, 

Die Schwarzlauge wird wie gewöhnlich mittels 
Filters ı und einer mit Rohr 9 verbundenen Luft- 
pumpe von dem Stoff getrennt und sammelt sich 
im Behälter 3. Damit die gemeinsam aus letzterem 
abgesaugten Dämpfe und der mitgeführte Schaum 


nicht bis in die Luftpumpe gelangen und Alkali nicht 
verloren geht, werden sie durch den Kühler 5 ge- 
leitet, der das Kondensat zurückfließen läßt, worauf 
sie im Behälter 8 durch Rohr 6, welches unten in 
ein glockenförmiges Sieb übergeht, durch eine 
Alkali- oder Sulfhydratlösung gesaugt werden. Eine 
solche Lösung, die wieder benutzbar ist, kann durch 
Rohr 10 zugeführt, durch Pumpe 14 in Umlauf ge- 
setzt und mittels Rohrs 13 gekühlt werden. 


Holländer- und Kegelmühle-Ersatz für die Papier- 
fabrikation. 


Amerikanisches Patent 1 603 534 vom IQ. 10. 26. 
Lewis Grafflinin Lockland, Ohio, 

Der Erfinder will den Holländer und die Kegel- 
mühle vollständig entbehrlich machen durch die Be- 
nutzung von Mahlscheiben aus gehärtetem Metall, 
welche in entgegengesetzter Richtung 1200 oder 
mehr Umdrehungen in der Minute machen. Der 
Rohstoff, bestehend aus zerschnittenen Lumpen, 
Holz o. dgl., wird gründlich in Wasser eingeweicht 
und dem neuen Mahlgang mittels Pumpe zugeführt; 
das Mahlprodukt kann sofort zur Papiermaschine 
befördert werden. Ein Holländer, der etwa ver- 
wendet wird, braucht nur noch die Rolle eines vor- 
bereitenden Einweich- und Rührbottichs zu spielen. 
Der Erfinder behauptet, zur Zeit eine Fabrik ein- 
zurichten, in welcher mittels zweier seiner Mahl- 
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apparate 24 Holländer und 8 Jordanmühlen ersetzt 
und über 3000 Pferdekräfte gespart werden. (Ein 
Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Vorbereitung von Papierbahnen 
für den Streichapparat. | 


Amerikanisches Patent 1 604 026 vom I9. 10. 26. 

W. A. Dechau in Rochester, N. Y. 

Um Falten und Runzeln in der Papierbahn, ehe 
sie die Streichwalze erreicht, zu glätten bzw. zu ent- 
fernen, wird sie, während sie durch den Apparat 
befördert wird, zwischen zwei Walzen unter Span- 
nung erhalten und von unten mittels eines Bunsen- 
brenners, der sich über die ganze Breite der Bahn 
erstreckt, auf einer ausgedehnten Fläche gleichmäßig 
dadurch erwärmt, daß über dem Brenner eine ge- 
lochte Prallplatte angeordnet ist, durch welche die 
durchströmende erwärmte Luft und die Verbren- 
nungsgase ausgebreitet werden. (Eine Zeichnung.) 


Schaber für Kalander und Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 605 067 vom 2. 11. 26. 
Robert E. Read in White Planes, N. Y. 

An jeder Walze 2 des Kalanders ist ein leicht 

ein- und ausrückbares Schabermesser 5 angeordnet, 
welches mit Luftdüsen 6 verbunden ist, deren Luft- 
Vorrichtung 9 nach unten ab- 


strahlen mittels 


gelenkt werden und damit der Papierbahn die rechte 
Richtung zur Erreichung der folgenden Walze vor- 
schreiben. Auch bei dem Anlassen der Papier- 
maschine oder aber beim Reißen der Papierbahn 
bewirkt der neue Schaber die normale Weiterleitung 
derselben. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Stoffänger. 


Amerikanisches Patent 1604250 vom 26. 10. 26. 
H. BB Wadsworth in Neuyork, N. Y. 
Das Stoffwasser fließt unterhalb des Wasser- 

spiegels aus der Zuleitung 8 in den Behälter 5, in 
welchem ein achteckiges feines Drahtsieb ı5 


rotiert, welches zum Schutz gegen Verletzung mit 
einem grobmaschigen Drahtnetz 16 umgeben ist. 
Die Fasern sammeln sich nicht auf dem Drahtsieb, 
sondern sinken unter und werden als verdicktes 
Stoffwasser durch Rohr 9 in einen Sammelbehälter 
geleitet; das entfaserte Wasser fließt dagegen durch 
die gelochte Hohlwelle ı2 ab in die Leitung 22. 
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Zigarettenpapier. 
Amerikanisches Patent ı 605085 vom 2. 11. 26. 
Louis Ungerin Elyria, Ohio. 

Um den Rauch der Zigaretten unschädlich zu 
machen und sie selbst frisch zu erhalten, wird dem 
Papierbrei eine geringe Menge einer Mischung von 
Fichtenteer und Kochsalz zugefügt. 


Fett- und wasserabstoßende Pappe und Schachtel- 
papiere. 
Amerikanische Patente ı 606 162 und ı 606 163 
vom 9. II. 26. 
J. J. Gannon, L. B. Mahle und F. Wells 
in Rittman, Ohio. 

Diese Produkte bestehen aus drei verschiedenen 
Schichten, die auf der Rundsiebpapiermaschine mit- 
einander vereinigt werden. Die mittlere Grund- 
masse besteht aus einem z. B. aus altem Zeitungs- 
papier hergestellten Stoff, die untere, äußere Schicht 
aber aus besserem Stoff. Die Oberfläche besteht 
aus Zellstoff, der mittels Lavawalze im Holländer 
oder aber in einer Kugelmühle gemahlen ist; diese 
Behandlung allein genügt schon, um ihn fett- 
abstoßend zu machen. Ein Zusatz von Wachs, Harz 
o. dgl. macht ihn zugleich wasserabstoßend. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent-Anmeldung. 


55d, 33. M. 90601. Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft vorm. Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schl. 
Abstreicher zur Abnahme des Stoffes von Trom- 
meln, insbesondere von Siebtrommeln an Papier- 


maschinen. 18. 7. 25. 
Patent-Erteilungen. 
8b, 20. 438828. Horace Grant Alexander, 


South Londonderry, Vermont; Vetr.: Pat.-Anwälte 
F. Meffert und Dr. L. Sell, Berlin SW 68. Holz- 
walze für Kalander und andere Arbeitsmaschinen. 
20. 2. 25. A. 44253. Kanada ıo. 3. 24. 

12a, 23. 438918. Dr. Leon. Lilienfeld, Wien: 
Vertr.: F. Schwenterleyn, Pat.-Anw., Berlin SW ir. 
Verfahren zur Herstellung von Celluloseverbin- 
dungen. 20. 5. 24. L. 60243. Oesterreich 4. 4. 24. 

29a, 6. 438770. Hölkenseide G. m. b. H., Bar- 
men. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von Kunstseide. 13. 7. 20. L. 50959. 

50c, 2. 438706. Edgar Symons, Los Angeles, 
Cal, V.StA.; Vertr.: Pat.-Anwälte O. Siedentopf 
und Dipl.-Ing. G. Bertram, Berlin SW. Kegelmühle. 
12, 3. 25. S. 69 188. 

84a, 3. 438667. Maschinenbau Akt.-Ges. vorm. 
Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schi. Selbst- 
tätig durch den Wasserdruck gesteuerte Stauklappe 
für Ueberläufe. 23. 2. 24. B. 112 893. 


Löschung von Patenten. 
55b, 2, 415061. 55d, 20, 245 027. 
Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


8b. 972059. Joh. Kleinewefers Söhne, K 
Kalander. 29. 3. 26. K. 107 274. ee 

55e. 972020. Jul. Fischer, Maschinenfabrik. 
Nordhausen. Vorrichtung zum Zerschneiden von 
endlosen Papier- oder Stoffbahnen. 2 ı1 D. 
F. 53 543. 

85c. 971339. Dr. Eugen Geiger, Karlsruhe i.B. 
Beiertheimer Allee 70o. Sieb- oder Rechenband zur 
mechanischen Reinigung fließenden Wassers. ı5.-. 
26. G 62056. ' 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU. -INGENIEURE 


Ueber den Aufschluß pflanzlicher Rohfaserstoffe mit Hilfe v von ‚Chlor. 
Von D-. H. Wenzl, Frankfurt a. M.. 


Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 1926 des Vereins der Zellstoff- und- Papier- Chemiker und 
Ingenieure, Berlin, am 11. Dezember 1920. 


' Meine Damen und Herren! 


Bei der erfreulichen Reichhaltigkeit der Vor- 
tragsfolge der diesjährigen Hauptversammlung ist 
es des Redners erste Pflicht, sich in prägnanteste 
Kürze zu fassen. Wenn ich Ihnen verspreche, dies 
zu tun, so bin ich mir anderseits darüber klar, daß 
ich Ihnen über das zu behandeinde Thema nur einen 
begrenzten Ueberblick geben kann, und daß ich es 
einer anderen Gelegenheit vorbehalten muß, die Be- 
arbeitung des Vortragsgegenstandes so umfassend 
zu gestalten, wie dies der derzeitige Stand wissen- 
schaftlicher und praktischer Erkenntnis hierüber er- 
möglicht. 

Insbesondere muß ich über die Vorgeschichte 
des „Chloraufschlusses“ auf Ihrer weitgehenden 
Kenntnis fußen, und ich kann dies um so eher, als 
vor nicht langer Zeit, gelegentlich der Haupt- 
versammlung 1922, Herr Professor Waentig 
Ihnen ebenfalls über dieses Thema berichtet hat. 

Die Frage der. Verwendung des Chlors zum 
Zwecke der Cellulosegewinnung aus Pflanzenfaser- 
stoffen hat seit langer Zeit forschende Gemüter be- 
wegt, und schon im Jahre 1823 beschreibt von 
Kurrer in Dinglers polytechnischen Journal, wie 
ich vor kurzem festzustellen die Gelegenheit hatte, 
Versuche zur Bleichung von Stroh mittels der 
„dephlogistisierten Salzsäure“ oder „Chlorine“, die 
in ihrer Wechselwirkung zwischen Alkalibehandlung 
und Chlorierung unzweifelhaft die Priorität hin- 
sichtlich der in neuerer .Zeit vorgeschlagenen tech- 
nischen „Chlorverfahren“ beanspruchen können. Die 
Zellstofferzeugung mit Chlor steht daher ihrer klas- 
sischen Schwester, dem Alkaliverfahren, an Altehr- 
würdigkeit nicht viel nach, und sie übertrifft dies- 
bezüglich sogar den Aufschluß mit schwefliger 
Säure nicht unerheblich. 

Wenn die technische Einführung des Chlor- 
aufschlußverfahrens lange Zeit, man möchte eigent- 
lich sagen bis heute noch, auf sich hat warten 
lassen, so dürften dabei zwei Gründe wesentlich 
mitbestimmend gewesen sein. Einmal hat die Er- 
zeugung an Chlor erst gegen Ende des vergangenen 
Jahrhunderts durch die technische Einführung der 
elektrolytischen Chloralkalizerlegung solche Di- 
mensionen angenommen, daß von einer nennens- 
werten Marktständigkeit elementaren Chlors ge- 
sSProchen werden konnte. Aber auch in der Folge 
dieser Entwicklung war die Preisgestaltung des er- 
zeugten Chlors nicht dazu angetan, die Verwertung 
für andere, als für Bleichzwecke in den Zellstoff- 
und Papierfabriken angezeigt erscheinen zu lassen. 
Anderseits- hat die großtechnische Ausgestaltung 
von solchen Verfahren für Zwecke des Rohfaser- 
aufschlusses eine ganze Reihe von Schwierigkeiten 


ergeben, an deren Beseitigung wohl heute noch ge- 
arbeitet wird und gearbeitet werden muß. 

Aus der organischen Experimentalchemie ist 
uns der Vorgang der »Chlorierung“ wohl bekannt, 
und der dient häufig zur Identifizierung von che- 
mischen Verbindungen, wie er auch. bei der Syn- 
these mannigfache Verwendung findet. Um ein- 
fache Beispiele zu verwenden, können wir die Ein- 
wirkung des Chlors hierbei nach drei Richtungen 
definieren: Addition, Substitution und Oxydation, 
wobei von vornherein darauf aufmerksam . gemacht 
sei, daß diese Reaktionen die Wirkungsweise des 
Chlors nicht erschöpfen, und daß diese ebenso ein- 
zeln, wie nebeneinander verlaufen können. Addiert 
wird Chlor an Doppelbindungen nach Sem Vorgang 


2 Ch, 
(D) CH = CH > “CHCl, — CHCI, 


Im CUEAG hierzu erfolgt die Substitution 

durch Austausch eines H-Atomes gegen Cl nach 
(II) CoHe + Cl: = CH; CI + HCI .; 

Der Substitutionsvorgang bedingt somit die 
Anwendung eines Ueberschusses an reagierendem 
Chlor und die Abspaltung von Salzsäure. 

Laufen Substitution und Oxydation nebenein- 
ander her, so ergibt sich am Beispiel der las 
darstellung aus Alkohol und Chlor 


(III) CHSCH:OH + 4Cı = CCIKCHO- 4+ 5 HCI. 


auf 4 in Reaktion getretene Chlormoleküle eine Ab: 
spaltung von 5 Molekülen Salzsäure. Die Salzsäure- 
abspaltung ist somit ein Charakteristikum für -die 
Vorgänge der Chlorsubstitution wie’ auch - Oxy- 
dation. Es bedarf wohl keines Hinweises, daß. die 
Auswahl der aufgeführten Beispiele rein willkürlich, 
ohne jede vorgefaßte Meinung: über den: etwaigen 
Verlauf des Chlorierungsvorganges bei Fäserroh- 
stoffen geschehen ist. 
Unter den zahlreichen Vorschlägen; : die 'zur 
technischen Auswertung der erkannten aufschließen- 
den Wirkung des Chlors gemacht worden sind, Kann 
man zweckmäßig drei Hauptgruppen ünterscheiden: 
Die erste Gruppe bedient sich des Chlors in Gas- 
form. In diese Gruppe gehört als technisch aus- 
geführtes Verfahren dasjenige von Cataldi- 
Pomilio. Die zweite Hauptgruppe umfaßt dié 
Verwendung des Chlors in gelöster Form, 
technisch ausgeführt nach den Vorschlägen von 
De Vains. Die dritte Hauptgruppe endlich be: 
trifft die Verwendung des Chlors in chemisch 
gebundener Form. Diese Gruppe hat meines 
Wissens außer in Versuchsbetrieben eine technische 
Auswertung noch nicht gefunden. Patentrechtlich 


hat die Zellstoffabrik Waldhof im D.R.P. 305856, 
s5b, ein Verfahren zur- Gewinnung von Zellstoff 
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sich schützen lassen, bei welchem Holz oder anderes 
cellulosehaltiges Pflanzenmaterial einer gelinden 
Oxydation mit Lösungen von Hypochloriten aus- 
gesetzt, und nachfolgend oder gleichzeitig mit Al- 
kalien, Schwefelalkalien oder Alkalisulfiten be- 
handelt wird. 

Was nunmehr die Wirkung des Chlors in den 
einzelnen Verwendungsarten betrifft, so ist die 
Wirksamkeit der Hypochlorite aus den Erfahrun- 
gen der Bleichereibetriebe lange bekannt. Wir 
wissen, daß die Bleichenergie der Hypochloritlösung 
recht wesentlich von dem Gehalt an freier unter- 
chloriger Säure abhängig ist, da der Vorgang 

(IV) HCIO -> HCI+ O 
wesentlich schneller verläuft, wie der Vorgańg 
(V) CIO — Cr + O. 
Aus dem experimentellen Studium der Bleich- 
vorgänge ist uns ferner bekannt, daß die Wirkungs- 
weise wenigstens im alkalischen Medium auf einen 
Oxydationsvorgang hinausläuft, bei welchem orga- 
nische Substanz bis zur Kohlensäure abgebaut wird. 
Diese Kohlensäure wirkt in bekannter Weise auf 
Hypochlorit unter Bildung von unterchloriger 
Säure ein 
(VI) CIO’ + H:CO; = HCO’, + HCIO 


und kann somit auf den Bleichvorgang fördernd ein- 
wirken, wenn man verhindert, daß sich zu große 
Mengen im Bleichbad anreichern. 

Leitet man dagegen Chlor in Wasser ein, oder 
bringt man Chlor mit feuchtem Pflanzenmaterial 
in Berührung, so tritt zunächst eine Hydrolyse des 
Chlors nach 

(VII) Cl + H:O > H+-+ CI- + HCIO 
ein. Diese Hydrolyse wird um so vollständiger sein, 
je mehr für Entfernung der gebildeten Salzsäure, 
wie auch unterchlorigen Säure gesorgt wird. Um- 
gekehrt wird eine starke Anreicherung der Salz- 
säure im Reaktionsgemisch zu einer vollständigen 
Zurückdrängung der Hydrolyse führen. Dieser 
Vorgang wird zweifellos bei Verwendung von wäß- 
rigen Chlorlösungen später eintreten, wie beim Ar- 
beiten mit Chlor in Gasform. Das Experiment be- 
stätigt dies, und man kann daher wohl mit Recht 
sagen, daß im Falle der Chlorgas-Chlorierung ein 
hydrolytisch wesentlich schwächer dissoziiertes 
Chlor zur Anwendung kommt, wie im Falle der 
Chlorwasser-Chlorierung. 

Die drei Hauptverwendungsgruppen des 
Chlors unterscheiden sich überlegungsgemäß schon 
in ihrer chemischen Wirkungsweise recht erheblich. 
Zu diesen chemischen Unterschieden gesellen sich 
eine große Anzahl physikalischer, physikalisch- 
chemischer und kolloidchemischer Verschieden- 
heiten, deren Aufklärung zum großen Teil noch gar 
nicht gelungen ist. 

Es ist bekannt, daß Chlor in allen seinen Ver- 
wendungsformen eine recht geringe Tiefenwirkung 
besitzt. Dieser Umstand ist auf eine ganze Reihe 
technischer Sonderheiten der Chlorverfahren zu- 
rückzuführen. Die Hauptschwierigkeit ist wohl die, 
daB beim Chlorieren des Pflanzenmaterials aus den 
eingangs geschilderten Gründen Salzsäure entsteht, 
die einmal den Chlorierungsvorgang selbst chemisch 
beeinflussen kann, zweitens aber auf das Fasergut 
stark quellende Wirkung hat. Dazu kommt, daß 
die entstehenden chlorierten und oxydierten Abbau- 
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produkte in Wasser sehr wenig löslich sind, so daß 
die einmal begonnene Reaktion bereits nach kurzer 
Zeit zum Stehen kommt. In zahlreichen Versuchen 
unter Verwendung von Chlor in wäßriger Lösung 
und in Gasform konnte bei Chlorierungen von 
Fichtenholz festgestellt werden, daß auch bei Ver- 
wendung eines großen Chlorüberschusses die Tiefen- 
wirkung des Chlors in Richtung der Faserbünde: 
6 mm, gegen die Richtung der Faserbündel 1,5 mm 
nicht überschritt. 


Die außerordentliche Reaktionsfähigkeit des 
Chlors und seine starken physiologischen Wirkun- 
gen machen das Arbeiten nur unter bestimmten 
Vorsichtsmaßregeln möglich. Die Anwendung 
höherer Temperaturen scheidet aus den genannten 
Gründen aus, die Erhöhung des Reaktionsdruckes 
bereitet infolge der für feuchtes Chlor schwierig zu 
lösenden Materialfrage große Schwierigkeiten. Aber 
auch durch derartige Maßnahmen könnte die Tiefen- 
wirkung nur unwesentlich gesteigert werden. 

Um diesen Schwierigkeiten zu begegnen, hat 
man sich zunächst mit dem Aufschluß schnell 
wachsender Vegetabilien, wie Stroh, Esparto, Ba- 
gasse und dergi., begnügt, aber es bedarf wohl 
keines Hinweises, daß dieser Ausweg nur ein Pro- 
visorium, aber keine Lösung des Problems darstelit. 
wenigstens unter der Voraussetzung nicht, daß der 
Aufschluß von Holz mit Chlor technisch überhaupt 
durchführbar ist, und sowohl praktisch, wie wirt- 
schaftlich ein erstrebenswertes Ziel darstellt. 


Die geschilderten Eigenheiten des Chlorauf- 
schlusses haben einzelne, fabrikatorische Maß- 
nahmen erforderlich gemacht, auf die ich, um 
Ihnen ein gedrängtes Gesamtbild der augenblick- 
lichen Lage des Problems geben zu können, kurr 
eingehen muß. Zunächst hat man, um der mangeln- 
den Tiefenwirkung des Chlors entgegenzuwirken. 
versucht, das Rohmaterial in geeignete, reaktion«- 
fähige Form zu überführen. Bei den bisher in tech- 
nischem Ausmaße allein verarbeiteten Materialien. 
wie Stroh, Esparto usw., ist diese Aufgabe nicht 
allzu schwer zu lösen. Durch alkalische Tränkunr. 
durch Digerieren bei milden Temperaturen und 
wechselndem Gehalt an Alkali, auch durch ver- 
kürzte Druckkochung hat man versucht, ohne Zer- 
trümmerung der Einzelfaser zu einem möglichst in 
Faserbündel aufgelösten Halbstoff zu kommen, der 
der Einwirkung des Chlors ausgesetzt 
konnte. 


werden 


Der eigentliche Chlorierungsvorgang selbst ver- 
läuft dann je nach der zur Verwendung kommen: 
den Modifikation des Chlors verschieden; an diesen 
schließt sich die, infolge der Unlöslichkeit der chls- 
rierten und oxydierten Reaktionsprodukte not- 
wendig werdende, Extraktion der Fasermasse mi: 
Alkali. Es handelt sich hierbei keineswegs ur 
einen Neutralisationsvorgang der im Chlorierung-- 
gang gebildeten Salzsäure. Man wird im Gegenter 
bestrebt sein, diese Säure vor der alkalischen Ex- 
traktion nach Möglichkeit durch Auswaschen re 
entfernen, einesteils um Alkali zu sparen, andem- 
teils, um die Extraktion möglichst intensiv zu gë- 
stalten. Bei diesem Extraktionsprozeß nimmt d 
Faser, die zuvor ein goldgelbes Aussehen hat x 
nach dem Grad der AufschlieBung eine hell- bi 
dunkelbraune Farbe an. Die extrahierte Mas: 
stellt sodann ungebleichten Zellstoff dar, der r 
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üblicher Weise aufgearbeitet und gebleicht werden 
muß. 

Im Gegensatz zu den klassischen Aufschließungs- 
verfahren reihen sich somit hier eine ganze Anzahl 
von Einzeloperationen aneinander. Darin liegt ge- 
wig ein Vorteil in der Richtung, daß die Auf- 
schließung auf eine Reihe von milden Einwirkungen 
verteilt wird, es liegt anderseits darin betriebs- 
technisch der nicht zu unterschätzende Nachteil, 
daß der ganze Prozeß eine gewisse Kompliziertheit 
erfährt, die sich auch wieder vor allem quantitativ 
in der Zellstoffausbeute widerspiegeln muß, 


Der Chlorierungsprozeß selbst verläuft unter 
bemerklicher Wärmetönung. Nach Waentig 
soll hierbei die Lösungswärme der gebildeten Salz- 
säure fast quantitativ in Erscheinung treten, wäh- 
rend der Prozeß selbst ohne merkliche Wärme- 
entwicklung vorsichgehen soll. Zur Erwärmung der 
Reaktionsmasse addiert sich die hydrolysierende 
Wirkung der Salzsäure, so daß die Möglichkeit er- 
heblicher Faserschwächung gegeben erscheint. 

Im einzelnen dürfte in den genannten drei 
Hauptgruppen nach folgendem Arbeitsschema, das 
ich auch meinen eigenen Versuchen zur Klärung 
des Reaktionsverlaufes zugrunde legte, gearbeitet 
werden: 

I. Aufschluß mit Hypochlorit: Wie 
bereits eingangs erwähnt, ist dieses Verfahren 
meines Wissens nur versuchsweise durchgeführt 
worden. Vor mehreren Jahren hatte ich Gelegen- 
heit, in einem derartigen Versuchsbetrieb den Auf- 
schluß mit Stroh zu begutachten. Der dort geübte 
Verfahrensgang war folgender: Stroh wurde mit 
etwa 3,5% seines Gewichtes an Aetznatron eine 
Stunde bei 1% Atm. Druck gekocht, die Kochlauge 
abgeblasen, der Stoff im Kocher zweimal gewaschen, 
dann gekollert.e Die Chlorierung erfolgte in einer 
liegenden Rührbütte mit etwa 15% wirksamem 
Chlor auf Stroh berechnet in Form von Natrium- 
hypochloritlauge. Der gewaschene Stoff wurde 
mit weiteren 4% Aetznatron auf Strohgewicht bei 
100° nachbehandelt, ausgewaschen und gebleicht. 
Der erzeugte Zellstoff war grüngelb, und konnte 
nur für minderwertige Papiere Verwendung finden. 

2, Aufschluß mit Chlorgas. Unter Ver- 


wendung von Chlorgas arbeiten die nach dem Ver- 


fahren Cataldi-Pomilio arbeitenden italienischen 
Fabriken. Die Vorbehandlung der Faserstoffe ge- 
schieht durch Tränkung in offenen Eisenbehältern 
ohne Druck, während einer Dauer von zwei Stun- 
den, wobei die sehr verdünnten, etwa ı %igen alka- 
lischen Laugen durch Umpumpen in Zirkulation, 
gehalten werden. Nach beendeter Imprägnierung 
wird die Lauge abgepreßt, das vorbehandelte Ma- 
terial in Kammern überführt und dortselbst unter 
Zuhilfenahme von Vakuum chloriert.e Nachbehand- 
lung und Bleiche beenden den Prozeß in üblicher 
Weise. 

3. Aufschluß mit Chlorwasser. Unter 
Verwendung von Chlorwasser arbeiten die nach 
dem Verfahren De Vains tätigen Fabriken. Bei 
diesem Verfahren spielt die Vorbehandlung eine 
ungleich wichtigere Rolle. Der Aetznatronverbrauch 
beträgt 8—9 % Aetznatron auf Stroh berechnet. Die 


verwendeten Laugen weisen Konzentrationen von’ 


12—14 g je Liter auf. Die Vorbehandlung selbst 
lehnt sich eng an den alkalischen Strohaufschluß 
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an. Es wird in stationären Kochern bis zu 12 Stun- 
den, und bei Temperaturen bis zu 150° C gekocht. 
Die Chlorierung geschieht nach De Vains bei einer 
Stoffkonzentration von 5—7%. Die Masse wird 
hierbei unter Druck von einem zum anderen Ende 
des Chlorierers gepumpt. Gleichzeitig mit der 
Masse geht kontinuierlich Chlorwasser mit dem 
Stoffbrei durch den Apparat. De Vains beansprucht 
die Chlorierung mittels Chlorhydrat. Es unterliegt 
jedoch praktisch keinem Zweifel, daß er mit Chlor- 
wasser arbeitet, da Chlorhydrat unter den vor- 
liegenden Reaktionsbedingungen nicht existenzfähig 
ist. Für die alkalische Extraktion hat er eine Reihe 
von Vorschlägen patentieren lassen, die insbesondere 
die Verwendung organischer Ablaugen an Stelle 
von frischem Alkali vorsehen. Irgendein Fortschritt 
ist durch diese Maßnahme nicht zu erwarten. Im 
übrigen muß ich bezüglich der technischen Beur- 
teilung des Verfahrens auf die wiederholte Kritik 
von Schacht verweisen, die ich als bekannt vor- 
aussetzen darf. 

Bei meinen Untersuchungen über die tech- 
nische Geeignetheit der drei Hauptgruppen der 
Chloraufschließung, also Aufschluß mit Hypo- 
chlorit, Aufschluß mit Chlorlösung, Aufschluß mit 
Chlorgas, schienen mir folgende Punkte der Auf- 
klärung besonders bedürftig: 

ı. Wie unterscheidet sich chemisch der Auf- 
schlug mit Chlorwasser vom Aufschluß mit 
Chlorgas? 

2. Welche Stellung nimmt der Hypochloritauf- 
schluß ein? 

3. Wie verhalten sich die chemischen Konstanten 
der Chlorzellstoffe jeder Gruppe in jeder Auf- 


schlußstufe? 

4. Wie steht es mit der chemischen und cellulose- 
chemischen Wirtschaftlichkeit der einzelnen 
Gruppen? 


- Ueber den Reaktionsmechanismus der Chlorie- 
rung ist wenig tatsächliches Material bekannt ge- 
worden. Heuser und Sieber haben die Chlorie- 
rung von Fichtenholz verfolgt, und dabei fest- 
gestellt, daß es nicht gelingt, Holz in einem ein- 
maligen Chlorierungsgang aufzuschließen, bzw. 
ligninfrei zu erhalten. Durch Hintereinanderschal- 
tung einer großen Anzahl einhalbstündiger Chlor- 
behandlungen mıt Chlorgas konnten die Verfasser 
nachweisen, daß insgesamt rund 40% Chlor, auf 
Holz berechnet, mit Fichtenholz in Reaktion traten. 
Nur 9,5 % Chlor traten dabei mit dem Holz in orga- 
nische Bindung, so daß 75% des angewandten 
Chlors als Salzsäure in der Reaktionsmasse wieder- 
gefunden wurden. Besonderes Interesse verdient 
die Feststellung, daß bereits nach zweistündiger, 
etappenweiser Chlorierung dieses Resultat erzielt 
war, und daß längeres Chlorieren zu keinem weiteren 
Fortschritt führte. 

Heuser und Haug haben diese Feststellun- 
gen bei der Chlorierung von Stroh wiederholt. Auch 
hier traten rund 41 % in Reaktion, aber nur 9,5 % 
Chlor in organische Bindung. i 

Ueber die Natur der entstandenen chlorierten 
Produkte haben Cross und Bevan zuerst Mit- 
teilung gemacht. Nach ihrer Auffassung handelt es 
sich hierbei um die Bildung eines Ligninchlorids von 
der einheitlichen Zusammensetzung 


s C = 42,82, H = 3,4, CI = 22,83. 
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Heuser und Sieber fanden für das gechlorte 
Produkt er i 
C = 47,03, H = 459, Cl = 22,63.: ©; > 

Nach den zu Beginn meiner Ausführungen mit- 
geteilten Ueberlegungen läßt die äußerst erhebliche 
Salzsäureabspaltung darauf schließen, daß der Vor- 
gang der Chlorsubstitution von Oxydationsvor- 
gängen begleitet ist. Schon nach % stündiger Ein- 
wirkung waren bei Stroh 17,8% Salzsäure, bei 
Fichtenholz 20,25 % Salzsäure. abgespalten, 'Dem- 
nach scheint die Reaktion beim Zusammentreten 
des Chlors mit der feuchten Fasermasse äußerst 
stürmisch zu beginnen, um nach einiger Zeit: zum 
Stillstand zu kommen. Es nützt dann auch offern- 
sichtlich "ein großer Ueberschuß an Chlor nichts, 
um die. totgelaufene Reaktion wieder in Gang: zu 
bringen: Theoretisch dürfte dieser Reaktionsstill- 
stand durch die infolge Anreicherung der Salzsäure 
in der Reaktionsmasse herbeigeführte völlige: Zu- 
rückdrängung der hydrolytischen Dissoziation des 
Chlors einerseits, und die starke Quellwirkung” der 
Salzsäure und die Anreicherung der oxydierten und 
chlorierten Reaktionsprodukte anderseits ' bedingt 
sein. ' Praktisch ergibt sich hieraus die Notwendig- 
keit,:für Beseitigung der Salzsäure und der. Reak- 
tionsprodukte Sorge zu tragen, damit die Chlorie- 
rung fortgesetzt werden kann, :denn es ist 'ohne 
weiteres “klar, daß die einmalige Chlorierung‘ nicht 
zum gewünschten Aufschluß führen kann. Heuser 
und Sieber konnten zeigen, daß nach % stündiger 
Chloreinwirkung auf Fichtenholz 20,6 % Gewichts- 
abnahme eingetreten waren. Nach erfolgter Aus- 
waschung und weiterer 1% stündiger Chlorierung 
waren insgesamt 35,8% Gewichtsabnahme,’ nach 
zwei weiteren je % stündigen Chlorierungsperioden 
insgesamt rund 40% Gewichtsabnahme zu ver- 
zeichnen. Weitere Chloreinwirkung bedingt''sodann 
nur noch geringfügige Gewichtsveränderdngen. 
Diese Tatsache bestätigt die Auffassung, daB die 
wechselseitige Reaktion zwischen Chlor und Faser- 
masse wenigstens bei der GES MONENE sebr, rasch 
verläuft. ae eo 

.Die uns von H euser drid seinen Mitarbeitern 
itreteilten Zahlen sagen nun leider nichts aus -über 
die Quaäntitäten an Chlor, die zur Anwendung.: ge- 
bracht worden sind, ` Wir können aus den Versuchs- 
resultaten lediglich die in Reaktion getreteud:Ghlor- 
menge entnehmen, und wir müssen ferner annehmen, 
daß stets mit einem erheblichen Ueberschuß au Chlor 
gearbeitet’ worden ist. Weiterhin bedürfen die: V.eer- 
suche der Einschränkung auf die Chlorierung! mit 
mit gasförmigem Chlor, denn es besteht zunächst 
doch kein Anlaß anzunehmen, daß der Chlorierungs- 
vorgang in einem: EOS Medium ebenso 
verläuft, Be Ze. 

Für diese Annahme ET. die. dem -Chlories 
rungsvorgang eigentümliche \Wärmetönung, die, wie 
schon eingangs bemerkt, nach Waentig durch die 
Lösungswärme der gebildeten Salzsäure charakteri- 
siert sein soll. Waentig hat versucht, die Wärme- 
tönung bei der Chlorierung von Fasermateriat:kalori- 
metrisch zu verfolgen, und zu diesem Zweck: staub- 
feingemahlenes Material in angefeuchtetem Zustand 
in Pastillenform gepreßt und in ein mit 'konzen- 
trierter Chlorwasserlösung beschicktes Kalorimeter 
eingebracht. Nach diesem Verfahren wurde die 
Wärmetönung bei Fichtenholz z. B. zu 175 g-Kalo- 


rien auf ı g trockenes Material ermittelt. Ueber die 
Menge des angewandten Chlors werden keine Mit- 
teillungen gemacht, ebenso wenig über die Menge 
des in Reaktion getretenen Chlors. Unter der An- 
nahme, daß 75% des angewandten Chlors als Salz- 
säure abgespalten würden, errechnet Waentig eine 
Lösungswärme der Salzsäure von 150 g-Kaloriea 
auf 1 g trockenes Material, ein Wert, der dem kalori- 
metrisch gefundenen tatsächlich nahekommt. 
Trotzdem kommt nach meiner Ansicht diesen 
kalorimetrischen Messungen nur ein theoretischer 
Wert zu, jedenfalls besagen sie zunächst nichts für 
den Fall der Chlorierung mit Chlorgas, und auch 
für. die Chlorierung mit Chlorwasser haben sie 
technisch . keine einwandfreie Bedeutung, weil 
zweifellos mit einem großen Ueberschuß an Chlor 
gearbeitet, worden ist, ein Verfahren, daß sich prak- 
tisch aus ökonomischen Gründen wenigstens bei der 
Verwendung von Chlorwasser verbietet, 


. Aber es läßt. Sich auch sachlich gegen diese er- 
ınittelten Wärmetönungszahlen einwenden, daB unter 
der. Annahme ihrer Richtigkeit jeder Chlorierungs- 
vorgang mit Chlorgas unmöglich sein müßte. Lest 
man dem Chlorierungsvorgang tatsächlich die 
Lösungswärme der Salzsäure als Wärmetönung zu- 
grunde, und nimmt man mit Heuser und Sieber 
an,,daß rund 40 % Chlor mit dem Holz in Reaktion 
treten, vọn denen 30% auf Holz berechnet, 75 Şo auf 
angewandtes Chlor berechnet, als Salzsäure auf- 
treten, so kommt man. bei cinem Feuchtigkeits- 
gchalt. des ‚Reaktionsgemenges von.rund 8o So auf 
Reaktionstemperaturen, die über 200° C liegen. 
Man -wird mir vielleicht einwenden, daß die Reak- 
tion aus den von mir geschilderten Gründen lange 
vor einer. Chloraufnahme von 40% zum Stehen 
komme. Aber auch bei einer reagierenden Chlor- 
menge von 20% auf Holzgewicht müßte die Reak- 
tionstemperatur 100° C wesentlich überschreiten. Es 
ist. aber, wie bereits erwähnt, ohne weiteres mög- 
lich, 20% Chlor in einem einmaligen Chlorierungs- 
gang zur Reaktion zu bringen. 

< Gelegentlich zahlreicher Chlorierungsversuche 
mit .teilwcise recht erheblichen Fasermengen konnte 
ich; feststellen, daß bei 20—25 % Chloraufnahme und 
durchschnittlich 60-100 % Feuchtigkeitsgehalt die 
Reaktionstemperatur 50° C in der Masse nicht über- 
schritt,. Danach berechnet sich überschlagmäßig die 
in ‚Erscheinung getretene Wärmetönung zu 30 bis 
50 'g-Kalorien je Gramm lufttrockenen Materials. 


Der eigentliche Chlorierungsvorgang soll nach 
Waentig ohne merkliche Wärmetönung verlaufen. 
Wenn dies vielleicht auch für die in untergeordnetem 
Maße eintretende Chlorsubstitution (Austausch des 
Wasserstoffes gegen Chlor): wahrscheinlich ist, so 
ist doch nicht. anzunehmen, daß der überwiegende 
Vorgang der Oxydation ohne. Wärmetönunx ver- 
läuft. Die Bestrebungen der neuerdings propaxierten 
Konzentrationsbleichverfahren gehen dahin, die 
Reaktionswärme auszunützen. und so den Bleich- 
prozcB von jeder -Wärmezuführung von außen urn- 
abhängig zu machen.. Anderseits zeigt das Auf- 
treten von Kohlensäure recht erhebliche Oxydations- 
vorgänge an. 

- Ich ‚möchte dahet meine Auffassung über di 
ee und zu erwartende W ärmetönung dahin 
zusammenfassen, daß. der Erklärungsversuch mit der 
Lösungswärme der, gebildeten Salzsäure wenirstens 
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bei der Anwendung von Chlorgas nicht ausreicht, 
und daß vieleicht gerade hierdurch die unterschied- 
liche Wirkungsweise von Chlorgas und Chlorwasser 
recht treffend charakterisiert wird.  Zweifellos ad- 
dieren sich hier cine große Anzahl von Wärme- 
tönungen. Zur Wärmetönung der in. Lösung gehen- 
den Salzsäure addiert sich hier primär die Lösungs- 
wärme des Chlors, ferner die mit negativer Wärme- 
tönung ablaufende Hydrolyse des vom Wasser: ge- 
lösten Chlors. Da wir es bereits nach kurzer Reak- 
tionsdauer nicht mehr mit wässeriger Chlorlösung, 
sondern mit zunehmend konzentrierter werdehder 
Salzsäure zu tun haben, so werden die Vorgänge 
immer verwickelter. Chlor ist zudem in konzentrier- 
ter Salzsäure löslicher als in Wasser, und die Lösungs- 
wärme größer, als die in reinem Wasser. Br enn 
trotzdem die Wärmetönung in den beobachteteni 
Grenzen bleibt, so legt dies die Annahme nahe, daß 
der Chlorierungsvorgang selbst wenigstens teilweise 
wärmeverzehrend verlaufen muß. 

‚, Um die unterschiedliche : Wirkungsweise er 
Chlorgas- und Chlorwasserchlorierung weiter auf- 
zuklären, wurden in zahlreichen Parallelversuchen 
genau bestimmte Chlormengen auf angefeuchtetes 
Fichtenholzmehl, das durch Sieben von Staub. be- 
freit war, zur Anwendung gebracht. Das Hola. war 
zuvor durch. einstündiges Behandeln mit. offenem 
Dampf befeuchtet worden und wies nach dieser. Be- 
handlung einen Feuchtigkeitsgehalt : von 78% auf. 
Gleiche Mengen Holz wurden sodann in ‚verschic- 
denen Medien während zweier Stunden einem lang- 
samen Chlorstrom ne Nach beendetem Ver- 
such wurden ermittelt: ı. das in Reaktion getretene 
Chlor, 2. die ao. Menge Salzsäure,. 3. ‚das 
vom Holz organisch gebundene Chlor. 

- Als Lösungsmittel wurden verwendet: "Wasser, 
10 ige Salzsäure und Tetrachlorkohlenstoff, Ver- 
such ı wurde lediglich mit dem sedampften Holz 
ohne weitere Zugabe von Wasser durchgeführt. Das 
Ergebnis bitte ich Sie aus der SaBelie I zu ent- 
nehmen. 


Vergleichsversuche mit Chlor. erschiedenen Medien. 
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TEAS ee nennen. | 7,32! 9,68 1:131:078 
Chlorwasser...... 6.93 ie 5,06 1:2,7|1:10 
Chlor i. HCl...... 46,7 | 935. 3,71/ 5,64] 1:1,5| 1:10 
Chlor i. Tetra... hm? 1,03 11: 0,08 1,10 
Die auf Holzgewicht angewandte: Menge 


Chlor betrug in allen Fällen genau 20%. Die 
Tabelle ergibt, daß das in Tetrachlorkohlenstoff sus- 
pendierte Holz 90,8% Chlor in Reaktion gebracht 
hat. Es folgen dann Chlorgas, Chlor in Salzsäure 
und zuletzt Chlorwasser mit nur 34,65 % reagieren- 
dem Chlor auf die angewandte Menge. Die Spalte 2 
der Tabelle gibt die in Reaktion getretenen Chlor- 
mengen auf Holzgewicht wieder. Spalte 3 und 4 

zeigen die auf Holzgewicht berechneten ie Be 
Chlormengen, die als Salzsäure abgespalten wurden 
bzw. mit dem Holz in organische Bindung eintraten. 
Spälte 5 endlich gibt das Verhältnis zwischen dem 
als Salzsäure abgespaltenen und organisch gebun- 
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denen Chlor wieder. Spalte 6 zeigt, was der Textil- 
fachmann als „Flottenlänge“ bezeichnet, die Menge 
tufttrockener Holzsubstanz auf Flüssigkeitsvolumen: 
.: Das Ergebnis ist äußerst instruktiv. -Wir 
müssen annehmen, daß die Hydrolyse des Chlors im 
Chlorwasser ihr Maximum erreicht, daß sie im 
Tetrachlorkohlenstoff praktisch gleich Null ist. Daß 
der Wert Null nicht erreicht wird, liegt wohl daran, 
daß das zur Verwendung gelangte Fasermaterial 
auch in diesem Falle feucht belassen wurde. Der in 
organische Bindung übergegangene Chloranteil ist 
im Falle der Chlorwasser-Chlorierung weitaus der 
größte. Verwenden wir Salzsäure als Lösungs- 
mittel, so erhöhen wir praktisch die Löslichkeit-des 
Chlors; gleichzeitig drängen wir die Hydrolyse des 
Chlors merklich zurück. Der organisch gebundene 
Chloranteil sinkt. Bei der : Chlorgas-Chlorierung 
werden ‘die geringen Anteile des in der Reaktions- 
fnasse anwesenden Wassers rasch in Salzsäure über- 
geführt, die erhaltenen Werte für den organisch ge- 
bundenen Chloranteil sinken daher weiter ab, um 
beim Tetrachlorkohlenstoff nur einen unmerklich 
kleinen Betrag auszumachen. ` . TE 

"Da die angewandte Chlormengė in allen Fällen 
gleich groß war und auch die Einwirkungsdauer des 
Chlors stets gleich gewählt wurde, zeigt sich die 
Chlorgas-Chlorierung als wesentlich reaktionsener- 
gischer als die Chlorwasser-Chlorierung. Die hohen 
Werte, die beim Chlorieren in Tetrochlorkohlenstoff 
erzielt. worden . sind, -rühren wie gesagt von dem 
feuchten -:Fasermaterial her. Tatsächlich ist hier 
das in: Reaktion getretene Chlor fast quantitativ 
in: Salzsäure übergeführt worden, : hat sich also wohl 
riur oxydativ ausgewirkt. ` | er 

":Wenn wir die Ergebnisse nase -S0 
TE man sagen, daß die eigentlich: chlorierend-sub- 
stitutierende Wirkung des -Chlors eine weitgehende 
Hydrolyse des Chlors vorauszusetzen scheint: Je 
mehr ' wir ‚diese Hydrolyse zurückdrängen, um so 
mehr‘ nimmt das Chlor offensichtlich eine oxydie- 
rende'Wirkungsweise an. Zweifellos werden beim 
Chilorieren ‘von feuchtem Fasermaterial stets beide 
Vorgänge nebeneinander herläufen, und es: wird von 
der Einstellung des Hydrolysengleichgewichts ab- 
Hängig sein, welcher Vorgang überwiegt. ME 

Um: die weitere Frage nach der Wirkungsweise 
des 'Hypochloritaufschlusses zu klären, schien es 
riotwendig, die drei Verfahrengruppen einmal neben- 
einander analytisch zu verfolgen und insbesondere 
die Veränderungen der Zellstoff-Konstanten im Ver- 
laufi der einzelnen Verfahren von Reaktionsstufe zu 
Reaktionsstufe festzustellen, 

' Da wir annehmen dürfen, daß die Hypochlorite 
wenigstens bei Gegenwart von Alkali vornehmlich 
oxydierende Eigenschaften zeigen, so müßte sich 
eine gewisse Analogie zwischen dem Chlorgas-Ver- 
fahrer‘ ind dem Hypochloritverfahren ergeben. -Man 
muß: isich dabei jedoch vor Augen halten, daB in 
einem:'Falle die Oxydation sich in saurem Medium 
vollzieht und daß sich zur ‚oxydierenden ‚Wirkung 
des: Ghlors die hydrolysierende Wirkung der ent- 
steherrden Salzsäure hinzuaddiert. Im anderen Falte 


liefert die Oxydation im alkalischen Medium viel- 
leicht: Oxydationsprodukte, die sich, in alkalischen 
Mitala Jösen. 

'-Für''die Durchführung solcher T 
suche wurde der Aufschluß von Stroh ` gewählt, 
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Nach den bisherigen Mitteilungen, wie auch nach 
den Befunden von Heuser und seinen Mitarbei- 
tern, war es anzunehmen, daß der Aufschluß von 
Holz in einmaligem Chlorierungsgang nicht ge- 
lingen würde. Zahlreiche Versuche haben diese An- 
nahme bestätigt. Freilich kann man das Holz so- 
weit chemisch vorbereiten, daB der Aufschluß mit 
Chlor mehr die Rolle eines sekundären Prozesses 
spielt, und dann erfolgreich geführt werden kann. 
Eine mehrfache Chlorierung dürfte aus betriebs- 
technischen Gründen und zur Vermeidung weiterer 
Faserverluste ausscheiden. Mn 
Es schien daher richtig, den in technischem Aus- 
maß in den Fabriken von De Vains und Ca- 
taldi-Pomilio geübten Aufschluß von Stroh zu 
Vergleichsversuchen zu wählen und durch das 
Hypochlorit-Verfahren zu ergänzen, von dem ich 
Ihnen berichtete, daß es vor mehreren Jahren Gegen- 
stand von Versuchen in betriebstechnischem Ausmaß 
war. In allen drei Fällen umfaßte der Aufschluß 
ohne die jeweils erforderlichen Waschoperationen 
folgende Arbeitsstufen: $ 
a) Vorbehandlung mit Alkalien, l 
b) Behandlung mit Chlor, Chlorwasser oder 
Hypochlorit, TE 
c) Nachbehandlung mit Alkali, | 
d) Schlußbleiche mit Hypochlorit. er 
Die jeder Hauptstufe entnommenen Zellstoff- 
proben wurden nun auf ihre chemischen Konstanten 
hin geprüft, und zwar: Bestimmung von Wasser und 
Asche, wovon der erstere Wert lediglich zur Berech- 
nung wasser- und aschefreier Vergleichswerte Be- 
deutung besitzt, da der Wassergehalt der Versuchs- 
proben von der Art der Trocknung abhängig ist. 
Weiterhin wurde die Barytzahl als Charakteristi- 


kum des erdalkaliresistenten Anteils ermittelt: 
Schwalbe und Wenzl haben früher nach- 
gewiesen, daB der Pentosananteil der ı Unter- 


suchungsproben durch die Behandlung mit ge- 
sättigter, kochender Barytlösung praktisch unbeein- 
flußt bleibt. Die Bestimmung der Alphacellulose 
ist von diesem Fehler nicht frei. Da es sich bei 
der Untersuchung der vorliegenden Strohzellstoffe 
um recht pentosanreiche Produkte handelt, so war 
die Alphabestimmung für den vorliegenden Zweck 
wenig geeignet. Die Barytzahl wurde durch ge- 
sonderte Pentosanbestimmung mit einer Korrektur 
versehen; die auf diese Weise gewonnene „korri- 
gierte Barytzahl“ stellt somit die asche-, wasser- 
und pentosanfreie Rohcellulose dar. Weiterhin 
wurden die Reaktionsprodukte auf ihren Gehalt an 
Lignin untersucht, und endlich zur Charakterisierung 


des Reduktionsvermögens die Kupferzahl in der 
Modifikation nach Hägglund ermittelt, 
Die Ergebnisse dieser analytischen Unter- 


sung bitte ich Sie der Tabelle II zu entnehmen.. 
Betrachten wir zunächst den Aufschluß mit 
Hypochlorit, so zeigt die Asche im Reaktions- 
produkt ein fortwährendes Ansteigen bis auf den 
bedenklichen hohen Wert von 7,5. Da man prak- 
tisch wohl kaum mit Natriumhypochlorit arbeiten 
wird, so wurde auch im vorliegenden Fall der Auf- 
schlußB mit Chlorkalklösung durchgeführt. Wenn 
der Oxydationsvorgang fortlaufend Kohlensäure 
liefert, so ist die Abscheidung größerer Mengen an 
kohlensaurem Kalk zu erwarten. Die .Barytzahl 
zeigt nach erfolgter Chlor- bzw. Hypochloritbehand- 


Tabelle II 
Chemische Charakteristik von Chlorzellstoffen. I. 


Hypochl.: | 
Vorbehandl.|10,24 2 87/90.25 24,01114,12 86,24|13,82| 1,84 


Chloriert .. | 8,464,64|75,81|23,78 13,95 61,8310. 4,56 
Nachbhdig. | 8,35,4 86|87,10,.24,48 14,42 62,64 906: 3.41 
Gebleicht.. | 9,24|7,56'92,40/23,18]13,62 69,22) 6,94] 3,92 


Chlorgas: 
Vorbehandl.|10,92|3 84195,654|23,35113,74|72,19|10,05| 2,40 
Chloriert .. 7,96 1.88 70,42|24.97|14,86)45,45| 3,24/18.64 
Nachbhdig. | 7,82 3,8594 84|26.34|15,50/68,60| 2,50, 1.10 
Gebleicht .. |10,50,2,76 94,90|25,04'14,71/69,68| 1,20| 0,97 
Chlorwasser: | 

Vorbehandi!. |11,25'2,65'97,80[20,20|11,50|77,60| 5, 
Chloriert .. 13,841,21101 75[23,55:12,55/68,20 
Nachbhdlg. | 7,25,2,25|78,80|20,00|10,85|58,80 
Gebleicht... |18,40|1,09|89,90|22,10)11,75|67,80 


0,63 
2,27| 1,04 
1,77| 0,35 
1,27| 3,79 


lung ein starkes Absinken, wodurch die Bildung 
erdalkalilöslicher Oxydationsprodukte wahrschein- 
lich wird. Nach erfolgter Extraktion erfährt die 
Barytzahl eine merkliche Steigerung, um nach der 
Schlußbleiche den Wert von 92,4 zu erreichen. Das 
im Stroh vorhandene Xylan wird offensichtlich 
wenig beeinflußt. Die Pentosan- und Furfurolwerte 
zeigen eine bemerkenswerte Konstanz. DaB diese 
Konstanz jedoch nur scheinbarer Natur ist, wird 
Ihnen eine nachfolgende Zusammenstellung zeigen. 
Die korrigierte Ba-Zahl läuft infolge der gleich- 
bleibenden Pentosanwerte mit der Barytzahl parallel. 
Das Lignin zeigt auffallend geringfügige Abnahmen. 
Im gebleichten Zellstoff finden sich noch rund ;% 
Lignin. Dies scheint auf den ersten Blick ein 
Widerspruch. Tatsächlich war der gebleichte Zell- 
stoff, sowohl was Qualität wie auch Farbe anbetrifit, 
kein gebleichter Zellstoff im gebräuchlichen Sinn. 

‚ Der Aufschluß mit Chlorgas zeigt in mancher 
Teilen eine beachtliche Uebereinstimmung mit den 
soeben geschilderten Resultaten. Lediglich bezür- 
lich der Auslösung des Lignins und des Asche- 
gehaltes ergeben sich größere Abweichungen. Im 
übrigen zeigt auch hier nach erfolgter Chlorieruny 
die Barytzahl und korrigierte Barytzahl ein außer- 
ordentlich starkes Absinken, was wiederum auf die 
Auslösung erdalkalilöslicher Oxydationsprodukte 
schließen läßt. Nach erfolgter alkalischer Extrak- 
tion und Bleiche steigen beide Werte auf ihren an- 
fänglichen Betrag. Die Pentosanwerte zeigen auch 
hier scheinbare Konstanz. Das Lignin sinkt nach 
erfolgter Chlorbehandlung stark ab, um nach der 
alkalischen Extraktion und Bleiche auf den Wert ı.: 
abzusinken. Die Kupferzahl zeigt sowohl beim 
Hypochlorit, wie namentlich beim Chlorgas-Auf- 
schluß, ein starkes Ansteigen nach erfolgter Chlor- 
behandlung. Das Chlorgas scheint hierbei noch 
weit stärkere oxydative Einwirkung auszuüben wie 
das Hypochlorit. Tatsächlich dürfte der Unter- 
schied dadurch erklärt werden, daß beträchtliche 
Anteile der Oxydationsprodukte im alkalischen 
Hypochloritbad löslich sind und so der analytischen 
Erfassung entgehen, während sie beim salzsaurea 
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Reaktionsgemisch des Chlorgasaufschlusses größten- 
teils auf oder in der Fasermasse verbleiben. Daß es 
sich dabei ausschließlich um die Bildung von Oxy- 
cellulose handelt, möchte ich aus Gründen, auf die 
ich noch zu sprechen komme, nicht annehmen. 
Es ist vielmehr anzunehmen, daß durch die Einwir- 
kung der gebildeten, recht konzentrierten Salzsäure 
anderweitige Reaktionsprodukte mit reduzierendem 
Charakter dabei mitwirken. 

Im Gegensatz zu Chlorgas und Hypochlorit tritt 
die Wirkung des Chlorwassers auch zellstoff-analy- 
tisch deutlich in Erscheinung. Beachten Sie das 
geringe Absinken der Ba-Zahl und der korrigierten 
Ba-Zahl nach der Chlorierung, ferner das äußerst 
geringe Ansteigen der Kupferzahl. Bei der Chlorie- 
rung mit Chlorwasser werden somit erdalkalilösliche 
Oxydationsprodukte nur in geringem Ausmaß ge- 
bildet. Den Hauptanteil bilden die nur alkalilös- 
lichen Chlorsubstitutionsprodukte, die offensichtlich 
keinen reduzierenden Charakter besitzen. Erst nach 
alkalischer Extraktion sinkt hier die Ba-Zahl be- 
trächtlich ab, während sie beim Chlorgas- und Hypo- 
chloritaufschluß hier bereits wieder lebhafte Zu- 
nahme aufzuweisen hat. Die Pentosanwerte liegen 
infolge der verschärften alkalischen Vorbehandlung 
— es handelt sich hier ja um eine regelrechte Durch- 
kochung mit erheblichen Mengen an Aetznatron — 
durchweg niedriger, erfahren aber ebenfalls im Pro- 
zeß selbst offenbar wenig Veränderung. Der Vor- 
behandlung entsprechend ist auch der Ligningehalt 
der vorbereiteten Probe wesentlich gesenkt, er er- 
fährt durch die Chlorierung eine weitere starke Sen- 
kung, um nach der Bleiche auf rund ı % abzusinken. 
Die Kupferzahl zeigt in Gemeinschaft mit der Ba- 
Zahl die chlorsubstituierende Wirkung des Chlor- 
wasseraufschlusses. 

Um den Verlauf des Prozesses und die -Verände- 
rung der typischen Konstanten genauer verfolgen 
zu können, sind in einer anderen Zusammenstellung 
die Pentosan- und Ligninwerte mit dem jeweiligen 
Gehalt der Masse an Reincellulose in Beziehung 
gesetzt worden. Unter Reincellulose ist dabei der 
erdalkaliresistente, asche-, wasser-, pentosan- und 
ligninfreie Anteil verstanden. Diese Uebersicht 
zeigt noch weit eindeutiger die unterschiedliche Wir- 
kungsweise der verwendeten Chlormodifikation. 


Tabelle III. 
Chemische Charakteristik von Chlorzellstoffen. IJ, 


Auf 100 Teile Rein-ļ10o0Teile 


Vorgang cellulose entfallen | Masse 


in enthalt. 

Pentosan| Lignin IR C.in 
Stroh, roh ....2....... 42,90 
alk.vorbeh.Hypochlor. . 52,42 
“ á Chlorgas ... 62,14 
= u Chlorwasser 72,00 
gechlort. Hypochlor.... 41,78 
m Chlorgas..... 42,21 
a Chlorwasser.. 65,93 
alk.nachbeh.Hypochlor. 53,58 
" = Chlorgas .. 66,00 
s „  Chlorwasser 56,83 
gebleicht. Hypochlor. .. 62,28 
» Chlorgas .... 68,48 
Ta Chlorwasser . 66,53 
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In Spalte ı und 2 der Tabelle finden Sie die auf 
100 Teile Reincellulose entfallenden Anteile Pen- 
tosan und Lignin. In Spalte 3 ist der jeweilige Ge- 
halt der Masse an Reincellulose wiedergegeben. 


Die alkalische Vorbehandlung bedeutet in allen 
Fällen eine Entfernung gewisser Pentosananteile. 
Je schärfer die alkalische Vorbehandlung war, um 
so stärker die Senkung des Pentosananteiles. Das 
Lignin verhält sich analog. Insbesondere die alka- 
lische Vorbehandlung unter Druck nach De Vains 
bewirkt hier schon einen starken Eingriff in den 
chemischen Aufbau des Rohfaserstoffes. Hand in 
Hand mit dieser Senkung von Lignin und Pentosan 
geht die Anreicherung der Reincellulose in der 
Masse, die im Falle der energischen Druckkochung 
bis auf 72% erfolgt. 


Die Chlorbehandlung setzt in allen Fällen den 
Ligninanteil weiter herab, während insbesondere bei 
dem Hpypochlorit- und Chlorgasverfahren eine 
starke Anreicherung an Pentosan erfolgt. Da wir 
jedoch aus den zuvor mitgeteilten Ergebnissen 
wissen, daß das Pentosan im Verlauf der Chlorie- 
rung nur sehr geringfügig beeinflußt wird, so kann 
diese Anreicherung an Pentosanen nur durch einen 
beträchtlichen Verlust an Reincellulose Erklärung 
finden. Tatsächlich erreicht auch der Reincellulose- 
anteil bei dem Aufschluß mit Hypochlorit und Chlor- 
gas hier seinen Tiefstand. 

Die alkalische Extraktion bringt folgerichtig für 
Hypochlorit und Chlorgas eine weitere Senkung an 
Pentosanen und Lignin, für Chlorwasser keine merk- 
liche Veränderung dieser Konstanten, dagegen eine 
beträchtliche Senkung des Reincellulosegehaltes, der 
bei Hypochlorit und Chlorgas wiederum ansteigt. 

Die Schlußbleiche bedeutet eine weitere Entfer- 
nung des Lignins und demnach ein Ansteigen des 
Reincellulosegehaltes, der für die einzelnen Ver- 
fahrensarten zwischen 60-70 % schwankt. 

Wenn wir die bisherigen Ergebnisse zusammen- 
fassen, so kann man wohl sagen, daß der Aufschluß 
mit Chlorgas einen überwiegend oxydativen Cha- 
rakter trägt, während der Aufschluß mit Chlorwasser 
mehr in der Richtung einer Chlorierung im Sinne 
eines Substitutionsvorganges wirksam ist. Man 
könnte hiernach annehmen, daß die Arbeit mit 
Chlorgas infolge der vermehrten Salzsäureabspal- 
tung, der stärker in Erscheinung tretenden Reak- 
tionswärme und der reaktionsenergischeren Wirkung 
des Chlorgases einen stärkeren Angriff auf die 
Faser bedingt, als das Arbeiten mit Chlorwasser. 
Gegen diese Auffassung spricht ein gewichtiger 
Faktor, die Zellstoffausbeute.e Wenn schon der 
Gehalt an Reincellulose in der mit Chlorgas 
erzeugten Masse ein höherer war, so gibt vor 
allem die viel höhere Ausbeute zu denken. Tatsäch- 
lich wurden bei den Versuchen mit Chlorwasser 
Ausbeuten erzielt, deren Durchschnitt bei 28 % liegt, 
während nach der Gaschlorierung sich durchschnitt- 
lich eine Ausbeute von 48% ergab. Dieser große 
Unterschied ist wohl einzig durch die stark hydroly- 
sierende Wirkung der im Chlorwasserverfahren ent- 
stehenden verdünnten Salzsäure zu suchen. Dazu 
kommt, daß die Fasermasse bei der Chlorierung mit 
Chlorwasser mechanisch bewegt werden muß, um 
eine gleichmäßige Wirkungsweise zu erzielen. Von 
ganz wesentlichem Einfluß dürfte aber die Reak- 
tionszeit sein. Die Chlorierung mit Chlorwasser 
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nimmt den drei- bis vierfachen Zeitraum der Gas- 
chlorung ` in. Anspruch. Es scheint demnach, daß 
die verhältnismäßig kurze Einwirkungsdauer einer 
relativ konzentrierten Salzsäure weniger Schaden 
anrichtet, als die langdauernde hydrolysierende Wir- 
kung der verdunnien, stark dissoziierten wässerigen 
Salzsäue. 

Der Aufschluß mit Hypochlorit gestattet in der 
überprüften Ausführungsform nicht die Herstellung 
eines annehmbaren Zellstoffes. Die nach dem Chlor- 
wasser-.wie auch nach dem Chlorgasverfahren her- 
gestellten Zellstöffe ließen sich mühelos mit ge- 
ringen Mengen Hypochlorit hochweiß bleichen. 
Chemisch zeigen sie keine wesentlichen Unter- 
schiede gegenüber den nach dem Natrönsulfatver- 
fahren hergestellten Strohzellstoffen. Diese che- 
mische Identität braucht mit einer papiertechnischen 
Gleichheit nicht parallel zu gehen. Es ist sehr wohl 
anzunehmen, daß die den Chlorierungsvorgang be- 
gleitenden hydrolysierenden ` Einflüsse ‘der gebil- 
deten Säure die Faser kolloidchemisch so zu ver- 
ändern vermögen, daß "deren papiertechnische 
Eigenschaften dadurch. in Mitleidenschaft gezogen 
werden. 
= Was nunmehr endlich die Wirtschaftlichkeit der 
-Chlorverfahren betrifft, so will ich’ hier lediglich die 
zellstöffchemische ` 'Seite dieser Frage’ beleuchten. 
Daß: kaufmännisch betrachtet jedes Chlorverfahren 
mit dem Preis des Chlors steht und fällt, ist ohne 
weiteres klar. : Die -zellstoffehemische Wirtschaft- 
lichkeit ‘und "Brauchbarkeit des oder der Chlorver- 
fahren vorausgesetzt, wird es immer von Fall zu 
Fall zu prüfen sein, ob die Voraussetzungen für die 
Einrichtung ‘und Einführung des neuen Verfahrens 
gegeben sind.‘ Ich‘ halte es daher für zwecklos, 
an !Hand der“ gegenwärtigen Marktpreise für ver- 
flüssigtes Chlor Kalkulationen über die Rentabilität 
eines :Clorverfahrens anzustellen. Es wird wohl bei- 
spielsweise keiner Sulfitzellstoffabrik ernsthaft ein- 
fallen, ihre Kies- oder Schwefelöfen zum alten Eisen 
zu‘ ‚werfen und zum "Bezug von flüssiger schwefliger 
Säute überzugehen, 

‘ Was hier mehr interessiert, ist die zellstoff- 
che Wirtschaftlichkeit der neuen Verfahren. 
Gelegentlich des im vergangenen Jahre an dieser 
Stelle gehaltenen Vortrages über den „Aufschluß 
mit’ Salpetersäure“, habe ich mir erlaubt, auf diesen 
Umstand ‚aufmerksam zu machen, und ich glaube, 
daß eine derartige „chemische Bilanz“ immer recht 
instruktiv sein wird. Bei der heutigen Knappheit 
an Röhfaserstoffen sind wir zu solchen chemischen 
Bilanzen förmlich verpflichtet. Wenn unsere Auf- 
schlußprozesse der Gewinnung oder Erzeugung einer 
möglichst reinen Cellulose dienen, so sind wir auch 
verpflichtet, das letzte aus unseren Rohstoffen her- 
auszuholen. 

‘Wie der` präparativ arbeitende Chemiker die 
Reinsubstanz aus der Rohsubstanz durch Umikristal- 
lisieren gewinnt, und wie er dabei bemüht ist, jeden 
Verlust. an Reinsubstanz zu vermeiden, so muß 
meines Erachtens auch der Zellstoffchemiker bemüht 
sein, die kostbare. Reinsubstanz „Cellulose“ in mög- 
lichst quantitativer Ausbeute zu erhalten. Vergleicht 
man den Reincellulosegehalt in Holz und Zellstoff, 
so liefern unsere klassischen Verfahren uns durch- 
schnittlich 70 % der im Rohstoff enthaltenen Cellu- 
lose. Die restlichen 30% gehen verloren. Dicse 
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Zahl 70 möchte ich als den chemischen Wirtschaft- 
lichkeitsfaktor der betreffenden Verfahren bezeich- 
nen. Für den Aufschluß von Stroh nach dem Alkalı- 
verfahren liegt dieser Faktor, die Erzeugung leicht- 
bleichfähigen Stoffes vorausgesetzt, etwa bei 60. 

' Ein Ihnen allen bekannter, leider zu früh ver- 
storbener, hervorragender Zellstoffachmann hat ein- 


mal die treffende Aeußerung getan: „Die beste Ver- 
wertung der Sulfitablauge ist: man vermeide sic“. 
Diese sehr problematisch erscheinende Aeußerur; 
birgt einen gesunden Kern an Wahrheit. Geiirzt 
es, den Wirtschaftlichkeitsfaktor unserer Aufschlie- 
Bungsverfahren zu heben, so ist damit automatisch 
auch ein Fortschritt in der Ablaugenverwertung ge- 
geben, weil der Gehalt an wertvoller Substanz in 
gleichem Maße in der Ablauge eine Senkung erfährt. 
Da aber unsere pflanzlichen Rohstoffe nicht aus 
„reiner Cellulose“ bestehen, so wird es beim Auf- 
schluß ohne Ablauge nie abgehen. 

In einer folgenden Tabelle möchte ich Ihren 
Chemikalienverbrauch, Ausbeute und Wirtschaft- 
lichkeitsfaktor der. drei Verfahren gegenüberstellen 
und zum Vergleich den alkalischen Aufschluß mit 
Aetznatron-Schwefelnatrium in Parallele setzen. Die 
dort aufgeführten Zahlen haben eine Reihe von Ver- 
suchen zur Grundlage, so daß also bei allen vier 
Verfahren mit ein und demselben Stroh gearbeitet 
worden ist.. | 


Tabelle IV. Chemikalienverbrauch, Kasbeute: 
Wirtschaftlichkeitsfaktor: 


70 Fo 


NaOH angew.a.lftr.Stroh |} 7,8 7,0 ! 12,5 | 22,3 
NaOH verbrauchta.Stroh 6,9 6,8 |. 6,9 | 11,0 
NaOH ang. a. Zellst. ber. | 16,87! 14,568 | 44,6 | 54,6 
NaOHverbrauchta.Zellst.'| 15,35 | 13,95 | 24,6 | 26,8 
C1.Verbrauch am Stroh... | 18,4 | 24,8 | 15,0 _ ’ 
Ci.Verbrauch am Zellstoff | 40,8 | 51,7 | 53,5 3,0 
Ausbeute lufttrocken.... 45,0 | 48,0 ] 28,0 | 41,0 
Wirıschaftlichkeit EEE 65, 4 | 76,5 | 43,3 58,3 


Sie finden jeweils; Aetznatrons: ‚und Chlorver- 
brauch sowohl auf Aufttrockenes Stroh, wie auf 
absolut trockenen, gebleichten Zellstoff berechnet 
Ich ' bitte Sie, hierbei zu beachten, daß die auf- 
gewendeten, Aetznatronmengen in der für das Chlor- 
gas wie ‚auch Hypochloritverfahren üblichen Ver- 
wendungsform recht gut ausgenützt werden. Bei 
dem nach De Vains durchgeführten alkalischen 
Vorbehandlungsprozeß dagegen findet nur eine tecil- 
weise Bindung des Aetznatrons statt. Ueber die 
Regenerierbarkeit der aufgewendeten Alkalimengen 
wollen die mitgeteilten Zahlen nichts aussagen. Der 
Vorzug der Chlorverfahren soll nach Ansicht ihrer 
technischen Befürworter gerade darin liegen, dab 
die Regeneration des Alkalis unterbleiben kann. Für 
den Fall der De Vainsschen Alkalikochung muß 
dies zunächst bezweifelt werden, und es muß dies 
besonders dann geschehen, wenn man die auf Zeil- 
stoff berechneten Verbrauchszahlen berücksichtigt 
Die recht schlechte Ausbeute läßt hier Verbrauchs- 
ziffern in Erscheinung treten, die stark an das 
Alkaliverfahren heranreichen, nur mit dem Urter- 
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schied, daß bei dem letzteren infolge. der geübten 
Alkaliregeneration der angewandte, nicht in Reak- 
tion tretende Alkaliüberschuß keinen Venusi be- 
deutet. 

Betrachtet man die zellstoff-chemische Wirt- 
schaftlichkeit, so ist diese beim Chlorgasprozeß am 
höchsten und erreicht den erstaunlich günstigen 
Wert von 76,5. Sie liegt beim Chlorwasserverfahren 
am niedrigsten, wesentlich niedriger als beim 
Alkaliaufschluß. Diese Wirtschaftlichkeitsfaktoren 
betreffen lediglich die Ausnützung der im Rohstoff 
verfügbaren Reincellulose. Um die Gesamtwirtschaft- 
lichkeit des Verfahrens beurteilen zu können, sind 
außer kaufmännischen - Kalkulationen auch ein- 
gehende Studien über die 'papiertechnische Brauch- 
barkeit der erzeugten Prödukte erforderlich. 

' Man wird meinen Mitteilungen vielleicht  ent- 
gegenhalten, daß sie sich auf in versuchstechnischem 
Ausmaße hergestellte Produkte stützen und daß es 
im Großbetriebe möglich sei, zu besseren oder doch 
anderen Resultaten zu kommen, Ich habe daher 
auch in betriebstechnischem. Ausmaß hergestellte 
Chlor-Strohzellstoffe der beiden Verfahren. unter- 
sucht. Die ‚Ergebnisse zeigten eine recht gute 
Uehereinstimmung. Allgemein betrachtet, waren die 
chemischen. Konstanten solcher Zellstoffe durch- 
schnittlich etwas ungünstiger als diejenigen. meiner 
Versuchszellstoffe, 

Wenn ich zum Schluß meiner Austühruigcn 
kurz. zusammenfassen darf, so scheint der. Unter- 
schied, in der Wirkungsweise des in Wasser gelösten 
und des gasförmig angewandten | Chlors darin zu 
suchen, daß bei ersterem der Chlorierungs-Substitu- 
tionsvorgang überwiegt, während bei letzterem der 
Oxydationsvorgang vorherrschend zur Geltung 
kommt. Die im Chlorwasserprozeß entstehende ver- 
dünnte Salzsäure bewirkt in Gemeinschaft mit der 
beim Chlorungsvorgang erforderlichen mechanischen 
Stofftreibung eine stark hydrolysierende Einwirkung 
auf. die Cellulose. Die Ausbeuten sind demgemäß 
beim Chlorwasserverfahren beträchtlich. niedriger als 
beim Chiorgaevertabten: S 
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Der Aufschluß von Holz, wenigstens: -von 
Fichten- und Kiefernholz, durch einmalige Chlor- 
behandlung gelingt nicht. Will man den Aufschluß 
durch einmalige Chlorung herbeiführen, so bedingt 
dies eine weitgehende alkalische Vorbehandlung des 
Holzes. Praktisch kommt wegen der erheblichen 
Komplikationen des Fabrikationsganges und der 
damit verbundenen Stoffverluste eine mehrmaligc 
Chlorung nicht in Frage. 

Die chemischen Konstanten der nach den Chlor- 
verfahren erzeugten :Strohzellstoffe weisen gegen- 
über Natronsulfat - Strohzellstoffen keine grund- 
legenden Verschiedenheiten . auf. ‚Papiertechnisch 
besitzt die chlorierte Faser wohl infolge der quellen- 
den und hydrolysierenden Einwirkung der gebil- 
deten Salzsäure gewisse Eigenschaften, die eine 


Verwendung für manrhe Papiersorten ausschließen 


dürften. 

` Was nunmehr endlich den Wert der Chloiver- 
fahren für die tätige Zellstoffindustrie betrifft, so 
wird eine Umstellung auf eines dieser Verfahren 
wohl derzeit nirgends ernsthaft in Erwägung ge- 
zogen werden. Trotzdem glaube ich, daß unter 
Zuhilfenahme des Chlors unsere Sulfit- und Natron- 
zellstoffabriken zu einer Steigerung ihrer zeilstoff- 
chemischen Wirtschaftlichkeit gelangen können. 
Man wird vielleicht mehr wie bisher dahin streben 
müssen, unsere Druck-Kochverfahren auf ein Min- 
destmaß abzukürzen, und nur eine Gattung von Zell- 
stoff zu erzeugen, die man bislang mit dem: Wort 
„Halbzellstoffe‘“ belegt hat, ohne daß es eigentlich 
gelungen ist, derartige „Halbzellstoffe‘“ herzustellen. 
Auch die Kraftzellstoffe sind ja keine Halbzellstoffe 
im wahren Sinne des Wortes. Dem milder wirken- 
den Chloraufschluß soll es dann in zweiter Periode 
vorbehalten bleiben, aus dem Halbzellstoff einen 
Ganzzellstoff zu. machen. 

Wenn es auf diese Weise gelingt, die im Roh- 
stoff vorhandene . Cellulose zu 80—90 % statt bisher 
70% zu gewinnen, so dürfte damit ein Vorteil ge- 
geben sein, der volkswirtschaftlich: nicht zu unter- 
schätzen ist, 


‚Die Trockenwirkung. der Depiinnanchine für Selbstabnahme. 
| ‚ Eine kritische Studie erreichter Leistungen. 
a, En 2 Von Ing. Georg H. Golbs. Ei A 
TIE ur 000... Alle Rechte vorbehalten! Fr 
Tsg d po w (Fortsetzung und Schluß. aus Heft 50.) 


Bezüglich der in der Zahlenreihe po enthalte- 
nen spezifischen Leistungsziffern von 246 kg/m?/24 
Std. total und 317 kg/m?/24 Std. effektiv.ist zu 
beachten, daß dieselben. nun nicht mehr für absolut 
trocken gedachtes Papier gelten, sondern für die 
8000 kg/24 Std. mit 94% absolut trocken. Die 
früheren dergleichen | Werte gelten aber für abso- 
luten Trockengehalt von 100%. Für Vergleichs- 
zwecke sind. also die letzten Zahlen SRECE 
umzuwerten: 


7520 kg/24 Std. cı = 232 kgjm?/24 Std: 
Ce = 298 kg/m?/24 Std. - < 
. Wenn aber nun verschiedentlich anch Dar 
gen von 10000 kg/24 Std. auf dieser Selbstabnahme- 
Papiermaschine mit Nachtrockner' nachgewiesener- 
maben erreicht ‘worden sind, so kann dies: seine 
Ursache auch nur wieder‘ in Gründen haben, die 


an früherer. ‘Stelle schon : gelegentlich ähnlich. ge- 
legener Fällen besprochen wurden. Wirkungsgrad 
und spezifische Belastung an sich werden sich kaum 
in. bedeutenden Grenzen ändern können. Reifliche 
Ueberlegung führt zu der Annahme, daß wahr- 
scheinlich einmal in Fällen erreichter höherer Ma- 
schinenleistung der Trockengehalt zu Anfang gün- 
tiger — vielleicht bei 34 % absolut — gelegen hat 
und daß weiter die Papierbahn zum Schluß noch 
ein Geringes mehr an Feuchtigkeit enthalten hat 
als vorher schon angenommen — vielleicht 7 %. 

Versuchsweise soll für diese Grundlagen die 
Rechnnug noch einmal durchgeführt werden: 

Die Wärmedurchgangsziffern sind wieder die 
gleichen. Die Zahlen für die ne aneor 
sich, für das Anwärmen zu . 


kı = 0.66 X 715.+ 0,34 X 76 = 408 WE/m?/Stde. 
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und für das Verdampfen 
k2 = 0,66 X 1035 + 0,34 X 76 bis 0,07 X 1035 + 
093 X 76 = 851:2 = 425,5 WE/m?/Stde. 
0,66 X 1175 + 0,34 X 77 bis 0,07 X 1175 + 
0,93 X 77 = 955 : 2 = 477,5 WE/Im?/Stde. 
für den Abnahme- bzw. für den Nachtrockenzylin- 
der. Der Wärmebedarf ändert sich jetzt, und zwar 
für das Anwärmen auf 


W, = (100 — 20) E — ) ı+ 0327] = 18, WE 


und für den Verdampfvorgang 


100 100 

W; (G 03 ) 539 1004 WE 
Das prozentuale Verhältnis der Flächenteilung stellt 
sich damit jetzt auf 15,25% zu 84,75% für An- 
wärmen bzw. Verdampfen. Die Anwärmezone um- 
faßt dann einen Flächenanteil von 3,86 m?. Von den 
14,45 m? eff. Fläche des Abnahmezylinders bleiben 
somit 10,59 m? für das Verdampfen gegenüber der 
effektiven Fläche des Nachtrockners von 10,85 m?. 
Der prozentuale Anteil des Abnahmezylinders an 
der Wärmeabgabe im Verdampfbereich beträgt 
49,4 %; der Rest von 50,6 % fällt auf den Nachtrock- 
ner. Also gilt im Verdampfbereich endgültig: 

ks = 0,494 X 425,5 + 0,506 X 477,5 = 

452 WE/m?/Stde. 
Damit beträgt nun die gesamt abgegebene Wärme- 
menge 
Wo = 3,86 X 498 X 78 + 21,44 X 452 X 38 = 

150000 + 370000 = 520000 WE/Stde. 
entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier- 
menge von 


za 920 000 = 
Qo = T185 x 24 = 10550 kg/24 Std. 


Die erreichte Leistung von 10000 kg/24 Std. absolut 
trocken gedacht, beträgt bei 93 % absolutem End- 
trockengehalt Q = 9300 kg/24 Std. und mithin 
wurde ein wärmetechnischer Wirkungsgrad der 
wirklich vom Papier berührten Fläche erreicht von 
—Q _ 9300 _ 
Ntherm. ett. ~ Q, = iosso 
Dieser hier etwas höher als vorher zum Ausdruck 
gelangende Wert darf in Anbetracht des Umstandes, 
daß es sich um eine Höchstleistung handelt, wohl 
als immerhin noch gut möglich angesehen werden, 
wenn auch anderseits anzunehmen ist, daß er für 
mit Filz umspannte „groBe“ Zylinder den äußerst 
zu erreichenden Grenzwert darstellen wird. 


Es ergeben sich nunmehr folgende Kennziffern: 


Zahlenreihe 8: 


Leistung 93% abs.. . 10000 kg/24 Std. 
Leistung 100% abs. . 9300 kg/24 Std. 


Arbeitsbreite, beschnitten 2300 mm 
Zylinderdurchmesser 4,5 m 
v-g_ 
X = — = 
-d 675 
Trockenfläche, total 32,5 m? 


spez. Leistung, total, 93 % abs. 308 kg/m?/24 Std. 
spez. Leistung, total, 100% abs. 286 kg/m?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv 25,3 m? 
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395 kg/m?/24 Std. 
368 kg/m?/24 Std. 


spez. Leistung, eff., 93% abs. 
spez. Leistung, eff., 100% abs. 


Wirkungsgrad, therm. eff. . 88 % 
Einlauf, absolut . 34 % 
Auslauf, absolut . 93 % 


Wasserverdampfung 724 kg/Stde. 
spezifische Belastung, total . 22,3 kg/m?/Stde. 
spezifische Belastung, effektiv 28,6 kg/m?/Stde. 


Für den Vergleich aller aus den bisher ange- 
stellten Rechnungen und Betrachtungen gewonnenen 
Erkenntnise untereinander erscheint es zweckmäßig, 
alle im einzelnen errechneten Kennzahlen noch ein- 
mal zusammenzufassen. Dabei muß aber auch zum 
Ausdruck gelangen, daß teilweise mit absolutem 
End-Trockengehalt und teilweise mit noch einem 
geringen Naßgehalt am Ende gerechnet worden ist. 
Es erscheinen demnach zu einem allgemeinen Ver- 
gleich in allererster Linie geeignet die spezifischen 
Leistungsziffern für absolut trocken gedachte Ware. 


(Siehe Zahlentafel ı, Seite 819.) 


Mengenleistung und vorhandene totale Zylinder- 
oberfläche sind absolute und in jeder Beziehung 
einwandfrei feststehende Zahlen. Demnach wird bei 
einem gegenseitigen Vergleich die jeweils festge- 
stellte spezifische Leistungsziffer in Kilogramm ab- 
solut trocken gedacht, und bezogen auf den Quadrat- 
meter totale Zylinderfläche für die Zeit von 24 Stun- 
den das untrüglichste Bild geben. Der mittlere 
Wert dieser Ziffer aus den in drei Beispielen zur 
Verfügung stehenden Angaben über je zwei erreichte 
Leistungen ergibt für das zuerst behandelte Beispiel: 
ct = 270 kg/m?/24 Std.; für das zweite behandelte 
Beispiel: ct = 265 kg/m?/24 Std.; für das letzte be- 
handelte Beispiel: ct = 259 kg/m?/24 Std. 

Der höchste Wert tritt also dort auf, wo der in 
Frage kommende „Große“ und nackte Zylinder die 
geringste Wandstärke aufweist und so dem Wärme- 
übergang an die Papierbahn von dem im Innern der 
Zylinder sich befindenden Heizdampf den gering- 
sten Widerstand entgegensetzt. Obwohl im zweiten 
Fall die grundlegenden Voraussetzungen die glei- 
chen sind, sinkt unter dem hauptsächlichsten Ein- 
fluß der stärkeren Zylinderwandung die Leistungs- 
ziffer um etwa 2%. Daß dennoch in Zahlenreihe R 
der Wirkungsgrad therm. eff. den gleichen Wert 
wie in Zahlenreihe „1“ behält, wird darauf zurūck- 
zuführen sein, daß zuerst mit einem Wert a= 1305 
gerechnet wurde, gegenüber dann as = ı500. Wären 
in beiden Fällen dafür die gleichen Zahlen in die 
Rechnung eingeführt worden, käme aller Voraus- 
sicht nach ein um ein Geringes niederer Wirkungs- 
grad in Frage. Im zuletzt behandelten Fall geht 
unter Einfluß der Trockenfilz-Umspannung die Lei- 
stungsziffer trotz wieder geringerer Zylinder-Wand- 
stärken um 4% zurück. Das ist aus dem früher 
Gesagten her erklärlich, denn in gewissem Sinne 
behindert ein Trockenfilz doch fast immer die 
schnelle Entfernung aller sich bildenden Luft- und 
Dampfblasen. 

Wenn auch viel für die Richtigkeit der in jedem 
Fall angenommenen Anfangs- und Endtrocken-Ge- 
halte spricht, so können damit die im einzelnen 
jeweils errechneten Belastungszahlen doch als noch 
nicht ganz absolut einwandfrei angesprochen wer- 
den. Allerdings gibt auch z. B. Ulrich Kirchner 
in seinem „Ratgeber“ auf Seite 270 für den nackten 
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Gegenstand: 


| Kennziffern aus der Zahlenreihe: 


1 i 2 3 

Arbeitsbreite beschnitten. || 2100 2100 2300 
Abnahmezylinder © ...... 2500 2500 3000 

j Filz....|| ohne ohne ohne 
Nachtrockner ®.......... 

p Filz.... 
Summe aller Zylinder-o.. 2,5 2,5 3,0 
Einlauf aj ennenen. 30 34 30 
Auslauf az ..0..2ccercnc. 100 100 100 
Leistung für 3 %......... | | 

a abs. trocken.....| 4080 4825 5000 

= nE für abs. trocken.. | 540 640 510 
Trockenfläche total....... ; 16,5 16,5 21,7 
spez. Leistung total ap% ... 

. abs, trocken | 248 292 230 
Trockenfläche effektiv .... 13,2 | 13,2 17,3 
spez. Leistung eff. ap% ....: 

= abs. trocken 310 365 289 
Wirkungsgrad therm.eff... 92 92} 92 
Wasserverdampfung...... 397 391 486 
spez. Belastung total...... 24 23,7 22,4 

ó effektiv ... 30 29,6 28,1 


a r | 7 8 Dimensionen 
2300 2100 2300 2300 m/m 
3000 3000 2500 2500 m/m 
ohne ohne mit mit 

2000 2000 m/m 
mit mit 
3,0 3,0 4,5 4,5 m 
30 30 34 % abs. 
100 100 94 93 % abs. 
8000 10000 kg/24 Std. 
8500 4500 7520 9300 kg/24 Std. 
650 500 485 625 

21,7 19,8 32,5 32,5 m? 

246 308 | kg/m?/24 Std. 
208 227 232 286 | kg/m2/24 Std. 
17,3 15,8 25,3 25,3 m? 
317 395 | kg/m?/24 Std. 
375 285 298 368 kg m?/24 Std. 
92 84,5 88 g 
437,5 712 724 kg/Stde. 
22,1 21,9 22,3 | kg/m?/Stde; 
27,7 28,2 28,6 | kg/m?/Stde. 


Zylinder einer Selbstabnahme-Papiermaschine die 
spezifische Verdampfungsziffer mit einem Höchst- 
wert von 30 kg/m?/Stde. an und in einem an- 
deren Fall vorher mit wahrscheinlich mindestens 
18,5 kg/m?/Stde, Es dürfte sich hier jedenfalls um 
Werte handeln, die auf die „totale“ Trockenfläche 
bezogen sind, denn im allgemeinen ist der Begriff 
der „effektiven“, d. h. wirklich vom Papier be- 
rührten Heizfläche, Papiermacherkreisen für ge- 
wöhnlich nicht so geläufig, daß man dies in erster 
Linie anzunehmen hätte. Prof. E. Kirchner (f) 
errechnete früher an der „Oechelhäuser‘“-Maschine 
bei 30 bzw. 40% abs. Einlauf und 98% abs. 
Auslauf Verdampfungszahlen von 32,92 bzw. 
21,2 kg/m?/Stde. Auch hier wird wieder auf die 
totale Fläche Bezug genommen worden sein. Für 
eine totale Trockenfläche von etwa 34,5 m? rechnet 
2. B. auch Belani mit einer Gesamt-Wasserver- 
dampfung von 650 kg/Stde. oder 18,85 kg/m?/Stde., 
läßt aber zugleich auch die eventuelle Möglichkeit 
bis zu 20% höherer Werte zu, mithin etwa bis 
22,6 kg/m?/Stde. Aus allen dem geht aber doch her- 
vor, daß die in der Zahlentafel „ı“ enthaltenen spezi- 
fischen Belastungszahlen, bezogen auf die jeweils 
vorhandene totale Trockenfläche, innerhalb prak- 
tisch zu erwartender Grenzen liegen werden. 

Im übrigen zeigt sich auch hier wieder das Bild, 
daß beim ersten Beispiel die Höchstwerte anzu- 
treffen sind. 

Hinsichtlich des wärmetechnischen Wirkungs- 
grades der wirklich vom Papier in jedem Fall be- 
zührten Fläche bleibt festzustellen, daß dieser für 
„Große“ und nicht mit Trockenfilz umspannte 
Zylinder mit etwa 92% durchschnittlich errechnet 
wurde. Wenn aller bei dem Trockenvorgang ent- 
stehender Wasserdampf sofort unschädlich gemacht, 


d. h. abgeführt werden könnte und zugleich die auf 
dem Zylinder liegende Bahn strahlend keinerlei 
Wärme abgeben würde, müßte sich ein Wirkungs- 
grad therm. eff. (nicht „Gesamt‘“-Wirkungsgrad!) 
von 100% ergeben. Wenn z. B. ein solcher Zylin- 
der mit einer sogenannten Dunsthaube versehen 
wird, ist die erste dieser beiden Bedingungen erfüllt, 
aber noch nicht die zweite, denn die zur Aufnahme 
des sich bildenden Wasser-Dampf-Gemisches an- 
zusaugende Luftmenge wird ohne Zweifel auch 
der Papierbahn aufgenommene Wärme entziehen. 
Schätzungsweise dürfte es sich da um vielleicht 
4 % handeln, so daß ein Wert ?:herm. ef. = etwa 
96% in Frage käme. Damit erscheint der hier für 
nackte Zylinder errechnete Wert von 92% als 
durchaus möglich. Bei normalen Trockenapparaten 
mit normaler Bespannung kann man mit etwa 
Niherm. eff. = 80% rechnen. Dann wird aller Vor- 
aussicht nach der für große aber mit Filz be- 
spannte Zylinder geltende Wert ungefähr in .der 
Mitte zwischen 92% und 80%, also bei etwa 86 % 
liegen. Ganz entsprechend ergeben Zahlenreihe „7“ 
und „8“ einen mittleren Wert von therm. eff. = 86,25 %. 

Die somit an Hand der aus den einzelnen Bei- 
spielen gewonnenen Zahlentafel „ı“ ausführlich be- 
sprochenen Kennziffern lassen trotz des Umstandes, 
daß sie in manchem auf Grund willkürlicher — 
allerdings wohlerwogener — Annahmen errechnet 
wurden, nunmehr die Schlußfolgerung zu, daß sie 
wahrscheinlich ein im großen und ganzen zutreffen- 
des Bild der tatsächlich bei Selbstabnahme-Papier- 
maschinen vorliegenden Verhältnisse bezüglich der 
zu erwartenden Trockenleistung gewähren. Damit 
kann nun an die eigentliche Aufgabe dieser „Studie 
erreichter Leistungen“ herangegangen und errechnet 
werden, welche größtmögliche Menge Papier in 
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24 Stunden im Gewicht von 30 und 60 g/m? auf 
einer Selbstabnahme-Papiermaschine von 2200 mm 
beschnittener Arbeitsbreite erzeugt werden kann, 
wenn diese Maschine einen Abnahmezylinder von 
3000 mm Durchm. und einen Nachtrockner von 
2000 mm Durchm. besitzt. 


Als grundlegende Voraussetzung sollen zunächst 
gelten, daß der Abnahmezylinder ohne und der Nach- 
trockner mit Trockenfilz läuft, daß beide Zylinder 
mit 2% Atü. geheizt werden, daß die Papierbahn mit 
einem Trockengehalt von etwa 30 % absolut und mit 
einer Temperatur von etwa 20° C den Abnahme- 
zylinder unter üblichem Druck berührt und absolut 
ausgetrocknet wird, und daß bei mittlerem Papier- 
gewicht die Durchschnitts-Geschwindigkeit dieser 
Maschine etwa v = 6o m/Min. = ı m/Sek. beträgt. 
Die: ‚spezifische Wärme des Stoffgemisches soll im 
Mittel etwa c. = 0,319—0,327 = 0,323 betragen und 
die Wandstärken der lud etwa 37,5 
bzw. 25 mm. 


Genaueres über: den ae dieser Maschine ist 
leider nicht bekannt; es steht also auch nicht fest, 
ob der Abnahmezylinder mit oder ohne Trockenfilz 
läuft. Deshalb sollen hier. beide Möglichkeiten be- 
rücksichtigt werden. Für den Nachtrockner wird 
man auf jeden Fall damit zu rechnen haben, daß 
dieser von einem Filz umspannt ist. 


Für den Wärmeübergang von kondensierendem 
Wasserdampf an Gußeisen gilt nach früherem wie- 
der a — 10000. Zu Anfang des Trocknungsvor- 
ganges ist zu rechnen mit 


az == (500 + 300 + 1800 V 1) = 1300 i 


und spāter, wenn siedendes Wasser vorhanden ist, 
mit az — 4000 für den Abnahmezylinder ohne bzw. 
mit a = 3000 für den Nachtrockner mit Filz. Wie 
früher, werden im übrigen wieder beibehalten die 
erie as — ĝo und A = 6o. 


"Dann errechnen sich zunächst für den Abnahme- 
zylinder: 


k,= = 2 = 'm? le ' 
ko : = = r 0355 2 WE/m?/Stde. 
| 10000 1300 . 6o 
k. = = = 2 e. 
x s = E 0,0375 1025 WE/m /Stde. 
-IO 000 4000 60 ` 
Zu | i 
k, = 2 
2. : TEA : NX 5 0375 6 WE/m? ide 
10 000 "80 | 60° 
und. für den Nachtrockner gelten donn die Werke: 
| 1 # z 
kx == i g I | 0025 z un 175 WE/m?/Stde. 
| 10 000 30U0 60 
k = I \ = - Ar 2 
2 | x p l o ‚o25 77 W E/m tde. 
10000 80 60 


- Bei einem Trockengcehalt der Papierbahn zu Be- 
ginn von 30 % abs., ist für das Erwärmen zu rechnen 
mit einer spezifischen Wärmeabgabe von 
| kı = 0,7X67040,3X76 = 492 WE/m?/Stde. 
und für das Verdampfen mit 
k: = 0,7X 1025+0,3X 76 — 1,0X 76 EN 5 WE /m2/Stde. 
bzw. 0,7X1175-+0,3X 77 — 1,0X77 = 461,5 WE/m?/Stde. 
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‚ Bei einer Einlauftemperatur von normal 20° C 
und einer spezifischen Wärme von c = 0.323 erfor- 


dert ı kg absolut trocken gedachter Stoff zum Ar- 
wärmen von Stoff und im Stoff enthaltenen Wassers 


= (100—20) (7 — ) ı+ 0,323 | = 212 WE 


und zum Verdampfen des 'im Stoff enthaltener 
Wassers bis zum absoluten Iroekengchale: 

Dieses an sich schon von früher her bekannte 
Ergebnis besagt, daß auch hier wieder von der ge- 
samten effektiven Trockenfläche 14,5 o für das An- 
wärmen und 85,5% für das Verdampfen in Frage 
kommen. Im übrigen wird auch hier wieder mit 
einem Flächen-Wirkungsgrad von etwa 80 % beim 


Abnahmezylinder und von etwa 75 Ka beim : Nach- 
trockner zu rechnen sein: - 


100 


' Fota = 22 X 3 XT + 2,2>x 2 XR = 20,7 m? + 138m” 


Feffektiy = 20.7 X 0,8 + 13 8 X 0,75 = 10,6m? + 1035 m-. 
Wenn beide Zylinder mit Dampf von 2% Atü. 
geheizt werden, beträgt zu Anfang der trocknenden 
Fläche das Temperaturgefälle 138—20 = 118° C, am 
Ende der Anwärmezone und für den ganzen Ver- 
dampfbereich 138—100 = 38° C, mithin das mittlere 
Temperaturgefälle 78 bzw. 38° C. 
© Für das Erwärmen auf die Siedetemperatur sind 


"14% der Gesamt-Trockenfläche erforderlich oder 
hier 3,9 m?. 


Dann bleiben als Verdampfbereich 
16,6—39 = 12,7 m? am Abnahmezylinder und 
10,35 m? am Nachtrockner. Das Verhältnis beider 
verdampfenden Flächen beträgt mithin 55:45 Se, 
Nach diesem Verhältnis gilt dann 


ka = 0,55 X 408,5 -+ 0,45 X 461,5 = 225 + 208 
T = 433 WE/m?/Stde. 
als Durchschnittewert beider Zylinder. 
- Unter den nunmehr gekennzeichneten Bedin- 
gungen werden durch die Zylinderwand insgesamt 
an die Papierbahn an Wärme abgegeben: 


‚Wo = 3,9X 492X78+23,05X433 X 38 

T = 529 000 WE/Stde. 

Die wirklich vom Papier berührte Zylinder: 
Oberfläche setzt sich zusammen aus 16,6 m? Fläche 
am Abnahme-Zylinder (ohne Filz), denen ein Wir- 
kungsgrad therm. eff. von 92% entspricht, und aus 
10,35 m? Fläche am Nachtrockner (mit Filz), ent- 
sprechend einem Wert von 88%. Aus. diesen Ver- 
hältnissen ergibt sich ein zu erwartender Durch- 
schnittswert von 


16,6 X 0,92 + 10.35 X 0.86 
16,6 + 10,35 
und demnach eine wirklich für die En 
nutzbare Wärmemenge 
W = 0,90X 529 000 — 476 100 o WE/Stde. 
Dieser entspricht eine Papiererzeugung von 


Ntherm. eff. — = 0.90 


=œ oO S i 
Q= m = 325 kg/Stde. oder 7800 kg’24 Std. 
mit folgenden Kennziffern als Papiermaschinen- 
Leistung: 


Zahlenreihe 9:2. 
Leistung, abs. trocken . 7800 Be Std 
Arbeitsbreite, beschnitten . . .2200 mm 
Zylinder-Durchmesser: . . . som.. 


CD 
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Trockenfläche, total . . 34,5 m? 
spezifische Leistung, total . 226 kg/m?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv . 26,95 m? 
spezifische Leistung, effektiv . 289 kg/m?/24 Std. 
Wirkungsgrad, therm. eff. . 90%, 

Einlauf, absolut . 30 J 


Wasserverdampfung 
spezifische Belastung, total 22 kg/m?/Stde. 
spezifische Belastung, effektiv 281 kg/m?/Stde. 
Für den Fall, daß nicht nur der Nachtrockner, 
sondern auch der Abnahme-Zylinder mit einem 
Trockenfilz umspannt ist, ändert sich zunächst nur 
der Wert 


758 kg/Stde. 


I 

I I, 0,0375 
1 C0O00 3000 60 
während alle anderen Wärmedurchgangs-Ziffern die 
gleichen bleiben. Für die Anwärmezone bleibt kı = 
492 WE/m?/Stde. Für den Verdampfbereich am 
Abnahme-Zylinder ändert sich 
kə = 0,7X945+0,3X76 — 1,0X76 = 380 WE/m?/Stde. 
aber für‘ den Nachtrockner bleibt k = 
461,5 WE/m?/Stde. Am Wärmebedarf ändert sich 
nichts. Die trocknenden Flächen sind die gleichen 
wie vorher, auch in ihrem gegenseitigen Verhältnis 
zueinander: Nur der Durchschnittswert der Wärme- 
abgabe im Verdampfbereich beider Zylinder ändert 
sich zu 

k: = 0,55% 380-+0,45% 461, = 2094-208 
= 417 WE/m?/Stde. 

Bei gleicher Heizung und gleichem Temperatur- 
Gefälle werden dann hier durch die Zylinderwand 
insgesamt an die Papierbahn abgegeben - - 

Wo = 3,9X492X78+23,05X 417X38 
= 515 500 WE/Stde. 

Jetzt beträgt für beide Zylinder der Wirkungs- 
grad der wirklich vom Papier berührten Fläche 
itherm. eff. = 0,86. Demnach können für ‘die Papier- 
Erzeugung nutzbar gemacht werden 

W = 086X 515500 = 444000 WE/Stde. 
entsprechend einer Papiermaschinenleistung von 
O . 444000 
2 167 

Diese Ziffer läßt erkennen, daB in diesem Fall 
die errechnete Leistung etwa 6,5 % niederer liegt als 


= 945 WE/m?/Stde. 


= 303 kg/Stde. oder ~ 7275 kg/24 Std. 


vorher. In dieser niederen Leistung kommt wieder 
zum Ausdruck, daß bei Selbstabnahme-Papier- 
maschinen am . Abnahmezylinder - durch einen 


Trockenfilz dem Erfordernis tunlichst schneller Be- 


seitigung entstehender Luft- und Dampfblasen nicht 
in allem Rechnung getragen wird. Es lassen sich 
auf Grund der ermittelten Leistung nun folgende 
Kennziffern feststellen: 


Zahlenreihe Io: | oe 


Leistung, abs. trocken 7275 kgj24 Std. 


Arbeitsbreite, beschnitten 2200 mm 
Zylinder-Durchmesser 5,0 m 
Trockenfläche, ‘total 34,5 m? 
spezifische Leistung, total . 211 kg/m?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv . 26,95 m? 
spezifische Leistung, effektiv. 270 kg/m?/24 Std. 
Wirkungsgrad, therm. eff. . 86 % 

Einlauf, absolut . .. 30 % 


: 707 kg/Stde. 
20,5 kg/m?/Stde. ` 
26,3 kg/m?/Stde. 


Wasserverdampfung m 
spezifische Belastung, total .` 
spezifische Belastung, effektiv 
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Auf Grund der bei Behandlung der ersten Bei- 
spiele gewonnenen Erkenntnisse ist die Möglichkeit 
nicht außer Acht zu lassen, daß unter Einfluß der 
jeweiligen Fabrikations-Verhältnisse sich der Naß- 
gchalt des herzustellenden Papiers vor und nach 
dem Trocknen innerhalb als hinlänglich bekannt 
vorauszusetzender Grenzen ändern kann. Die ein- 
zelnen in Frage kommenden Fälle und ihr vermut- 
licher Einfluß auf die errechnete Papiermaschinen- 
Leistung sollen deshalb anschließend noch genauer 
untersucht und durchgerechnet werden. Zunächst 
käme in Frage, daß bei gleichem End-Trocken- 
gehalt (absolut trocken) wie vorher, sich der 
Trockengcehalt am Einlauf in die Trockenpartie auf 
schätzungsweise 34 % abs. erhöht. 

Für den Abnahme-Zylinder ohne und den Nach- 
trockner mit Filz gelten dann die Wärmedurch- 
gangs-Ziffern wie vor Zahlenreihe „9“ schon er- 
rechnet; aber es ändern sich für das Anwärmen 

kı = 0,66X670-+0,34X 76 = 469 WE/m?/Stde. 
und für das Verdampfen 

k2 = 0,66X 1025-+0,34X 76 — ı .0X76 
— 389,5 WEjm?/Stde. 
0,66X 1175+0,34X77 + 1,0X77 
— 439 WE/m?/Stde. | 

Zum Anwärmen von Stoff und im Stoff ent- 
haltenen Wassers sind jetzt erforderlich für ı kg 
absolut trocken gedachten ) 


= (100 —20) (= — ) I+ 023] = = Bri WE 


und zum Verdampfen des im Stoff enthaltenen 
Wassers bis zum absoluten Trockengehalt 


bzw. 


Wo = Po ) 539 = 1044 WE. 
34 a 
= Das gegenseitig prozentuale Verhältnis der Teil- 
flächen bleibt wie vorher. Dann gilt jetzt als Durch- 
schnittswert beider Zylinder 
k: = - 0,55X389,5+0,45X439 = = 2144198 
= 412 WEIm?/Stde. 

Bei gleicher Heizung und gleichem Temperatur- 
Gefälle werden jetzt durch die Zylinderwand ins- 
gesamt an die Bahn abgegeben .. | 
Wo = 3,9X 469X 78+-23,05X412X38 = 504000WE/Stde. 

Bei filzIosem‘. Abnahmezylinder gilt ein Wir- 
kungsgrad therm. eff. von 90%. Demnach können 
für die Papiererzeugung nutzbar gemacht werden 

W = 0,90% 504 000 = 453600 WE/Stde. 
entsprechend einer Papiermaschinenleistung von 
__ 453 600 
Q = 1225 

Die Mengenleistung der Papiermaschine ist 
ziemlich genau im gleichen Verhältnis gestiegen, 
wie sich der Trockengehalt am Einlauf geändert hat, 
die Belastung ist die gleiche. 


= 370 kg/Stde. oder 8875 kg/24 Std. 


Zahlenreihe 1: l 
Panie abs. trocken 8875 Std. 


Arbeitsbreite, beschnitten 2200 mm 
Zylinder-Durchmesser. 50 m 
Trockenfläche, total- . 34,5 m? 
spezifische Leistung, total . 257 kg/m?/24 Sta. 
Trockenfläche, effektiv .: . .- Z6,95: m? 


spezifische Leistung, effektiv. 330 kg/m2/24 Std.. 
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Wirkungsgrad, therm. eff.. . 90% 
Einlauf, absolut. . . . .. 34 % 
Wasserverdampfung 718 kg/Stde. 


spezifische Belastung, total 20,8 kg/m?/Stde. 
spezifische Belastung, effektiv 26,7 kg/m?/Stde. 

Für den Fall, daß auch der Abnahme-Zylinder 
in einem Filz liegt, gelten die Wärmedurchgangs- 
Ziffern wie vor Zahlenreihe „ro“. Für das An- 
wärmen ändert sich 

kı = 0,66xX670+0,34X76 = 469 WE/Stde. 
und für das Verdampfen 
kz = 0,66X945+0,34X 76 = 1,0X76 = 363 WE/m?/Stde. 
bzw. 0,66X 1175-+0,34X 77 — 1,0X 77 = 439 WE/m?/Stde. 

Der Wärmebedarf bleibt der gleiche, also auch 
das gegenseitige prozentuale Verhältnis der Teil- 
flächen wieder wie vorher. Damit ergibt sich ein 
Durchschnittswert für beide Zylinder 

ks = 0,55X363+0,45X 439 = 1994-198 
= 397 WE/m?/Stde. 

Bei gleicher Heizung und gleichem Temperatur- 
Gefälle werden durch die Zylinderwand insgesamt an 
die Bahn übertragen 

Wo = 3,9X469X 78+ 23,05% 397X38 
= 491000 WE/Stde. 

Jetzt gilt wieder für beide Zylinder ein Wir- 
kungszahl therm. eff. von 86 % und demnach beträgt 
die nutzbare Wärmemenge 

W = 0,86%X491 000 = 422000 WE/Stde. 
entsprechend einer Papiermaschinenleistung von 


422 000 

Q= 1225 

Wie bei Zahlenreihe „9“ und „Io“ liegen auch 
hier die beiden Leistungen — Abnahme-Zylinder mit 
und ohne Filz — 6% % zugunsten des nicht mit Filz 
umgebenen Zylinders auseinander. Es lassen sich 
folgende Kennziffern feststellen: 

Zahlenreihe 12: 

Leistung, abs. trocken 8300 kg/24 Std. 
Arbeitsbreite, beschnitten 2200 mm 
Zylinder-Durchmesser . . . 5,0 m 


== 345 kg/Stde. oder 8300 kg/24 Std. 


Trockenfläche, total 34,5 m? 
spezifische Leistung, total . 241 kg/m?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv . 26,95 m? 


spezifische Leistung, effektiv. 308 kg/m?/24 Std. 
Wirkungsgrad, therm. eff.. . 86 % 
Einlauf, absolut . . . .» .. 34 % 
Wasserverdampfung 670 kg/Stde. 
spezifische Belastung, total 19,4 kg/m?/Stde. 
spezifische Belastung, effektiv 24,9 kg/m?/Stde. 

Unter besonderem Hinweis auf das früher be- 
handelte vierte Beispiel einer ganz ähnlichen 
Maschine erscheint es angebracht, nun auch noch 
einmal rechnerisch zu untersuchen, wie sich bei der 
hier in Frage kommenden Maschine die Leistung 
gestaltet, wenn ähnliche Verhältnisse wie dort an- 
genommen werden, d. h. also bei Anfangs-Trocken- 
gehalten von 30 bzw. 34 % abs. das Papier mit noch 
einem Feuchtigkeitsgehalt von etwa 6%, mithin 
94% absolut ausgetrocknet von der Maschine 
kommt. Zunächst soll diese Rechnung für einen 
Kinlauf von 30% abs. durchgeführt werden. 

Die Wärmedurchgangsziffern bleiben wie früher 
bestehen, d. h. für den Abnahniezylinder ohne 
Trockenfilz gelten 
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ko = 670 WE/m?/Stde. ky = 1025 WE/m?,Stde. 
kz = 76 WE/m?/Stde. 
und für den mit Filz bespannten Nachtrockner 
kx = 1175 WE/m?2/Stde. k; = 77 WE/m?/Stde. 
Für den Bereich des Anwärmens bleibt wie 
früher k; = 492 WE/m?/Stde. und nur für den Ver- 
dampfbereich ändern sich die Wärmeabgaben zu 
k? = 0,7X102540,3X76 =- 0,06X 102540,94X 76 
= 437 WE/m?/Stde. 
bzw. 0,7X1175+0,3X77 = 0,06X1175-40,94X 77 
= 494 WE/m?/Stde. 
Zum Anwärmen von Stoff und im Stoff ent- 


haltenen Wassers sind für ı kg absolut trocken ge- 
dachten Stoff erforderlich 


W, = (100 —20) (2 -= :) ı + 0,323 | = 212WE 


und zum Verdampfen des im Stoff enthaltenen 
Wassers bis zu 94 % absoluten Trockengehalt 


100 100 
W. = I — — — = 1225 WE. 
: 3o — g4 J 5 > 

Mit diesem Ergebnis ändert sich nichts am 
prozentualen Verhältnis der Teilflächen zueinander. 
d. h. als Durchschnittswert beider Zylinder gilt danı 

k3 = 0,55X 437+0,45X494 = 2404+222 
— 462 WE/m?/Stde. 

Bei gleicher Heizung der Zylinder, wie früher 
angenommen, und also auch gleichem Temperatur- 
Gefälle werden durch die Zylinderwand insgesamt 
an die Papierbahn abgegeben 

We = 3,9X 492X 784 23,05xX462X 38 
= 554000 WE/Stde. 

Als Wirkungsgrad, therm. eff., gilt in dem Fa!' 
ein Wert von 90% und demnach sind nutzbar für 
die Papiererzeugung 


W = 0,9 X 554000 = 498600 WE/Stde. 
entsprechend einer Papiermaschinenleistung von 
600 
Q = ~ z = 347 kg/Stde. oder 8325 kg;24 Std. 


absolut trocken gedachter Ware. Es ergeben sich 
folgende Kennziffern: 


Zahlenreihe 13: 
Leistung 94% abs. . 8850 kg/24 Std. 


Leistung 100% abs. . . . . 8325 kg/24 Std 
Arbeitsbreite beschnitten . . 2200 mm 
Zylinderdurchmesser . . . . 5om 
Trockenfläche, total . . . . 34,5 m? 


spez. Leistung, total 94 % abs. 257 kg/m?j2y Std. 
spez. Leistung. total 100% abs. 241 kg/m?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv . . . 26,95 m? 
spez. Leistung effekt. 94 % abs. 329 kg/m?/23 Std. 
spez. Leistung eff. 100% abs. 309 kge/m?/24 Std. 
Wirkungsgrad, therm. eff.. . oo Z 


Einlauf, absolut . . . 2... 30 % 
Auslauf, absolut . . . . .. 94 Şo 
Wasserverdampfung 788 kg/Stde. 


spezifische Belastung, total 22,9 kg/m?/Stde. 
spezifische Belastung, effektiv 29,3 kg/m?/Stde. 
Für den andern Fall, d. h. Abnahmezylineer 
nit einem Trockenfilz bespannt, ändert sich zu- 
nächst nur — wie früher — der Wert kr = ou: 
WE/m?/Stde. Im Bereich der Anwärmezone bleit: 
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kı = 492 WE/m?/Stde. Für den Verdampfbereich 
am Abnahmezylinder ändert sich 
k: = 0,7 X 945 + 0,3 X 76 = 0,06 X 945 + 0,94 X 76 = 
406,5 WE/m?/Stde. 
während für den Nachtrockner bleibt ks = 494 WE/ 
m?/Stde. Am Wärmebedarf ändert sich nichts. Auch 
im übrigen gelten die gleichen Werte wie vorher, 
nur der Durchschnittswert der Wärmeabgabe im 
Verdampfbereich beider Zylinder ändert sich zu 
kz = 0,55 X 406,5 + 0,45 X 494 = 224 + 222 = 
446 WE/m?/Stde. 
Bei gleich angenommener Heizung der Zylinder, 
wie früher, und somit auch gleichbleibendem Tem- 
peraturgefälle werden insgesamt an die Papier- 
bahn abgegeben 
Wo = 3,9 X 492 X 78 + 23,05 X 446 X 38 = 
540 500 WE/Stde. 
Als Wirkungsgrad, therm. eff. gilt aber jetzt ein 
Wert von 86% und demnach sind nutzbar für die 
Papiererzeugung 
W = 0,86 X 540 500 = 465 000 WE/Stde. 
entsprechend einer Papiermaschinenleistung von 
Q = 485020, = 324 kg/Stde. oder 7775 kg/24 Std. 
absolut trocken gedacht. Es gelten folgende Kenn- 
ziffern: 
Zahlenreihe 14: 
Leistung 94 % abs. . . 8275 kg/24 Std. 
Leistung 100% abs. . 7775 kg/24 Std. 


Arbeitsbreite, beschnitten . 2200 mm 
Zylinderdurchmesser 5o m 
Trockenfläche, total 34,5 m? 


spez. Leistung total 94 % abs. 240 kg/m?/24 Std. 
spez. Leistung total 100 % abs. 226 kgjm?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv . 26,95 m? 

spez. Leistung effekt. 94 % abs. 307 kg/m?/24 Std. 
spez. Leistung eff. 100% abs. 289 kg/m?/24 Std. 


Wirkungsgrad, therm. effektiv 86 % 
Einlauf, absolut 30 % 
Auslauf, absolut . 94 % 


Wasserverdampfung 735 kg/Stde. 
spez. Belastung, total . 21,3 kg/m?/Stde. 


spez. Belastung, effektiv . 27,3 kg/m?/Stde. 
Auch hier wieder ist zugunsten des nackten Ab- 
nahmezylinders eine Leistungsdifferenz von etwa 
6% % festzustellen. 

Für einen Einlauf von max. 34 %, absolut ge- 
rechnet, gelten wieder die an sich schon bekannten 
Wärmedurchgangswerte, zunächst einmal für den 
nackten Abnahmezylinder. Es ändern sich für den 
Bereich des Anwärmens 

kı = 0,66 X 670 + 0,34 X 76 = 469 WE/m?/Stde. 

und für den Verdampfbereich am Abnahmezylinder 

bzw^am Nachtrockner 

k2 = 0,66 X 1025 +0,34 X 76 — 0,06 X 1025 + 0,94 X 
76 = 417,5 WE/m?/Stde. 

bzw. 0,66 X 1175 +0,34X 77 = 0,06 X 1175 + 0,94 X 
77 = 472 WE/m?/Stde. 

Zum Anwärmen von Stoff und im Stoff enthaltenen 

Wassers sind jetzt erforderlich für ı kg absolut 

trocken gedachten Stoff 


W, = (100—20) TE — ) ı + 0,23] = ı8ı WE 
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und zum Verdampfen des im Stoff enthaltenen 
Wassers bis zu 94% absolutem Trockengehalt 
100 


W = (2 - 
34 9 
Dieses Ergebnis ändert am prozentualen Verhältnis 
der Flächen für Anwärmen und Verdampfen nur 
eine geringe Kleinigkeit, die praktisch vernach- 
lässigt werden kann, deshalb gilt in grundsätzlich 
unveränderter Form weiter für den durchschnitt- 
lichen Wert der Wärmeabgabe beider Zylinder 
k2 = 0,55 X 417,5 + 0,45 X 472 = 229 + 212 = 

441 WE/m?/Stde. 
Die Heizung wird wie früher angenommen. Dann 
werden bei auch gleichbleibendem Temperatur- 
gefälle insgesamt durch die Zylinderwand an die 
Papierbahn abgegeben 

We = 3,9 X 469 X 78 + 23,05 X 441 X 38 = 

527 soo WE/Stde. 
Bei nacktem Abnahmezylinder kommt ein Wirkungs- 
grad, therm. eff., von 90% in Frage. Demnach sind 
für die Papiererzeugung nutzbar 


W = 09X 527 500 = 475000 WE/Stde. 
entsprechend einer Papiermaschinenleistung von 


Q = rn = 397 kg/Stde. oder 9525 kg/24 Std. 


absolut trocken gedacht. 
Fall folgende Kennziffern: 
Zahlenreihe 185: 


Leistung 94 % abs. . .10150 kg/24 Sid 
Leistung 100% abs. . 9525 kg/24 Std. 


539 = 1015 WE. 


Damit gelten für diesen 


Arbeitsbreite, beschnitten . 2200 mm 
Zylinderdurchmesser 5,0 m 
Trockenfläche, total 34,5 m? 


spez. Leistung total 94% abs. 294 kg/m?/24 Std. 
spez. Leistung total 100 % abs. 276 kg/m?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv . 26,95 m? 

spez. Leistung effekt. 94 % abs. 377 kg/m?/24 Std. 


spez. Leistung eff. 100% abs. 353 kg/m?/24 Std. 


Wirkungsgrad, therm. effektiv 90 % 
Einlauf, absolut 34 % 
Auslauf, absolut . 94 % 


Wasserverdampfung 745 kg/Stde. 
spez. Belastung, total . 21,6 kg/m?/Stde. 


spez. Belastung, effektiv . 27,7 kglm?/Stde. 


Auch für den mit Filz bespannten Abnahme- 
zylinder gelten die von früher her bekannten Wär- 
medurchgangszahlen, jedoch mit Ausnahme des 
Wertes kx, für den hier wieder 945 WE/m?/Stde. 
gelten. Im Bereich des Anwärmens bleibt k, = 
469 WE/m?/Stde., während sich für das Verdampfen 
am Abnahmezylinder ändert 
ks = 0,66 X 945 + 0,34 X 76 -- 0,06 X 945 + 0,94 X 77 

= 390 WE/m?/Stde. 

und am Nachtrockner k = 472 WE/m?/Stde. unver- 
ändert weiter gilt. Der Wärmebedarf bleibt der- 
selbe, wie soeben vor Zahlenreihe „15“ errechnet. 
Auch bezüglich der Flächenanteile von Abnahme- 
Zylinder und Nachtrockner am Verdampfungsvor- 
gang bleibt alles beim alten. Der Durchschnitts- 
wert der Wärmeabgabe beider Zylinder stellt sich 
demnach auf 


ks = 0,55 X 390 + 0,45 X 472 = 215 4 212 = 
427 WE/m?/Stde. 
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Bei gleicher Heizung, wie früher angenommen, und Damit wären nun alle Möglichkeiten der Durch- 
somit auch gleichem Temperaturgefälle werden ins- rechnung des gegebenen Beispieles erschöpft... Es 
gesamt durch die Zylinderwand an die Papierbahn dürfte genügen, den Abnahmezylinder immer ab- 


abgegeben wechselnd mit und ohne Trockenfilz bespannt den 
Wo = 3,9 X 469 X 78 + 23,05 X 427 X 38 = verschiedenen Rechnungen zugrunde gelegt zu 
516 500 WE/Stde. haben; denn es ist wohl kaum anzunehmen, daß der 


Nachtrockner einer solchen Maschine ohne Filz 
laufen wird. Ferner werden wohl auch die in den 
Grenzen von 30 und 34 %, abs., gewählten Trocken- 
gehalte am Einlauf den wirklich anzutreffenden 
Verhältnissen ziemlich entsprechen. Und im übrigen 
werden auch die zum Schluß angenommenen End- 


Jetzt kommt wegen des mit Filz bespannten Ab- 
nahmezylinders ein Wirkungsgrad, therm. eff. von 
86 % in Frage, mithin sind also für die Papiererzeu- 
gung nutzbar 


W = 0,86 X 516500 = 445 000 WE/Stde. 


entsprechend ciner Papiermaschinenleistung von trockengehalte von 94 und 100%, abs., bei dafür ir 
Frage kommendem Fabrikationsprogramm zu er- 
000 
Q = = 373 kg/Stde. oder 8950 kg/24 Std. warten sein. 


Um die aus den nun abeecohioscenen Rech- 
nungen und Betrachtungen gewonnenen Erkennt- 
nisse übersichtlicher zu gestalten und gegenseitige 
Vergleiche zu ermöglichen, erscheint eine Zusam- 
menfassung aller gefundenen Kennzahlen der 
Zahlenreihen „9 bis 16“ nach Art der früher ge- 


absolut trocken gedacht. Gegenüber der vorhin für 
den nackten Abnahmezylinder errechneten Leistung 
ist auch hier wieder eine Differenz von etwa 6% 
zu dessen Gunsten festzustellen. Es ergeben sich 
nun folgende Kennziffern: 


Zahlenreihe 16: brachten Zahlentafel „1“ zweckmäßig. Wie dort, 
Leistung 94% abs.. . . . . 9525 kg/24 Std. muß auch hier wieder vor allem zum Ausdruck ge- 
Leistung 100% abs. . . . .8950 kg/24 Std. langen, wo sich die angegebenen Werte auf absolut 
Arbeitsbreite, beschnitten . . 2200 mm trocken gedachte Ware verstehen. Am zweckmäßir- 
Zylinderdurchmesser . . . . 5om sten werden auch dann wieder in allererster Linie 
Trockenfläche, total . . . . 34,5 m? | die diesbezüglichen Leistungsziffern verglichen. 
spez. Leistung total 94 % abs. 276 kg/m?/24 Std. Bei Benutzung der in der vorstehenden Zahlen- 
spez. Leistung total 100% abs. 260 kg/m?/24 Std. tafel enthaltenen Ergebnisse angestellter Rechnun- 
Trockenfläche, effektiv . . .26,95 m? © gen, ist grundsätzlich vor allem stets zu beachten, 
spez. Leistung effekt. 94 % abs. ' 354 kg/m?/24 Std. daß alle diese Zahlen aus Erkenntnissen heraus er- 
spez. Leistung eff. 100% abs. 332 kg/m?/24 Std. rechnet worden sind, wie solche bei Behandlung 
Wirkungsgrad, therm, effektiv 86% | der ersten Beispiele (Zahlentafel 1) gewonnen 
Einlauf, absolut . . . 2 2..34% . g wurden. | 
Auslauf, absolut . . . 2.2.2094. | | Um die endgültige Verwertung dieser in beiden 
Wasserverdampfung . . . . 700 kg/Stde. = Zahlentafeln enthaltenen Rechnungsergebnisse zu 
spez. Belastung, total. . . . 20,3 kg/m?/Stde. erleichtern, soll noch einmal ein kurzer Ueberblick 
spez. Belastung, effektiv. . . 26,0 kg/m?/Stde. über alle die Faktoren gegeben werden, von denen 


Zahlentafel 2° 


Dimensionen 


2200 


Arbeitsbreite beschnitten. 2200 2200 


m,m 


| 
Abnahmezylinder Ø ...... 3000 | 3000 3000 3000 | 3000, -3000 3000 3000 m/m 
j Filz....|| ohne ' mit ‘ohne | mit ohne | mit ohne mit 
Nachtrockner Ø..... ..... || 2000 ' 2000 | 2000 | 2000 | 2000 .;.2000 | 2000 j 2000 m/m 
| j © Filz....|| mit ` J mit í mit | mit mit mit | mit mit 
Summe aller Zylinder-©.. 5,0 | 5,0 | 5,0 50,7 50} -50]}- 50% 5,0 m 
Einlauf 3 aan | | g z E i e % abs. 
Auslauf ag ............. = | | | | % abs. 
Leistung für 2 %........ | = 8850 8275 10150 ; 9525 .kg?24 Std. 
„ abs. trocken....|! 1800 . | 7275 | 8875 | 8300 | 8325 | 7775 | 9525 | 8950 kg;24 Std. 

Trockenfläche total....... | 345.345: 34,5 | 34,5 | 34,5 | 3455| 345 | 345 m? 
spez. Leistung total ag% . s,- 22: a 257 240 294 «| 276 | kg/m?!;24 Stå 

> abs. trocken || 226 j- 211 ; 257 | 241 | 241 | 226 276 | 260 kg/m?,24 Std. 
Trockenfläche effektiv....i 26.95) 26,95! 26,95. 28,95: ` 26,95; 28,95 26.95 26,95 m? 
spez. Leistung eff. a9% .... Kir: | : 329 j 307 | 377 354 kg/m? 24 Siud. 

$ abs. trocken :| 289 | 270 i 330 i 308 | ‚309 289 | "353 -i 332 | kg/m2.24 Std. 
Wirkongsgräd therm.eff.. N 90% 86% 90% | 86% 90% 85% "90 % B67 | 
Wasserverdampfung...... 758 707 718 ! 670 | 788 | 735 745 } 700 ke Side: 
spez. Belastung total...... | 22 | 205! 20,8! 1941 2290| 213| 218 20,3 | kg/m2; Side. 

i effektiv...| 28,1 | 26,3! 26,7, 7 293 |. 27,3 | 277 ,° 260 | kg m?, Stee 
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in jedem Fall die Leistung irgendeiner Trocken- 

partie ganz allgemein abhängig ist: 

ı. Vom Wassergehalt der Stoffbahn vor und nach 
dem Trocknen; 

von der allgemeinen Beschaffenheit des zur 

Verwendung kommenden Papierstoffgemisches; 

3. von der Art des herzustellenden Papiers; 

4. von der Temperatur bzw. vom Druck des zur 

Verwendung kommenden Heizdampfes; 

von der Temperatur des ankommenden Stoffes, 

mithin auch von der vorherrschenden Raum- 

bzw. Außentemperatur; 

6. von der Beschaffenheit der 
raum sich befindenden Luft, 
tilation; 

7- von, dem allgemeinen Aufbau der Trocken- 
partie und also auch in besonderen Fällen von 
der Art der Papierführung; 

8. von der Trocknung und Beschaffenheit etwa 
die Zylinder umspannender Filze. 


Wie bei den einzelnen in Frage kommenden Bei- 
spielen und insbesondere nach Zusammenstellung 
der Zahlentafel „ı“ des näheren erwähnt, und bei 
verschiedener Gelegenheit schon ausführlich bemerkt, 
ist bei Durchführung der angestellten Rechnungen 
in Uebereinstimmung mit den Erfahrungen und 
Feststellungen anderer immer zugrunde gelegt wor- 
den, daß normalerweise der Trockengehalt zu Bce- 
ginn des Trocknens bei Selbstabnahmepapiermaschi- 
nen etwa 30% absolut durchschnittlich betragen 
dürfte. In verschiedenen besonderen Fällen ist aber 
auch angenommen worden, daß ein solcher von etwa 
34%, absolut, als höchster erreichbarer Trocken- 
gehalt angesehen werden darf, ohne der praktischen 
Geltung dieser Rechnung irgendwelchen Abbruch zu 
tun. Dabei muß gleichzeitig auf die vorgenannten 
Punkte „2“ und „3“ verwiesen werden, d. h. die bei 
Selbstabnahmepapiermaschinen verlangte rösche Be- 
schaffenheit der zur Verarbeitung gelangenden 
Stoffe begünstigt wiederum die Entwässerung der 
Stoffbahn vor dem Trocknen, und — einer alten Er- 
fahrungsregel entsprechend — entwässern sich tat- 
sächlich Papiere mittlerer Gewichte entsprechend 
leichter als ganz dünne oder auch stärkere, wo in 
jedem Fall schon ernsthafter die Möglichkeit soge- 
nannten Verdrückens in Betracht zu ziehen ist. Man 
erkennt hieraus schon, daß die verschieden in Frage 
zu ziehenden Faktoren in gewisser gegenseitiger Er- 
gänzung aber auch Abhängigkeit stehen. Von weite- 
rer Bedeutung — wenn auch nicht in gleichem Maße 
wie der Trockengehalt vor dem Trocknen — ist auch 
der Trockengehalt des maschinenfertigen Papieres. 
Im allgemeinen wird ja, wie an früherer Stelle schon 
ausreichend bemerkt, damit gerechnet werden 
müssen, daß auf Selbstabnahmepapiermaschinen das 
zu arbeitende Papier absolut ausgetrocknet wird. Es 
wird aber wieder doch Fälle geben, wo sich nach 
Punkt „3“ die Art des herzustellenden Papiers in- 
sofern bemerkbar macht, als verlangt wird, daß das 
betreffende Papier die Trockenpartie mit noch 
einem gewissen, wenn auch geringen Naßgehalt ver- 
läßt. Das wird in der Hauptsache bei der hier in 
Rede stehenden Maschinengattung dort der Fall 
sein, wo auf einen Abnahmezylinder und auf einen 
etwa diesem noch folgenden Nachtrockner ein 
Glättwerk folgt, also dann zwar mit Selbstabnahme 
gearbeitetes aber nicht mehr einseitig glattes son- 
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dern maschinenglattes Papier erzeugt werden soll. 
Wie auch schon an anderer Stelle erwähnt, ist nähe- 
res über den Einfluß des Trockengehaltes des in die 
Trockenpartie einlaufenden Stoffes, wie auch des 
Trockengehaltes des aus der Trockenpartie aus- 
laufen Stoffes im Zusammenhang mit den jeweilig in 
Frage kommenden Belastungsziffern bei v. LaB- 
berg an früher genannter Stelle nachzulesen. 


Die ersten drei der vorhin erwähnten Punkte 
können damit im Hinblick auf das hier zusammen- 
gefaßt nochmals Festzustellende als erledigt ver- 
lassen werden. Es bleibt nur noch übrig, darauf zu 
verweisen, daB auch v. Laßberg der Ansicht ist 
und festgestellt hat, daB z. B. bei ciner Entwässe- 
rungsmaschine trotz des Arbeitens der Zylinder ohne 
Filz die Möglichkeit starker Wasserverdampfung 
schon wieder durch die dort in Frage kommende 
starke Stoffbahn erschwert wird, aus der das Wasser 
selbstverständlich nicht so leicht zu verdampfen ist, 
wie bei der „zarten“ Papierbahn z. B. einer Selbst- 
abnahmepapiermaschine. 


Die Temperatur des im Innern der Zylinder für 
Heizung zur Verwendung gelangenden Dampfes ist 
von wesentlichem EinfluB unmittelbar auf das Tem- 
peraturgefälle und also mittelbar auch für den 
Wärmeübergang von der Zylinderwand an die zu 
trocknende Stoffbahn. Nicht alle Papiere und ins- 
besondere die in verschiedenen Fällen gewünschten 
l:igenschaften der zu arbeitenden Papiere vertragen 
die Temperaturen, die bei der Heizung von großen 
Zylindern und zumal bei Selbstabnahmepapier- 
maschinen die Regel sind. Daß in der Hauptsache bei 
Abnahmezylindern von Papiermaschinen mit Selbst- 
abnahme mit Dampf bis zu 215 Atü gearbeitet wird, 
dürfte im allgemeinen zutreffen und im Hinblick auf 
diese Möglichkeit sind alle die hier angestellten 
Rechnungen zu werten. An früheren Stellen dieser 
hier angestellten Untersuchungen ist schon zur Ge- 
nüge eine solche Annahme als den praktisch vor- 
liegenden Verhältnissen in den weitaus meisten 
Fällen entsprechend begründet worden. 


Der in gewisser Beziehung auch als eine Folge 
derartig starker Heizung anzusprechende in der 
Praxis wohl am häufigsten vorkommende Fall dürfte 
wohl der sein, daß wie hier jedesmal angenommen, 
die Papierbahn die Abnahmezylinder von Selbstab- 
nahme-Papiermaschinen mit einer Einlauftemperatur 
von bis zu 20° C berührt. Die bei jeder Maschine 
immer von außen herzutretende frische Luft wird 
in den meisten Fällen von unten her zwangläufig 
durch Rohre oder Kanäle in die Maschine eintreten 
und sich an den Zylinderstirnseiten und sonst noch 
für Strahlung freien Zylinderoberfläche genügend 
vorwärmen, so daß gerade bei Selbstabnahme- 
Papiermaschinen die hier jeweilig getroffene An- 
nahme wohl als die gegebene erscheinen dürfte. 
Warme Luft ist auch bedeutend aufnahmefähiger 
für Wasserdampf, und so wird sich auf diese Weise 
die andernfalls als Verlust anzusprechende Strah- 
lungswärme als dennoch nutzbringend erweisen. 

Bei einer Trockenpartie mit einer großen An- 
zahl von Zylindern normaler Größe ist deren Ueber- 
einanderbau die Regel und wird so für die abzuzie- 
henden Dämpfe viel schlechtere Lüftungsverhält- 
nisse bilden. Bei einer solchen Art des Aufbaues 
einer Trockenpartie ist bedingt, daß der durch die 
Wasserverdampfung auf den unteren Zylindern sich 
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bildende Dampf in seinem natürlichen Abzug der 
Hauptsache nach gehemmt wird. Nur ein gewisser 
Teil dieser Dämpfe wird seitlich seinen Weg heraus 
finden, während der Hauptteil zwischen den oberen 
und unteren Zylindern verbleibt und dort den 
Wärmeübergang beeinträchtigt. Es ist klar, daß bei 
Selbstabnahme-Papiermaschinen durch die dort vor- 
handenen freien und großen Zylinder der Verdamp- 
fungsvorgang auf den Zylindern selbst auch freier 
und lebhafter vor sich gehen wird. Für den Abzug 
des sich bildenden Dampf-Luft-Gemisches ist daher 
die Selbstabnahme-Papiermaschine weitaus günstiger 
beschaffen als sonst eine Papiermaschine in der 
heute allgemein üblichen Bauart. Damit ist auch 
die Wahl der an früherer Stelle getroffenen Wärme- 
übergangswerte in verschiedener Höhe für große 
freie und solche mit Filz bespannte Zylinder zur Ge- 
nüge erklärt. Der plötzliche scharfe Druck, den das 
Papier bei Selbstabnahnıe-Papiermaschinen (und auch 
bei Glättzylindern) gegen den heißen Zylinder er- 
icidet, wird die Wärmeabgabemöglichkeit desselben 
ohne Zweifel außer den bereits geschilderten Um- 
ständen auch noch weiter erhöhen, so daß im Grunde 
viel höher als sonst üblich eingesetzte Wärmeüber- 
sangswerte den Nachweis ihrer Berechtigung ge- 
funden haben dürften. Damit wären auch die übri- 
gen in Frage kommenden Punkte erledigt, bis auf 
den letzten, der gerade bei Sclbstabnahme-Papier- 
maschinen nur in besonderen Fällen in Betracht zu 
ziehen sein wird. 

Alle diese ihre Einflüsse ganz verschieden aus- 
übenden Verhältnisse noch näher zu kennzeichnen, 
verbietet der dieser Studie gezogene Rahmen, und es 
mag an dem bisher gesagten genug sein, denn damit 
ist auf das hauptsächlich in Betracht zu ziehende 
hingewiesen. 

Bezüglich des vorhin noch letztgenannten 
Punktes, welcher den Einfluß der Filztrockner bei 
ctwa vorhandener Trockenfilzumspannung berück- 
sichtigt, wird ohne Zweifel anzuerkennen sein, daß 
deren Einfluß auf die Trockenleistung selbst um so 
günstiger ist, je größer die Filztrocknerfläche im 
Verhältnis zur reinen Papiertrocknerfläche sein wird. 
Bei Selbstabnahme-Papiermaschinen, die mit Filz am 
Abnahmezylinder arbeiten oder mit Filz umspannten 
Nachtrocknern versehen sind, wird in den meisten 
Fällen dieses Verhältnis wohl günstiger sein, als 
sonst bei normalen Trockenpartien. Unter Berück- 
sichtigung aller sonst noch in Frage kommenden 
Faktoren dürfte somit die Annahme der höheren 
Werte für a für mit Filz umspannte große Zylinder 
in den hier in Frage kommenden solchen Fällen 
wohl als gerechtfertigt erscheinen. 


Ueberdenkt man noch einmal, daß bei den hier 
durchgeführten Rechnungen an Hand verschiedener 
Beispiele, soweit dies praktisch in Frage kommt, 
versucht worden ist, allen Einfluß ausübenden Fak- 
toren und Verhältnissen nach Möglichkeit und Er- 
fahrungen gerecht zu werden, so sollte im Hinblick 
auf die einzeln nachgerechneten und tatsächlich er- 
reichten Leistungszahlen der ersten Beispiele man 
zu Recht der Ansicht sein können, daß auch die in 
der Zahlentaftel „2“ zum Ausdruck gelangenden 
Rechnungsergebnisse Anspruch darauf haben dürf- 
ten, als den tatsächlichen Verhältnissen entsprechend 
und innerhalb des Bereiches zu erwartender Mög- 
lichkeit zu liegen. 


té 


Kurz nach der Zahlentafel „1“ sind mittlere 
Werte der spezifischen Leistung bezogen auf den 
Quadratmeter jeweils vorhandener totaler Trocken- 
fläche in Kilogramm absolut trockener Ware für 23 
Stunden zu finden. Wie die dort angegebenen Lei- 
stungen selbst, sind auch diese Zahlen völlig ein- 
wandfrei und geben ein klares Bild, 

Auf Grund dieser Zahlen kann je nach der 
Größe des in Frage kommenden Abnahmezylinder- 
die totale mittlere Leistung einer Selbstabnahm-- 
Papiermaschine als zwischen 

ce = 265 — 270 kg/m?/24 Std. 
liegend angenommen werden, bezogen auf absolut 
trockene Ware; doch können sich je nach Anfangs- 
und Endtrockengehalt die in den Zahlenreihen „ı-;5" 
zum Ausdruck gelangenden Abweichungen von die- 
sen Durchschnittswerten ergeben, aber immer unter 
der Voraussetzung, daß der Abnahmezylinder ohne 
Trockenfilz läuft. Die totale Belastungsziffer wird 
dann entsprechend zwischen 


w, = 22 — 24 kg/m?/Stde. 


Wasserverdampfung liegen. 

In den Zahlenreihen „7 und 8° kommt dann zum 
Ausdruck, daB bei mit Filz umspanntem Abnahme- 
zylinder und auch desgleichen mit Filz umspanntem 
Nachtrockner nur mit einer mittleren totalen Leci- 
stung von 

cı = rund 260 kg/m?/24 Std. 
zu rechnen ist und dementsprechend auch mit eine: 
niederen totalen Belastungsziffer von dann nur 
wı = bis 22 kg/m?/Stde. 

\Wasserverdampfung. 

Nach der Zahlentafel „2“ ergibt sich dann fur 
die bezüglich der mit ihr zu erreichenden leistum: 
nachgerechneten Selbstabnahme-Papiermaschine von 
2200 mm Arbeitsbreite für grundsätzlich zwei ver- 
schiedene Möglichkeiten folgendes: 

l. Abnahmezylinder 
3000 mm Durchm. ohne Trockenfiılz, 
Nachtrockner 
2000 mm Durchn. mit Trockenfilz, 
je nach Anfangs- und Endtrockengehält bezogen 
auf absolut trockene Ware aus Zahlenreihen „o, ı., 
13 und 15“, 
mittlere totale Leistung ct = 250 kgim?/24 Stdn. 
entsprechend einer Belastungsziffer von total durch- 
schnittlich 

wt = 22 kg/m?/Stde. Wasserverdampfung: 

Il. Abnahmezylinder 

3000 mm Durchm. mit Trockenfiiz, 

Nachtrockner 

2000 mm Durchm. mit Trockenfilz. 
je nach Anfangs- und FEndtrockengehalt bezozen 
auf absolut trockene Ware aus Zahlenreihen „1o, 12 
14 und 16“, 
mittlere totale Leistung c, = 235 kg/m?/24 Std. 
entsprechend einer Belastungsziffer von total duren- 
schnittlich 

wt = 20 kg/m?/Stde. Wasserverdampfung, 

Unter nochmaligem Hinweis auf das besarder- 
gelegentlich der Behandlung des vierten Beispiele- 
nach Zahlenreihen „6 bis 8“ an den betreffend: 
Stellen Gesagte, sollte also anzunehmen sein, d: 
auf dieser zum Schluß behandelten Selbstahbnahrze- 
Papiermaschine mit F = rund 34,5 m? totii 
Trockenfläche auf beiden Zylindern folgende | 
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stung ohne besondere Schwierigkeiten 
Fall erreicht werden könnte: 
Q=Fxc = 345X (235-250) 
= 8100-8600 kg/24 Std. 

Vergleicht man nun mit dieser Leistungsziffer 
die Angaben, welche in den seinerzeit auf die ge- 
stellte Frage gegebenen Antworten enthalten waren, 
so bleibt festzustellen, daß nur die Antworten „I“ von 
Belani und „IV“ von „Z.“ das gleiche sagen, wie 
hier im einzelnen ausführlich durch die Rechnung 
ermittelt. Diese beiden Antworten ergeben totale 
spezifische Leistungsziffern von 

cı = bis 203 kg/m?/24 Std. bzw. 
bis 260 kgjm?/24 Std., 

während z. B. in der Antwort unter „Il“ nur 
ı50 kg/m?/24 Std. als im höchsten Fall zulässig 
und in der Antwort unter „III“ seltsamerweise gar 
nur 75 kg/m?/24 Std. angegeben werden. 

Jedenfalls kann nicht nur im Hinblick auf die zu 
Anfang behandelten Beispiele, sondern auch ins- 
besondere durch die völlige Uebereinstimmung mit 
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den Angaben Belanis und denen von „Z.“ als 
einwandfrei erwiesen gelten, daß die hier im ein- 
zelnen ausführlich angestellte Rechnung ein tatsäch- 
lich einwandfreies und klares Bild der mit der in 
Rede stehenden Selbstabnahme-Papiermaschine er- 
reichbaren Leistung ergeben hat; allerdings müssen 
dann die vorliegenden örtlichen Verhältnisse nor- 
malen Voraussetzungen hinsichtlich aller Fabri- 
kations-Bedingungen entsprechen und auch sonst 
muß alles an dieser Maschine in Ordnung sein. 

Der zur Errechnung dieser Ergebnisse hier ein- 
geschlagene Weg dürfte somit wohl als richtig und 
allgemein geltend anzusprechen sein, zumal er sich 
auf den Grundsätzen aufbaut, die seinerzeit im 
Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 29, 1925, der 
Studie ähnlicher Art „Sackpapier auf der Trocken- 
partie“ zugrunde gelegen und auch dort schon ein 
einwandfreies Bild der zu erreichenden Papier- 
maschinen-Leistung im Vergleich mit an anderer 
Stelle tatsächlich erzielten Ergebnissen geboten 
haben. 


PATENT-UMSCHAU 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren und Vorrichtung zum Entfasern von 
Pflanzenstengeln und zur Nachreinigung der 
gewonnenen Faser. 


D. R. P. 437 931, Kl. 29a, Gr. 7, vom 9. 5. 25. 
Dr. Emil Gminder in Reutlingen. 

Es findet eine mehrmalige Umlagerung des 
Fasergutes statt, und die Entfaserungstrommel, dic 
als Fräserwalze ausgebildet ist, besorgt selbst die 
Nachreinigung. 


Verfahren zur Veränderung des Gefüges der 
Wandungen von Hohlkörpern aus Faserstoffbrei. 


D. R. P. 437 859, Kl. 54e, Gr. 3, vom 15. Il. 24. 
Baumgärtner, Dr. Katz & Co., G.m. b. H. 
in Berlin-Spandau-Eiswerder. 

Die durchlässigen Wandungen der aus Faser- 
stoffbrei hergestellten Hohlkörper werden nach der 
Formung an einzelnen Stellen (Boden, Deckel usw.) 
mittels Preßwerkzeuge nachgepreßt, z. B. um mit 
möglichst geringem Aufwand von Farbstoffen Fär- 
bungen vorzunehmen. 


— 


Nordamerika. 


Verfahren zur Herstellung wasserdichten Papiers. 


Amerikanische Patente ı 607 517, 1607 518 und 
1 607 519 vom 16. 1I. 26. 
Carleton Ellis in Montclair, N.J. 

In einer Kolloidmühle wird bei erhöhter Tem- 
peratur eine Emulsion aus Wasser und Wachs her- 
gestellt und in ganzer Menge dem Papierstoff im 
Holländer auf einmal zugesetzt, nachdem der Stoff 
vorher durch geeignetes langes Mahlen oder mittels 
Behandlung mit einer Säure oder eines sauren Sal- 
zes stark hydrolysiert wurde. 


Verfahren zur Herstellung von transparentem und 
wasserdichtem Papier. 


Amerikanisches Patent ı 607 552 vom 16. II. 26. 
Augustus E. Maze in Orange N. J. 
Aehnlich wie gemäß vorgenannten drei Patenten 
muß der Papierstoff zuerst hydrolysiert werden. 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Die mittels Kolloidmühle, Wassers und Paraffin- 
wachs hergestellte Emulsion wird mit dem Stoffe 
entweder im Holländer vereinigt oder aber sie wird 
auf die Papierbahn gesprüht, während sie noch 
recht feucht ist, oder aber die Bahn wird in noch 
feuchtem Zustande in die Emulsion getaucht. Der 
Kalander kommt angewärmt und unter hohem 
Druck zur Verwendung. 


Längsschneidapparat für Papier. 


Amerikanisches Patent 1 607 193 vom 16. 11. 26. 
J. N. Fountain in Westfield, Mass. 
Ein Blatt Zeichnungen zur Beschreibung. 


Unbewegte Deckelriemen für die Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 603 226 vom 12. 10. 26. 
Sydney Carroll Wentz in Spring Grove, 
Pennsyl. 

Zu beiden Seiten der auf dem Langsieb 2 ge- 
bildeten Papierbahn P ist je eine elastische Füh- 
rung 15 angeordnet, die z. B. aus einer Gummiplatte 
besteht, die mit ihrem unteren Rande das Draht- 
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sieb berührt, so daß der Stoff über die Ränder des 


Siebes nicht hinwegfließen kann. Die Führungen 
15 werden zwischen 13, 17, 19 mittels Blattfedern so 
gehalten, daß man sie von Hand nach unten ziehen 
kann, falls die Abnutzung ihrer unteren Ränder dies 
wünschenswert macht. Mittels je eines aus der Ab- 
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bildung ersichtlichen, links und rechts der Papier- 
bahn angeordneten Mechanismus können die Deckel- 
platten ı5 einander genähert oder von einander ent- 
fernt werden, um die Papierbahn nach Bedarf 
schmäler oder breiter zu machen. (3 Blatt Zeichn.) 


Maschine zur Ueberführung von Holzzellstoff in die 
Bandform und zum Trocknen desselben für ärztliche 
und chirurgische Zwecke. 
Amerikanisches Patent 1 605 491 vom 2. ı1. 26. 
H. R.Williams in Chicago, JI. 

(4 Blatt Zeichnungen.) 


Apparat zum Reinigen des Langsiebes und der Filze 
der Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 606 172 vom 9. 11. 26. 
G. Morns in loliet, Ji., und E. E. Berry 
in Beloit, Wisc. 

(4 Blatt Zeichnungen.) 


Großbritannien. 


Schneidapparat zur Umwandlung von Pappebahnen 
in rechteckige Bogen, 


Britisches Patent 200 008 von 1926. 
l. Ch. R. Marks in London W.C.2, England. 


Zentrifugalspinnapparat und Fällbad für Viskose. 
Britisches Patent 232 219 von 1925. 
Oesterreich 10. 4. 24. 
Robert Franklin Wien. 

Die Schwefelsäuremenge des Fällbades ist 
vrößer als sie durch die Formel NaHSO, zum Aus- 
druck kommt. 

Sicherheitspapier. 
Britisches Patent 232 246 von 1925. 
The ToddCompanylnc., Rochester, N.Y. 

Zusatz einer chemischen Diphenylverbindung. 


Verfahren zur Gewinnung von genießbarem Zucker 
aus Holzabfällen mittels Schwefelsäure. 
Britisches Patent 240 475 von 1926. 

Dr. Rudolph Römer, im Haag, Holland. 


Neue Cellulosederivate. 
Britisches Patent 252654 vom 18. 10. 26. 
Oesterreich 30. 5. 26. 

Dr. Leon Lilienfeld ın Wien. 


Schweiz. 


Pumpe für viskose Flüssigkeit zum Spinnen 
von Kunstseide. 
Schweizer Patent 110 424 vom 13. 5. 25. 
I:zio Pensotti in Busto Arsizio, Italien. 
Verfahren zum Unterscheiden von Kunstseidefäden 
verschiedener Deniers. 
Schweizer Patent 116 567 vom 20. 9. 25. 
Deutsches Reich 12. 10. 25. 
N. V. Nederlandsche Kunstzijdefabrik 
in Arnhem, Holland. 
Anfärben mit einem beim Bleichen verschwin- 
denden Farbstoff. _ 


nn ne 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 
10a, 22. Sch. 68056. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur nassen Verkohlung von 
Pflanzenmaterial. 23. 0. 23. 
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-ı0a, 26. T. 31139. Thyssen & Co., Akt.-Ges,, 
Mühlheim a. d. Ruhr. Drehrohrofen. 2. ı2. 23. 

10C, 5. J. 23 396. Bohumil Jitrotka, Berlin, Beile- 
Alliance-Str. 13. Einrichtung zum aufschlieBenden 
Schleifen oder Mahlen von Torf oder Moor. 2o. ı. 23. 

22g, 4. C. 38214. Firma Chemische Fabrik aui 
Aktien vorm. E. Schering, Berlin. Von Papier 
leicht entfernbare Druckfarben. 5. 5. 26. 

38d, 3. S. 66465. Sächsische Kartonnagen- 
Maschinen-Akt.-Ges., Dresden. Prese zum Formen 
von Schachtelteilen und Holz oder ähnlichen 
Stoffen. 5. 7. 24. 

54d, 4. W. 69446. Hermann Weißing, Grimma 
in Sachsen. Verfahren zur Herstellung von be- 
druckten Kreppapieren. 22. 5. 25. 

54d, 9. A. 45597. Aktiengesellschaft für Kar- 
tonnagenindustrie, Dresden. Maschine zum Be- 
kleben der zweiten Seite der ıhr als Zwischen- 
erzeugnis zugeführten, einscitig beklebten Well- 
pappe. 29. 7. 25. 

55b, 3. H. 102474. Dr. Erik Hägglund, Ab», 
Finnland; Vertr. F. Mefiert und Dr. L. Sell. Patent- 


anwälte, Berlin SW 68. Verfahren zur XNutzbar- 
machung der bei der Natronzellstoftherstellung 
entfallenden Schwarzlauge; Zus. z. Anm. H. 97%». 
27. 6. 25. 


55c, 4. F. 58604. Hugo Fischer, Haßfurt a. M. 
Grundwerk für Papierstoffholländer. 17. 4. 23. 

55c, 4. F. 60437. Hugo Fischer, Haßfurt a. M. 
Grundwerk für Papierstoffholländer; Zus. z. Anm. 
F. 58604. 4. 12. 25. 

55c, 4. M. 882248. Hermann Mollickh, Dürer, 
Rhld., Aachener Str. 59. Papierstoffiholländer, be 


dem das bewegliche Grundwerk mit regelbarem 
Druck seitlich gegen die Mahlwalze gedrückt wird. 
2. 2. 25. 

55c, 5 G. 64141. Firma Grahl & Höhl, Maschi- 
nenfabrik und EisengieBerei, Dresden. Sortier- 


vorrichtung für z. B. aus Querschneidmaschiren 
kommende Bogen mit zwei Sortiertischen. 24.4 233 


Patent-Erteilungen., 


12d, 1. 439674. The International Sugar and 
Alcohol Company Limited, London; Vertr.: Dr. E. 
E. Basch, Patentanwalt, Heidelberg. Verfahren zum 
Entfärben von Lösungen mittels eines durch Be- 
handlung von cellulosehaltigen Stoffen mit Säuren 
erhaltenen Entfärbungsmittels. 27. 6. 24. J. 2303: 

54d, 9. 439132. Hermann Geißler, Weida i. Th. 
Verfahren zur Vorbereitung von Einschlagmater:a! 


aus Papier, Pappe oder ähnlichem Stoif für dw 
Verarbeitung von Verpackungsmaschinen. 23. 0. 25 
G. 64 677. 

55f, 15. 439099. Carl Scheinberger, Hamburg. 


Gr. Burstah 23. Verfahren zur Herstellung von an 
bestimmten Stellen Farbstoffe abzebenden Papier- 
blättern. 12. 7. 25. Sch. 74 767. 


Patent-Versagung. 
29b, 3. E. 27974. Verfahren zur Herstellurg 
hochwertiger Kunstseide und ähnlicher Gebilde au 
Rohviskose. 30. 11. 23. 


Patent-Löschungen. 
55b, 1, 317907. 55C, 8, 396 202. 55d, ı7. 
Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


8b. 072457. Ernst Werner, Oberlansrenbiela: 
in Schles. Kalander. 19. 11. 26. W. 73 743. 

55a. 072374. Firma H. Schirp, \Vohwırke, 
Rhld. Vorrichtung zum FEntstauben von Lumpen 
und dergl. 26. 3. 24. Sch. 79 694. 

55C. 972524. Andreas Hartweger, Podo]-\W. 
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wasser, Tschechoslovakische Republik;  \Vertrete: 
R. Busch, Berlin-Siemensstadt. Regelbarer Art 
für Papieraufrollvorrichtungen. 1. 5. 26. H ne... 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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SHE 


Wir liefern 


A ZZ ? | 7 z 


für die Herstellung von 


-| m ~ 


nach dem Sulfit-Sulfat- oder Natronverfahren 


m. 
z ~ 


nach dem Sulfat- oder Natronverfahren einschließlich Frisch- 
laugenbereitungs- und Ablaugenverarbeitungsanlagen, sowie 


MANNINN ETATON OTON O TTN 


Chlorlösungsanlagen 


N 
unter Berücksichtigung der neuesten Fortschritte. 


x 


Vollständige Einrichtungen für 
Papier-, Pappen-, Karton-, Holz- 
- stoff- und Zellstoff-Fabriken - 


Wasserturbinen aller Systeme 


X 


Maschinenfabrik in Heidenheim a. Brenz wartt.) 
Schwesterfabrik in St. Pölten (Nieder-Oesterreich) 
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= Mehrmotorenantriebe 


Papiermaschinen 


Elektrische Gleichlaufvorrichtung 


nach DRP 401960 (Kappe abgenommen) 


Zur genauen Regelung der Papier- 
züge ist nur der abgebildete kleine 
Drehstrommotor mit untergebautem 
Nebenschlußregler erforderlich ; daher 
keine der Abnutzung unterworfenen 
Gestänge und Räderüberiragungen, die 
später Ungenauigkeiten hervorrufen. 


Öcgenüber Transmissionsantrieb: 


Größere Wirtschaftlichkeit 
durch 


Produktionssteigerung 


Verbesserung 
der Papierqualität 


Größte Kraftersparnis 


Höchste Betriebssicherheit 


Geringste 
Raumbeanspruchung 


Einfache 
Montage und Bedienung 


40 Antriebe in Betrieb 


im In- und Auslande 
nach dem Kraftausgleichssystem, Differentialprinzip oder 
mit elektrischer Gleichlaufregelung (DRP), 
ausgeführt von AEG und befreundeten Firmen z 


PARN N IL V ZANORE LS Ahat LTN LIOSTA DA i ADGA NLSLLNAHRAERBEAENNEEN EDIS AONA SAAEED ESANA 


Beratung durch Fachingenieure, Angebote und Drucksachen kostenlos 
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®| Die Leistung, Rentabilität und den Kraftbedarf betreffend, |& 
& gibt das nachstehende fachmännische Urteil aus |@ 
Q, der Praxis kurze, aber treffende Aufklärung. | 


Qy Prinzdorf, den 22. April 1926 
72) ; j Post Klitschdorf i. Schlesien 
< An die Maschinenbau- und Metalliuchfabrik A.-G. 


(2 vorm. Gottl. Heerbrandt, Raguhn. 


Q Betrifft: Holzentrindungstrommel. IG 


(@ Nachdem ich die mir von Ihnen gelieterte Holzentrindungstrommel einige Zeit 
=) in Betrieb habe, kann ich Ihnen die Mitteilung machen, daß ich mit der Leistung dieser 
Z Maschine sehr zufrieden bin. Die Trommel schält mir pro Stunde 5 Raummeter ge- 
& dämpftes Kiefernholz ohne jeden Holzverlust bei einem Kraftverbrauch von nur 2,5 KW, | 
N) sodaß sich deren Anschaffung in kurzer Zeit rentiert. 

E Hochachtungsvoll 


Q Prinzdorfer Lederpappenfabrik Karl Dauselt 
® gez. Karl Dauselt 


(D 
Sl HEERBRANDT A-G : RAGUHN/ANHALT 
>) T NOIR SIEBESINEHCAHEEE 


OO 
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Einlauf der nassen Pappen 


Flach-Band-Trocknor 


(D.R.P.a. u. Auslandspatente a.) 
X% 
Erstaunliches Trockenergebnis! 
e E a Ep E a N EEE A ra a er] 


Das Urtell eines Kunden: 

„Wir waren über das Ergebnis des Versuches, 
den wir mit ca. 2000 kg trocken gedachten 
Pappen vorgenommen haben, erstaunt, wo- 
bei wir besonders das gute Aussehen und die 
GeschmeidigkeitderPappen nachdem Trocknen 
hervorheben möchten. 

Nicht allein die kurze Trockendauer, — 
unsere 80er Pappen durchliefen den Apparat 
in ca. 20 Minuten — sondern auch die gleich- 
mäßige Trocknung, die ein sofortiges Sa- 
tinieren und Weiterverarbeitung der Pappen 
gestattete, war überraschend. 

Dabei blieb das Schwinden der Pappen inner- 
halb der normalen Grenzen. 

Die Pappen verließen den Apparat in einem 
völlig flachen Zustand, ohne Anzeigen von 
Welligkeit, was wir bisher bei keinem der uns 
bekannten Trockenapparate feststellen konnten, 
und was wohl als einer der Hauptvorteile des 
Bandtrockners bezeichnet werden muß.“ 


Fordern Sie unverbindlich 
Unterlagen und Ingenieurbesudh 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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„Urfilter“ 


ATALANTA 
D. R.P. u. Auslandspatente 


Drehfilter zur mechanischen, kontinuierlichen 
Trennung von festen, losen und kristallinischen 
Stoffen aus Flüssigkeiten u. Schlämmen aller Art. 


Bestens bewährt in 
Papier- und Zellulose- 
fabriken 


* 


G. Polysius 
Eisengießerei und Maschinenfabrik 
Dessau 


— 


CELLULOSE 
HOLZSTOFF 
HARZ 


MAX 
SCHULER&CO | 


Mönckebergstr. 9 


Telegramm-Adresse, Inland: Schülerko, Hamburg 
Ausland: Casapapel, Hamburg 


%* 


i 
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ALLE SORTEN 


a a ae SE ee ee a a 
empfiehlt 


LAMBRECHT (PFALZ) 
insbesondere Obertücher von 1000—2400 g per qm nicht markierend, sofort aufnehmend 
Wolitrockenfilize „Monopol“, D. R. P., widarstandefähig gegen Fäulnis und Hitze l 

Entwässerungstilze für Holzstoff, Qualität „Gollath‘‘, äußerst durchlässig, unerreichte Haltbarkeit 


| 


LFN ThonwerK Biebrich A.-G. 
Form 


Schamottefabrik — Biebrich am Rhein 


| x 
‚saw 
a Kia] ®& D 
rrr r Hochsäurebeständige Fabrikate 
sam Ai tür Kocher, Laugenbehälter, Kalkzellen, Türme, Bodenbelag usw. 
Sondererzeugnisse für Röstöfen 


Säurebeständige Auskleidungen 


wit Spezialsteinen und Fugendichtungskitt 


Hochfeuerfeste Erzeugnisse 


Spezial-Qualitäten für Hochleistungsdampfkessel 
x 
Eigenes langjährig geschultes Baupersonal 


Der ELASTISCHE 


PATENT VICKERY 


MASCHINEN- FABRIKEN’ 
COTHEN a-n SMICHOW-PRAG 
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ieas 4 MOSEBACH& SOHN, NORDHAUSEN Harz 


Eindickung: 
von 4—-7°% auf 50—60 Jo. 


Größe |: 


Leistung: 6—11000 ka tr. ged. 
Stoff in 24 Stunden 
Kraftbedarf: etwa 5 PS 


Größe Il: 

Leistung: 12—22000kg tr.ged. 
Stoff in 24 Stunden 

Kraftbedarf: etwa 10 PS 


SPIRAL-PRESSE 


zum Entwässern und Entlaugen von Zellstoffen D. R. P. 413663 (Ausiandspatente) 
Verfahren und Einrichtung zum Entlaugen von Zellstoffen D. R. P. 398041 (Auslandspatente) 


FILZTUCHER 


Fabriken: 
Gloggnitz, Nieder-Österr. 
Strakonitz, Tschech.-Slov. 


Alle Arten Filze und Metall- 
tücher für Papierfabri- 
kation in bester 


Ausführung 


Spezialltäten: 


Patent Manchon Adet 

Kombination gewebter 

und gefilzter Manchons 
Asbest-Trockenfilze, Spezial- 
Kartonfilze, Rotationsdruckfilze usw. 


METALLTUCHER 
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Wegelin & Hübner 


Maschinenfabrik und Eisengießerei A.-G. 


bis zu 500 cbm Inhalt 


Holländertröge 
Gärbottiche 


für die Sulfitspiritus- 
fabrikation 


Rührbottiche 


mra i I 
KmA r N 
Xa i 


` 
E 
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Komplette 
Regenerations-Anlagen 


für die Ablaugen der Zellstofi-Fabrikation 


w_- 


iima 
v 


PFa! 
CZAR = 1 


N 
| = 
ih mit komplettem, 
is as eingebautem A t 
PENI peee indampf- Apparate 
ia -Sa liefert in allen 
JIDE e Holzarten Enderlein-Apparate / Drehöfen / Schmelz- 
L NN | als Spezialität öfen / Kondensations-Einrichtungen / Kau- 
rams auf Grund stizier - Apparate / Filterpressen für kau- 
R Rf } langjähriger stische Laugen / Luftpumpen und Lut- 
l IY 7 Erfahrungen kompressoren / Dampfmaschinen / Flüssig- 
En = Generalvertretung für keitspumpen aller Art / Stopfbüchslose 
w >; N Deutschland: Säure-Centrilugalpumpen D.R.P. / Dampf- 
EEE Va, lVi- Ingenieur Anton D. |. kessel aller bewährten Bauarten 
ei. = er Kuhn, Liebenwerda In Sa. 


| 


Paul Luckwitz Aktiengesellschaft 


Faß- und Bottichfabrik — Dampfsägewerk 


Kompi. Einrichtungen von chem. Fabriken 


Beucha bei Leipzig 


Erste Referenzen des In- und Auslandes 


POLYKOLL - HOLLÄNDERLEIM 
Fa.:CarlStäcker, Dresden-N.6 


Fabriken in: DRESDEN, MANNHEIM, ROSSLAU a.Elbe 


VIII 
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MASCHINENFABRIK AKT.- GES. 


VORMALS 


UAGNER & CO, CîTHEN 


EISENGIESSEREI / GEGRÜNDET 1865 / DAMPFKESSELFABRIK 


Wir fertigen in eigenen Werkstätten: 


MASCHINELLE EINRICHTUNGEN 
für die 
PAPIER-, PAPPEN-, KARTON- UND 
ZELLSTOFF - HERSTELLUNG 


Wagner-Feinstsortierer 
Membran Knotenfänger 


gleich gut geeignet für Zellstoff und Papier, 
geräuschloser Gang, leicht zugänglich, 
glänzende Betriebsresultate 


Kurzfristig lieferbar 


ÈE 
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Der neue Jagenberg Doppel-Querschneider mit selbsttätig. ne 


zum gleichzeitigen Schneiden von zwei in Länge und Breite verschiedenen Formaten 


‚ UNGENBERG-WERKE £: DUSSELDORF St | 


T 
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Gesellschaft für Otto Schmidt’s 


Paicni-Herkulessicine 


G. m. b. H. 


Dresden-ÄA, Sidonienstraße 18 


Postamt 1, Schließfach 82 / Rudolf-Mosse -Code 
Telegr.-Adresse: HERKULES / Fernspr. Nr. 21906 


Schutzmarke 


Patent- Herkulassteine 


Patent-Menzel-Raffineursteine 
Patent-Meteor-Schärfrollen 


ATI IT TETTTTITTTTEITTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTITITTTTTTTTTTTTTTTTTTT TEE TTTTTTTTTEITTTTTTTTTTTTTTTTTTTITTTTTTTTTTTTTTTTTTTTITTTTTTTTTTTTTSTTHTHTTTTTTTTTTTTLTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTHTTTTTUHTTTTTHTTTTTUTTTTTHTHTTTTHTTTTTIT 
erireter: 
DIT TTTTTTTTTTETTTTTTTT TI TTTTTTTTEITTTITTTTITTTTITTTTITTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTITTTTTITTTTTTTUTHEDTHITTTTTTTTTITTTTTTTTTTTTTTHTTTTHTTTTTTTTHTTTTTNTTTTTHTTTITTTTHTTTTTHTTTTTTTTTHTTTTHHTTTHTTN11177 
ÖSTERREICH: Dr. Hugo Hamburger, Wien IV; SCHWEDEN: A/B. G. Hartmanns Maskinaffär, Stcckholm; 
NORWEGEN: A/S. G. Hartmann, Kristiania; FINNLAND: Finska A/B. G. Hartmanns Maskinaffär, Helsingfors; 
ITALIEN: W. Pauly & C., Mailand; FRANKREICH: Les Fils de Victor Bos, Grenoble & Paris; NORD-AMERIKA; 
American Voith Contact Company, Ltd, New York, USA. JAPAN: Simon, Evers & Co., G. m.b. H., Hamburg, 
bezw. L. Leybold-Shokwan Tokio; ENGLAND: Holm & Co., Ltd. London 
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Lt MM ara s” 


Aktiengesellschaft » Gegründet 1844 


Maschinenfabrik » Eisengießerei o Schiffswerft «e Kesselschmiede 


jeder Größe, auch Schnelläufer für elektrische Betriebe 


Dampfkessel jeder Art 
. auch Wasserröhrenkessel 


hydraulisch genietet 


re ae a, | f 
a ut. 
AREN. ma 
Do e 2 2 
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. 


em 


Unerreicht in Leistung und dauernder 
Betriebssicherheit. 


Naß-, Pack-, Glätt-, Präge-, Ballen-Presses 


usw. usw. 


nausser-resspumpen 


für Hand- und Kraftbetrieb 


mit automatischer Druckregulierung arbeiten 
zuverlässig und ohne Störung. 


Glänzende Zeugnisse über nahezu 30 Jahre arbeitende, 
als auch neuerdings gelieferte Anlagen zu Diensten 


Kostenanschläge, Ingenieurbesuch ohns Verbindlichkeit. 


M Hausser, eee, Noustait 


(Rheinpfals.) 
Geschäftsgründung 1852. 


Vereinigte Chamottefabriken 


Filialfabriken: 


Markt- Redwitz - Bayern Stamm- Saarau „„„yormals C. Kulmiz G-m-b-H 
Halbstadt » Böhmen fabrik Preuß. Schlesien - Gegründet 1850 


Auf zahlreichen Ausstellungen prämiiert 
Hochfeuerfeste la Materialien sowie säurebeständige Produkte jeglicher Art 


nn eas PANNOS NOchar - Kocherhälse- Filterplatten 
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AAR 


TROCKENZYLINDER 
aus hochwertiger Bronze 
bis zu den * 


größten Abmeffungen Kupfer-Zinn-Legierungen 
D Schmiedbare Bronzen 
Laugen- und säurebeständige Bronzen 


mit hokiar E Falei i nd Osing 


Verlangen Sie unsere ausführliche Druckschrift Nr.14 


HUNDTEWEBE 


GEISWEID KREIS SIEGEN 


Gustav Koch, Naschinenlabrik, Bitterfeld 


(früher Ortenbach & Vogel) 


Papierzeriaserer 


System Dr. Wurster 


mit Heizkammern und 


Dampfzuführung nach 
 D.R.P. 403822 D.R.G.M. 87008 und 871486 


Man fordere Drucksachen und Angebot 


E. PASCHKE & CO. 


FREIBERG (SACHSEN) 
EISENGIESSEREI, MASCHINENFABRIK UND KESSELSCHMIEDE 


4 Kocher - Kollergänge - Holländer 
Op Papier- und Pappenmaschinen - Pressen 
Trockenzylinder - Walzen aller Art - Umbauten 
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Hercules Harz für die Papierleimherftellung 
vorzufchreiben, bedeutet für die Papierfabriken 
Erfparnis und Qwalitätsfiherung. 

Das Hercules Harg fällt ftets gleihmäßig in der Qualität aus, ift von 


vorbildlicher Reinheit, ift 20 bis 25%/, im Durhfchnitt billiger und ber 
fit zuverläffige Leimtraft. 


1772 


N 


NN 


Wir find gern bereit, Sie zu beraten; denn 
Hercules Harz 


it nihts Neues, fondern ein 
bewährter Rohftoff, 


über den aus der äufammenarbeit mit unferen Abnehmern den Labo- 
ratorien der Hercules Powder Company umfang: 
reihe Erfahrungen vorliegen. 


N. V. Hercules Powder Company Rotterdam 


Ponfah 752, für Weftdeutfhland und das auferdeutfhe Europa 


6. £. Saifer, Hamburg 


für das übrige Deutfhland 


YANAY ZIE ERR 
Zn = = 


für Kühlwasser, Brauch- und Nutz- 
wasser, für industrielle Betriebe zur 
Rückgewinnung wertvoller Abfallstoffe 
und für Abwasserreinigung. 
Ausserdem: 
Feststehende Schlitzrechen mit maschi- 
neller Abbürstvorrichtung, für die Aus- 
scheidung von Schwimmstoffen, bis 
herab zu 1 mm Schlitzweite. 
Maschinelle Reinigungvorrichtungen 
für bestehende Rechenanlagen. 


Bedeutende Ersparoisse 


Lieferung sämtlicher 
Absperr - Vorrichtungen 


Geigersche Fabr ik 


ER. G m. b. 
Umlaufender Siebbandrechen für schlammhalt. Wasser, mit Karisruhe in "Ba d e 
Drahtgewebe bis herab zu 0,04 Omm Maschenquerschnitt. 


\ 
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Eisengießerei und Maschinenfabrik A-G / Bauizen í. $a. 


BERTERRERERRRRERRRRRRRRERRERRERERERERREREERERERERERRERRRERERRERRERRERERREEREEERRRREREREREERRREREREREREREE RER ER RERREURRERERREN PTITTLIIIEKTLTTTEITTITTRTTELTEITELTTTTETTELTETTILTETTLLTLELERTTELLEETELLLETELLLLLTLELTITTETTTITETTESSETEESTEETELZETSESEZEL EI DEZE 


Hochleistungs-Planknotenfänger 


System Emag 


Bestellung der letzten Monate: 
1 Stück Rohpappenfabrik A. G., Worms, 2 Stück Rohpappenfabrik A. G., Worms als Nachbestellung, 3 Stück 
Stettiner Papier- u. Pappenfabrik A. G., Stettin, 1 Stück Aktiengesellschaft für Pappenfabrikation, Berlin W 57. 


Anschaffung jeder Rohdachpappenfabrik dringend zu empfehlen. 
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: GUSTAV REINHARD & Co. 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
HEMER (Westfalen) 


liefern 


Holländer in moderner Bauart 


Holländer- und Grundwerkmessei' in la zähem Stahl und la hartgewalzter säure- 
und laugenbeständiger reiner Phos;horbronze 


Bemessung alter Holländer - Walzen 
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DUIEN (Rbserinland) 
JSeJegr: Hermboch Doreen - Al 
Jernsor Duren Jo 


Kauft Deutsche Filztücher! N. horsens i 


PEREIET TEILE EEE EEE EEE EEE LEHE EEE ET EEE ET TEE REEL LLLELELELLIT III ISIS EEE EEE EEE EEE ee ee EI ee EEE ee ee Ze ee ee ee ee ee Eee ee ee ee Ze ee Se See ee ee ee ee 


ren Rıhla |g ie b. Königstein, Elbe 
a co è HÜTTENER FILZTUCHWERK pert nfeld i. Vøtl. 


Filztuchfabrik Filztücher für die Papier-, Pappen- u. 


Zellstoff-Industrie 


Dieses Feld kostet 


engenfeld i. V. - Wolfspf. sery 
L CHRISTFRIED PETZOLDT | 7 17-3. Je Aufnahme 


bei 
Filziuchfabrik 26 Einschaltungen jährlich | 


Sächsische Filztuchfabrik G. m. b. H. 


RODEWISCH 


fertigt alle Filztuchsorten, besonders nahtlose, rundgewebte Trockenfilze 


aldheim i. S. 
C. F. RIEHLE 


PUMPEN 


Kapselpumpen 
Cenfrifugalpumpen 


| Roflerende GEBLASE 
Rotationspumpe für 50 m Förderhöhe 


Aerzener Maschinenfabrik cm»p,n 


Gegründet 1894 Aerzen-Hameln Gegründer iser; 


å f 
/ \ \ 
j 1 X 
x 
REN À! | i) 
AVA - m 
\ 1 7 
> \ TAS 
+ 
` 
| u 
L y 
F 
| | 
N vi 
j 
E 


DS 
Aa 


ra 


Heft 52, 1926 DER PAPIER-FABRIKANT XV 


. 


Rarl Veit s ilz e 


Silztuhfabrit 
für Papier», Dappen>, 
Göpping en ’ Württemberg ch, und Zelltoff- 
e. 187 Sabriten in bewährten Sorten. 
Spezialität: Af = e F i to A enfilze DRP. Nr. 296773 nad) verfhiedenen Syftemen. 


ESCHER WYSS &UIE. 


ZÜRICH (Schweiz) x RAVENSBURG (Württemberg) 


Maschinelle 
Einrichtung ganzer Papierfabriken 


mit Kessel und Kraftanlagen 


Zahlreiche Anlagen in Südamerika, Zentralamerika und Asien 
4C B 


feinst geschlämmt, 
in Stücken und gemahlen 
liefern 
Kaolinwerke 


| De LAGEN ZUR VERARBEITUNG, VON REIS- 


GEWERKSCHAFT MARGARETHE Chodau b. Karlsbad 


Zentralbureau: PRAG VII/773 Karteilfrei Teiegr.-Adr.: MARGARETHE PRAG 
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Neueste Egoutteur-Konstruktion 


(Propeller-System) mit selbsttätiger Schaumabfuhr durch verwundene Stützkreuze 


höchste Stabilität, absolutes Rundlaufen, kein Schlagen bei höchster Geschwindigkeit bis 200 m.Minute 


JUL. POHLE, G.m.b.H., RAGUHN. 


fuch in 


e 
diesem 
liefern wir unseren Lesern die bekannte, 
Ji â h r C | geschmackvolle, goldgeprägte 


- Einband-Decke 


für den redaktionellen Teil des 24. Jahr- 
ganges 1925 (Verein der Zellstoff- und 
Papier - Chemiker und -Ingenieure) ein- 
schließlich „Cellulosechemie”“ zum Preise 
von RM 2.20 bei postfreier, Zusendung. 
Bestellungen werden baldigst erbet. unter 
Angabe der etwa fehlenden Hefte, die 
wir, soweit der Vorrat reicht, noch für 
je 60 Pf. nachliefern können. 

„Der Papierfabrikant", Berlin S 42 


— 


= 
ee ee ee AA Ay DEG AAEE ESD AOp AS ES E AEA epa Trapen Po ELLE PIPKA rn a a DEN EEE m si > 
i IE fá AAA AOD P S A DA nn u u 


CARL ENKE G.M.B.H. SCHKEUDITZ s. LEIPZIG | 


ROTATIONS -PUMPEN 
Al GEBLASE*GASSAUGER 
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Frankenthal / Pfalz 


° 2) 15 a: I 
ginuan. 


INN PADAANIN 


FÜR HOCH-, MITTEL- U. NIEDERDRUCK 


ZENTRIFUGALPUMPEN 
KOLBEN- U. PLUNGERPUMPEN 
LUFTPUMPEN . KOMPRESSOREN 
VENTILLOSE NASSLUFTPUMPEN 
PRESS-PUMPEN 
AKKUMULATOREN 
HOCHDRUCK-ARMATUREN 
STOFF-PUMPEN 
BENZIN-MOTORSPRITZEN 


Maschinenbau-Aktiengesellschaft 


BALCKE 


BOCHUM 
Pumpenfabrik 
Neubeckum 
Drahtanschrift: Condensation + Fernruf: 4500 


Zur rationellen 
Wärmewirtschaft 


t gehören Großraum - Vor- 


wärmer nebenstehender 
Konstruktion mit einge- 
hängten Heizrohrbündeln, 
die zur Reinigung und Aus- 
besserung einzeln heraus- 
nehmbar sind. 
Durch gesteuerten 
Flüssigkeitsumlauf wird in 
Verbindung mit der Ver- 
wendung von Kupfer- und 
Spezial-Bronzerohren ge- 
genüberälteren Systemen 
ein 5—10fach gesteigerter 
Wärmeübergang erzielt. 
Sie kommen mit wesentlich 
geringerer Heizfläche aus 
und verbilligen den Be- 
= trieb. Wir gewährleisten 
Ly IhnenhoheBetriebssicher- 
heit und reines Kondensat. 
Verlangen Sie Druck- 
= sache V. I und kosten- 
lose Vorschläge, auch 
über Schnellstrom - Vor- 
wärmer und über den Um- 
bau alter Dampfkessel in 
Wärmespeicher. 


Prometheus-Werkea.c. 


Hannover-Herrenhausen P. 


Apparatebauanstalt 
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y || SIE IRREN 


wenn Sie meinen, wir bauten erst 
seit Kriegsende Dieselmotoren! 


Im Gegenteil! 


Schon 1893 verbanden wir uns mit Rudolf Diesel, 
der kurz zuvor sein Hauptpatent erworben hatte. 
Durch enge Zusammenarbeit mit ihm, durch Ein- 
satz großer Geldmittel, durch mühevolleVersuche ge- 
wannen wir auf die Verwirklichung des Dieselmotors 
entscheidenden Einfluß. - So konnten wir bereits 


in München unseren ersten Dieselmotor ausstellen 
und Maschinen liefern, die noch jetzt einwandfrei 
laufen. Ohne Unterbrechung haben seitdem unsere 
Essener Werke und die Krupp - Germaniawerft, 
Kiel, an der Weiterentwicklung des Dieselmotors 
richtungweisend mitgewirkt. Gestützt auf die 
reichen Erfahrungen dreier Jahrzehnte, erzeugen wir 


heute 


in unseren eigenen Werken reihenmäßig vom Roh- 
stoff bis zur fertigen Maschine 


Dieselmotoren jeder Bauart 


bis zu den an Leistungen. Wir haben in un- 
seren Maschinen alle Forderungen der Wissenschaft 
und Praxis vollendet einfach gelöst; die Motoren 
bestehen aus besten Kruppschen Werkstoffen in 


sorgsamer Verarbeitung alle Treiböle sind in ihnen 


verwendbar. 
Also 
sind Krupp-Motoren überall am Platze wo Industrie 


Gewerbe, Landwirtschaft und Schiffahrt billige 
und zuverlässige Antriebskraft brauchen. 
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Kompressorloser Viertakt - Dieselmotor 
Vierzylinder - Schnelläufer 


Wollen Sie Druckschriften, unverbind- 
liche Auskünfte oder Ratschläge, so 
schreiben Sie bitte an 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft, Essen 
Abt. 6 (Motorenbau) 


XVIII DER PAPIER-FABRIKANT Heft 52, 192% 


arfpapi 


Erschließung 


Wisse "Aufbereitung 


ausGrundwasser, Flüssen u. Seen, zu Trink-, Betriebs- u. Kühlwasserzwecken 


K To 


steinhart 
gewickelt 


mit rundem 
oder O-Loch 
lieferbar 


, - 
m a S RN nr LIT 
>t : 

WL Pn 


Aktı 
Ges. 


l Sisenhelon . 


Jagenberg'Werke 


DÜSSELDORF 


FERD. BRODER, ESSEN 


Alfredstraße 102 Tel. 674, 5040, 2362 
Unternehmung für Industrie: u. Wasserbau 


Patent-Anwalf 
RRNA COTHEN’AWeink:S#28 


Technik und Praxis der 
Papier- Fabrikation 


Vollständiges Lehr- und Handbuch der gesamten Papier- und Zellstoff-Fabrikation 
Herausgegeben von Professor Dr.-Ing. E. Heuser 


Band II / 1. Teil 


Die Fabrikation des ZeilstoffesausHolz 
Suifitzelistoff 


Von Richard Dieckmann, Fabrikdirektor 


Mit diesem Buche ist eine außerordentlich klare und übersichtliche Bearbeitung der in den letzten Jahrzehnten 

technisch so hoch entwickelten Zellstoff- Fabrikation nach dem Sulfitverfahren gegeben, wie sie in der Fach- 

literatur noch nicht vorhanden ist. Besonders muB hervorgehoben werden, daß die fabrikatorische Praxıs 

eingehend behandelt ist, und dies wird zweifellos vielen Fachleuten reiche Anregung bringen und jungen An- 

fangern und Studierenden als sehr geeignetes Hilfsmittel zur Erlangung der Fabrikationskenntnisse dienen. 
Das Werk füllt eine groBe Lücke aus. 


368 Seiten 4° mit 365 Abbildungen in Halbleinen gebunden Preis Rm. 25, — 


OTTO ELSNER VERLAGSGESELLSCHAFT M. B. H- 


BERLIN S42 / POSTSCHECKKONTO BERLIN 1140 


--— um _, 
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Der Kalender 
des 


Molländer-un 
deutschen: Hauses | Grundwerkmesser 
ni sowie Schaber 


mM 
nt 


Herausgegeben 
von 


Dr. Bogdan Krieger 


Eingetragene 
Schutzmarke 


mit 
sechsfarbigem Titelbild 


— 


—— 


Grundwerke 


von 
Prof. Georg Schöbel 


122 Bilder 
auf Kunstdruckpapier 


Preis 3 Mark 


Der Preußen-Kalender 
erscheint für das J ahr 
1927 im S. Jahrgang, 
von allen erwartet, die 
Deuisctum und Tra- 
dition im Vaterlande 
hodchhalten. 
Die Geschichte Preußen- 
Deutschlands, dieruhm- 
reidhe Vergangenheit, 
sicht in den Bildern der 
Gedenktage vorüber. 
Von deutscher Arbeit in 
der Gegenwart beridi- 
ten die Darstellungen 
von Handels- und 
Industrie-Städten auf 
deutschem Boden. Der 
pre Dr ein E 
nis derdeutschen Kultur “ 
in ihrem Werden und Mit Sparschäler und Schnellschäler 


Wadhısen. u Š 
Otto Elsner Sparsame ge B 


Verlagsgesellschaft m. b. H, gr È, 
Berlin S 42 I I 1200 Stück 


C im Betrieb 


Viele Nachbestellung. 
x 


Sägewerk Bienenmühle 
EEE Sachsen E 


liefert billigst 


Albert Bezner 


Maschinenfabrik 
Ravensburg (Wriibg.) 


Packbreiier 
Padırahmen’Paddediel 


rund und viereckig 


Kisten / Kistenteile 


Sparschäler RLC 
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Papierschwarz 


wasserlöslich lichtecht / nicht stäubend 


August Wegelin Akt.- Ges. 
Kalkscheuren b. Köln. 


Einzige Spezialität seit 30 Jahren 


Preßpumpen 


Akkumulatoren 
hydr. Steuerungen 


Aluminiumsulfat 
14/15°/, —- 17/18°/, — 18°/, 


Al: O; 


in jeder 


Ausführung und Größe 


Satinweiß — Blankfixe 


Shemifche$abriten | Kg 


—$PIRAL>: 
Okeru.Braunfshweig p nn 
Aktiengesellschaft N Schunmzerstäre ng > 


Luftbefeuchtung 


Oker am far \ x~ 
€ fi i- IN Firma Päul Lechler, Stuttóari N 
N 


Abteilung VER tebau 


r = 
X A ` ik ` \ N 3 N 
= u ~w 


M À S CHINEN- SIEBE : einfadhe, doppelte, drillierte u. ; 
dreikettige in jeder Schwere | | 
WASCHTROMMEL- UND EGOUTTEUR-BEZÜGE 
feinste Gewebe bis zu Nr. 300 liefern 


Ratazzi & May « Frankfurt a. M.-West 


GEGRÜNDET 1778 TELEFON: Maingau 1997 
Generalvertreter: Emil Th. Wagner Papiertechn. Büro, Arnstadt, Roonstr.6 W 


Au ibn 0 une 
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Verlauiene Rollen 


wickeln Sie bei Anwendung der 
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FABRIK GEIOCHTER BLECHE 
MUNCHEN 12 


Sondererzeugnis: 
aD & 
Sortierersiebe 
aus 


2 mm starker Hartbronze 
mil fein gebohrter Rund- 
lochung, Knotenfangplatten 


mit gefrästen Schlitzen, feingelochte Kupfer- 
und Messingbleche. 


kantenrichtig auf, ohne durch Säum- 

streifen die üblichen Verluste zu haben. 
Wünschen Sie spiegelglatte Schnitt-- 
flächen, so genügen Säumstreifen von 


Wir hab. sotort bezw. kurzfristig abzugeben: minimaler Breite (etwa 2 mm) 


Doppel-Querschneider 


Arbeitsbreite 2300 u. 2500 mm. Neueste be- 
währte Konstruktion z. gleichzeit. Schneiden 
von 2 verschied. Formaten. bis 100 Schnitt 
minutlich, automat. Bogenableger. Garantie 
für Formatgenauigkeit. Vortährung der Ma- 
schinen ohne Kaulzwang. Besuchsansage 
erbeten. Preisangebot auf Verlangen. 


Masda m POE en Sort 


hanteisenscläse 


in allen 
Abmes- 
sungen 
liefert 
vorteil- 
haft die 
Firma 


Gebr. Dörken A.-G. 


Durch diese Vorzüge 
erzielen Sie 


die bereits im dritten Monat über den 
Anschaffungspreis hinausgehen 


Die Papiersteuerung wird Interessenten 
jederzeit im Betrieb vorgeführt 


Maschinenfabrik Goebel / Darmstadt 


(Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) 


Gevelsberg i. W. 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize(Saftbraun)wasserlöslichv. 


G.E.Habich’sSöhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


Filz- 
Waschmittel 


E. NACKE 


Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 
empfiehlt als Spezialität 


„COLUMBUS“ 


Gegr. 
1862 


Gegr. 
1862 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
licher Qualität 


Günther@aHaußner A.-G. 


Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz - Kappel 


bester Kondenswasserabilelter 


entwässert automatisch ahne Dampfverlust, wenn der Hand- 
hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 
öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 


Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche | 
Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
und Wasser rasch entfernt. 
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4 einem Stüc 
* auch mehrteilig für Maschinen und Versandgabraueh, sowie 


.s 

$ s z 

: UNG FIiIZieltwaızen 
os 
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liefert in guter Ausführung billigst die 


® 9,9 

oo 

: Holzwarenfabrik Bursethan 

x Ho gathann 
cd 


Gerischer & Co 


Mieris bei riesen 
ERIRE TTET TTR 


GEGRÜNDET 


1906. 


i Berliner emn RN -Fabrik$ | 
i A- Riebe | 
aj 


L Berlin-Wittenau 


Eaa NE i 2 


Wasserglas „Marke Henkel‘ 


Itriert in allen Stärken „a 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELDORF 
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Walzen -Schleiferei 


fürWalzen aus Kokillen-Hartguss 
solche mit Metall-, Papier- 
oder Gummibelag — 


auch Stein- PAN ṣ a u 
walzen. ; — e 5 | pEr" MARKE STELA 
S S N > 


d-Heb ezey 
yon ALLER Pa 
SOFORT AB Plaen 


Genauestes Nach- u.Zusammen- 
schleifen auf Walzen- Spezialschleif- 
maschinen, zylindrisch oder bombiert. 


S SE LDORF p 
Vollständig geschweißte 


Zeilulose-Kodher 


für Sulfat-Zellstoff in jeder Form und Größe 


Hochdruck- 


sind wesentlich dauerhafter 


als genietete. 


Diffuseure,Ausblase-Zylinder 
Wasser - Zirkulations- -Rohre 
fürSoda-Schmelzöfen 


Rohrleitungen 


für Kessel-, Maschinen- und Turbinenanlagen 


in Kupfer und Eisen, schwarz und verzinkt 


Kupferne 


| Julius Pinisch A.G. Berlin 027 Walzenbezüge 


Dampfkochkessel 


Großes Lager 
in Dampf- und Wasser-Armaturen, Kupfer- 
Stahl- und autogengeschweißten Röhren, 
Flanschen usw. la Referenzen 


Findeisen & Thost 


Fabrik für Rohrleitungsbau 


Zwickau i. Sa. | 
Gegründet 1857 Fernsprecher 5615 


Wärme: Monue: DeD 


werden vergeudet 


durch Flugaschebelag im Dampikessel! 
Mit Flugaschebläsern, Bauart u. Patent Starke, 
erzielen Sie: 
Reine Heizflähen x Höhere Dampileistung 
Ersparnisse an Kohlen und Löhnen. 


O. Starke, Feuerungsbau, Berlin W30, Bamberger Str.14 
ÍT A nn, 
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| WALZEN 


Register-, Papier-, Sieb-, Filzleit-, Brustwalzen 
Spann-, Heiz-, Kühlwalzen Inaatlon Größen, mit Nickel, Eisenman 


' Spiraiwaizen iiefert eoit 1078 Gummiwalzen 
H. Hechtenberag, ichin Aert Düren (Rhid.) : 
Postfach Nr. 40. 


Franz Schlü iter A.-G., Dortmund | 


| 


Hoch- 


% 
D, 
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Stoff. Fanganlage 
System Schlüter 


Fordern Sie unverbindliches Angebot für 


Rundsiebzylinder 


in bekannt dauerhafter Konstruktion bei billigsten Preisen und kürzester Lieferzeit von 


RudolfLehmann, Kon dsiebwerk, Raguhn 2 


Verantwortlich für den technischen Teil: Dr. Erich O pfermann, Charlottenburg 9 
für den wirtschaftlichen und geschäftlichen Teil: Konrad Werther. ARET pE O E 


R.WOLF A.-G. 
MAGDEBURG -BUCKAU 


Ascherslebener 


HEISSDAMPFMASCHINEN : 


für hohe und höchste 
Drücke, Zwischendampf- 
und Abdampfverwertung 


II: 


INNE 


NALAN 


Modernisierung 
veralteter Dampf- 
kraftanlagen 


x 
Pumpmaschinen 
OONO T 


A 


HUTTER & SCHRANTZ A. G. 


SIEBWAREN- UND FILZTUCHFABRIKEN 
ZENTRALE: WIEN, VI. WINDMÜHLGASSE 26 


SÄMTLICHE FILZE 


FÜR DIE PAPIER-, ZELLULOSE-, HOLZSTOFF- UND PAPPENFABRIKATION 


UNGEWEBTE MANCHONS SEGELTUCH-TROCKENFILZE 


EIGENES PATENT: LÖWENMARKE CANEVAS 
BAUMWOLLDECKELRIEMEN 
WICKELFILZSTREIFEN 


EIGENES PATENT 


SÄMTLICHE SIEBE 


PAPIERMASCHINEN- UND ZELLULOSE-SIEBE 


MIT SPEZIALNÄHTEN 


EGOUTTEURE,RESERVEÜBERZÜGE, ENTWÄSSERUNGSZYLINDER 
UND KNOTENFANGPLATTEN 


FABRIKEN IN OSTERREICH UND TSCHECHOSLOWAKEI 


\ 


Reform-Stoffänger*: 


mit Teilfeldzylinder u. Abgautschvorricätung mit eigenem Antrieb 
Entfasert 


- 
VAG 
OUO 
5 “er 


Uebe: 100 Reform- 
Sto:fänger bei 

ersten Firmen im 

Betrieb und in Auftrag 


Hermann Wangner 
Metalltuch- u. Maschinentabrik Reutiingen 


BAMAC-MECUIN 


Hochleistungs-Filter 
für Gebrauchswasser 


mit zwangsläöufiger Wasserführung 
und selbsttätiger Regelung 
Bauart Bamag 
unerreicht inLeistung und Wirkungsgrad 


y% 


Bamag-Meguin Aktiengesellschaft 
| Berlin NW 87 


Druck von Otto Elsner, Berlin S 42. 
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